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The objective of this research was to developing the effective scheduling system 

in order to reduce the tardy jobs percentage, by constructed the necessary database 
and proposed the scheduling software to reduce time used for planning. This research 
proposed 3 heuristic methods, which are used in Flow Shop scheduling; consist of 
Palmer's, Gupta's and CDS's heuristic approaches. Actual purchase orders were used 
as input for testing with these 3 methods in proposed scheduling software, then 
compared to the conventional approach of the factory.  

 
The scheduling software composes of 4 parts, which are specific database of 

the factory, main data for production scheduling, method specification and compiling 
parts. The scheduling report was shown in case of performance measurement values, 
used for comparing and helping user to select the most appropriate schedule. However, 
for this factory, focused only on the tardy jobs, mean tardiness and mean lateness.  

 
The comparison of the scheduling using 3 methods was found that Gupta's 

heuristic approach generated the most effective schedule. Gupta's heuristic resulted in 
reduction of number of the tardy jobs, mean tardiness and mean lateness from the 
conventional approach by 57.14%, 26.77% and 34.03%, respectively. Moreover, setup 
time at the production line bottleneck reduced by 2400 minutes as improving 11.3% 
from the conventional approach. Finally, the time used for scheduling reduced by 9 
hours when compared to existing procedure. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1. ที่มาและความสําคัญ 
 

การจัดตารางการผลิตเปนสวนสําคัญในระบบการผลิตในทุกๆอุตสาหกรรม ตารางการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพจะสงผลถึงการลดคาใชจายที่ไมจําเปน เชน คาใชจายในการเก็บคงคลัง 
คาใชจายในการปรับต้ังเครื่องจักร และคาใชจายในการจางงานเพ่ิมเติมลงได ดังนั้นการจัดตาราง
การผลิตจึงถือเปนกุญแจสําคัญที่จะใชประเมินประสิทธิภาพขององคกร องคกรตางๆจะใชตาราง
การผลิตที่มีประสิทธิภาพมาเปนตัวชี้วัดความสามารถในการตอบสนองความตองการในตลาด 
ดังนั้นงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตจะเนนไปที่การแกไขปญหาที่เกิดขึ้นจริง
ในโรงงานอุตสาหกรรม โดยทั่วไปแลวเทคนิคตางๆที่ใชในการจัดตารางการผลิตจะใชไดดีใน
กระบวนการผลิตที่มีการควบคุมและมีการบริหารที่ดี อยางไรก็ตามในธุรกิจสวนใหญการ
ดําเนินการจัดตารางการผลิตจะขึ้นอยูกับบุคคลเปนสวนใหญ ทําใหมีความยุงยากในการที่จะจัด
ตารางการผลิตใหมีประสิทธิภาพ เนื่องจากระบบมีขนาดใหญและซับซอนทําใหตองมีการคํานวณ
จํานวนมาก 

การจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบตามสั่ง (Make to Order) เปนการผลิตสินคา
เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาโดยโรงงานอาจมีรายการสินคาใหลูกคาเลือกแบบอยูแลวหรือผลิต
ตามขอกําหนดทางวิศวกรรมในแบบ (Drawing) ที่ลูกคาสงมาให การจัดตารางการผลิตสําหรับ
การผลิตแบบผลิตตามสั่งขึ้นกับคําสั่งซื้อของลูกคาและวัตถุดิบจากผูสงมอบ ในการผลิตจริงพบวา
ความตองการของลูกคามีความไมแนนอนและมีการเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา และชวงเวลานําซึ่ง
เปนชวงเวลาตั้งแตสั่งซื้อวัตถุดิบจนกระทั่งวัตถุดิบถูกสงมาถึงโรงงานมีความไมแนนอน ความผัน
แปรเหลานี้มีผลกระทบตอวันที่ผลิตสินคาสําเร็จรูปครบตามประเภทและจํานวนสินคาเพื่อเตรียม
สงมอบใหกับลูกคา ซึ่งสงผลใหเกิดปญหาการสงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลา ปญหาการ
สงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลาเปนปญหาสําคัญที่มีผลกระทบตอความเชื่อมั่นของลูกคา
ที่มีตอโรงงานผูผลิต ภาพพจนของธุรกิจอุตสาหกรรม และการสูญเสียโอกาสในการผลิตสินคาเพื่อ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา วิธีการที่มีประสิทธิภาพในการแกปญหาการสงมอบสินคา
ไมทันกําหนดเวลา คือ หลักการในการจัดตารางและลําดับการผลิตที่สามารถปรับตารางไดเมือ่เกดิ
ความไมแนนอน  

ในปจจุบัน รัฐบาลมีการรณรงคใหคนไทยหันมาใชสินคาไทย นอกจากนี้ยังมีการสนับสนุน
ใหวงการอุตสาหกรรมทําการผลิตสินคาที่ใชตราสินคาของตนเองเพื่อการสงออกและนําเงินเขา
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ประเทศ ซึ่งในขณะนี้ตลาดตางประเทศมีความตื่นตัวในการใชสินคาประหยัดพลังงานโดยเฉพาะ
พลังงานน้ํามัน จึงไดมีการหันมาใชรถรูปแบบใหมๆที่ชวยประหยัดน้ํามันและสามารถใชพลังงาน
ในรูปแบบอื่นๆได ดังนั้นจึงทําใหมีการผลิตรถในรูปแบบใหมนี้เพิ่มข้ึนเรื่อยๆ สงผลใหมีความ
ตองการอุปกรณและชิ้นสวนที่เกี่ยวของกับการผลิตรถยนตเพิ่มข้ึนตามไปดวย หนึ่งในอุปกรณเสริม
ที่มีผลตอการเลือกซื้อคือ ลออัลลอย (Alloy Wheel) ซึ่งจะมีความตองการแปรผันตามจํานวนรถที่
มีการผลิตนั่นเอง 

สินคาที่มีการผลิตอยูในปจจุบันสามารถแบงออกตามการใชงานออกไดเปน 2 ประเภทคือ 
สินคาตามแฟชั่น (Fashion Products) และสินคาพื้นฐานที่ตองมกีารใชเปนประจาํ 
(Commodities) ในการผลิตลออัลลอยเพื่อสงออกนัน้ถือเปนสินคาประเภทตามแฟชั่นที่มีความ
ตองการสินคาในรูปแบบที่หลากหลาย จุดประสงคหลักในการผลิตคือการสามารถผลิตลอใน
รูปแบบที่ลูกคาตองการและสงมอบไดตามกําหนดเพื่อคงความเชื่อถอืของลูกคาตอบริษัทเอาไว 
เพื่อที่จะสามารถรักษาลูกคาเดิมและเพิ่มศักยภาพในการขยายตลาดตอไปในอนาคต ในการผลิต
ในปจจุบนับริษัทประสบปญหาในการสงมอบสินคาตามเวลาทีก่ําหนด เนื่องจากตองมกีาร
จัดลําดับการผลิตสินคาทีม่รูีปแบบหลากหลายซึ่งทําไดยากและยังขาดการวางแผนที่มี
ประสิทธิภาพ ดังนัน้บริษทัจึงควรใหความสําคัญกับการบริหารและวางแผนผลิต โดยเฉพาะการ
วางแผนการจดัตารางการผลิตซึ่งเปนกิจกรรมที่สําคัญเพราะประสทิธภิาพของระบบการผลิตมีผล
มาจากลําดับการผลิต ถามีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม ก็จะสามารถวางแผนการผลิตได
อยางมีประสิทธิภาพและรวดเร็วยิ่งขึน้ 
 
1.2. วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

ในการทํางานวิจัย มีวัตถุประสงคหลัก ดังนี้ คือ 
1.2.1. สรางฐานขอมูลที่ใชในการผลิตของแตละสถานีงานเพื่อนําไปจัดลําดับการผลิต โดย

แบงเปนขอมูลของตัวสินคาและสถานีงาน  
1.2.2. จัดลําดับการผลิตดวยทฤษฎีการจัดตารางการผลิต ใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพเพื่อลด

เปอรเซ็นตจํานวนการสงมอบสินคาลาชา 
1.2.3. เสนอการจัดลําดับการผลิตดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อชวยลดระยะเวลาที่ตองใชใน

การวางแผนการผลิต 
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1.3. ขอบเขตของงานวิจัย 
 

เพื่อที่จะสามารถสรุปผลงานวิจัยไดตามเวลาที่กําหนดไว ไดมีการกําหนดขอบเขตการวิจัย
ไว ดังนี้ คือ 
1.3.1. ทําการศึกษาในสวนผลิตภัณฑลอแบบที่เคยมีการผลิตแลวเทานัน้ 
1.3.2. เนนการศึกษาเกี่ยวกับระบบการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑลอแบบที่เคยมกีารผลิต

แลว 
1.3.3. การจัดลําดับในการผลิต จะเนนไปที่เวลาสงมอบเปนหลกั (Based on Due Date) โดยให

มีจํานวนงานลาชานอยที่สุด (Minimize Number of Tardy Jobs) เพื่อลดปญหาการสง
งานลาชาทีม่ีอยู 

1.3.4. มีการตั้งสมมติฐานเบื้องตนของงานวิจยัไวดังนี ้คือ 
- คนงานมีการทํางานตามปกติ ไมมีการลาหยุดงาน 
- มีการผลิตสินคา 6 วันใน 1 สัปดาห คือ วันจันทรถึงวันเสาร และในแตละวันมี

เวลาการผลิตวันละ 24 ชั่วโมง 
- ไมมีการแทรกงานในระหวางชวงเวลาที่ทําการผลิต นอกจากมีความจําเปนที่

หลีกเลี่ยงไมได ซึ่งจะสงผลใหตองทําการจัดตารางการผลิตใหม โดยการแกไข
เวลาสงมอบของสินคาตามแตละคําสั่งที่จะตองมีการเรงงาน 

1.3.5. เครื่องจักรที่ทําหนาที่เดียวกันในสถานีงานเดียวกัน (Identical Machine) สามารถใชแทน
กันได 

1.3.6. เวลาที่ใชในการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางผลิตจากสถานีงานหนึ่ง ไปยังอีกสถานีงานหนึ่ง
มีคานอยมากและสามารถตัดออกจากการพิจารณาได 

1.3.7. ทําการศึกษาเฉพาะการจัดตารางการผลิตแบบการไหลของสายงาน (Flow Shop) 
เนื่องจากในอุตสาหกรรมผลิตลออัลลอยที่เปนกรณีศึกษามีกระบวนการผลิตที่เรียงลําดับ
สถานีงานที่ผลิตภัณฑแตละชนิดผานขั้นตอนการผลิตที่เหมือนกัน 

1.3.8. งานที่พิจารณาในการจัดตารางการผลิตเปนงานผลิตตามคําสั่งของลูกคา (Make to 
Order) เทานั้น เนื่องจากเปนงานสวนใหญซึ่งโรงงานที่เปนกรณีศึกษาผลิต 
 

1.4. ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 
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1.4.1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตและลําดับการผลิตดวย
วิธีการตางๆ รวมถึงโปรแกรมคอมพิวเตอรที่สามารถใชเปนเครื่องมือในการสรางและ
พัฒนาโปรแกรมที่ใชในระบบปฏิบัติการวินโดว  

1.4.2.   ศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพทั่วไปของโรงงาน รวมถึงปญหาที่พบ 
1.4.3.  ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิตและระบบการวางแผนในปจจุบัน โดยเนนไปที่

วิธีการจัดตารางการผลิต 
1.4.4. จําแนกขั้นตอนการผลิตสินคาในแตละรูปแบบคําสั่งซื้อ ลําดับกอน-หลังของขั้นตอนการ

ผลิต และจัดสถานีงานที่มีลักษณะการปฏิบัติงานเหมือนกันใหเปนกลุมเดียวกัน  
1.4.5.  รวบรวมขอมูลที่ตองใชในการจัดตารางการผลิตและรายละเอียดของงาน เชน งานที่จะ

นํามาจัดตารางการผลิต ลําดับข้ันตอนการทํางาน กําหนดสงมอบ เครื่องจักรที่ตองใชใน
การปฏิบัติงาน และเวลาที่ตองใชในการผลิต เปนตน  

1.4.6.  สรางฐานขอมูลในสวนตางๆ รวมทั้งเวลาที่ใชใน 1 รอบการผลิตของแตละผลิตภัณฑใน
แตละแผนก ซึ่งประกอบดวย 

- เวลาเตรียมเครื่องจักรและแมพิมพ (Set Up and Loading Time) 
- เวลาที่ใชไปในการผลิต (Processing Time) 
- เวลาที่ใชไปในการปรับต้ังและเปลี่ยนแมพิมพ (Unloading and Cleaning 

Time) 
1.4.7.  ออกแบบโปรแกรมที่จะใชในการจัดตารางการผลิต โดยการสรางฟอรมตางๆเพื่อใชในการ

ติดตอกับผูใชงาน (User Interface) รวมทั้งเขียนชุดคําสั่งเพื่อเชื่อมโยงกับฐานขอมลูและ
ดึงขอมูลมาใชในการคํานวณ 

1.4.8.  จัดตารางผลิตโดยเนนระยะเวลาการสงมอบเปนหลัก (Based on Due Date) และมี
จํานวนงานลาชานอยที่สุด (Minimize Number of Tardy Jobs)  

1.4.9.  ตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมโดยเปรียบเทียบกับข้ันตอนที่กําหนดในแตละวิธีการ 
และเปรียบเทียบกับการคํานวณดวยมือ 

1.4.10. เปรียบเทียบผลที่ไดจากวิธีการตางๆแลวเลือกวิธีการที่ดีที่สุดที่ทําใหไดตัววัดผลสําคัญมี
คาที่ดีที่สุด เชน จํานวนงานลาชา และเวลาเฉลี่ยของงานที่สงลาชามีคานอยที่สุด 

1.4.11.  วิเคราะหผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิต โดยเปรียบเทียบผลที่ไดจากการจัดตารางกับ
วิธีการเดิมที่ใชในโรงงานตัวอยาง 

1.4.12.  สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 
1.4.13. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5. ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัยสรุปไดดังนี้ 
1.5.1. สามารถสรางระบบการวางแผนและระบบการจัดลําดบังานเพื่อการผลิตที่สามารถ

นําไปใชงานไดอยางสะดวก มีความคลองตัวสามารถปรับเปลี่ยนแผนไดอยางรวดเร็ว 
รวมทัง้ควบคมุและตรวจสอบการดําเนินงานได 

1.5.2. ลดเวลาที่ใชในการวางแผนเพื่อจัดตารางการผลิต เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความ
ยุงยากในการจัดตารางการผลิต เนื่องจากมีรูปแบบสินคาที่หลากหลาย  

1.5.3. สามารถสรางตารางการผลติที่มีประสิทธภิาพ ซึง่จะสงผลใหผลผลิตโดยรวมของ
ผลิตภัณฑเพิม่ข้ึน 

1.5.4. สามารถสงสินคาไดทันตามกําหนดสงเพิม่ข้ึน ทําใหปญหาการสงสนิคาลาชาคอยๆหมด
ไป 

1.5.5. สามารถนําเอาผลที่ไดมาวิเคราะหหาเวลาที่คาดวาสามารถสงมอบสนิคาใหลูกคาได เพื่อ
นําไปใชปรับปรุงการตั้งเวลาสงมอบทีเ่หมาะสมไดตอไป 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 ในบทนี้จะกลาวถงึทฤษฎีตางๆที่เกี่ยวของกับรายละเอยีดการจัดการการผลิต และการจัด
ตารางการผลติ รวมทั้งงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดตารางผลิต และปรับเปลี่ยนตารางการผลิตใน
รูปแบบตางๆ 
 
2.1. แนวคิดและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของกับการจัดการการผลิต 
 

2.1.1.   การวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
ฝายวางแผนการผลิตในระบบการผลิตมีหนาที่รับผิดชอบในการวางแผนและควบคมุการ

ดําเนนิงานของระบบการผลิต ในการวางแผนการผลิตฝายควบคุมการผลิตจะทาํการแบงแผนการ
ผลิตออกเปน 3 ระดับ โดยมวีัตถุประสงคใหสอดคลองกบัเปาหมายขององคกรอยางเปนระบบ คือ 

 
- แผนการผลติรวม (Aggregate Planning) เปนการวางแผนเกี่ยวกับการจัดทรพัยากร

การผลิตในชวงระยะเวลา 6 เดือน หรือ 1 ปขางหนา ที่เกี่ยวกบัการกาํหนดระดับการผลิต 
ระดับแรงงานหรือกําลงัการผลิต และระดับสินคาคงคลงั 

- การกาํหนดตารางการผลติหลัก (Master Scheduling) หรือแผนการผลิตรายเดอืนหรือ
รายสัปดาห เปนการกําหนดแผนการผลติที่ชัดเจนลงไปในแผนการผลิตแตละเดือนหรือแต
ละสัปดาหวาตองการผลิตอะไร จํานวนเทาไร ตองการเวลาใด 

- การกาํหนดรายละเอียดตารางการผลติ (Detail Scheduling) คือการกําหนดกจิกรรม
ที่ตองการในชวงเวลาตางๆในแตละวนัวาใครเปนคนทาํ ใชเครื่องจักรเครื่องใด ตั้งแตเวลา
ใดถึงเวลาใด 

 
โดยกิจกรรมทีเ่กิดขึ้นทัง้ 3 ระดับนี้จะดําเนนิอยางสอดคลองและสัมพนัธกนั เพื่อบรรลุ

วัตถุประสงคโดยรวมของบรษิัท 
การจัดการการผลิต สามารถแบงตามชนดิของการผลิตไดเปน 

1. การวางแผนการผลิตเพื่อสต็อก (Make To Stock) 
- เหมาะสําหรับสินคาทั่วไป 
- ลงทนุในการเก็บสต็อกสูง 
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- ใชประโยชนสูงสุดจากทรัพยากรทีม่ีอยูไดเต็มที ่
- การพยากรณการขายตองแมนยาํถูกตองมาก 
2.    การวางแผนการผลิตตามคําสัง่ซื้อ (Make To Order) 
- ผลิตตามจํานวนที่ลูกคาตองการ 
- ไมมีสต็อก 
- ไมมีงานคางผลิต 
 

2.1.2.  การบริหารการผลติและการปฏิบัติการ 
 
การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ คอื การจัดการใหกระบวนการผลิตและแปลง

สภาพ สามารถดําเนนิการผลิต และแปลงสภาพใหเปนสินคาหรือบริการที่ตองการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ กิจกรรมการบริหารการผลิตประกอบดวย 5 ข้ันตอน 

 

- การวางแผน  เกี่ยวของกบัการตัดสินใจ กําหนดวัตถปุระสงค และเปาหมาย ตลอดจน
วางนโยบายแผนงานและวิธปีฏิบัติ เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่ตองการ การวางแผน
เปนการกําหนดแนวทางและแผนงานสําหรบัอนาคต เชน กําหนดวาจะทําอะไร อยางไร ที่
ไหน และเมื่อไร กิจกรรมการวางแผนเพือ่การผลิต และการปฏิบัติการประกอบดวย การ
วางแผนผลิตภัณฑ การออกแบบกระบวนการผลิตและการใหบริการ ตลอดจนแผนการใช
ทรัพยากรสําหรับการผลิตตาง ๆ 

- การจัดองคกร  เกี่ยวของกับการกาํหนดโครงสรางและบทบาท ตลอดจนความสมัพันธ
ของหนวยงาน และกิจกรรมตาง ๆ ภายในองคกรเพื่อใหดําเนินการตามวัตถุประสงคที่ตั้ง
ไว เชน กาํหนดผูรับผิดชอบตําแหนงงานตาง ๆ กําหนดอํานาจหนาที่ของบุคคลตาง ๆ และ
กําหนดรูปแบบของการประสานงานในองคกร 

- การจัดกําลังคน  เกี่ยวของกับการจัดคนที่มีคุณสมบัติที่เหมาะสม เพื่อเขาทาํงานใน
ตําแหนงทีก่ําหนดในโครงสรางขององคกร นอกจากนีย้ังรวมถึงการวางแผนความตองการ
กําลังคน การจัดสรรกําลังคน และการคัดเลือกบุคคลใหเหมาะสมกับตําแหนงงาน การ
ฝกอบรมพนักงานใหม การพัฒนาพนักงานเดิม การกําหนดผลตอบแทนและสวสัดิการ 
ตลอดจนการประเมินผลงานของพนักงาน 

- การสั่งการ  เกี่ยวของกับการกําหนดวิธกีารและแนวทางเพื่อใหผูใตบังคับบัญชารวมมือ
รวมใจกันทาํงาน เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร  

- การควบคุม  เกี่ยวของกบัการติดตาม การประเมนิผล และการดําเนนิงาน แลวนาํมา
เปรียบเทียบกบัแผนงานที่วางไว  การกําหนดมาตรการในการแกปญหาที่เกิดขึ้น 
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2.1.3.  กลยทุธในการวางแผนการผลติ 
 

2.1.3.1.  การวางแผนการผลิตโดยรวม 
 
 การวางแผนใหเหมาะสมตอความตองการของสินคาทีเ่ปลี่ยนแปลง โดยอาศัย
องคประกอบของระบบการผลิตในโรงงานทัง้หมดตลอดจนนโยบายวางแผนการผลิตมาพิจารณา
ผสมผสานกันเพื่อใหไดแผนการผลิตที่มีคาใชจายที่ต่ําทีสุ่ด และสามารถดําเนินการภายใต
สภาพแวดลอมของระบบการผลิตไดอยางเหมาะสม กลยทุธในการวางแผนการผลิตที่นยิมใช
โดยทั่วไปม ี4 กลยุทธคือ 
 

- การเปลี่ยนแปลงระดับสนิคาคงคลัง 
 การแกปญหาการผลิตใหเหมาะสมตอความตองการที่ขึน้ๆลงๆได โดยการจัดกาํลังการ
ผลิตไวใหคงทีใ่นระดับหนึ่งดวยอัตราคงที่ปกติ ซึ่งเพียงพอตอการผลิตสินคาใหสอดคลองตอความ
ตองการตลอดแผน ถาในชวงเวลาใดที่มีความตองการต่าํกวาระดับกําลังการผลิตปกติที่จัดไว ก็จะ
ดึงสินคาที่ผลิตเก็บไวมาใช 

-      การเปลี่ยนแปลงชัว่โมงในการทํางาน 
กลยุทธนี้จะจดัระดับกําลังการผลิตไวระดับหนึง่ จากนัน้ทาํการผลิตตามความตองการใน

แตละเดือน ถาเดือนใดระดับความตองการต่ํากวากําลังการผลิตที่จัดไว ใหทําการผลิตเทากับ
ปริมาณที่ตองการ โดยปลอยใหกาํลังการผลิตสวนที่เหลือวางไว แตถาความตองการมากกวากาํลงั
การผลิตที่จัดไว ก็จัดใหมีการทํางานลวงเวลาจนเพียงพอตอความตองการในเดือนนัน้ๆ โดยชั่วโมง
การทาํงานจะแปรเปลี่ยนตามความตองการสินคาในเดอืนนัน้ๆ 

-      การเปลี่ยนแปลงขนาดแรงงาน 
 กลยุทธนี้คือการจัดกําลงัการผลิตใหเปลี่ยนแปลงไปตามความตองการที่เกิดขึ้น กลาวคือ
เมื่อความตองการการผลิตลดลงในชวงเวลาใดของแผน ก็จะลดกําลงัการผลิตโดยการปลดคนงาน
ออก แตถาชวงเวลาใดปริมาณความตองการมากกวากําลังการผลิต กจ็ะจางคนงานมาเพิม่ 

-      การเพิม่การจางผูรบัเหมาชวง 
กลยุทธนี้จะอาศัยกําลงัการผลิตเสริมจากแหลงภายนอกโรงงานเขามาเสริมกลยทุธทั้ง 3 

ที่กลาวมาขางตน แตตองคํานึงถงึคาใชจายที่เพิ่มข้ึน รวมทั้งการตองคอยควบคุมคุณภาพ และการ
กําหนดสงงานใหเปนไปตามความตองการของบริษัท 
 ในการวางแผนการผลิตเราอาจจะเลือกกลยุทธใดกลยทุธหนึง่มาใชตามลําพัง หรือจะนํา
กลยุทธทัง้ 4 มาผสมผสาน โดยทั้งนี้เพื่อทีจ่ะใหคาใชจายรวมทัง้หมดที่เกิดขึ้นตองต่ําสุด 
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2.1.3.2.  การวางแผนการผลิตสินคาและบริการ 
 
การวางแผนเพื่อผลิตสินคา 
1. การวางแผนระบบการผลิตและแปลงสภาพ 

- การวางแผนกาํลังการผลิต 
- การวางแผนเลือกที่ตั้งโรงงาน 
- การวางแผนกระบวนการผลติ 
- การวางแผนผงัโรงงาน 
- การวางแผนผลิตภัณฑ 

2. การวางแผนการใชระบบการผลิตและแปลงสภาพ 
- การพยากรณการผลิต 
- การวางแผนการผลิตรวม 
- การจัดลําดับการผลิต 
- การควบคุมการผลิต 
- การวางแผนและจัดลําดับโครงการ 
- การวางแผนกาํลังคน 

 
2.1.3.3.  การวางแผนการผลิตและปฏิบัติการ 
แบงออกเปน 3 ระดับ 
 การวางแผนระยะยาว  การวางแผนเลือกทําเลที่ตัง้โรงงาน  การวางแผนจัดกระบวนการ
ผลิต  การวางแผนผลิตภัณฑ  การวางแผนกําลงัการผลติ  และการวางแผนจัดองคกร 

 การวางแผนระยะปานกลาง   การวางแผนการผลิตรวม  
 การวางแผนระยะสั้น  การจัดลําดับการผลิต  การควบคุมสินคาคงเหลือ  การควบคุม
คุณภาพ การวางแผนอาจจะทํากันทุกเดือน ทุกสัปดาห หรือทุกวัน 

 
ขั้นตอนการวางแผน 

1. กําหนดเปาหมายหรือวัตถปุระสงค ซึง่เปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 
2. ประเมินสถานะของหนวยงานปจจุบนั  โดยเปรียบเทยีบกับปาหมายที่กําหนดไวเพือ่ดูวา

ในความเปนจริงหนวยงานนัน้ยังอยูหางจากเปาหมายมากนอยเพียงใด ประเมินจุดออน
จุดแข็งของหนวยงานและความสามารถในการบรรลุเปาหมายทีก่ําหนดไว 
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3. กําหนดหนทางในการทาํงาน ซึง่จะทําใหบรรลุเปาหมายโดยหนทางเลือกนัน้ควรไดมีการ
ประเมินสภาวะการณตาง ๆ ดวย และควรหาทางเลือกเผื่อไวในกรณทีี่มีการเปลี่ยนแปลง
เคลื่อนไหว 

4. ปฏิบัติการและประเมินผล  หลังจากที่ไดลงมือปฏิบัติแลว ควรมีการกาํหนดวิธกีารตดิตาม 
ประเมินผลเพือ่แกไข หากมกีารคลาดเคลือ่นไปจากแผนทีก่ําหนด 

 
ปจจัยที่ใชในการวางแผนการผลิต 

1. ปจจัยดานเทคนิคของงาน 
- รูปแบบ  โครงสราง  และคณุสมบัติของผลิตภัณฑ 
- กระบวนการผลิตสินคา 
- มาตรฐานวิธกีารทํางาน 
- เวลามาตรฐาน และคาเผื่อ 
- ทิศทางการไหลของงาน 

2. ปจจัยดานการบริหาร 
- กําลังการผลิต 
- การจัดลําดับข้ันตอนของการผลิต 

3. ขอมูลพืน้ฐาน 
 คน  เครื่องมือ  เครื่องจกัร  อุปกรณตาง ๆ 

- มีอะไรอยูบาง 
- อยูในสภาพพรอมระดับใด 
- มีความสามารถ ขีดจํากัดอยางไร 

 วัสดุ  ชิน้สวน  งานระหวางผลิต 
- มีชนิดใด อยูในสภาวะหรือสถานะใด 
- มีจํานวนเทาไร 
- อยูที่ไหน  เก็บในลักษณะใด 
- ถูกตอง หรือ Allocated แลวเทาไร 
- อยูในระหวางจัดสงเทาไร 
- ยังไมไดจัดสงเทาไร เมื่อไรจะจัดสง 

 สถานภาพของงาน 
- ใบส่ังงานใดยงัไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 
- ใบส่ังงานใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด คืบหนามากนอยแคไหน  จะเสร็จเมื่อไร 
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- ขั้นตอนใดยังมีกําลงัผลิตเหลืออยู  มากนอยแคไหน  จะรับงานไดอีกเทาไร 
- การจัดลําดับการผลิตติดขัดอยางไรหรือไม 

 ขอมูลที่ผานมา เกีย่วกับปญหา และการดาํเนนิการแกไขของ 
- ทรัพยากร 
- งาน 
 

2.1.4.   การตัดสินใจระดับกลยทุธในการเลอืกลักษณะผลิตภัณฑ 
 
ลักษณะการรับงาน 
 

1. พัฒนาผลิตภณัฑตามสั่ง (Engineer to Order: ETO) คือ ลูกคาจะเปนผูกาํหนด
ลักษณะสินคาที่ตองการวามีคุณสมบัติแบบใด จากนัน้ผูผลิตจะตองดําเนินการจดัการ
วัสดุและทําการผลิตใหตรงกับความตองการของลูกคา เชน งานประเภทแมพิมพ 

2. การผลิตตามสั่ง (Make to Order: MTO) คือ ทางบริษัทจะทาํการผลิตสินคาก็
ตอเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา โดยทางบริษัทจะมีรายการสินคาใหลูกคาเลือกแบบอยู
แลว โดยการผลิตจะเริม่ตั้งแตการจัดหาวัสดุมาผลติตามขั้นตอนจนไดเปนสนิคาที่
ตองการ โดยสินคาเหลานี้จะมีราคาแพงและใชงานเฉพาะ เชน งานประเภทเครื่องยนต 
เครื่องบิน 

3. การประกอบตามสั่ง (Assemble to Order: ATO) คือ ทางบริษัทจะทําการเตรยีม
สวนประกอบเพื่อประกอบขัน้สุดทายเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา โดยสินคาสามารถ
เลือกการใชสวนประกอบบางสวนในสินคา แตการวางแผนการผลิตอาศัยการ
พยากรณปริมาณการใชชิน้สวนพื้นฐาน เชน งานประเภทรถยนต 

4. การผลิตรอขาย (Make to Stock: MTS) คือ ทางบริษทัจะทําการผลติสินคาลวงหนา
เพื่อใหมีสนิคาเมื่อลูกคามีความตองการ มักจะเปนสินคามาตรฐานที่มีราคาไมสูงนัก
โดยการวางแผนการผลิตจะอาศัยการพยากรณปริมาณความตองการสินคา และตองมี
สต็อกสินคาสาํรองเพื่อจัดชดเชยความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ เชน สินคา
อุปโภคบริโภค 

 

2.1.5. แผนการผลติแมบท (Master Production Scheduling: MPS) 
 

ตารางการผลติหลักเปรียบเสมือนเปนตารางกาํหนดเปาหมายในการผลิตที่ฝายผลิต
จําเปนจะตองนําไปดําเนินการใหเปนไปตามรายการที่ระบุไวในตารางการผลิตหลัก 



 12

 ครอบคลุมระยะเวลาที่เหมาะสมกนัในการจัดหาจัดเตรียมวัตถุดิบหลกัที่ใชในการ
ผลิต 

 อาจเปน 3 – 4 เดือน หรือครอบคลุม Season การผลิตสินคาทีเ่กี่ยวของ 
 สามารถระบ ุ

- รายการของสนิคาทีจ่ะผลิต 
- ปริมาณตอรายการ 
- กําหนดระยะเวลาเริ่มตนและสิ้นสุด 

แบงเปน 2 ประเภท 
1. แผนการผลิตแมบทสําหรับการผลิตแบบ Make To Stock  
2. แผนการผลิตแมบทสําหรับการผลิตแบบ Make To Order  

เนื่องจากเปนการขาย และสงมอบสนิคาใหกับลูกคาตามที่ตกลงในการสัง่ซื้อสินคา 
ดังนัน้ในแผนแมบทตองคํานึงถงึ 

- ภาระงานปจจบุัน 
- ปริมาณการสัง่ซื้อทีย่ังไมไดสงมอบ 
- วันสงมอบ 
- วัตถุดิบคงคลงั 
- ระยะเวลาในการจัดหาวัตถุดบิ 
- ความเปนไปไดในการสงมอบ 
- Lead time ในการผลิตสินคาแตละประเภทตอปริมาณทีก่ําหนด 
- กําลังการผลิตของหนวยงานที่เกี่ยวของ และกําลงัการผลติที่ยังเหลือรับงานได 
- ความตองการกําลังการผลิตของคําสั่งซื้อนัน้ ๆ 
- ตองผลิตใหทนัตามกําหนดหรือกอนกําหนดโดยใชเทคนิคการวางแผนแบบหนา

ไปหลัง(Forward) เพื่อโอกาสในการรับคําสั่งซื้อใหมจากกําลงัการผลิตที่เหลืออยู 
และสามารถปรับเปลี่ยนเดนิหนาถอยหลังได แตไมเกินกาํหนดการสงมอบ เพื่อให
สามารถแทรกงานได 

 
2.1.6. การวางแผนกําลงัการผลติ 

 
กําลังการผลิต หมายถงึ ขีดความสามารถสงูสุดของระบบการผลิตในอันทีจ่ะผลิต

สินคาออกมาใหไดมากที่สุดในคาบเวลาทีก่ําหนด โดยปกติธรรมดาทั่วไป บริษัทใดๆยอมประสงค
ที่จะใหมีสินคาออกมาจําหนายในปริมาณที่พอดีกับจาํนวนที่ไดพยากรณไว เมื่อมีการพยากรณ
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ยอดขายไวลวงหนา การเตรียมกาํลังการผลิตไวลวงหนาจึงเปนสิ่งที่จําเปนทีต่องกระทาํดวย 
กระนัน้ก็ดีกาํลังการผลิตที่วานี้คอนขางจะมีความยืดหยุนเปนอนัมาก ระบบการผลิตชุดหนึง่ถาให
ปฏิบัติงานวันละหนึง่กะ จะผลิตสินคาออกมาไดจํานวนหนึ่ง แตถาเพิ่มจาํนวนกะตอวันขึ้นมาอกี
หรือใหมีการทาํงานลวงเวลา ขีดความสามารถสูงสุดของระบบการผลิตเดียวกนันี้จะเปลี่ยนแปลง
ไปเปนอีกจํานวนหนึง่ ดวยเหตุนีน้ักวางแผนกําลงัการผลิตจึงตองพจิารณาปจจัยตางๆอยางรอบ
ดาน ทัง้ในระยะสั้นและระยะยาว 

 
โดยทั่วไปการวางแผนกาํลังการผลิต จะประกอบดวยขัน้ตอนตางๆดังนี ้

1. การพยากรณยอดขายหรือพยากรณอุปสงค 
2. การหากําลงัการผลิตที่จําเปนตองใช 
3. การกําหนดแนวทางจัดหากําลังการผลิตข้ึนมาเปนทางเลือก 
4. การวิเคราะหผลกระทบในเชิงเศรษฐกจิของทางเลือกตางๆ 
5. การวิเคราะหความเสีย่งและผลกระทบเชงิยุทธศาสตรของทางเลือกตางๆ 
6. การตัดสินใจนาํเอาทางเลือกไปอนุวัต 

 
การวางแผนกาํลังการผลิตจะเปนกระบวนการสุดทายของระบบ MRP II ซึ่งจะเกี่ยวของใน

รายละเอียดของการกาํหนดการผลิตที่ตองใชในการผลิตสินคาตามแผนของการสั่งของ MRP การ
พิจารณาระดบักําลังการผลติที่ตองใชตามแผนหรือกําหนดการผลิตแลวเปรียบเทียบกําลังการผลติ
เทาที่มีและปรบักําลังการผลติหรือแผน หรือกําหนดการผลิตตามความเหมาะสม โดยปกติแลวจะ
ยึดถือเอาจาํนวนชัว่โมงแรงงานและเครื่องจักรที่มีอยูของหนวยผลิตนัน้ๆเปนหลกั ถาหากมีกําลงั
การผลิตมากเกินไปแสดงวาการใชทรัพยากรนั้นมีประสิทธิภาพต่ํา แตถามีไมเพยีงพอก็จะสงผล
ใหบริการลูกคาไดไมเต็มที ่ การวางแผนความตองการวัสดุจะมสีมมติฐานที่จะผลิตสินคาตาม
จํานวนที่ตองการได แตถามีการกําหนดภาระงานใหกับหนวยกําลงัการผลิตหลักมากเกินไป ก็
อาจจะสงผลใหการวางแผนดังกลาวอาจมอุีปสรรคในการบรรลุผลได ดังนัน้เมื่อทําการวางแผน
ความตองการวัสดุแลวจึงจาํเปนทีจ่ะตองตรวจสอบกําลงัการผลิตวามีเพียงพอที่จะผลิตไดหรือไม 
โดยทําการวางแผนกาํลังการผลิต 

ผลที่ไดจาก MRP ในสวนของการวางแผนกําลังการผลิตจะถูกนํามาจดัทําเปนกาํหนดการ
ส่ังผลิต ซึง่จะเปนขอมูลที่ถูกใชสาํหรับการวางแผนกาํลังการผลิต ซึ่งจะทาํการคํานวณจาํนวน
ชั่วโมงที่ตองใชในการผลิต และกําหนดการผลิตใหมสําหรับกําหนดการผลิตที่มีภาระงานเกนิกวาที่
จะสามารถผลติเสร็จตามวันที่กําหนดได การทาํการวางแผนกาํลังการผลิตจะสงผลใหการจัดสรร
กําลังการผลิตที่มีอยูอยางจาํกัดของหนวยงานสามารถใชใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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เหตุใดตองมีแผนกําลังการผลิต 
 
ถากาํลังการผลิตไมพอก็ไมสามารถผลิตตามแผนการผลิตได ผลเสียที่ตามมา ไดแกการ

สงสินคาไมทนักําหนด วัสดุและสินคาขาดมือ เสียความนาเชื่อถือตอลูกคาและระบบการวางแผน 
ดังนัน้จึงตองหาวิธีในการแกปญหาเฉพาะหนาแทนที่จะมีแผนการเดิมตลอดการผลิต แตถากําลงั
การผลิตมีมากเกินกวาความตองการจะสงผลใหเกิดความสูญเปลาและตนทนุที่สูงตามมา ดังนั้น
กําลังการผลิตที่มากเกนิไปหรือตํ่าเกินไปจะสงผลทีเ่สียหายใหแกบริษทัที่ดําเนนิการตลอดเวลา จึง
เปนหนาทีท่ี่จะตองบริหารกาํลังการผลิตทีม่ีอยูใหเหมาะสมโดยแตละบริษัทจะมเีปาหมายในการ
ดําเนนิการโดยพยายามจัดสรรใหมีกําลงัการผลิตเทาทีต่องการตามกาํหนดการผลติ โดยตอง
ทราบวากาํลังการผลิตสูงสุด (Maximum Capacity) ของกําลงัการผลิตวามีอยูเทาไร โดยสมมติ
สถานการณทีด่ี สมบูรณที่สดุ เชน การทาํงาน 3 กะ สัปดาหละ 7 วัน โดยไมมีการเสียเวลาจากการ
หยุดงานโดยกระทันหัน และกําลงัการผลติจริง (Demonstrated Capacity) คือ อัตราการผลิตที่
คาดวาจะไดจริงโดยใชประสบการณซึ่งพจิารณาถงึระดับทรัพยากรปจจุบันที่มีและที่วางแผนไว 
เชน แรงงาน การทํางานลวงเวลา โดยมีวิธีการวัดกาํลังการผลิตโดยขึ้นอยูกับชนดิของผลิตภัณฑ
หรือลักษณะการผลิต ดังนี้คอื 

- การผลิตแบบตอเนื่อง มักใชหนวยผลิตผลตอหนวยเวลาเปนวธิีวัด 
- การผลิตแบบไมตอเนื่อง มักใชวิธีการวัดเปนจํานวนชัว่โมงมาตรฐาน โดย 

จํานวนชัว่โมงมาตรฐานของผลผลิต = จํานวนชัว่โมงมาตรฐานตอหนวยสนิคา * จํานวนหนวยที่
ตองผลิต  
 
ลําดับขั้นของการวางแผนกําลังการผลิต 

 
จากรูปที ่ 2.1 จะแสดงถึงขัน้ตอนการพิจารณากําลงัการผลิตโดยมีลําดับข้ันที่ใชพจิารณา

แบบตางๆขึ้นอยูกับลําดับในการวางแผน 
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รูปที่ 2.1: ลําดับข้ันของการวางแผนกําลงัการผลิต 

 
เหตุผลของการวางแผนตามลําดับข้ันตอน 

- เลี่ยงการคํานวณมากครัง้ 
- ผูบริหารระดับบนสามารถมสีวนในการวางแผนและตัดสินใจ 
- งานที่ไมซับซอนมากนกัอาจจะใชแผนละเอียดโดยไมตองใชแผนหยาบได  

 
1.  แผนทรัพยากร (Resource Plan) 

คือ การจดัสรรกําลังการผลิตที่ตองการสําหรับแผนการผลิตรวม เปนแผนที่มีชวง
ระยะเวลายาวนานที่สุดซึง่ยาวเทากับแผนธุรกิจ โดยมหีนวยของคาบเวลาเปน เดือนหรือไตรมาสที่
เหมาะสมกับการจัดหาทรัพยากรที่ใชเวลาในการจัดหาเปนเวลานาน เชน การขยาย/สรางโรงงาน 
การซื้อเครื่องจกัร เปนตน 
2.  แผนกําลงัการผลิตโดยหยาบ (Rough-Cut Capacity Plan: RCCP) 

คือ การจัดสรรกําลังการผลติที่ตองการสําหรับกําหนดการผลิตหลัก (MPS) ซึ่งมีระยะเวลา
เทากัน โดยมหีนวยของคาบเวลาเปนสัปดาห ในสวนของชั่วโมงแรงงาน หรือเครื่องจักรของหนวย
ผลิต และพจิารณาถงึสัดสวนชนิดของสินคาที่ผลิต แตไมพิจารณาวัสดุคงคลงัและวัสดุระหวาง

แผนการผลิต 
(Production Plan) 

แผนความตองการกําลังการผลิต 
(Capacity Requirement Plan) 

แผนกําลังการผลิตโดยหยาบ 
(Rough-Cut Capacity Plan) 

แผนทรัพยากรการผลิต 
(Resource Plan) 

กําหนดการผลิตหลัก 
(MPS) 

แผนความตองการวัสด ุ
(MRP) 

การควบคุมกิจกรรมการผลิต 
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ผลิต อีกทั้งขนาดล็อตในการผลิตชิ้นสวน เหมาะกับในชวงเวลาของการจัดหาเครื่องจักรมาตรฐาน 
การเพิม่/ลดกะ การเพิ่ม/ลดกําลังคน เปนตน 
3. แผนความตองการกาํลงัการผลิต (Capacity Requirement Plan: CRP) 

คือ การจัดสรรกําลังการผลติที่ตองการสําหรับ MRP ซึ่งมีระยะเวลาเทากนั โดยมหีนวย
ของคาบเวลาเหมือน MRP (สัปดาห) ในการพิจารณากําลงัการผลิตในแงของชั่วโมงแรงงานหรอื
เครื่องจักรของหนวยผลิต พรอมทั้งการนาํวัสดุคงคลังและวัสดุระหวางผลิตมารวมในการพิจารณา 
รวมทัง้ล็อตตอการเตรียมผลิต และการพจิารณาถงึคาบเวลาที่เกิดภาระงานจรงิ เหมาะกับการปรับ
กําลังการผลิตในเรื่องการทํางานลวงเวลา การเปลี่ยนกระบวนการผลติ การจางเหมาชวงงาน เปน
ตน 

 
การปรับระดับภาระงาน (Load Leveling) 

มีวัตถุประสงคในการปรับระดับภาระงานของหนวยผลติหนึง่ใหเรียบ และแกปญหาการ
กําหนดภาระงานเกินกําลงัการผลิตที่หนวยผลิตนั้นๆ โดยมหีลกัการวา เลื่อนการสัง่งานจาก
คาบเวลาที่มีภาระงานมากเกินไปมายังคาบเวลาที่มีภาระงานต่ํากวากาํลังการผลิต ซึ่งโดยปกติจะ
ไมใหมีการเลื่อนไปคาบเวลาหลงัเพราะการทํา MRP และ CRP ใชการกาํหนดการยอนหลังจาก
กําหนดการของผลผลิต แตใหเลื่อนภาระงานไปคาบเวลากอนหนาโดยมีเงื่อนไขวามีวัสดุใช เมือ่มี
การตัดสินใจเลื่อนการสัง่งาน ผูวางแผนจะตองกําหนดการสั่งงานนัน้เปนแผนการสัง่งานยืน (Firm 
Planned Order) 

 
2.1.7. การกาํหนดตารางการผลติหลัก 

 
ตารางการผลติหลักเปรียบเสมือนเปนตารางกาํหนดเปาหมายในการผลิตที่ฝายผลิต

จําเปนจะตองนําไปดําเนินการใหเปนไปตามรายการที่ระบุไวในตารางหลัก โดยมีแผนการผลิตรวม
เปนเสมือนตัวกําหนดขอบเขตของการกําหนดตารางการผลิตหลัก เชน ในการกาํหนดตารางการ
ผลิตจะตองพจิารณาถงึระดับกําลังการผลติหลักที่ไดกาํหนดไวในแผนการผลิตรวมดวย เปนตน 

 
2.1.7.1. การเปลี่ยนแผนการผลิตรวมเปนตารางการผลติหลัก 
 
รายละเอียดทีจ่ะตองกาํหนดลงในตารางการผลิตหลัก จะตองแสดงใหเหน็ถงึปริมาณของ

สินคาแตละชนิดที่จะตองทาํการผลิตในแตละสัปดาหของชวงเวลาการผลิตตามแผน ซึง่จะตอง
สอดคลองกับที่ไดกําหนดไวในแผนการผลิตรวม ดังรูปที่ 2.2 
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ตารางการผลติหลัก จะเปนการกาํหนดใหชัดเจนลงไปวา ในแตละเดือนจะตองทาํการ
ผลิตสินคาอะไร จํานวนเทาไร รวมทัง้เวลาในการสงมอบสินคาใหแกลกูคา 

 

 
 

รูปที่ 2.2: ลําดับข้ันตอนในการสรางตารางการผลิตหลัก 
 

การพยากรณความ
ตองการสินคาแตละ
รายการหรือแตละกลุม 

เปล่ียนแผนการผลิตรวมโดย
กลุมของสินคารายการและ
ปริมาณเพื่อทีจ่ะตองผลิต 

(ขั้นตอนที่ 3) 

การกําหนดรายละเอียด
ตารางการผลิตของสินคา
แตละรายการในชวงการ

ผลิตถัดไป 

การพยากรณความ
ตองการสินคาแตละ
รายการระยะยาว 

จัดทําตารางผลิตหลัก 
(ขั้นตอนที่ 4) 

การพยากรณความ
ตองการกําลังการผลิตแต
ละกลุมหรือแตละรายการ 

ขอจํากัดเกี่ยวกับระบบ
การจัดเก็บของคงคลัง 

การวางแผนการผลิตรวม
เกี่ยวกับระดับแรงงานและ
ระดับการผลิต (ขั้นตอนที่ 2) 

กําหนดหนวยงานที่ใชในการ
ผลิตสินคาแตละรายการหรอื
แตละกลุม (ขั้นตอนที่ 1) 

ขนาดการผลิตที่ประหยดั
ของสินคาแตละกลุมหรือ

แตละรายการ 
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2.1.7.2.   การสั่งการในการกาํหนดการผลิตหลัก 
 

1. แผนสั่งการ (Planned Order) คือ คําสั่งที่เกิดจากการที่คอมพิวเตอรคํานวณหา
ปริมาณสินคาที่ควรสั่งซื้อหรอืผลิตเพื่อสนองตออุปสงคในสวนของปรมิาณและ
ชวงเวลาที่ตองการของสนิคาตางๆซึง่เปนเพียงขอเสนอแนะใหกับผูกาํหนดการผลิต
หลักไดพิจารณาจึงยงัไมมผีลในการสัง่การผลิต 

2. แผนสั่งการยนื (Firm Planned Order) คือ การสั่งการที่ยนืกาํหนดการผลิตโดยผู
กําหนดการผลิตหลักแตยังไมมีผลตอการสั่งการไปยงัการซื้อหรือผลิต แตเปนขอมลู
สําหรับ MRP ในการออกคาํสั่งซื้อหรือผลิตชิ้นสวน และวัสดุ 

3. การสั่งซ้ือหรอืผลิต (Order, Released Order) คือ การสัง่ผลิตที่ออกใหแกฝาย
ผลิตหรือการสัง่ซื้อไปยังผูขาย โดยผูกาํหนดการผลติหลักพิจารณาถึงจาํนวนและ
วันที่ตองการ โดยกาํหนดการผลิตหลักจะประกอบดวยแผนสัง่ผลติยืนและการสั่งซื้อ
หรือผลิต 

 
2.1.7.3.  ระบบกําหนดการผลิตหลัก 
 
ระบบกําหนดการผลิตหลักที่แสดงดังรูปที่ 2.3 โดยระบบจะดําเนินการอยางมี

ประสิทธิภาพได ตองมีขอมลูปอนเขามาสูระบบที่มีความถูกตองตรงเวลา จะสงผลใหไดรายงาน
จากโปรแกรมการผลิตหลักในรูปแบบตางๆ  
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รูปที่ 2.3: ระบบกําหนดการผลิตหลัก 

 
2.1.8. การจดัลําดับการผลิตและการบริการ 

 
การจัดลําดับการผลิตและการบริการ เปนกิจกรรมในการจัดเครื่องจักร เครื่องมือที่ใชใน

การผลิต หรือการใหบริการ ตลอดจนคนงานเพื่อทาํการผลิตผลิตภัณฑหรือบริการ การจัดลําดับ
การผลิตและการบริการถือเปนกิจกรรมทีม่ีความสาํคัญมากกจิกรรมหนึ่ง ถือวาเปนกิจกรรม
สุดทายกอนทีจ่ะไดผลิตภัณฑออกจากระบบการผลิต โดยจะกําหนดลาํดับข้ันตอนการผลิตและ
บริการ การจดังานใหแกเครื่องจักร และลําดับการผลติและบริการกอน – หลัง  ซึง่ในกระบวนการ

ออรเดอรจากลูกคา 

ระบบพยากรณ 

แฟมหลักวัสด ุ
(Item Master File) โปรแกรม

กําหนดการผลิต

การรับออรเดอร แผนความตองการ
เพื่อจัดจําหนาย 

กําหนดการ
ผลิตหลัก 

แฟมโครงสรางผลิตภัณฑ 
(Bill of Material File) 

การจําลองสถานการณ
ระยะยาว 

แฟมเปดออรเดอร 
(Open Order File) 

แหลงความ
ตองการผลิตภัณฑ 

รายงานเหตกุารณ
พิเศษ 

คาพยากรณ 
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ผลิตไมตอเนื่อง (Job Shop Scheduling) การจัดลําดับการผลิตและการบริการจัดวาเปนหวัใจ
สําคัญประการหนึ่งในการดําเนนิงาน เพราะเครื่องจกัรหรือสถานีการผลิตจะไดรับการกําหนดให
ทํางานตามแผนงานที่ไดกําหนดไวลวงหนา แผนลําดับการผลิตและบริการจะตองมีความ
เหมาะสม มฉิะนั้นจะเกิดปญหาในดานประสิทธิภาพของการทํางานของเครื่องจักร เนื่องจากการ
วางงานของเครื่องจักรหรือสถานีผลิต 

สําหรับกระบวนการผลิตที่ไมตอเนื่อง กจิกรรมที่สําคัญในการวางแผนผลิต คือ การจดังาน
ใหแกเครื่องจกัร  (Loading) และการจัดลาํดับกอน – หลังในการผลิตและบริการ (Sequencing) 

 ตารางการผลิต เปนการสรางตารางเวลาการปฏบิัติของงานทีต่องทําการผลติซึ่งการ
กําหนดตารางการผลิตในโรงงานจะมีหลายระดับดวยกนั เชน ตารางการผลิตหลักเปน
ตารางการผลติสําหรับผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละชนิด เพื่อจัดหาวัสดุไวเพื่อรองรับการผลิต
และการขายสวนรายละเอียดตารางการผลิตจะเปนตารางการผลิตในระดับปฏิบัติการของ
แตละขั้นตอนการผลิตที่ไดรับใหทาํการผลติ ผลที่ไดจากการกําหนดรายละเอียดตาราง
การผลิตจะตองทาํใหทราบถงึวนัทีก่ารปฏบิัติงานแตละขั้นตอนควรจะเริ่มตนและแลวเสร็จ
เพื่อใหใบส่ังผลิตแลวเสร็จทนัเวลา 

 การกาํหนดงาน การกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ จากคําสั่งผลิต วศิวกร
โรงงานจะตองแยกแยะวาในการผลิตตามคําสั่ง แตละครั้งจําเปนตองใชแรงงาน 
เครื่องจักร และวัสดุอะไรบาง ปริมาณเทาไหร เมื่อทราบขอมูลแลวก็จาํเปนจะตองกาํหนด
ลงไปวาจะใชหนวยผลิตหนวยใดบางในการผลิตแตละขั้นตอน 
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2.2. งานวจิัยที่เกีย่วของกับการจัดการการผลิต 
 

การณุย นพคุณ (2537) งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับระบบการควบคุมการผลิตสําหรับ
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยมีวัตถุประสงคที่จะทาํใหอุตสาหกรรมประเภทนีม้ี
ความสามารถจัดสงสินคาใหไดตามกําหนดนัดของลูกคา ซึง่โรงงานแหงนี้ประสบกบัปญหาการสง
สินคาลาชากวากําหนดนัดของลูกคาโดยตลอด ตั้งแตเร่ิมตนการผลิตในชวงป 2536 ผลการศึกษา
และปรับปรุงระบบการควบคุมการผลิตไดทําใหโรงงานดังกลาวสามารถสงสินคาไดทันตาม
กําหนดนัดของลูกคาไดมากขึ้นตามลําดับ ซึ่งจากเดิมกอนการปรับปรุงไมมีสินคาจากใบสั่งผลิตใด
สามารถสงไดทันตามกาํหนด จํานวนวนัทีส่งสินคาลาชาก็ต่ําลงจากเดมิคิดที่คาเฉลีย่ 28.4 วัน คา
เบี่ยงเบน 21.36 วันกอนการปรับปรุง ลดลงที่คาเฉลีย่ 8.02 วัน คาเบี่ยงเบน 6.84 วันหลงัการ
ปรับปรุง หรือลดลงเทากับ 71.76 % มีผลทาํใหมลูคาของชิ้นงานระหวางการผลิตต่ําลงดวย 
ผลประโยชนตอเนื่องคือการลดคาใชจายวสัดุคงคลังและลดตนทุนแปรสภาพของสนิคาลงไดดวย 
 

จิรภัทร ราศรี (2539) งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับระบบของโรงงานผลิตทอโพลิเอทิลีน
ซึ่งจะตองใชทอกับระบบสาธารณูปโภค หรือระบบสงน้าํไปยังบานเรอืน และโรงงานอุตสาหกรรม 
อีกทั้งในดานอตุสาหกรรมสามารถทีจ่ะนาํไปใชในการขนสงสารเคมีตาง ๆ โดยเนนที่การศึกษา
ปญหาของการวางแผนการผลิต และการจัดการพัสดุคงคลังของโรงงานผลิตทอโพลิเอทิลิน และ
จัดวางระบบการวางแผนการผลิต และการจัดการพัสดุคงคลังที่เหมาะสมของโรงงานตัวอยาง 
พบวาปญหาที่เกิดขึ้นคือ ดานของการจดัการจัดองคกรยังไมชัดเจน ขาดการประสานงานที่ดีของ
หนวยงาน ดานการวางแผนการผลิตขาดระบบการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ดานการ
จัดการพัสดุคงคลังมีความหลากหลายของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ อีกทั้งไมมีระบบการจัดการพสัดุ
คงคลัง ทาํใหมีสต็อกวัตถดุิบและผลิตภัณฑจํานวนมาก ไดเสนอแนะวธิีการปรับปรุงการจัดการ
องคกรและแบบลักษณะงาน การปรับปรุงระบบการจัดการพัสดุคงคลัง ในสวนของการปรับปรุง
ระบบการจําแนกและการกําหนดรหัสผลิตภัณฑ ระบบการจัดเก็บ ระบบการควบคุมพัสดุคงคลงั 
และการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลติเพื่อที่จะสามารถกําหนดตารางการผลิต ผลจากการ
ปรับปรุงสรุปไดวา การประเมินโครงสรางขององคกรโดยใชแบบถามมีคะแนนเฉลี่ยที่ไดจาก
แบบสอบถามเพิ่มข้ึนคือจาก 42.86 % เปน 80.95 % การประเมินการจัดการพัสดุคงคลัง ในสวน
ของการจําแนกและการกาํหนดรหัสผลิตภัณฑ โดยใชหลักของ Group technology ทําใหการ
จําแนกดีขึ้นกวาเดิม ในสวนของการจัดซื้อวัตถุดิบกลุม A สามารถประหยัดคาใชจายได 8.52 % 
เปนมูลคา 1,362,165.31 บาท ในสวนของการจัดเกบ็วัตถุดิบสามารถลดเวลาของการเบกิจายได 
0.40 นาท/ีพาเลต/คร้ัง ในสวนของการจัดเก็บอุปกรณขอตอทอสามารถลดเวลาของการเบกิจายได 
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1.12 นาท/ีชิ้น/คร้ัง ในสวนของการจัดเกบ็ทอโพลิเอทิลนีสามารถลดเวลาของการเบิกจายได 2.87 
นาท/ีทอน/คร้ัง การประเมนิการวางแผนการผลิต มีระบบการวางแผนที่จะทาํการคาดคะเนความ
ตองการของสนิคาเพื่อทีว่างแผนและจัดตารางการผลิตไดอยางเหมาะสม 
 

วุฒิชัย อนันตกุล (2540) งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับระบบการวางแผนการผลิต
ซึ่งนับเปนปจจัยในการจัดการการผลิตที่มปีระสิทธิภาพ ซึง่ในการศึกษาในครั้งนี้ไดมีวัตถุประสงค
เพื่อพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการผลิต การศึกษาในครั้งนี้จะมุงเนน
การศึกษาออกเปน 2 สวน คือ สวนการจัดการองคกร การจัดระบบเอกสารที่ใชในการผลิต และ
ระบบการวางแผนการผลิต เพื่อพฒันาแนวทางในการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตที่
เหมาะสม ซึง่ผลที่ไดรับจากการศึกษาวิจัยมีดังนี ้การจัดองคกร และระบบเอกสารทีใ่ชในการผลิต: 
ผลการวิจยัไดเสนอผังโครงสรางองคกรใหมรวมทัง้เสนอใหเพิ่มหนวยงานใหม 3 หนวยงาน เพื่อ
สามารถรองรับระบบการวางแผนการผลิต สําหรับระบบเอกสารการผลิต ไดเสนอการปรับปรุง
เอกสารเดิมบางสวน รวมทัง้เสนอรูปแบบเอกสารใหม พรอมทัง้ผังการไหลของเอกสารที่ใชในการ
ผลิต เพื่อสงเสริมใหสามารถรองรับระบบการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพยิง่ขึ้น ผลการวิจยั
ไดเสนอแผนการผลิตหลักของผลิตภัณฑหลักเพื่อใชเปนแผนการผลติระยะปานกลาง 
 

อัศมเดช วานิชชินชยั (2540) งานวิจยันี้ไดเสนอการพัฒนาระบบวางแผนและควบคุม
การผลิตลักษณะโครงการ โดยเลือกบรรษัทผลิตหมอแปลงแหงหนึ่งในประเทศไทยเปนกรณีศึกษา 
การผลิตหมอแปลงเปนการผลิตตามสั่งโดยพิจารณาการสั่งแตละรายเปนหนึ่งโครงการ การผลิต
สําหรับแตละโครงการถูกแบงออกเปนหลายงวดการผลิตตามความเหมาะสมของกระบวนการผลิต 
การวางแผนกระบวนการผลติและความตองการวัสดุแตละงวด ใชการสรางโครงขายดวยเทคนิค
ขั้นบันได และแสดงความสมัพันธของกิจกรรมดวยผังแสดงลําดับกอน-หลงั ความตองการวัสดุถกู
วางแผนใหสอดคลองกับ แผนการผลิต จากนั้นทรัพยากรอื่นๆทีม่ีอยูอยางจํากัดจงึถูกจัดสรรดวย
วิธีฮิวริสติก ในที่สุดแผนโครงขายจึงถูกแปลงเปนแผนการผลิตรายวันสาํหรับแตละศูนยการผลิต 
เทคนิคการจัดสมดุลของสายการผลิตถูกดัดแปลงเพื่อใชควบคุมความกาวหนารายวันของแตละ
ศูนยการผลิตเปนหนวยเทยีบ ในขณะที่ความกาวหนาของโครงการโดยภาพรวมนัน้ถกูวัดและ
ควบคุมดวยดรรชนีที่ไดพัฒนาขึ้น ระบบวางแผนและควบคุมการผลิตนี้ใชแนวคิดของระบบ
สารสนเทศเพือ่การจัดการโครงการเพื่อชวยอํานวยความสะดวกในการคํานวณและเก็บขอมูล บน
เครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคล สวนหนึ่งของระบบถูกประยุกตดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft 
Project สวนอื่นๆ เชน โปรแกรมกําหนดการใชวัสดุ กําหนดการผลิต การติดตามและควบคุม
โครงการถกูพฒันาขึน้ดวยโปรแกรม Microsoft Excel 
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2.3. แนวคิดและทฤษฎทีี่เกี่ยวของกบัการจัดตารางการผลิต 
 

การจัดตารางการผลิต หมายถงึการจัดสรรทรัพยากรการผลิต เชน กําลงัการผลิตและ
วัตถุดิบ เปนตน ใหแกชิน้งานเพื่อทําการผลิตสินคาตามที่ไดกาํหนดไวแลว ผลของการจัดตาราง
การผลิตจะปรากฏออกมาใหเหน็เปนมิตทิางดานเวลาของการใชกาํลังการผลิตและทรัพยากรอืน่ๆ 
โดยบงบอกวาจะผลิตอะไร เมื่อไร โดยใคร และมีการใชอุปกรณอะไรบาง ยาวนานแคไหน เปนตน 

 
2.3.1. วัตถุประสงคในการจัดตารางผลิต 
 

1. การเพิม่ประโยชนการใชงานของหนวยงาน ซึ่งก็คือการลดชองวางงานของหนวยงานสาํหรับ
กรณีที่มีการกาํหนดจํานวนงานที่แนนอน เปอรเซน็ตการใชประโยชนของหนวยงานจะเปน
สัดสวนกลับกบัเวลาตัง้แตเร่ิมงานแรกจนกระทั่งเสร็จสิน้งานสุดทาย 

2. การลดการสะสมของงานในหนวยงานตอหนวยงาน (In Process Inventory) คือการพยายาม
ลดจํานวนงานโดยเฉลี่ยที่คอยอยูในคิวขณะที่หนวยงานนัน้กาํลังทํางานอื่นอยู 

3. การลดจํานวนงานที่เสร็จชากวากําหนดหรือพยายามทาํใหใบส่ังงานทุกใบเสร็จในระยะเวลา
ที่กําหนดไว 

ในหลายๆสถานการณ ใบส่ังการผลิตทุกใบหรือบางใบจะกําหนดเวลาสงงาน (Due Date) หรือ 
เสนตาย (Deadline) และความผิดพลาดในการทําชิน้สวนแตละชิน้ใหเสร็จส้ินภายในชวงเวลาที่
กําหนดจะทําใหตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) ไมถูกตองตามไปดวย มีหลายวธิีที่จะเขา
สูวัตถุประสงคที่กลาวขางตนได บางวธิีสามารถลดเวลาสูงสุดของเวลาสงงานไมทนักาํหนดเวลา 
และบางวิธีก็สามารถลดจาํนวนของงานที่สงไมทนัตามกําหนด แตมีวิธีการสุมอยางมีเหตุผล 
(Heuristic) ที่มีแนวโนมทีจ่ะใหผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงคที่ใหมา หลักเกณฑตางๆตามวธิีการสุม
อยางมีเหตุผล (Heuristic) ที่กลาวตอไปนี้เปนหลักเกณฑทีน่ิยมใชกันอยูในปจจุบัน และ
หลักเกณฑที่กาํหนดขึ้นเพื่อลดคาใชจายอยางใดอยางหนึ่งตามวัตถุประสงค 3 ขอขางตน  
 

2.3.2. หลักเกณฑพืน้ฐานในการตัดสินใจจัดตารางการผลิตที่นิยมใช 
 

1. รับกอนทาํกอน (First Come – First Served – FCFS / First In – First Out – FIFO) งาน
ที่เขามาทีห่นวยงานหรือเครื่องจักร  จะเขาแถวคอยบริการตามลําดับกอนหลงัของการ
มาถงึทีห่นวยงาน 

2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time – SPT) งานใดที่ใชเวลาทํา
นอยที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 
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3. ทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน (Longest Processing Time – LPT) งานใดที่ใชเวลาทํา
มากที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

4. ทํางานที่จะถงึวันกาํหนดสงเร็วที่สุดกอน  (Earliest Due Date - EDD) 
5. ทํางานทีม่ีเวลาเหลือสําหรับการทาํงานที่นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time – MST / 

Least Slack First - LSF) 
6. เขาทหีลังทํากอน  (Last Come – First Served – LCFS / Last In – First Out – LIFO) 

งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครือ่งจักรกอนงานอื่น 
นอกจากนีย้ังมีกฎเกณฑอ่ืน ๆ อีกทีส่ามารถนํามาใชไดสําหรับวตัถุประสงค

เดียวกนั คือ ลดความแออัดของงานในโรงงาน ปรับปรุงประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรให
สูงขึ้น  และสงงานใหทันกําหนดเวลา 

1. งานที่เขามาในระบบกอนไดรับบริการกอน (First In System First Served – FISFS) จะ
ใหความสําคญักับงานที่เขามาในโรงงานกอน ไมใชเขามาทีห่นวยผลติกอน 

2. งานทีม่ีเวลาเหลือในการปฏิบัติงานนอยที่สุดกอน (Least Work Remaining – LWR) 
 
2.3.3. กระบวนการในการจัดตารางการผลิต 

  
การจัดตารางการผลิต ผูที่จัดตองพยายามจัดตารางการผลิตใหเหมาะสมเพื่อที่จะลด

ปญหาในเรื่องประสิทธิภาพการทาํงานของเครื่องจักร 
 ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต สรุปไดมีดังตอไปนี ้

ขั้นตอนที่ 1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job Assignment) เปนการ
กําหนดวางานใด หรือใบส่ังผลิตใดทําโดยหนวยผลิตใดบาง ซึง่เทคนคิตางๆที่ไดมีการนํามาใชชวย
ใหการกาํหนดงานงายขึ้น ไดแก 
ก. แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) 
คือ การใชแผนภูมิชวยในการกําหนดชนดิของงานใหกบัหนวยผลิต เปนวธิีทีน่ิยมใชในงานทั่วๆไป 
ซึ่งจะแสดงไดเฉพาะงานที่กาํลังทําเทานัน้ 
ข. แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 
คือ การใชแผนภูมิแสดงถงึการกาํหนดตางๆบนหนวยผลิตแตละหนวย แลวยงัใชสําหรับการจดั
รายละเอียดของตารางการผลิต และใชเปนเครื่องมือในการติดตามความกาวหนาของการทํางาน
อีกดวย ซึง่เปนวิธทีีง่ายและใชกันมานานแลว โดยเฉพาะอยางยิง่ในกรณีที่เปนปญหาการกําหนด
งานใหกบัหนวยงานผลิตจาํนวนไมมากนกั 
ค. การใชตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) 
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คือ ตัวแบบการมอบงานเปนปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรงทีม่ีลักษณะพิเศษแบบหนึง่ สามารถ
นํามาใชประยกุตกับปญหาการกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตได  
ง.   การใชวธิกีารกําหนดดัชน ี
เปนการกําหนดเปาหมายของการกาํหนดงาน โดยการตั้งรูปแบบของปญหาซึ่งขอมูลตางๆทีจ่ะ
นํามาใชในการตัดสินใจกําหนดงานนั้น จะตองถูกตองและสอดคลองกบัสภาพความเปนจริง 

ขั้นตอนที ่2 การประเมนิปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) เมื่อไดกําหนดลงไปแลววา
หนวยงานใดบางที่ใชในการผลิต กต็องทําการศึกษาในรายละเอียดวางานทีก่าํหนดใหแตละ
หนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาของเครื่องจักรเทาไร และจะตองใชวสัดุชนิดใดบางเปน
จํานวนเทาไร จากนั้นจะตองเปรียบเทยีบกับความสามารถของหนวยงานนัน้วาสามารถทํางานที่
กําหนดใหไดหรือไม ถาทําไมไดจะทําอยางไรจึงจะทาํใหงานที่ผานหนวยงานนั้นๆสําเร็จลงได 

ขั้นตอนที่ 3 การจัดลําดับการผลิต ((Sequencing) เนื่องจากบริษัทมิไดรับคําสั่งเพียงใบเดยีว 
เมื่อมีใบส่ังผลติหลายๆใบจะเกิดปญหาเหมือนแถวคอยทีห่นวยงาน ดังนัน้จึงตองมีการจัดลําดบัวา
งานใดควรทํากอนและควรทําหลัง หลังจากจัดลําดบังานใหแกหนวยผลิตแลวหนวยผลิตแตละ
หนวยกจ็ะทาํงานตามที่ไดจดัลําดับไว การจัดลําดับกอนหลงัของงานหรือใบส่ังผลิตมักขึ้นอยูกบั
วัตถุประสงคทีต่องการ และหลักเกณฑที่ใชในการตัดสินใจ 

ขั้นตอนที่ 4 การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) กลาวคือเปนการ
จัดทําตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรจะเสร็จเมื่อไรบนหนวยผลติ
ตางๆ การจดัทํารายละเอยีดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอมๆกับการจัดตารางการผลิตและ
ตองคํานงึถงึเวลาซอมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดการทาํงาน การหยุดชะงักของเครื่องจักรเนื่องจาก
เครื่องจักรเสียหรือมีความเสยีหายเกิดขึ้น กลาวคือควรมีความยืดหยุนเพยีงพอ การจัดแสดง
รายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต 

 
2.3.4. ปญหาที่ตองแกไขดวยการจัดตารางการผลิต 

 
 สวนใหญมักจะเปนปญหาของการผลิตในอุตสาหกรรมขนาดใหญ สําหรับปญหาที่เกิดขึ้น

ประกอบดวย 
1. ปญหาในการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตของใหกับแผนกผลิตของโรงงานจะสัง่เปนชวงๆ และจะตอง

คํานึงถึงขนาดรุนการผลิตทีป่ระหยัด 
2. การกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยงาน เปนการพจิารณาหาหนวยงานที่เหมาะสมในการ

ทํางานแตละชนิด เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคที่ตองการ 
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3. ขอจํากัดตางๆที่เกี่ยวของกบัการผลิต เชน เวลาที่มีอยูของหนวยงาน ความสามารถของ
เครื่องจักร เวลากําหนดสงงาน เปนตน 

4. ขณะที่งานอยูในระหวางการดําเนินการผลิตมักจะมีการแบงทรัพยากรอยางเดียวกนักับงาน
อ่ืนๆ (เชน ใชเครื่องจักรชนิดเดียวกนั) 

5. ความขัดของของเครื่องจักร การนัดหยุดงานของคนงาน การทาํงานที่ต่ํากวามาตรฐานของ
คนงาน เครื่องมือเสียหรือสึกหรอ วัสดุที่ใชในการผลติไมไดมาตรฐาน เครื่องจกัรเกิดการ
วางงานเนื่องจากตองรองานที่ออกจากหนวยงานอืน่ 

6. คําสั่งผลิตถูกระงับ ลดขนาด หรือเพิม่ขนาดของการผลิต 
7. วัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ส่ังซื้อไมสงตามกําหนด 
8. ยอดขายสินคาตกลงหรือเพิม่ข้ึนอยางกะทันหัน 
9. มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงสนิคาซึง่ทาํใหมกีารเปลี่ยนแปลงเวลามาตรฐานในการผลิต เวลา

เตรียมกระบวนการผลิตใหม ลําดับข้ันในการผลิตใหม การเสนอแนะวธิีการผลิตตอผูควบคุม
หนวยผลิตตางๆ เปนตน 

จากปญหาขางตน จะเห็นไดวาเปนงานทีย่ากมากที่จะควบคุมการทาํงานภายใตสภาพแวดลอมที่
มีการเปลี่ยนแปลงใหมีประสิทธิภาพอยูตลอดเวลา จงึมกีารนาํเอาวิธกีารจัดตารางการผลิตเขามา
ชวยในการแกไขปญหา แมวาจะสามารถแกไขปญหาทัง้หมดไดก็ตาม แตก็อาจสามารถชวยใหการ
แกไขปญหาตางๆมีประสิทธภิาพมากยิง่ขึ้น 
 

2.3.5. ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต 
 
 ขอจํากัดของการจัดตารางการผลิตคือเงื่อนไขที่ตองพจิารณาในการจัดตารางการผลติ ซึ่ง

มีหลายประการดวยกนั คือ 
1. ลําดับการดําเนินการ (Precedence) 

งานแตละงานนั้นมีลาํดับของขั้นตอนการทาํงานอยู ดังนั้นการจัดตารางการผลิต การ
ทํางานขั้นกอนหนาตองอยูกอนการทาํงานขั้นถัดไปเสมอ โดยไมสามารถที่จะจัดใหขาม
ข้ันตอนได 

2. การทดแทนกนัไดของทรัพยากร (Resource Replacement) 
โดยทั่วไปในการผลิต จะมทีรัพยากรบางอยางที่สามารถใชทดแทนกนัได ดังนัน้การจัด

ตารางการผลติ ถาหากมีทรัพยากรบางตัวไมวางกส็ามารถนําทรพัยากรตัวอื่นๆที่สามารถ
ทดแทนไดและวางอยูมาทาํงานแทน ทําใหไดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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3. การแกปญหาเมื่อเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนนิการ (Resume/Repeat) 
เมื่อทรัพยากรที่กําลงัปฏิบัตงิานอยูเกิดการหยุด งานทีก่ําลงัทาํอยูทีท่รัพยากรตัวนั้นทาํอยู
ตองเริ่มตนทาํใหม (Repeat) หรือไม หรือสามารถทําตอไปไดเลย (Resume) 

4. อ่ืนๆ เชน การอนุญาตใหมกีารขัดจังหวะการทาํงานของทรัพยากร (Preemption) ไดหรือไม
เปนตน 

  
2.3.6. การจําแนกปญหาการจัดตารางการผลิตตามลักษณะของการผลิต 

 
ปญหาการจัดลําดับการผลติและการจัดตารางการผลิตสามารถแบงตามลักษณะการผลิต

ได ดังนี ้
 
2.3.6.1. การจดัตารางการผลิตของการผลติแบบการไหลของสายงาน (Flow Shop) 
 
ลักษณะการผลิตแบบการไหลของสายงาน ประกอบดวยเครื่องจักรหรือสถานีงานหลาย

สถานงีานที่ทาํงานตอเนื่องกัน โดยลาํดบัข้ันตอนการทํางานของทุกงานเหมือนกัน ซึ่งหมายความ
วางานเหลานีม้ีเสนทางการไหลเหมือนกนั ปญหาการจดัตารางการผลิตแบบการไหลของสายงาน
ประกอบดวยเครื่องจักรที่ตางกัน m เครื่อง และงานแตละงานประกอบดวยจาํนวนขั้นตอนการ
ทํางาน m ขั้นตอน โดยในแตละขั้นตอนการทํางานใชเครื่องจักรที่แตกตางกนั 

ในสายงานที่ประกอบดวยเครื่องจักรตางๆกัน m เครื่อง และแตละงานประกอบดวย m 
กระบวนการ ซึ่งแตละกระบวนการนั้นตองการเครื่องจักรตางๆกัน การไหลของงานในลักษณะนี้
เรียกวา การไหลของสายงานในทางเดียว (Unidirectional) งานแตละงานจะตองการกระบวนการ
ทํางาน m กระบวนการในการผลิต ในกรณีที่มีกระบวนการนอยกวานั้นเวลาที่ใชในกระบวนการ
นั้นๆจะถูกกําหนดใหเปนศูนย สําหรับการผลิตที่งานทุกงานตองทํา m กระบวนการจึงจะถือวา
เสร็จส้ินกระบวนการผลิต สายงานนั้นเรียกวา ลักษณะการผลิตแบบการไหลของสายงานสมบูรณ 
(Pure Flow Shop) สําหรับการผลิตที่งานที่จะผลิตสามารถมีกระบวนการนอยกวา m กระบวนการ
ได และในการผลิตไมจําเปนจะตองทําการผลิตตอที่เครื่องจักรที่อยูในลําดับติดกันอยางตอเนื่อง 
และกระบวนการเริ่มตนและสิ้นสุดไมจําเปนตองเปนกระบวนการที่ 1 และที่ m สายงานแบบนี้
เรียกวา ลักษณะการผลิตแบบการไหลของสายงานทั่วไป (General Flow Shop) ดังแสดงในรูปที่ 
2.4 และ 2.5 
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รูปที่ 2.4: การผลิตแบบ Pure Flow Shop 
 

 
รูปที่ 2.5: การผลิตแบบ General Flow Shop 

  
2.3.6.2. การจดัตารางการผลิตของการผลติแบบสั่งผลิตเปนงานๆ (Job Shop) 

 
 ปญหาการจัดตารางการผลติแบบสั่งผลิตเปนงานๆมีลกัษณะแตกตางจากปญหาการจัด
ตารางการผลติแบบการไหลของสายงานคือ เสนทางการไหลของงานมีความแตกตางกนัไปตาม
ชนิดของงาน ปญหาการจัดตารางการผลติแบบสั่งผลิตเปนงานๆประกอบไปดวยเครื่องจักรจํานวน
หนึง่และงานหลายๆประเภท โดยงานแตละงานประกอบดวยขั้นตอนการทํางานหลายๆขั้นตอนซึ่ง
มีลําดับกอน-หลังในการผลติที่แนนอน ดังรูปที่ 2.6 
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รูปที่ 2.6: การผลิตแบบสั่งผลิตเปนงานๆ 

 
 ขอแตกตางของระหวางระบบการผลิตแบบการไหลของสายงานและแบบสั่งผลิตเปนงานๆ
นั้น มีความแตกตางกนัในหลายดาน เชน ความแตกตางในเรื่องทศิทางการไหลของงาน จาํนวน
และประเภทของผลิตภัณฑ วัตถุดิบคงคลัง สนิคาระหวางผลิต ความชํานาญของคนงาน 
เครื่องจักรและอุปกรณที่ใช รูปแบบการไหลของงาน และความยืดหยุนของกระบวนการ 
 

2.3.7. การจัดลําดับงานของสายการผลิตแบบการไหลของสายงาน 
 

การจัดลําดับงานของสายการผลิตแบบลื่นไหล เปนการจัดลําดับงาน n งาน เขาทําการ
ผลิตบนเครื่องจักร m เครื่อง โดยลําดับงานที่เขาทําการผลิตบนเครื่องจกัรแตละเครื่องจะเหมือนกัน 
จํานวนคาํตอบที่เปนไปได (Feasible Solution) จะเทากับ (n!)m  วัตถุประสงคของการจัดลาํดับ
งานเขาสายการผลิตแบบการไหลของสายงานเพื่อใหเวลาการทํางานเสร็จส้ิน (Makespan) นอย
ที่สุด 
 ปญหาการจัดลําดับงานของสายการผลิตแบบการไหลของสายงาน สามารถแบงออกตาม
ลักษณะของขอมูลที่ใชในการจัดลําดับงานไดเปน 2 ประเภท ดังนี ้
1. Deterministic Flow Shop Problem เปนปญหาทีม่กีารตั้งสมมตฐิานวาทราบคาเวลาการ

ทํางาน (processing time) ที่แนนอนเปนคาคงที ่
2. Stochastic Flow Shop Problem เปนปญหาที่ตั้งสมมติฐานวาเวลาการทาํงานมีการแปรผัน

ไปตามลักษณะการกระจายแบบตางๆ ไมคงที่แนนอน 
 

งานใหมที่เขามา 
(New Jobs) 

งานที่เสร็จเรียบรอยแลว 
(Completed Jobs) 

เครื่องจักร k งานระหวางทาํ 
(In-Process Jobs) 

งานระหวางทาํ 
(In-Process Jobs) 
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ปญหาการจัดลําดับงานของสายการผลิตแบบการไหลของสายงาน แบงตามจํานวนของ
เครื่องจักรในสายการผลิตไดเปน 2 ประเภท คือ 
1. ปญหาการจัดลําดับงานกรณีมีเครื่องจักร 2 เครื่อง (Two-Machines Flow Shop Problem) 
2. ปญหาการจัดลําดับงานกรณีมีเครื่องจักร m เครื่อง (m-Machines Flow Shop Problem) 

 
การแกปญหาการจัดลําดับการผลิตเหลานี้ มวีิธีการตางๆที่มกีารพฒันาขึ้นมา ดังนี ้

 
2.3.7.1. ปญหาการจัดลําดบังานกรณีทีม่เีครื่องจักร 2 เครื่อง 

  
ลักษณะของปญหาสําหรับกรณีนี้ คือ มีงาน n งาน เขาทําการผลิตในเครื่องจักร 2 เครือ่งที่

วางเรียงกัน โดยตองผานเครื่องที่ 1 และ 2 ตามลําดับ ซึ่งวัตถุประสงคของการจัดลําดับงานเพื่อให
เวลาการทํางานเสร็จส้ิน (Makespan) นอยที่สุด โดยกรณีที่มีเคร่ืองจักร 2 เครื่องจะใชกฎของ
จอหนสัน (Johnson's Rule) ซ่ึงพัฒนาขึ้นโดยจอหนสันในป 1954 เปนวิธีที่ทําใหไดคําตอบที่เปน
คําตอบที่ดีที่สุด (Optimal Solution) โดยมีจุดประสงคในการลดเวลาในการปดงานทั้งหมดใหนอย
ที่สุด (Baker, Kenneth R. 1989) ซึ่งขั้นตอนการแกปญหาคือ กําหนดใหเวลาที่ใชในการทํางาน j 
ที่เครื่องจักรที่ 1 เปน tj1 และเวลาที่ใชในการทํางาน j ที่เครื่องจักรที่ 2 เปน tj2 โดยในกฎของจอหน
สันนี้ งาน i จะทํากอนงาน j และอยูในลําดับที่ดีที่สุด ถารูปแบบของงานเปนไปตามสมการที่ 2.1 

min {ti1, tj2} ≤ min{ti2, tj1}   
 (2.1) 

 
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบจอหนสัน 

ข้ันตอนที่ 1: หาเวลาที่ใชในการผลิตที่นอยที่สุด สําหรับงานทุกงาน (min{ti1, ti2}) 
ขั้นตอนที่ 2a: ถาเวลานอยที่สุดอยูที่เครื่องจักรที่ 1 กําหนดใหงานที่มีเวลานอยที่สุดนั้นอยูในลําดับ

แรกสุดที่ยังไมมีงานอยูในลําดับนั้นๆ แลวไปที่ขั้นตอนที่ 3 
ขั้นตอนที่ 2b: ถาเวลานอยที่สุดอยูที่เครื่องจักรที่ 2 กําหนดใหงานที่มีเวลานอยที่สุดนั้นอยูในลําดับ

หลังสุดที่ยังไมมีงานอยูในลําดับนั้นๆ แลวไปที่ขั้นตอนที่ 3 
ขั้นตอนที่ 3: เอางานที่มีการลงลําดับงานแลว ออกจากการพิจารณา และกลับไปทําขั้นตอนที่ 1 

จนกระทั่งทุกลําดับไดรับการจัดครบถวนแลว 
ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตแบบจอหนสัน แสดงดงัรูปที่ 2.7 
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โดย  i คือ งานทีน่ํามาจัดตาราง,  
[J] คือ ลําดับงานที่จะนาํไปผลิต,  

 m คือ จํานวนงานทัง้หมด 
รูปที่ 2.7: การพิจารณาตามขั้นตอนของกฎของจอหนสนั 

 

เริ่มตน

กําหนดให j =1, n = m, x = 0

หาคา mini{ti1, ti2}

mini = ti1?

[J] = j [J] = n

j = j +1 n = n -1

ti1 = ti2 = 10000

x = x +1

x = m? จบ

ใช ไมใช.
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2.3.7.2. ปญหาการจัดลําดับงานกรณีมีเครื่องจักร m เครื่อง  
 
 ในการจัดตารางการผลิตที่มีจํานวนสถานีงานเทากับ m สถานี ไมสามารถที่จะทําไดอยาง
มีประสิทธิภาพนักดวยวิธีการกระจายที่ควบคุมได ดังนั้นจึงตองมีการใชวิธีการอื่นๆมาใชในการ
แกปญหา วิธีการบรานชแอนดบาวด (Branch and Bound) และวิธีแบบ Integer Programming 
จึงไดถูกนํามาใชเพื่อใหสามารถจัดตารางสําหรับลักษณะการผลิตแบบการไหลของสายงานที่มี
จํานวนสถานีงานมากๆ อยางไรก็ตามวิธีการแบบบรานชแอนดบาวดนั้น ก็มีขอเสียที่หลีกเลี่ยง
ไมไดอยู 2 ประการคือ มีความตองการการคํานวณที่ซับซอนมากในปญหาใหญๆ และถึงแมวา
ปญหานั้นจะมีขนาดเล็กก็ตาม ก็ไมสามารถรับประกันไดวาผลลัพธของปญหานั้นจะไดรับมาอยาง
รวดเร็ว เนื่องจากปญหาประเภทนี้มีลักษณะเปนปญหาแบบ NP-hard ทําใหตองใชเวลาหา
คําตอบที่ยาวนาน (Mitsuo Gen, and Runwei Cheng. 1997) นอกจากนี้ยังมีการกระจายการ
คํานวณแบบยอยๆซึ่งการกระจายแบบยอยๆที่เพิ่มข้ึนนั้นก็จะขึ้นอยูกับขอมูลของปญหานั้นๆ 
ดังนั้นวิธีการคํานวณแบบจําแนกแยกแยะ (Heuristic) จึงไดถูกนํามาใชเพื่อหลีกเลี่ยงขอเสีย 2 
ประการดังกลาว ซึ่งวิธีการคํานวณแบบจําแนกแยกแยะนี้ สามารถสรางผลลัพธสําหรับปญหา
ขนาดใหญๆออกมาไดดวยการคํานวณที่ไมซับซอนนัก และความตองการในการคํานวณสําหรับ
ปญหาใดๆก็สามารถคาดการณได ซึ่งวิธีการจําแนกแยกแยะนี้แบงออกเปน 3 วิธี คือ (Baker, 
Kenneth R. 1989) 
 
1. วิธีการของพาลเมอร (Palmer's Heuristic Sequence) 

วิธีการของพาลเมอรนี้ จะใหความสําคัญกับงานที่มีแนวโนมสูงสุดในการเพิ่มเวลาที่ใชใน
สถานีงานตอเนื่องตามขั้นตอนการผลิตขึ้นเรื่อยๆ คือใหงานที่มีเวลาการทํางานเพิ่มข้ึนตามลําดับ
ของสถานีงานที่เขาทํางานเขาสูลําดับการผลิตกอน และงานที่มีเวลาการทํางานลดลงตามลําดับ
ของสถานีงานที่เขาทํางานจะถูกจัดใหเขาสูลําดับการผลิตหลัง ซึ่งมีวิธีการคํานวณไดในหลายๆ
รูปแบบ ซึ่งพาลเมอรไดเสนอวธิีการคํานวณดัชนีความชัน (Sj) ของแตละงาน ตามสมการที่ 2.2 
 

1,2,2,1,, )1()3(...)5()3()1( jjmjmjmjj tmtmtmtmtmS −−−−+−+−+−= −−      (2.2) 
เมื่อ  m = จํานวนสถานีงาน 
 tj,x = เวลาที่ใชในการผลิตงาน j ที่สถานีงาน x 
หลังจากมีการคํานวณดัชนีความชันของแตละงานแลว การจัดตารางก็จะถูกเรียงลําดับ

จากมากไปนอย ดังนี้ 
S[1] ≥ S[2] ≥ … ≥ S[n] 
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2. วิธีการของกุปตา (Gupta's Heuristic Approach) 
วิธีการของกุปตาเปนการถายทอดการจัดลําดับงานในรูปแบบของการจัดตารางเรียงตาม

ดัชนีความชัน ในการปรับโครงสรางจากกฎของจอหนสัน วิธีการของกุปตาไดเสนอสูตรการคํานวณ
สําหรับสถานีงานที่มากกวา 2 สถานี ดัชนีความชันของงานจะถูกคํานวณตามสมการที่ 2.3 

}{min 1,,11 +−≤≤ +
=

kjkjmk

j
j

tt
eS      (2.3) 

 
เมื่อ  ej = 1 ถา tj,1 < tj,m 
และ ej = (-1) ถา tj,1 ≥ tj,m 

m = จํานวนสถานีงาน 
 tj,x = เวลาที่ใชในการผลิตงาน j ที่สถานีงาน x 

 
หลังจากนั้น งานก็จะถูกเรียงตามลําดับเหมือนวิธีของพาลเมอร โดย 
 s[1] ≥ s[2] ≥ … ≥ s[n] 
 
3. วิธีการของซีดีเอส (CDS: Campbell, Dudek and Smith Heuristic Approach) 

วิธีการซีดีเอสเปนวิธีที่มีขอดีใน 2 จุดคือ วิธีนี้ใชกฎของจอหนสันในรูปแบบของการจําแนก
แยกแยะ และวิธีนี้จะสรางตารางหลายๆแบบ ซึ่งสามารถเลือกแบบที่ดีที่สุดได 
 วิธีการซีดีเอส เปนการใชกฎของจอหนสันในหลายๆขั้นตอน ซึ่งจะเริ่มประยุกตกับเวลาที่
ตองใชในการผลิตในกระบวนการแรกสุดและหลังสุดกอน โดยแผนการผลิตที่ 1 จะหาจากสูตร 
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แผนการผลิตที่ 2 จะบวกเวลาที่ตองใชในการผลิตในสถานีงานแรกสุดและหลังสุด ดวยเวลาที่ตอง
ใชในสถานีงานที่ 2 และสถานีกอนหลังสุดเขาไปตามลําดับ โดยจะได 
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ซึ่งจากสูตรเหลานี้ จะสามารถสรุปสูตรการคํานวณไดตามสมการที่ 2.4 และ 2.5 
    

แผนการผลิตที่ i  ∑
=

=
i

1k
k,j1j t't       (2.4) 

  

   ∑
=

+−=
i

1k
1km,j2j t't            (2.5) 

(i = 1, 2, …, m-1) 
 
เมื่อ  m = จํานวนสถานีงาน 

tj,x = เวลาที่ใชในการผลิตงาน j ที่สถานีงาน x 
 
สามารถสรุปข้ันตอนของวิธี CDS ไดดังนี้ 
ขั้นตอนที่ 1 ให k = 1 แลวทําการคํานวณหาคา t'j1 และ t'j2 โดยใชสมการที่ 2.4 และ 2.5 
ขั้นตอนที่ 2  จัดตารางเวลางาน n ชนิด โดยใชกฎของจอหนสัน แลวคํานวณคาเวลาการ

ทํางานเสร็จสิ้น (Makespan) 
ขั้นตอนที่ 3  ถา k = m-1 ใหหยุด แตถา k ยังไมเทากับ m-1 ใหเพิ่มคา k อีก 1 แลวกลับไปทํา

ข้ันตอนที่ 1 
หลังจากมีการจัดตารางทั้งหมด m-1 ขั้นตอนแลว ก็จะเลือกขั้นตอนที่มีเวลาที่งานตัวสุดทายเสร็จ
เร็วที่สุด (Minimum Makespan) มาเปนผลลัพธสําหรับการจัดตารางจริง 
 

2.3.8. เปาหมายของการจัดตารางการผลิต  
 

เปาหมายของการจัดตารางการผลิต คือการกําหนดวาในการจัดตารางการผลิตนั้นๆ
ตองการเปาหมายหรือวัตถปุระสงคอยางไร เชน ตองการสงมอบงานใหทันตามเวลาทีก่ําหนด 
ตองการใหมีเวลางานลาชานอยที่สุด เปนตน วัตถุประสงคโดยทั่วไปสําหรับการจดัตารางการผลิต
สามารถจาํแนกตามตัววัดผลดังนี ้
 
2.3.8.1. เวลาเฉลีย่ทีง่านอยูในระบบ (Mean Flowtime) หมายถึง คาเฉลีย่ของเวลาการไหลของ

งานในระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที่ 2.6 

∑
=

=
n

1j
jF*

n
1F      (2.6) 
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โดย Fj = Cj - rj 
 Fj หมายถงึ การไหลของงาน j 
 Cj หมายถงึ เวลาที่การทาํงาน j เสร็จสิ้น 
 rj หมายถงึ เวลาที่การทาํงาน j พรอมที่จะทํางาน 

วัตถุประสงคของการจัดตารางผลิตนี ้คือ จัดตารางการผลิตใหไดเวลาการไหลของ
งานโดยเฉลี่ยมีคาต่ําที่สุด 

 
2.3.8.2.  เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาสายของงานใน

ระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที ่2.7 

 ∑
=

=
i

1j
jL*

n
1L     (2.7) 

 
โดย Lj = Cj - dj 
 Lj หมายถงึ ระยะเวลาทีง่านเสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน j 
 Cj หมายถงึ เวลาที่การทาํงาน j เสร็จสิ้น 
 dj หมายถงึ เวลาที่กาํหนดสงงาน j 

  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี ้คือ จัดตารางผลิตใหมีเวลาสายของงาน
โดยเฉลี่ยต่ําทีสุ่ด 

 
2.3.8.3. เวลาลาชาของงานโดยเฉลีย่ (Mean Tardiness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของงาน

ในระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที ่2.8 

  ∑
=

=
n

1j
jT*

n
1T     (2.8) 

 
โดย Tj = คามากทีสุ่ดระหวาง {0, Lj} 
 Lj หมายถงึ ระยะเวลาทีง่านเสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน j 

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี ้ คือ จัดตารางผลิตใหมีเวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด 

 
2.3.8.4. จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) หมายถงึ จํานวนงานที่สงมอบไมทนัตาม

กําหนดสงมอบ สามารถหาคาไดตามสมการที ่2.9 
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∑
=

δ=
n

1j
jT )T(N     (2.9) 

 
โดย δ(Tj) = 1 เมื่อ Tj > 0 
 δ(Tj) = 0 เมื่อ Tj ≤ 0 

  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้ คือ จัดตารางการผลิตใหไดจํานวนงาน
ลาชาที่นอยทีสุ่ด 

 
2.3.9. การควบคุมตารางการผลิต  (Scheduling Control) 

 
 การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาของงานเพื่อให
เจาของหรือผูควบคุมสามารถมองเห็นไดอยางแจมแจงถึงผลงานทีท่ําไดจะไดทราบถึงอัตรา
ความกาวหนาของงานทีท่ําไดเมื่อเทียบกบังานที่ไดวางแผนไว  การควบคุมปริมาณการผลิตเปน
กิจกรรมที่เกิดขึ้นหลงัจากที่ไดทีการวางแผนการผลิตเรียบรอยแลว และอยูในชวงทีก่ารผลิตกําลงั
ดําเนนิอยูจนกระทั่งเสร็จเรียบรอยตามแผน  การที่จะทาํใหกิจกรรมดานการควบคุมตารางการผลติ
ไดผลสําเร็จตามเปาหมาย จะตองประกอบดวยขั้นตอนสําคัญดังนี ้

1. การบันทึกและรวบรวมขอมลูที่เกี่ยวของกบัความกาวหนาของงาน 
2. วิเคราะหความกาวหนาของงาน  โดยเปรยีบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว สําหรับเทคนิคที่

ใชในการวิเคราะหความกาวหนาของงานมดีวยกนัหลายวิธี เชน แผนภูมิของแกนต 
3. ดําเนนิการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจาํเปน ซึง่จะ

นําไปสูเปาหมายที่ตองการ 
4. วิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลงัจากเสร็จสิ้นงานการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนาและ

ปรับปรุงการวางแผนและปรบัปรุงการวางแผนและควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูง
ยิ่งขึ้น 

เมื่อผลจากรายงานและตรวจสอบความกาวหนาของงาน พบวาผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงผิดพลาด
ไปจากแผนทีก่ําหนดไว ผูควบคุมจะตองหาสาเหตุของขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นและทําการแกไขและ
ปรับปรุงตารางการทํางานใหม เพื่อใหทนัตามความตองการที่ไดกําหนดไว ซึง่ในการแกไขอาจทํา
ไดดังนี้ 

1. จัดตารางการทํางานลวงเวลา 
2. เพิ่มกะในการทํางานพิเศษ 
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3. โอนงานบางสวนใหแกผูรับเหมารายอื่นรับไปทํา 
4. ในกรณีทีว่ัสดุขาดแคลน อาจทําการเรงกําหนดการสงของเขามาใหเร็วขึ้น 
5. จัดหาคนทาํงานเพิ่ม 
6. จัดหาเครื่องมอืเครื่องจักรเพิม่ หรือหาเครื่องจักรทีม่ีประสิทธิภาพสูงกวา 

กิจกรรมของการควบคุมและติดตามความกาวหนาเปนกิจกรรมที่ตองทําอยางตอเนือ่งและ
ตลอดไป ตราบเทาทีก่ารผลิตยังคงดําเนนิอยู  และเปนสวนสําคญัที่จะทําใหการผลิตสามารถ
ดําเนนิไปไดอยางมีประสิทธภิาพ ตลอดจนมีผลทาํใหไดรับความเชื่อถอืจากลูกคามากยิง่ขึ้น 
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2.4. งานวจิัยที่เกีย่วของกับการจัดตารางการผลิต 
 

Wiers (1995) งานวิจัยนี้ไดนําเสนอรูปแบบของการจัดตารางการผลิต ซึ่งแสดงถึง
ชองวางระหวางทฤษฎีและการนําไปใชในการจัดตารางการผลิตจริง โดยระบุวาถึงแมวาจะมี
เทคนิคตางๆในการจัดตารางการผลิตอยูมากมาย การจัดตารางการผลิตก็ยังเปนการตัดสินใจที่
ขึ้นอยูกับพนักงานผูจัดตารางในหลายๆบริษัท ในสวนของขอมูลนําเขา ขอมูลนําเขาของการจัด
ตารางการผลิตมาจากฟงกชันในการวางแผน เชน MRP ในสวนของการจัดตารางการผลิตก็จะหา
วาจะผลิตของใดเวลาใด ในลําดับการผลิตอยางไร หลังจากนั้นผลจากฟงกชันการจัดตารางก็จะ
ถูกสงตอไปที่สวนปฏิบัติการ ในสวนของเทคนิคการจัดตารางการผลิตสามารถแบงออกเปน 2 
แบบ แบบที่ 1 คือ Work-Order Characteristics ซึ่งใหความสําคัญกับคุณสมบัติของงานนั้นๆ ซึ่ง
กฎที่ใชคือ Priority Dispatching Rules ตัวอยางเชน SPT (Shortest Processing Time) แบบที่ 2 
คือ Scheduling Characteristics ซึ่งจะแจกแจงตารางที่เปนไปไดทั้งหมดและเลือกตารางที่ดีที่สุด
ตมขอกําหนด ตัวอยางเชน Branch and Bound และ Mathematical Programming จากผลการ
ทดลองเบื้องตนแสดงวา เทคนิคการจัดตารางแบบ Scheduling Characteristics จะสรางตารางที่
มีลักษณะดอยกวาเทคนิคแบบ Order Characteristics อยางไรก็ตาม เทคนิคแบบ Priority 
Dispatching Rule ก็มีลักษณะที่ไมสมบูรณนัก และมีผลที่ตางจาก Optimal Solution อยู ดังนั้น
จึงควรจะมีการเปรียบเทียบในการเลือกวิธี โดยดูที่ความซับซอนและสิ่งรบกวนที่เกดิขึ้นไดในสวน
ปฏิบัติการ กับความสามารถของทรัพยากรระบบในการใชเทคนิคชั้นสูงในการจัดตาราง 
 
 Gratch และ Chien (1996) งานวิจัยนี้ไดศึกษาการประยุกตใช Adaptive Problem-
Solving ในการจัดตารางการสื่อสารผานดาวเทียม ในการจัดตารางนี้ความรูเฉพาะดานที่ตองการ
จะเปนไปในลักษณะของการแกไขปญหาทั่วไปที่มีการควบคุมที่ยืดหยุนได ในสวนนี้ระบบของการ
เรียนรูจะแสดงวิธีการทางฮิวริสติคที่เปนไปไดและเหมาะสมที่สุดที่จะใชในการจัดตาราง ซึ่งปญหา
ตางๆที่ตองมีการจัดตารางนี้จะมีการกระจายของสวนประกอบและมีการปรับเปลี่ยนอยูเสมอ ใน
การทดลองไดใชการกระจายของปญหาที่ขึ้นกับความตองการของภาระงานจริง ซึ่งแสดงใหเห็นวา
วิธีการดังกลาวสามารถลดเวลาในการจัดตาราง และเพิ่มเปอรเซ็นตของปญหาที่สามารถแกไขได
ในสภาวะที่มีทรัพยากรของระบบอยูอยางจํากัด 
 
 Bierwirth และ Mattfeld (1999) ง านวิ จั ย นี้ ไ ด ศึ กษากา รจั ดตา ร า งกา รผลิ ต ใน
สายการผลิตแบบตามสั่ง ในสภาวะการผลิตแบบไมมีขอจํากัด ทั้งนี้ผูวิจัยไดใชวิธีแบบ Genetic 
Algorithm ในการจัดตารางการผลิต โดยวิธีการนี้ไดถูกนําไปทดสอบในสภาวะแบบพลวัตรภายใต
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สถานการณที่มีภาระงานตางๆกัน จากการทดสอบแสดงถึงความมีประสิทธิภาพสูงของวิธีการ
ดังกลาว ซึ่งมีผลทําใหตารางการผลิตมีการปรับปรุงคุณภาพที่ดีขึ้นมาก นอกจากนี้เทคนิคนี้ไดถูก
นํามาทดสอบในการจัดตารางการผลิตและปรับตารางการผลิตในสภาวะการผลิตแบบไมมี
ขอจํากัด ซึ่งผลการทดสอบแสดงวาวิธีการแบบเดิมของการควบคุมการผลิตใหผลที่ดีในตนทุนที่
สามารถยอมรับได 
 
 Powell (2000) งานวิจัยนี้ไดศึกษาปญหาการจัดตารางการผลิต โดยสรางแบบจําลอง
ของปญหาที่ซับซอน ซึ่งตองการการตอบสนองและความเขาใจของพนักงานที่มีภูมิหลังและ
ประสบการณตางๆกัน ในอันที่จะผสมผสานความถนัดของพนักงานแตละคนเขาดวยกันอยาง
เหมาะสม เพื่อใหสามารถรวมกันแกไขปญหาที่ซับซอนได แตสิ่งที่สําคัญที่สุดที่จะทําใหการทํางาน
สามารถผสมผสานไปในทางเดียวกันไดก็คือการที่เราสามารถที่จะระบุกระบวนการสื่อสารใหได ใน
งานวิจัยนี้จะเนนไปที่ความสําคัญของภาษาซึ่งแสดงออกมาในการอภิปรายโดยพนักงานกลุม
หลักๆ 4 กลุม ผลของการทดสอบแสดงถึงภาษาที่ใชวาสามารถบอกถึงสภาพของปญหาไดถูกตอง
ตางกัน ในที่นี้ผูวิจัยไดเสนอแนะวิธีการปรับปรุงและแกไขปญหาของความเขาใจโดย เร่ิมตนสราง
แบบจําลองงายๆซึ่งแสดงจุดเริ่มตนของสวนระบุปญหา พัฒนาแบบจําลองใหผูใชสามารถปอน
ขอมูลได และออกแบบใหมีซอฟแวรที่สามารถปรับปรุงไดงาย โดยสรุปแลวงานวิจยันี้มีจุดประสงค
ในการแสดงถึงปญหาของการสื่อสารเพื่อจัดตารางการผลิต ซึงเมื่อทําโดยมนุษยแลวจะสงผลให
เกิดปญหาตามมาอีกมากมาย เนื่องจากความผิดพลาดทั้งหลายทั้งจากตัวพนักงานเองและ
ขอจํากัดดานการสื่อสาร ดังนั้นจึงควรมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาเพื่อชวยในการจัด
ตารางใหมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 
 
 Weng (2000)  งานวิจัยนี้ไดศึกษาการจัดตารางการผลิตแบบสายงานตอเนื่องโดยมี
จุดประสงคในการใหเวลาไหลของงานเฉลี่ยนอยที่สุด ซึ่งกําหนดใหมี buffer ในปริมาณจํากัด
ระหวาง 2 เครื่องจักรที่ทํางานตอเนื่องกัน ซึ่งในการจัดตารางแบบเดิมจะกําหนดใหมีขนาด buffer 
ที่ไมจํากัด ในที่นี้ผูวิจัยไดเสนอวิธีการ NEH เพื่อใชในการสรางตารางการเปลี่ยนลําดับในข้ันตน ซึ่ง
จะทําการปรับปรุงตอโดยวิธี tabu search ผลการทดลองสรุปไดวามีการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญ
เมื่อใช tabu search มาชวยในการปรับปรุงตาราง และไมมีความจําเปนที่จะมี buffer มากกวา 4 
ชิ้นระหวางเครื่องจักร 2 ตัวที่ทํางานตอเนื่องกัน 
 

Crama (2001) งานวิจัยนี้ไดศึกษาเกี่ยวกับทฤษฎีการจัดตารางการผลิตโดยสราง
แบบจําลองการวางแผนและจัดตารางการผลิตในสภาวะการผลิตแบบอัตโนมัติ ซึ่งประกอบดวย
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รูปแบบหลากหลายที่ไมพบในแบบจําลองที่พัฒนามาจากระบบการผลิตแบบเดิม ตัวอยางเชน
แบบจําลองของรูปแบบการผลิตแบบอัตโนมัติจะตองมีการพิจารณาถึงขอจํากัดของอุปกรณ ซึ่ง
สะทอนความเปนไปไดที่เคร่ืองจักรตัวหนึ่งๆจะใชอุปกรณประกอบที่ตางกันเพื่อที่จะดําเนินการ
ผลิต โดยตั้งขอบังคับดวยขอจํากัดของขนาดอุปกรณนั้นๆ แบบจําลองเหลานี้มักจะถูกกําหนดใหมี
ระบบการเคลื่อนยายวัตถุดิบที่สามารถยืดหยุนได ซึ่งจะตองมีการจําแนกกิจกรรมตามการทํางาน
ของเครื่องจักร เพื่อที่จะใหอรรถประโยชนของระบบสูงสุด ในงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดอธิบายถึงการ
ผสมผสานของปญหาที่จะทําการ optimize ใน 2-3 รูปแบบของงานที่นําเสนอ โดยเนนไปที่
ความสัมพันธของปญหากับแบบจําลองที่มีการควบคุมในระยะไกล และระบุจํานวนของปญหาที่
สามารถรับมือไดดวย 
 
 OptAmaze Group (2001) งานวิจัยนี้เกี่ยวของกับการสรางซอฟแวรที่จะใชในการ
จัดตารางการผลิต โดยมีที่มาคือการผลิตในปจจุบันมีปจจัยการแขงขันจํานวนมากซึ่งมีผลตอการ
จัดตารางการผลิต ดังนั้นการจัดตารางเวลาจะตองมีการ tradeoff อยูเสมอๆ ผูจัดตารางจึงจําเปน
ที่จะตองเขาถึงตัวเลือกตางๆ เพื่อที่จะพิจารณาหาตารางที่ดีที่สุดที่ตรงกับจุดประสงคขององคกร 
นอกจากนี้ยังมีจุดประสงคที่จะลดเวลาในการคํานวณและลดความซับซอนของแผนการผลิต 
โปรแกรมนี้ประกอบดวยสวนระบุขอมูลนําเขา และการแสดงผลที่ไดจากระบบ ซึ่งขอมูลนําเขาจะมี
ตัวแปรตางๆ เชน ศูนยรวมของสถานีงาน ศูนยรวมของเครื่องจักร สายการผลิต คุณสมบัติของ
เครื่องจักร และรูปแบบการจัดสง เปนตน ทั้งนี้โปรแกรมนี้จะสรางตารางการผลิตตามจุดประสงค
ตางๆกัน เชน เวลาสูญเสียในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ ตนทุนสงมอบ ตนทุนเก็บคงคลัง การผลิต
ลาชา สมดุลการผลิต และอื่นๆ แตโปรแกรมดังกลาวนี้ยังขาดการระบุขอจํากัดตางๆที่จะ
เปลี่ยนแปลงไดตามแตละองคกร ซึ่งอาจจะมีขอจํากัดที่ตางกัน 
 
 Liu, Li, Xie และ Dong (2002)  งานวิจัยนี้ไดศึกษาเกี่ยวกับปญหาการจัดตารางการ
ผลิตในสายการผลิตแบบการไหลของสายงานผสม โดยมีขอจํากัดใหไมมีการรองาน กระบวนการ
ผลิตประกอบดวย 2 สถานีงาน ซึ่งระบุใหสถานีงานแรกมีเครื่องจักรเพียง 1 ตัว ในการทดลองมี
การใช 4 วิธีในการจัดตารางการผลิต ซึ่งวิธีที่เสนอในงานวิจัยนี้คือ Least Deviation Algorithm 
(LD) ซึ่งสามารถเรียงขอมูลและหาเวลาเริ่มผลิตไดพรอมกัน ในการทดสอบวิธีการตางๆมีการ
ทดสอบทั้งแบบ Worst Case Performance Analysis และ Average Case Performance 
Analysis ซึ่งจะสรางตัวเลขสําหรับเวลาที่ใชผลิตจาก Uniform และ Normal Distribution แลว
วัดผลโดยเปรียบเทียบคา Makespan ที่ดีที่สุด ผลที่ไดจากการทดลองคือ Algorithm J และ LD 
ดีกวาอีก 2 วิธี และ Algorithm L ดีกวา D เล็กนอย สําหรับ Algorithm J และ LD ในกรณีที่เวลา
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ผลิตทั้ง 2 สถานีงานมาจากการกระจายรูปแบบตัวกันคือแบบ I1, I2, I5 และ I6  Algorithm J จะ
ใหผลที่ดีกวา ในขณะที่กรณีที่เวลาผลิตเกี่ยวพันกับจํานวนเครื่องจักร Algorithm LD จะใหผลที่
ดีกวา ซึ่งกรณีดังกลาวนี้มักจะเปนสวนที่นาสนใจในสถานการณจริง แตงานวิจัยนี้ยังมขีอดอยคือ 
มีการพิจารณาเฉพาะกรณีที่มี 2 สถานีงานเทานั้น ซึ่งไมคอยมีในสถานการณจริง นอกจากนี้ยังมี
การกําหนดใหสถานีงานหนึ่งมีเครื่องจักรเพียงตัวเดียว ซึ่งในกรณีจริงอาจมีเครื่องจักรมากกวาได 
และมีการพิจารณาเฉพาะในสวนของ Makespan เทานั้น ซึ่งในกรณีทั่วไป เปาหมายของโรงงาน
อาจจะไมไดอยูที่ Makespan อยางเดียว 
 
 Mohring, Schulz, Stork และ Uetz (2002)  งานวิจัยนี้ไดศึกษาการจัดตารางการ
ผลิตของโครงงานที่มีการจัดตารางการผลิตโดยคํานึงถึงขอจํากัดของขั้นตอนการทํางานกอนหลัง 
เพื่อที่จะสามารถบรรลุถึงวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิตโดยคํานึงถึงขอจํากัดทางทรัพยากร 
งานที่ทําจะตองคํานึงถึงแหลงทรัพยากรที่สามารถขาดแคลนไดดวย ในงานวิจัยนี้ไดใชวิธี 
Lagrangian Relaxation ในการจัดการขอมูลดานเวลาที่เปน Integer Programming และใช
วิธีการจัดตารางแบบ Relaxation-Based List Scheduling เพื่อที่จะปรับแนวคิดในวิธีการ
ประมาณคาในปจจุบันใหเขากับปญหาการจัดตารางของเครื่องจักร วิธีที่ใชในงานวิจัยนี้เรียกวา 
Minimum Cut Computation ซึ่งใชวิธี List Scheduling มาประกอบดวย การศึกษานี้ครอบคลุม
ไปถึงขอจํากัดในดานตางๆในปญหาการจัดตารางการผลิตของโครงงาน โดยขึ้นอยูกับเซ็ตขอมูล
ตางๆรวมถึงขอกําหนดของปญหาจากการวางแผนผลิต จากการทดสอบพบวาปญหาการจัด
ตารางการผลิตที่มีขอกําหนดเกี่ยวกับตนทุนที่แปรผันตามเวลาเริ่มผลิตสามารถแกไขไดรวดเร็วขึ้น 
นอกจากนี้ยังมีการแกปญหาโดยใช Lagrangian Relaxation ประกอบกับแนวคิดของ α-
completion times ซึ่งจะใหตารางการผลิตที่ดีในอัตราสวนที่เพิ่มข้ึน และจากผลการทดสอบ
ตารางการผลิตพบวาการใชวิธีดังกลาวนี้ สามารถเสนอแนวทางในการ tradeoff ระหวางคุณภาพ
ของการแกปญหากับความพยายามที่ตองใชในการแกปญหาไดดวย   
 

สมชาย สงวนศักดิ์ (2532) งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตสินคา
หลายชนิดและมีขั้นตอนการผลิตหลายขัน้ตอนซึง่แตกตางกนั โดยใชโรงงานเฟอรนิเจอรไม
ยางพาราเปนโรงงานตัวอยาง วทิยานพินธนีม้ีวัตถุประสงคที่จะออกแบบระบบวางแผนการผลิต
สินคาหลายชนิดเพื่อที่จะสามารถเพิ่มผลผลิตได ผลการศึกษาทําใหชิน้งานไหลไปในสายการผลติ
อยางตอเนื่อง ลดจํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของ
เครื่องจักร สามารถสงสนิคาไดตามเวลาทีก่ําหนด ปริมาณผลผลิตและยอดขายเพิม่ข้ึน จากขอมูล
ยอดขายเดือนตุลาคม 2531 เปนจาํนวนเงนิ 3,411,601 บาท และในเดือนมกราคม 2532 เพิ่มข้ึน
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เปน 5,684,481 บาท และยังชวยลดความสูญเสียทางการผลิตไดอีกดวย สรุปไดวาระบบการ
จัดการกําหนดการผลิตที่พฒันาขึน้นี ้ สามารถที่จะเพิม่ผลผลิตใหกบัโรงงานได และยังอาจเปน
แนวทางในการผลิตใหสินคาประเภทอื่นๆดวย 
 

วสันต ฐิติภูมเิดชา (2539) งานวิจยันี้ไดสรางระบบการจัดลําดับการผลิตพีวีซีคอม
พาวดเกรดสายเคเบิล ระบบนี้ใชวิธฮีิวริสติกโดยใชเกณฑการใชสอยเครื่องจักรในการผลิต เวลา
เฉลี่ยในการสงสินคาไมทนักําหนด และปริมาณสินคาเสียเนื่องจากการจัดลําดับการผลิตผิด
ขอกําหนด โดยระบบนี้ไดพฒันาขึน้บนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร แบบจําลองการจดัลําดับการผลิต
ที่สรางขึน้มพีืน้ฐานจากประสบการณของผูเชี่ยวชาญและขอจํากัดตางๆ ในทางปฏิบัติ ในการ
ทดสอบระบบดวยการนําไปเปรียบเทียบกบัการปฏิบัติงานในอดีต พบวาการจัดลําดับ ดวยระบบนี้
สามารถเพิ่มเวลาการใชสอยเครื่องจักร ลดเวลาเฉลี่ยในการสงสินคาไมทันกําหนด และปริมาณ
สินคาเสียเนื่องจากการจัดลาํดับการผลิตผิดขอกําหนด โดยไมตองพึง่การใชทักษะและวิจารญาณ
ของผูจัดลําดับการผลิต 
 

ปยมาภรณ   ชมสุวรรณ (2540)  งานวจิัยนี้ไดศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนที่มี
ตอการจัดตารางการผลิต โดยพิจารณาในกรณีของเครื่องจักรเสีย ซึง่พิจารณาถงึสาเหตุของการ
เกิดเครื่องจักรเสียในดานเวลา คือ ความถี่ เวลา และชวงเวลาที่เกดิ เพื่อที่จะบรรลุวัตถุประสงค
ดังกลาวผูวิจยัไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรข้ึน ซึง่มีโครงสรางประกอบไปดวย สวนของขอมูลที่
ตองการสําหรบัการจัดตาราง สวนของการจัดตาราง สวนของการเปลี่ยนตาราง และสวนของการ
แสดงผล อีกทัง้สามารถจัดตารางแบบโตตอบและวิเคราะหการเกิดเครื่องจักรเสีย ทีม่ีผลตอการจัด
ตาราง โดยใหผูจัดตารางพจิารณาจากประสิทธิภาพ ของการจัดตารางแตละครั้ง ในสวนของการ
แสดงผลของการจัดตารางแสดงเปน Gantt Chart และวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางเปนการ
ไหลของงานโดยเฉลี่ย การสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาทีง่านลาชาโดยเฉลี่ย จาํนวนงานลาชาโดย
เฉลี่ยและอัตราการใชเครื่องจักรโดยเฉลี่ย จากผลของการทดสอบโปรแกรมนี้กับกรณีศึกษาพบวา 
กฎเกณฑที่เหมาะสมในการนํามาใชในการจัดตารางและการเปลี่ยนตาราง คือ SMT, SPT, EDD 
และ SLACK อีกทั้งสามารถพัฒนาโปรแกรมนี้เพื่อใชเปนเครื่องมือ ในการจัดตาราง/เปลี่ยนตาราง
การผลิตในระบบการผลิตจริงไดตอไป 
 

จาตุรัตน รกัษาแกว (2541) งานวิจยันี้ไดเสนอแนะระบบการกําหนดงานการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตน้ํามนัหลอล่ืน ซึ่งมสีวนประกอบหลักที่สําคัญอยู 2 สวนคือ สวนของระบบ
ฐานขอมูลและสวนของระบบการกําหนดงานการผลิต ขอมูลจากระบบฐานขอมูลจะชวยสนับสนนุ
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ระบบการกาํหนดงานการผลติในดานขอมลูตางๆ ที่เกีย่วของ การกําหนดงานการผลิตจะดําเนิน
ตามรูปแบบของทฤษฎีการวางแผนการผลิตและทฤษฎกีําหนดงานการผลิต โดยไดนําระบบ
คอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผนกาํหนดงานการผลิตเพื่อลดเวลาในการวางแผนและความ
ซับซอนของขอมูลในการคํานวณ ซึ่งจากแผนการกาํหนดงานการผลิตที่ไดจัดทําจะชวยใหการ
กําหนดงานการผลิตในแตละสัปดาหเปนไปอยางถูกตองตรงตามความตองการการผลิต โดยมี
ปริมาณการผลิตที่สอดคลองกับพืน้ที่จัดเก็บที่กาํหนดอยางเหมาะสม รวมทั้งระบบฐานขอมูลที่เปน
ระเบียบถูกตอง สะดวกรวดเร็วในการคนหาและปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 
 

นพดล นิ่มระวี (2542) งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงการทํางานของพนักงาน
วางแผนการผลิตบนโปรแกรมควบคุมการผลิตหลักในสวนของการจัดทําตารางการผลิต เนื่องจาก
โปรแกรมที่นาํมาใชกับโรงงานตัวอยางไมสนับสนนุในการจัดทําตารางการผลิต ดังนั้นจงึสราง
โปรแกรมเสริมข้ึนมาเพื่อลดปญหาทีเ่กิดขึ้นและสนับสนุนในการทํางาน ดานการวางแผนการผลิต
โดยไมกระทบตอโปรแกรมควบคุมการผลติหลัก โดยการนําทฤษฎีการจัดวางตารางการผลติแบบ 
EDD มาประยุกตใชรวมกับขอกําหนดของโรงงานตัวอยาง เชน การผลิตสินคาชนิดเดียวกนัเพื่อลด
คาใชจายเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการทํางาน ติดตาม ตรวจสอบความคืบหนาของทาํงาน ผลจาก
การนาํโปรแกรมเสริมมาชวยในการทํางานของพนักงานวางแผนการผลิตพบวาสามารถลดเวลาใน
การวางแผนการผลิตลงได และสามารถจดัเตรียมตารางการผลิตไดทนัตอการใชงาน และสามารถ
ติดตามสถานภาพของระบบผลิตตามสถานภาพของระบบผลิตไดอยางทันเหตุการณ 
 

ปรีชา เลาบุญลือ (2542)  งานวิจัยนี้ไดศึกษาเกีย่วกับการพัฒนาระบบการจัด
ตารางการผลติ ในกรณีศกึษาที่เปนโรงงานฟอกยอมและตกแตงสําเร็จผายืด ซึง่ประกอบดวย
หลายขัน้ตอนในกระบวนการผลิต และในแตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจกัรจํานวนมาก 
ซึ่งเครื่องจักรมีทั้งที่มีคุณสมบัติเหมือนกนัและแตกตางกัน โดยในปจจุบนัการจัดตารางการผลิต
จําเปนตองอาศัยประสบการณ ของผูจดัโดยไมมีแบบแผนที่ชัดเจน เปนผลทําใหเกิดปญหา
มากมายกลาวคือ ปริมาณงานในแตละขัน้ตอนการผลติเกิดความไมสมดุล มีสินคาระหวางผลิตรอ
การผลิตอยูในปริมาณสูง มคีวามไมเปนระเบียบในสวนการผลิต ทาํใหเกิดความสญูเสียอยางมาก
ในระบบการผลิต อันเนื่องมาจากความบกพรองนี้ และทําใหระยะเวลาการผลิตลาชา ระบบการจัด
ตารางการผลติที่ไดพัฒนาขึน้นี้ใชหลักคิดในการจาํแนกแยกแยะ ซึ่งตั้งอยูบนพื้นฐานของขอจํากัด
ทางการผลิต และการคนหาแบบจาํแนกแยกแยะ โดยการนาํการจัดกลุมและกฎการดิสแพทชิ่ง 
(Dispatching rule) เปนหลักการที่สําคญัในการจัดตารางการผลิต และฐานขอมูลที่เกีย่วของได
ถูกพัฒนาข้ึน เพื่อสนับสนนุในการจัดแผนการผลิตนี ้ ถึงแมวาวธิีการจัดทําตารางที่ไดพัฒนาขึ้นนี้
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จะไมสามารถรับประกันไดวาจะกอใหเกิดผลที่ดีที่สุด แตก็แสดงใหเหน็ถงึการพัฒนาขึ้นไดอยาง
ชัดเจน การเปรียบเทียบระบบการผลิตระหวางวิธทีี่ไดพฒันาขึน้นี ้กับวิธีทีม่ีอยูกอนนั้นแสดงใหเหน็
วา ระยะเวลาในการผลิตนัน้ลดลงอยางเห็นไดชัด การใชประโยชนจากเครื่องจักรและคุณภาพของ
ผลิตภัณฑก็มีเพิ่มข้ึน อีกทัง้ลดปริมาณการรอของสินคาระหวางผลิตในสวนของการตกแตงสําเร็จ 
และถึงแมจะไมไดวัดแตการลดลงของวัตถดุิบ ที่เกบ็ไวก็เห็นไดอยางชัดเจน 
 

สมโภชน แซนา (2542)  งานวิจัยนี้ไดศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนและหาวิธีการ
จัดการกับความไมแนนอนที่เกิดขึ้น โดยมคีวามไมแนนอนที่ศึกษาทั้งหมด 8 ประเภทคือ การเพิม่
งาน การยกเลิกงาน การเพิ่มจํานวนการผลิต การลดจํานวนการผลิต การขาดแคลนวัตถุดิบ 
พนักงานหยุดงาน การเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วขึ้น และการเลื่อนเวลาสงมอบใหชาลง ตัววัดผลที่ใช
ในการประเมนิประสิทธิภาพของตารางการผลิตมี 5 ตัว ไดแก เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลา
สายของงานโดยเฉลี่ย เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จํานวนงานลาชา และอัตราการใชงาน
เครื่องจักร งานวิจยันี้แบงการทดลองทั้งหมดออกเปน 3 การทดลอง ประกอบดวย การศึกษาการ
จัดตารางการผลิตโดยปราศจากความไมแนนอน การศึกษาผลกระทบของความไมแนนอน และ
การศึกษาหาวธิีการจัดการกบัความไมแนนอน การศึกษาการจัดตารางการผลติโดยปราศจาก
ความไมแนนอน เปนการศึกษาหากฎและวิธีการจัดตารางการผลติที่ใหประสิทธิภาพตารางการ
ผลิตที่ดี จากการศึกษาพบวากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพ
ของตารางการผลิต กฎและวิธีจัดตารางการผลิตที่ใหประสิทธิภาพของตารางการผลิตโดยรวมดี 
คือ กฎ SMT ดวยวธิีจัดตารางการผลิตแบบ Non-delay จากการศึกษาผลกระทบของความไม
แนนอน 8 ประเภทขางตนพบวา เมื่อเกิดความไมแนนอนประเภทเพิ่มงาน การเพิ่มจาํนวนการผลิต 
การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงาน และเลื่อนเวลาสงมอบงานใหเร็วขึ้น จะสงผลกระทบให
ประสิทธิภาพตารางการผลติโดยรวมเลวลง สวนการยกเลิกงาน การลดจํานวนการผลิต และเลื่อน
เวลาสงมอบงานใหชาลง จะสงผลกระทบใหประสิทธภิาพตารางการผลิตโดยรวมดีข้ึน สําหรบั
การศึกษาหาวธิีจัดการกับความไมแนนอน จะพิจารณาจากวธิีการจัดการกับความไมแนนอน 4 วิธี 
ไดแก การจัดตารางการผลติใหมโดยใชกฎ LWKR, SMT, STPT ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ 
Non-delay และการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ จากการศึกษาพบวาเมื่อมีความไมแนนอนทัง้ 
8 ประเภทเกิดขึ้น วิธีจัดการกับความไมแนนอนทัง้ 4 วิธี ใหประสิทธภิาพตารางการผลิตโดยรวมดี
ขึ้น วิธกีารทัง้หมดมีประสิทธิภาพในการจดัการกับความไมแนนอนไมแตกตางกนั โดยปจจัยที่มผีล
ตอการทดลองนี้คือปจจัยดานประสิทธิภาพของตารางการผลิตกอนเกดิความไมแนนอน 
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กนกพร ศรีปฐมสวสัด์ิ (2543) งานวิจยันี้ไดเสนอระบบสนบัสนุนการตัดสินใจ ในการ
วางกําหนดการผลิตหลัก ซึ่งเปนสวนหนึง่ของการวางแผนการผลิต ของโรงงานผลิตกระดาษ
คราฟท ระบบสนับสนนุการตัดสินใจนี้ถกูพัฒนาขึน้บนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร โดยใชภาษา 
Microsoft Visual Basic 6.0 และ Microsoft Access 97 โดยใชวิธีการจัดรูปแบบปญหาใหอยูใน
รูปแบบปญหาทางการขนสง จัดเรียงลาํดับการผลิตตามประเภทของผลิตภัณฑ ใหมีการสูญเปลา
นอยที่สุด ทําการคํานวณผลลัพธเบื้องตนโดยวิธีโดยประมาณของโวเกล คาํนวณผลลพัธตาม
เปาหมายดวยวิธีของโมได ซึง่วิธกีารดังกลาวเปนวธิีการในการหาผลลพัธคาที่เหมาะสมที่สุด โดยมี
เปาหมายเพื่อการจัดกําหนดการผลิตหลกัใหมีตนทนุรวมต่ําสุด หลังจากนัน้ไดทําการทดสอบ
ระบบที่สรางขึ้น โดยใชขอมลูในอดีตของโรงงานตัวอยาง และนาํไปทดลองใชงานจริง ระบบที่ได
สามารถชวยลดตนทุนการผลิตรวมที่เกิดขึน้จากการวางกําหนดการผลิตหลักในแตละเดือนได
ประมาณ 1.2 ถึง 9.3 ลานบาท ทําใหมีระบบขอมูลสนับสนนุการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพ 
นาเชื่อถือ ลดความตองการทางดานทักษะของผูวางแผน ลดระยะเวลาในการวางแผน และมีความ
คลองตัว สามารถปรับเปล่ียนแผนไดอยางรวดเร็ว ซึ่งชวยใหผูบริหารสามารถใชเปนขอมูล
สนับสนนุการตัดสินใจในการผลิตไดอยางทันทวงท ี

 
ชัชพล มงคลกิ (2543) งานวิจยันี้ไดเสนอวิธกีารจัดตารางการผลติแบบโตตอบและ

สรางโปรแกรมคอมพิวเตอรซึ่งใชวิธกีารจดัตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชวธิีบรานชแอนด
บาวดโดยไมมกีารคํานวณยอนกลับดวยวธิีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมที่เสนอ วิธกีารหาโลเวอร
บาวดแบบใหมพัฒนามาจากวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบเดิมเพื่อใหสอดคลองกับวตัถุประสงคของ
อุตสาหกรรมที่เปนกรณีศึกษาคือ การลดปญหาการสงมอบงานลาชา ในการทดลองเพื่อวิเคราะห
หากฎและวิธกีารจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมพบวา กฎการจัดตารางการผลิต วธิีการจัดตาราง
การผลิต และปจจัยรวมระหวางกฎและวิธกีารจัดตารางการผลิต เปนปจจัยทีม่ีผลตอประสิทธิภาพ
ของตารางการผลิต กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใหประสิทธภิาพของตารางการผลิต
โดยเฉพาะวัตถุประสงคในการลดจํานวนงานลาชาและเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย คือ วธิีการจัด
ตารางการผลติแบบแอคทีฟโดยใชวิธีบรานชแอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอนกลับดวยวิธกีาร
หาโลเวอรบาวดแบบใหมที่เสนอ ในการศกึษาปจจัยทีม่ผีลกระทบตอเวลาในการจัดตารางการผลิต
โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ผูวจิัยออกแบบและพัฒนาขึน้พบวา กฎและวิธีการจดั
ตารางการผลติ จํานวนขั้นตอนการทาํงาน และปจจัยรวม เปนปจจัยทีม่ีผลตอเวลาในการจดั
ตารางการผลติ และจากการวิเคราะหความไวของเวลาในการจัดตารางผลิตพบวา เวลาในการจัด
ตารางการผลติมีความไวตอการเปลี่ยนแปลงจํานวนขั้นตอนการทํางาน อยางไรก็ตามวธิีการจดั
ตารางการผลติแบบใหมที่เสนอสามารถนําไปใชในอุตสาหกรรมที่เปนกรณีศึกษาได เนื่องจากเวลา
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ในการจัดตารางการผลิตของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตอยูในชวงที่ยอมรับได สําหรับ
การศึกษาเปรียบเทียบวิธกีารจัดตารางการผลิตแบบใหม ที่เสนอกับวิธีการจัดตารางการผลิต
แบบเดิมของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา โดยใชขอมูลจากการผลิตจริงในเดือนธนัวาคม 2543 พบวา 
เมื่อจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิต โดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมที่
เสนอทาํใหไดตารางการผลติซึ่งมีจํานวนงานลาชา และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลดลงจาก
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 55.56% และ 63.31% ตามลําดับ 
 

สุรสทิธิ์ โสภณชัย (2543)  งานวจิัยนี้ไดศึกษาระบบการจัดตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการ
จัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ พรอมทั้งจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจดัตารางการผลิต
ชิ้นสวนแมพมิพในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต ในการทดลองเพื่อหาวิธกีารจัดตารางการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพสอดคลองกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิตคือใหคาเวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด ไดนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมาประยกุตใชดวยวธิีการ
สรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลยรวมกับวิธีการเชิงฮวิริสติก โดยนําเอากฎเกณฑฮวิริสติก 5 วิธี 
ไดแก EDD SLACK SLACK/RO SMT SPT มาทาํการทดสอบกับขอมูลการผลิตจริงดวยโปรแกรม
คอมพิวเตอรทีจ่ัดทําขึ้น ในสวนของโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอร ประกอบไปดวย 3 สวน 
ไดแก สวนขอมูลนําเขาของตารางการผลติ สวนประมวลผลตารางการผลิต สวนประมวลผลตาราง
การผลิต และสวนรายงาน ทัง้นี้โปรแกรมยังสามารถทาํการจัดตารางการผลิตแบบตอบโต และ
แสดงผลของโปรแกรมในรูปของแผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร พรอมคาประสิทธิภาพของ
ตารางการผลติ ตลอดจนสามารถจัดการกับความไมแนนอนประเภทเครื่องจักรเสยีและการเลื่อน
เวลาสงมอบงานได ผลการทดลองพบวากฎเกณฑฮวิริสติกแบบ EDD ดวยวิธีการสรางตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลยเปนวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพดีทีสุ่ด โดยเมื่อทาํการ
เปรียบเทียบกบัวิธีการจัดตารางการผลิตเดิม ไดคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลดลง 26% จํานวน
งานลาชาลดลง 33% และคาเวลาสายของงานโดยเฉลีย่ลดลง 55% โดยสรุปแลวระบบนี้สามารถ
ชวยลดความตองการทกัษะในการจัดลําดบังานของหัวหนาคนงาน ลดระยะเวลาในการวาง
แผนการผลิต และไดแผนตารางการผลิตที่มีความถกูตองแมนยาํสอดคลองกับวัตถุประสงคในการ
จัดตารางการผลิต 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 
 

รายละเอียดของโรงงานตัวอยาง 
 

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานที่ใชเปนตัวอยางในการวิจัย รวมถึง
โครงสรางองคกร  ผลิตภัณฑของโรงงาน วัตถุดิบที่ใชในการผลิต เครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
กระบวนการผลิต ตลอดจนปญหาที่พบและผลกระทบของปญหาที่เกิดขึ้นในองคกร 

  
3.1.  ขอมูลทั่วไปของโรงงาน 
 
 โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษา มีสํานักงานตั้งอยูเลขที่ 9/19 หมู 6 ถนนบางนา-ตราด 
กม.15 ตําบลบางโฉลง อําเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ 10540 และมีโรงงานผลิตตั้งอยูเลขที่ 
90 หมู 5 นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ถนนบางนา-ตราด กม.36 ตําบลบางสมัคร อําเภอบางปะกง 
จังหวัดฉะเชิงเทรา 24130 โดยมีประวัติความเปนมาดังนี้  

บริษัทที่ทําการศึกษา ไดมีการจดทะเบียนตั้งบริษัท เมื่อวันที่ 20 กรกฎาคม พ.ศ. 2533 
ดวยทุนจดทะเบียน 110 ลานบาท ในเนื้อที่โรงงานทั้งหมด 12 ไร ในปจจุบันบริษัทมีพนักงาน 
รวมทั้งพนักงานประจําสํานักงานทั้งหมดจํานวน 233 คนโดยไดทําการผลิตและจําหนายลอ
อลูมิเนียมอัลลอยที่ใชสําหรับรถยนตนั่งสวนบุคคล รถกระบะ และรถขับเคลื่อนสี่ลอเปนหลัก โดย
จัดจําหนายในตลาดตางประเทศในอเมริกา ยุโรป และตะวันออกกลาง รวมทั้งตลาดในประเทศ   

นอกจากนี้ บริษัทมีนโยบายที่จะขยายตลาดไปในตางประเทศใหมากขึ้น เพื่อกาวไปสูการ
เปนผูผลิตลออัลลอยในระดับสากล ทั้งนี้ ทางบริษัทมีเปาหมายที่จะขยายโรงงานออกไปเพื่อผลิต
สินคาในจํานวนที่มากขึ้น เนื่องจากมีความตองการปริมาณสินคาที่สูงขึ้นเรื่อยๆ  
 
3.2.  โครงสรางองคกร 
 

บริษัทมีพนักงานทั้งหมดจํานวน 233 คน โดยแบงเปนฝายรับผิดชอบหลักๆ 5 ฝาย คือ 
1. ฝายปฏิบัติการ 
2. ฝายขายและการตลาด 
3. ฝายบัญชีและการเงิน 
4. ฝายวิศวกรรม 
5. ฝายบริหารงานบุคคล 

ซึ่งแตละฝายแบงออกเปนแผนกยอยๆภายในฝาย ดังรูปที่ 3.1 
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        รูปที่ 3.1: โครงสรางองคกร 

กรรมการผูจัดการ 

Secretary 

ฝายปฏิบัติการ 

MIS 

ฝายวิศวกรรม 

แผนกวางแผน 

ฝายบุคคล ฝายบัญชี ฝายขาย & ตลาด 

ฝายคุณภาพ 

ฝายซอมบํารุง 

แผนก Design 

ผูชวยฝายฯ 

แผนกคงคลัง 

ผูชวยฝายฯ 

Costing 

Accounting 

Finance 

Safety & Health 

HR Management 

HR Development 

ฝายขายในประเทศ 

ฝายขายตางประเทศ 

แผนก R&D 

แผนกกลึง 

แผนกหลอ Mold 

PM 

Maintenance 

แผนกสี 

QC 

QA 

วิศวกรรมการผลิต 
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  งานวิจัยนี้สวนใหญเกี่ยวของกับฝายปฏิบัติการ โดยเฉพาะในสวนของผูชวยฝายปฏิบัติการที่มี
หนาที่ในการควบคุมการผลิตใน 3 สวนหลักๆ คือ แผนกหลอ แผนกกลึง และแผนกสี และแผนกวางแผน
ที่มีหนาที่ในการออกแผนการผลิตในแตละสถานีงาน ซึ่งในที่นี้จําเปนจะตองใชเทคนิคในการจดัลําดับ
การผลิตและการจัดตารางการผลิต 
 
3.3.  ผลิตภัณฑของโรงงาน 
 

ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางไดแก ลออลูมิเนียมอัลลอยรูปแบบตางๆที่ใชสําหรับรถในหลายๆ
ประเภท ซึ่งมีรูปแบบที่หลากหลายชนิดและทําตามที่ลูกคากําหนดมา ดังแสดงเปนตัวอยางดังรูปที่ 3.2 

ผลิตภัณฑของโรงงานหลักๆ สามารถแบงไดตามลักษณะการใชงาน ประกอบดวย 
(1) ลอสําหรับรถยนตนั่งสวนบุคคล (Passenger) โดยมีสัดสวนการผลิตประมาณ 65% 
(2) ลอสําหรับรถบรรทุก รถปกอัพ และรถขับเคลื่อนสี่ลอ (Truck, Pick Up and 4x4 Wheel) โดยมี

สัดสวนการผลิตประมาณ 35% 
ซึ่งทั้ง 2 ประเภท สามารถแบงออกตามขนาดลอไดอีกหลายรูปแบบ เชน ขนาด 14 นิ้ว 15 นิ้ว ฯลฯ 
 โดยสามารถแยกรูปแบบลอตามกระบวนการผลิตออกไดเปน 3 ประเภท คือ 
- ลอพนสีธรรมดา มีสัดสวนการผลิตอยูที่ประมาณ 25% 
- ลอพนสพีรอมกลึงเงา มีสัดสวนการผลิตอยูที่ประมาณ 70% 
- ลอชุบโครเมียม มีสัดสวนการผลิตอยูที่ประมาณ 5% 
 

 
 

รูปที่ 3.2. รูปแสดงตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงาน 
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3.4.  วัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
 
 วัตถุดิบสวนใหญที่เปนวัตถุดิบหลัก เชน กอนอัลลอย (Ingot) ที่ใชทําตัวลอ แทงอลูมิเนียมที่ใช
ทําฝาครอบลอ และสีที่ใชในการพนสีลอ ตองมีการนําเขามาจากตางประเทศ ทําใหมีระยะเวลานําทีน่าน
จึงตองมีการเก็บเปนคงคลังไวในปริมาณมาก สงผลใหเกิดตนทุนในการเก็บคงคลังที่สูง โดยคาเฉลี่ย
ตนทุนคงคลังที่ใชไปในการเก็บวัตถุดิบที่ตองนําเขามาจากตางประเทศอยูที่ประมาณ 55% จากตนทุน
คงคลังทั้งหมด ดังแสดงตามตารางที่ 3.1 
 
ตารางที่ 3.1: ตนทนุที่ใชไปในการเก็บคงคลังนาํเขา เทียบกับตนทุนคงคลังทั้งหมด 

รายชื่อวัตถุดบิ ชนิดของวัตถดุิบ ยอดตนทนุ 
BRAW1 Ingot ผลิตตัวลอ 12,777,371 
BALB แทงอลูมิเนียมผลิตฝาครอบลอ 564,841 

BRAW2 (PT) สีที่ใชพนลอ 1,214,680 
CDRIL อุปกรณเจาะลอ เชน ดอกสวาน 919,383 
CTOOL อุปกรณประกอบ เชน ตัวจับ tool 944,000 

วัตถุดิบทัง้หมด - 29,995,343 
* ขอมูลเดือน เมษายน 2545 
 
3.5. เครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 

เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสวนใหญเปนเครื่องจักรแบบทั่วไปที่มีกระบวนการผลิตเฉพาะอยาง 
เครื่องจักรหลักๆที่ใชในการผลิต แบงไดตามแผนกที่ทําการผลิตซึ่งมีแผนกผลิตหลักๆ 3 แผนก คือ แผนก
หลอ แผนกกลึง และแผนกสี ซึ่งในแตละแผนกแบงเครื่องจักรตามการทํางานตางๆ ดังตารางที่ 3.2 
 
ตารางที่ 3.2: รายชื่อ หนาที ่และจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
แผนก ชื่อเครื่องจักร หนาที ่ จํานวน (เครื่อง) 

Melting Furnace tower หลอม ingot เพื่อเร่ิมผลิต 1 
Rotary degasser กําจัดกาซออกจาก Melting Ingot 1 
Casting machine หลอตัวลอตามแบบ 7 
Gate Cut Drilling เจาะลอ 2 

หลอ 

Heat Treatment อบลอใหแข็ง 1 
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แผนก ชื่อเครื่องจักร หนาที ่ จํานวน (เครื่อง) 

CNC vertical lathe กลึงผิวใหเรียบ 3 
CNC milling เจาะPCDs (Pitch Circle Diameter) 3 
Valve Holes Drilling เจาะวาลวลม 1 

กลึง 

Air Leak Tester ทดสอบรูร่ัว 2 
Pretreatment Tunnel แตงลอเตรียมพนสี 1 
Drying Oven อบลอใหแหง 1 
Powder Booth พนสีฝุน 1 
Painting Booth พนสีจริง 1 
CNC horizontal lathe กลึงเงาลอ 2 
Clear Booth เคลือบเงาลอ 1 

สี 

Curing Oven อบลอข้ันสุดทาย 1 
 
3.6. กระบวนการผลิต 
 

ในการผลิต จะเปนไปในรูปแบบของการผลิตตามคําสั่งซื้อ (Make to Order) ซึ่งมีความสําคัญ
อยูที่การจัดสงที่ตรงเวลา ในรูปแบบที่ตรงตามคําสั่งของลูกคา   

การผลิต จะแบงออกไดเปน 2 รูปแบบ คือ 
- การผลิตเพื่อสงออก (Export) ซึ่งมีสัดสวนการผลิตที่ประมาณ 80% 
- การผลิตเพื่อขายในประเทศ (Domestic) ซึ่งมีสัดสวนการผลิตที่ประมาณ 20% 
โดยจะมีสัดสวนการผลิตสินคารูปแบบเกาอยูที่ประมาณ 95% ในขณะที่ 5% ที่เหลือเปนแบบที่

มีการออกมาใหม ซึ่งจะตองมีการผานการออกแบบเบื้องตน และทดลองผลิตกอน  
การผลิตสินคา สามารถแบงออกไดเปน 3 หนวยงานหลักๆ ที่มีหนาที่รับผิดชอบ คือ แผนกหลอ 

แผนกกลึง และแผนกสี ซึ่งกระบวนการผลิต เปนไปดังรูปที่ 3.3 
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 Material ที่เขาระบบ    วัตถุดิบหลัก: กอน Ingot 
 + QC for Incoming Part     วัตถุดิบรอง: สารเคม ี
   
  
   
   
          
 
 
 
 
 
 
 
 
          อุปกรณเจาะ และกลึงผิว      
 
 
          
 
 
 
 
 
                                                   สี 
              
          
   
 
 
      
    
                                  กลอง, ถุง 
         
             วงลอ 

รูปที่ 3.3: รูปแสดงกระบวนการผลิต 

หลอม 

ประกอบชิ้นสวน 

ชุบแข็ง 

เจาะ 

หลอ 

เจาะพีซีด ี

กลึง 

พนสีฝุนและสจีริง 

แตงลอ 

ทดสอบรูร่ัว 

เจาะวาลวลม 

กลึงเงาและพนเคลียร 

บรรจุ 

QC In-process 

Final Inspection 

QC In-process 

QC In-process 

ขั้นตอนที่มีอยูในทุก
แบบของผลิตภัณฑ 

ขั้นตอนที่มีอยูเฉพาะ
ลอกลึงเงาเทานั้น 

แผนกหลอ 

แผนกส ี

แผนกกลึง 



                                                  53
 
3.7. การวางแผนการผลิต 
 

ในการวางแผนและควบคุมการผลิต จะอยูในความรับผิดชอบของแผนกวางแผนซึง่อยูในสงักัด
ของฝายผลิต โดยเริ่มตนจากการรับคําสัง่ซื้อจากลูกคาเขามาที่ฝายขายกอน 
 
การรับคําสั่งซ้ือ 

1. เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ผูจัดการฝายขายตางประเทศตองตรวจสอบวาเปนงานประเภทใด 
- งานรูปแบบเกา จะตองตรวจสอบสินคาในคลังวายงัมอียูหรือไม  

1.  ถายงัมีสินคาอยู ก็ตรวจสอบการบรรจุหีบหอ (Repack) แลวดําเนนิการสงสินคาไดเลย  
2.  ถาไมมีสนิคา ก็ดูวายงัผลิตอยูหรือไม ถาเลิกผลิตแลว ใหแจงเปลีย่นแบบไปยังลูกคา ถายงั

ผลิตอยูใหออกใบสั่งผลิต แลวสงใหแผนกวางแผนดําเนินการจัดการผลิต ดังแสดงในรูปที ่
3.4 
- งานรูปแบบใหม จะตองรวบรวมรายละเอียด แลวสงตอใหฝายวิศวกรรมตรวจสอบ

ความเปนไปไดในการผลิต และออกแบบเบื้องตน จากนั้นสงแบบใหลูกคาพิจารณา 
รวมทัง้ทดลองผลิต ถาลกูคายืนยันใหผลิต ใหออกเอกสารยืนยันรายละเอยีดของลอ 
แลวดําเนนิการเปดผลิตตอไป  

- สินคาแกไข จะรับคําสั่งจากลูกคาผานเอกสารการแกไขสินคา (Claim) แลวตรวจสอบ
วามีสินคาเหลอืในคลังหรือไม ถามกี็สงสินคาใหลูกคาทดแทนทนัที ถาไมมีสินคาก็
พิจารณาเวลาสงมอบแลวสงใหแผนกวางแผนเพื่อจัดการผลิตสินคาทดแทน 

2. เมื่อแผนกวางแผนรับคําสั่งซือ้มาแลว จะนาํมาวางแผนเพื่อพิจารณาการเตรียมแมพมิพ 
จัดลําดับการผลิตผลิตภัณฑในแตละวนัโดยใชหลักพิจารณาตามเวลาสงมอบ แลวสงแผนการ
ผลิตไปที่แผนกผลิตตางๆ  และออกแผนสัง่ซื้อของไปที่ซพัพลายเออร 

3. เมื่อหัวหนาแผนกผลิตตาง ๆ ไดรับแผนผลิตในแตละวันแลว จะพิจารณาการจัดงานลง
เครื่องจักรตามประสบการณ การจัดงานจะทาํกนัในลักษณะวนัตอวัน โดยพนกังานจะ
เรียงลําดับการผลิตตามการเขามาถงึของงานที่ทาํเสร็จกอนในสถานงีานกอนหนา สําหรับการ
ผลิตในสถานีงานแรกจะดูตามการมีอยูของแมพิมพ ถามีแมพิมพพรอมอยูแลวจะดตูามความ
สะดวกของพนักงานในการขอเบิกแมพิมพ 

4. เมื่อเสร็จส้ินกระบวนการผลติ ก็ติดตอฝายขายใหดาํเนนิการติดตอลูกคา และเดินพิธีจัดสงโดย
การโหลดตู และติดตอดําเนนิการสง (Shipping) เพื่อสงสินคาใหลูกคา 
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พนักงานฝายขายตางประเทศ 
 
                                                                    สินคาใหม 
 
ผูจัดการฝายวิศวกรรม                                                                สินคาเกา 
 
 
 
พนักงานฝายขายตางประเทศ 
 
                                        ไมมีของ                                                                   มีของ 
 
           ใช                                             ไม 
 
                                                     เปดผลิต                                          ใช 
              ไม 
 
 
 
 
ผูจัดการฝายขายตางประเทศ 
 
ผูจัดการฝายขายตางประเทศ 
 
หัวหนาแผนกวางแผน 
 
 
ผูจดัการฝายขายตางประเทศ 
 
 
 
พนักงานขายตางประเทศ 
 
ผูจัดการฝายขายตางประเทศ 
 
  รูปที่ 3.4: รูปแสดงการไหลของการสั่งผลิต 

รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 

ตรวจสอบสินคาคงคลัง 

แจงโรงงาน
กําหนดรหัสสินคา 

เลิกผลิต 

แจงเปลี่ยนแบบ
ไปที่ลูกคา 

กรอกขอมูลคําสั่งซื้อ 

เปดคําสั่งผลิต 

แจงลูกคายนืยนั 

ดําเนินการผลิต 

ออกใบกํากับการสงมอบ 

บรรจุสินคาใหม 

เปลี่ยนบรรจุภัณฑ 

ยืนยนัการสงมอบและกําหนดสงมอบ 

ยืนยนัขอมูลสงมอบกับสินคาที่สง 

ปรับใบกํากับการสงมอบใหตรงกําหนด 

ทําการบรรจุลงคอนเทนเนอรเพื่อสงมอบ 
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ระยะเวลาที่ใชในการรับงานและวางแผน 

 
1. รับคําสั่งซื้อจากลูกคา และฝายขายสงตอคําสั่งซื้อมาทีแ่ผนกวางแผน ภายในวนัที ่ 10 ของทกุ

เดือน โดยไมมคีําสั่งซื้อเขามาที่โรงงานอีก จนกวาจะถึงวนัที ่10 ของเดือนใหม 
2. วางแผนผลิต ในวนัที ่11 – 15 ของทุกเดือน 
3. วางแผนจัดซื้อ ในวนัที่ 16 – 20 ของทุกเดือน 
4. ออกใบสั่งซื้อ หรือใหซัพพลายเออรมารับวัตถุดิบไปผลิตชิ้นสวน ในวนัที ่23 ของทุกเดือน 

 
ขั้นตอนการวางแผน 
 

1.  นําคําสั่งซื้อทั้งหมดมารวบรวมเพื่อวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบ โดยการดําเนินการประมวลผล MRP 
(Material Requirement Planning) 

2. วางแผนสั่งผลติ โดยบวกจาํนวนผลิตเขาไป 5% ในทุกๆกระบวนการกอนหนา เพื่อเผื่อในกรณีที่มกีาร
เสียหายระหวางกระบวนการ 

3. วางแผนการจดัซื้อ โดยแบงออกเปน  
- การออกใบสั่งซื้อ (Purchase) จะเปนการสัง่ซื้อสินคาจากซพัพลายเออรนอกบริษทั 

โดยที่จะซื้อสวนประกอบที่เปนสินคาสําเรจ็รูปเขามาเลย 
- การออกใบสั่งผลิต (Sub-Contract) จะเปนการใหซัพพลายเออรมารับวัตถุดิบไปจาก

โรงงาน เพื่อทีจ่ะนําไปผลิตสวนประกอบแลวนํากลับเขามายังโรงงานอีกครั้งหนึ่ง 
4. วางแผนการผลิตโดยการดําเนินการประมวลผล CRP (Capacity Requirement Planning) เพื่อดู

กําลังการผลิต และวางแผนสิ่งที่ตองใชทัง้หมด 
5. ทําการจัดตารางการผลิต ในการจัดตารางการผลิตหัวหนาฝายวางแผนจะเปนผูตัดสินใจโดยใช

เงื่อนไขของกาํหนดสงมอบเปนหลกั ซึ่งกาํหนดจํานวนผลิตในแตละวนัไวที่ 800 วงตอวนั ดังนั้นผู
วางแผนจะดวูาในวนันั้นมีลอที่นาํไปลงในแตละสถานงีานครบ 800 วงแลวหรือไม ถาครบแลวก็จะ
นําไปลงในวนัตอไป โดยในการจัดตารางการผลิตนี้ไมไดมีการคาํนงึถงึเวลาทีต่องใชในการผลิต
สําหรับแตละคําสั่งซื้อ นอกจากนี้ถาตองมีการเปลี่ยนแผนหรือตองมกีารทาํการผลติไปกอนที่แผนจะ
เสร็จ การจัดลําดับการผลิตจริงจะขึ้นอยูกับพนกังานบริเวณหนางานวาจะมีการเรียงลําดับงาน
อยางไร ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยางแสดงดังรูปที่ 3.5   
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รูปที่ 3.5: ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตของโรงงานตวัอยาง 

 
3.8. ปญหาที่พบและผลกระทบของปญหา 
 

3.8.1. ปญหาที่พบ 
 
1. การจัดลําดับงานจริงของพนักงานฝายผลิตไมเหมาะสม ทําใหสินคาที่ผลิตออกมาไดไมตรงตาม

เปาหมายผลิตที่แผนกวางแผนกําหนดไว 
จากเปาหมายที่กําหนดมา กําหนดใหแตละแผนกในสวนผลิต สงมอบงานที่กําหนดใหได

ภายใน 5 วันตั้งแตมีการเริ่มผลิตผลิตภัณฑหนึ่งๆ (นับต้ังแตวันที่เร่ิมผลิต จนถึงวันที่มีการสงตอไปใน
แผนกที่ตอเนื่อง) จากเวลานําในการผลิตรวม 15 วัน ซึ่งในการแบงเวลาออกเปนสวนที่เทาๆกันนี้ 
อาจจะไมเหมาะสมกับเวลาที่ใชไปในการผลิตจริงในแตละกระบวนการ ดังแสดงในตารางที่ 3.3 

 
ตารางที่ 3.3: รายงานประเมินผลประกอบการเทียบกับเปาหมายการผลิตในแตละแผนก 
แผนก เดือน     

(ป 2545) 
จํานวนงานทั้งหมด จํานวนงานที่เสร็จตามเปาหมาย %งานที่เสร็จตาม 

เปาหมาย 
หลอ มิ.ย. 232 51 22% 

 ก.ค. 344 51 15% 
 ส.ค. 108 32 30% 

เรียงลําดับงานตามกําหนด
สงมอบ

นํางานมาลงในตารางเวลา
จนครบ 800 วงตอวัน
ในแตละสถานีงาน

สงแผนไปใหสถานีงาน
ตางๆ

ลงงานครบทุก
คําสั่งซื้อ

ไม

ใช



                                                  57
 
แผนก เดือน     

(ป 2545) 
จํานวนงานทั้งหมด จํานวนงานที่เสร็จตามเปาหมาย %งานที่เสร็จตาม 

เปาหมาย 
กลึง มิ.ย. 232 7 3% 

 ก.ค. 344 9 3% 
 ส.ค. 108 10 9% 
สี มิ.ย. 232 18 8% 
 ก.ค. 344 52 15% 
 ส.ค. 106 53 50% 

รวม 2050 283 - 
เฉลี่ย - 31.44444 17.22222% 

* ผลการประเมินถึงวันที่ 7 ส.ค. 45 
 

ในการประเมินผลประกอบการมีหลักในการประเมินวาถาสามารถที่จะปดงานที่เขามาใน
กระบวนการไดตามกําหนดเวลา ถือวาเปนงานที่เสร็จตามเปาหมายจากตารางที่ 3.3 จะเห็นวามีงานที่
ไมเปนไปตามเปาหมายจํานวนมาก ซึ่งเกิดจากการขาดวัตถุดิบเขาในเวลาที่กําหนด และการจัดลําดับ
งานไมดี ซึ่งมีจํานวนงานดังรูปที่ 3.6 

 
รูปที่ 3.6: กราฟแสดงระยะเวลาและจาํนวนงานที่มีการผลิตผิดจากเปาหมาย 

 
2. สงสินคาไมทันตามกําหนดสงมอบที่กําหนดไวโดยฝายขาย ทําใหเกิดการสงมอบลาชาเกิดขึ้นเปน

จํานวนมาก จากขอมูลการสงมอบไดลาชาในปจจุบันตั้งแต พ.ค. - ก.ค. 45 สามารถสรุปเวลาที่ทํา
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 ไดลาชากวาเวลาสงมอบไดในเวลาที่ตางๆกันดังแสดงในรูปที่ 3.7 และมีเปอรเซ็นตที่เพิ่มข้ึนทุกๆ 

เดือน ดังแสดงในตารางที่ 3.4 
 

รูปที่ 3.7: กราฟแสดงระยะเวลาและจาํนวนงานที่มีการสงมอบลาชา 
 
ตารางที่ 3.4: รายงานประเมินผลการสงมอบสินคาใหลูกคาเทียบกับเวลากําหนดสงมอบ 
เดือน (ป 2545) % งานเสร็จกอนกําหนด % งานเสร็จตามกาํหนด % งานเสร็จไมทนักําหนด 

ม.ค. 19 21 60 
ก.พ. 19 16 65 
มี.ค. 12 38 50 
เม.ย. 26 29 45 
พ.ค. 12 15 73 
มิ.ย. 7 23 70 
ก.ค. 6 8 86 
ส.ค. 8 11 81 
เฉลี่ย 13.625 20.125 66.25 

* ผลการประเมินถึงวันที่ 7 ส.ค. 45 
* รายการสงของตอเดือนเฉลี่ยอยูที่ประมาณ 300 รายการ 

 
 จากตารางที่ 3.4 แสดงใหเห็นวา การสงมอบลาชาเปนปญหาหลักที่เกิดขึ้นในโรงงาน และมี
แนวโนมที่จะเพิ่มข้ึนเรื่อยๆ เนื่องจากการเกิดงานคางสะสมในแตละแผนกผลิตที่ตอเนื่อง ซึ่งเมื่อเทียบกับ
เปาหมายที่ผูบริหารกําหนดมาวา ใหมีการลาชาไดไมเกิน 5% และใหมีการเสร็จกอนเปาหมายไมเกิน 
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10% จะเห็นไดวาสภาพที่เกิดขึ้นจริงไมเปนไปตามนโยบายของบริษัท นอกจากนี้ยังสงผลทําใหเกิด
ปญหาดานความนาเชื่อถือตอลูกคาในอนาคตได 
 

3.8.2. ผลกระทบของปญหา 
 
1. เกิดการรองเรียนของลูกคาจากการที่สงสินคาไดลาชา ทําใหลูกคาและฝายขายตองโทรมาเรงงาน 

สงผลใหเกิดการเรงงาน หรือแทรกงาน ซึ่งจะสงผลตอเนื่องไปถึงงานที่อยูในระหวางการผลิตให
ลาชาตอเนื่องกันไปดวย 

2. เมื่อมีการผลิตไมทันกําหนด ทําใหตองทําการจางงานลวงเวลานอกเวลางานจริงและในวันอาทิตย 
สงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น จากปกติมีการทํางานในวันจันทรถึงวันเสารเปนเวลา 24 ชั่วโมง ซึ่งที่
ผานมามีการทํางานลวงเวลาอยูในเปอรเซ็นตที่คอนขางสูง ดังแสดงในตารางที่ 3.5 

 
ตารางที่ 3.5: จํานวนชั่วโมงและคาใชจายที่ใชไปในการจางงานลวงเวลาในแผนกผลิตตางๆ 

แผนก เดือน 
(ป 45) 

รวมชั่วโมงจาง
ลวงเวลา 

เงินจาง
ลวงเวลา 

คาจาง
ทั้งหมด 

อัตรา%ลวงเวลา
ตอคาจาง 

พ.ค. 3,149.5 142,201.80 267,447 53.17 
มิ.ย. 3,400 157,280.22 264,567 59.45 

หลอ 

ก.ค. 3,065.5 139,775.61 264,567 52.83 
พ.ค. 1,880 88,543.89 191,809.20 46.16 
มิ.ย. 2,314 110,531.73 207,699 53.22 

กลึง 

ก.ค. 2,571 122,853.12 208,574.33 58.90 
พ.ค. 3,756 149,097.86 279,634 53.32 
มิ.ย. 3,460.5 128,935.69 279,152 46.19 

สี 

ก.ค. 3,959 157,720.70 272,773.17 57.82 
รวมแผนกผลติทั้งหมด 27,555.5 1,196,941 2,236,223 53.53 

 
3. เกิดความไมเชื่อถือของลูกคาในความสามารถในการผลิต ทําใหลูกคาเลิกสั่งผลิตในรูปแบบที่ทําได

ลาชาบอยครั้ง สงผลใหคงคลังที่มีระยะเวลาสั่งซื้อนานๆที่ทางโรงงานไดซื้อมาสต็อกไวลวงหนาไมได
นํามาใชประโยชน เนื่องจากลูกคาเลิกสั่งผลิตสินคาในรูปแบบนั้นๆไปแลว ซึ่งจะเหน็ไดจากคงคลัง
คงที่ (Dead Stock) ที่เกิดขึ้น ตามตารางที่ 3.6 
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ตารางที่ 3.6: สรุปวัตถุดิบที่ถือเปนคงคลังคงที่เทียบกับวัตถุดิบที่ยังมีใชตอเนื่อง 

รายการ จํานวน (รายการ) มูลคา 
Ready Stock 154 - 
Dead Stock 171 2,500,299 

* มูลคาคงคลังที่เปนคงคลังหมุนเวียน (Ready Stock) ไมไดมีการคํานวณ เนื่องจากมีจุดประสงคในการ
หามูลคาที่เปนคงคลังคงที่เทานั้น  
* ขอมูลจากรายงานความตองการวัตถุดิบต้ังแต 5 มี.ค. 45 - 21 มิ.ย. 45 
 
4. เกิดการเสียโอกาสในการขยายตลาด เนื่องจากการทํางานไมเต็มประสิทธิภาพของสายการผลิต 

และการขาดการวางแผนการผลิตที่ดี ทําใหไมสามารถทําการผลิตสินคาไดตามจํานวนที่
ตั้งเปาหมายไวและเกิดความไมแนใจในการรับงานใหมๆเขามาสงผลใหเสียฐานตลาดในสวนของ
ลูกคาใหม โดยมีขอมูลแสดงเปาหมายทางการตลาดและจํานวนที่ผลิตไดจริงดังตารางที่ 3.7 

 
ตารางที่ 3.7: เปาหมายการผลิต และจํานวนผลิตจริง 

การเปรียบเทยีบ จํานวนผลิตจริง (วง) จํานวนผลิตเฉลี่ยตอวัน (วง) 
เปาหมายทางการตลาด - 800 
ผลิตไดจริง 46,029 708 
เสียโอกาสในการขาย  92 
* ขอมูลผลิตตั้งแต 1 มิ.ย. 45 - 7 ส.ค. 45 ถือเปนจํานวนวันผลิตเทากับ 65 วัน จากวันหยุดนักขัตฤกษ 2 
วัน (วันอาสาฬหบูชา และวันเขาพรรษา) โดยนับจํานวนวันที่ทํางานลวงเวลาแลว 
 
3.9. สาเหตุของปญหา 
 

ปญหาการสงมอบลาชาที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยาง มีผลมาจากสาเหตุไดหลายประการ ซึ่ง
สามารถสรุปออกมาเปนขอๆไดดังนี้ 

1. สาเหตุทางดานแรงงาน ซึ่งมีการขาดงานบอยครั้งและเมื่อขาดงานแลวพนักงานในสวน
อ่ืนๆ ก็ไมสามารถทํางานทดแทนกันไดเมื่อเกิดความจําเปน นอกจากนี้จากการที่พนักงาน
มีความแตกตางทางดานประสบการณทําใหมีการจัดลําดับงานที่แตกตางกัน สงผลให
ควบคุมการทํางานไดยาก  
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 2. สาเหตุทางดานเครื่องจักร เนื่องจากการผลิตเปนแบบการไหลของสายงานดังนั้นเมื่อ

เครื่องจักรเสียก็จะทําใหการทํางานหยุดชะงักลง นอกจากนี้แผนในการซอมบํารุง
เครื่องจักรยังขาดประสิทธิภาพทําใหขาดอะไหลในการซอมในบางครั้ง  

3. สาเหตุทางดานการวางแผน เนื่องจากการขาดฐานขอมูลที่จะนํามาทํางานใหเปนระบบ 
4. สาเหตุทางดานการประสานงาน โดยเฉพาะในสวนของการทําสินคาใหมเนื่องจากมีการสง

รายละเอียดระหวางแตละฝายไมครบถวน เชน การสงรายละเอียดของรูปแบบลอใหมไม
ครบ ทําใหเสียเวลาในการตามรายละเอียดของงานไปมาระหวางลูกคา ฝายขาย และฝาย
ผลิตคอนขางนาน 

5. สาเหตุทางดานระบบเอกสารและขอมูล ซึ่งเกิดจากการที่ขาดการบันทึกขอมูลที่จําเปน 
และมีการบันทึกที่ซ้ําซอนในบางสวน 

6. สาเหตุทางดานวัตถุดิบและคงคลัง เนื่องจากวัตถุดิบทางตรงจํานวนมากมีระยะเวลานําที่
สูง และการสงวัตถุดิบจากซัพพลายเออรมีการลาชา 

7. สาเหตุทางดานการควบคุมและคุณภาพการผลิต เนื่องจากมีข้ันตอนการผลิตที่ซับซอน 
และมีจํานวนของเสียในแตละแผนกสูง 

8. สาเหตุอ่ืนๆ เชน ดานการบริหาร ดานบัญชีและการเงิน เปนตน 
 
จากสาเหตุขางตนสามารถสรุปเปนสาเหตุหลักๆได ดังนี้ คือ 
1. สาเหตุทางดานการผลิต 
2. สาเหตุจากซัพพลายเออร 
3. สาเหตุจากการทําสินคาใหม 
โดยแบงออกเปนเปอรเซ็นตไดดังรูปที่ 3.8 
 

รูปที่ 3.8: สัดสวนสาเหตุของการสงมอบลาชา 
 

จากสัดสวนของสาเหตุขางตนจะเห็นไดวาสวนที่มีเปอรเซ็นตมากที่สุดคือการผลิต สาเหตุเบื้องตนที่
เปนไปไดที่ทําใหเกิดความลาชาในการผลิต คือการที่ฝายขายรับคําสั่งซื้อเขามามากเกินไปซึ่งอาจเกิน
กําลังการผลิตที่สามารถผลิตได ดังนั้นจึงตองมีการหากําลังการผลิตของโรงงาน โดยใหรายการคําสั่งซื้อ
ที่มีการผลิตบอยที่สุดเปนหลักในการหาจุดที่เปนคอคอด (Bottleneck) ของการผลิต และเปนตัวกําหนด
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กําลังการผลิต การหากําลังการผลิตดังกลาวจะพิจารณาจากขอมูลการผลิตในรูปแบบที่มีการผลิตเปน
เปอรเซ็นตสูง และดูเวลาที่ใชในการผลิตวาใชเวลามากกวาที่มีอยูในการผลิตหรือไม โดยดูจํานวนของ
ลอในรูปแบบที่มีการผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.9 และ 3.10 

 
 
 

รูปที่ 3.9: จํานวนลอที่มกีารผลิตในแตละรูปแบบในเดือน ส.ค. 2545 

 
 
 

รูปที่ 3.10: เปอรเซ็นตสะสมของลอที่มีการผลิตในรูปแบบตางๆในเดือน ส.ค. 2545 
 
จากรูปที่ 3.9 และ 3.10 จะเห็นไดวา มีการผลิตในรูปแบบลอหลักๆอยู 5 รูปแบบซึ่งรวมเปน 50% จาก
การผลิตทั้งหมด ซึ่ง 5 รูปแบบนั้นใชเวลาในการผลิตในแตละหนวยงานตางๆกัน ดังแสดงในตารางที่ 3.8 
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รู ป แ บ บ ข อ ง ล อ

จํานว
นลอที่

มีการ
ผลิต

ป ริ ม า ณ
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ตารางที่ 3.8: รายชื่อรูปแบบหลักๆที่มีการผลิต และเวลาที่ใชในแตละหนวยงาน 
หนวยงาน 

หลอ กลึง สี 
รายชื่อ 

หลอ เจาะ
แกนลอ 

ชุบแข็ง กลึง เจาะ พีซีดี เจาะวาลว
ลม 

ตรวจรูรั่ว แตงลอ อบแหงลอ พนสีฝุน พนสี กลึงเงา พนเคลียร อบลอขั้น
สุดทาย 

จํานวนเครื่องจักร 
(เครื่อง) 

7 2 1 3 3 1 2 1 1 1 1 2 1 1 

SHU1770 
(17.64%) 

6.97 1 0.85 3.53 2.9 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.62 0.45 0.45 

PAS1770 
(13.59%) 

7.39 1 0.85 3.17 2.9 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.7 0.45 0.45 

LT1575 
(7.40%) 

5.67 1 0.85 2.47 2 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.35 0.45 0.45 

ME61770 
(5.89%) 

6.39 1 0.85 3.35 1.28 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 

เวลาที่
ใชใน

การผลิต
ลอใน
รูปแบบ
หลักๆ 
(นาที) 

PAS1875 
(5.66%) 

7.06 1 0.85 3.25 2.93 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.7 0.45 0.45 

เวลามากที่สุด 7.39 1 0.85 3.53 2.93 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.35 0.45 0.45 
กําลังการผลิต  

(วง/วัน) 
1364 2880 1694 1223 1474 2482 4114 1515 3200 2618 3200 2133 3200 3200 
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จากเวลาที่ใชในการผลิตนี้ พบวาหนวยงานที่เปนตัวกําหนดกําลังการผลิตคือ หนวยงานกลึง ดังนั้น
กําลังการผลิตจะเปนไปตามกําลังการผลิตของเครื่องกลึงซึ่งหาไดดังตารางที่ 3.9 
 
ตารางที่ 3.9: กําลังการผลิตของโรงงานเทียบกับที่ผลิตไดจริงในปจจุบัน 

กําลังการผลิต จํานวนลอ (วง/วนั) เปอรเซ็นตกําลังการผลิต 
กําลังการผลิตของโรงงาน 1223 - 

ผลิตไดจริง 702 57.4% 
 
จากผลที่ได แสดงวา กําลังการผลิตเพียงพอที่จะผลิตตามจํานวนที่ฝายขายรับมาได และใชกําลังการ
ผลิตไปเพียง 57.4% เทานั้น ดังนั้นความลาชาในการผลิตจึงมีผลมาจากการขาดการจัดการที่ดี ซึ่งมี
สาเหตุมาจากเวลาที่มีการลาชาในสวนตางๆดังรูปที่ 3.11 

 
รูปที่ 3.11: สาเหตุทีท่ําใหการผลิตเกิดความลาชา 

 
จะเห็นไดวา การลาชาสวนใหญมาจากการรอผลิตซึ่งมีผลมาจากการจัดลําดับผลิตที่ไมเหมาะสม ซึ่ง
สาเหตุเร่ิมแรกของปญหาเกิดจากการเสียเวลาไปในการวางแผนมากเกินไป เนื่องจากการขาดฐานขอมลู
ในการชวยจัดลําดับการผลิต และการจัดลําดับการผลิตในปจจุบันที่พิจารณาเฉพาะในสวนของเวลาสง
มอบอยางเดียว โดยไมไดมีการพิจารณาถึงการลดเวลาเตรียมเครื่องจักร (Set Up Time) จึงทําให
เสียเวลาในการเตรียมเครื่องจักรมากดังแสดงตัวอยางเวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรของหนวยงาน
กลึงซึ่งเปนจุดคอคอดของการผลิตในตารางที่ จ-1 ภาคผนวก จ สงผลใหทําการผลิตไดนอยลงเนื่องจาก
ตองใชเวลาไปในการเตรียมเครื่องจักรบอยครั้งเกินไป 
 จากการเก็บขอมูลเวลาที่ใชไปในการเตรยีมเครื่องจักรในหนวยงานกลึง พบวาในการจัดตาราง
การผลิตยังขาดการพิจารณาถึงสวนของการลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักร ซึ่งจะเห็นไดวามีเวลาที่ใช
ไปในการเตรียมเครื่องจักรถึง 21,280 นาทีจากเวลาที่ใชไปทั้งหมด 107,009 นาทีในหนวยงานกลึง
ทั้งหมด ดังนั้นจึงใชเวลาไปในสวนของการเตรียมเครื่องจักรถึง 20% ของเวลาที่ใชไปทั้งหมด ถาสามารถ
ลดเวลาในสวนนี้ลงไดโดยการรวมคําส่ังซื้อที่ทําในรหัสสินคาเดียวกันเขาดวยกัน เมื่อทําการผลิตใน

7 0 %

6 %
6 %

5 %
1 3 % ก า ร ร อ ผ ลิ ต  ( เ ป น  W I P )

ก า ร ข า ด ค น ง า น

ก า ร เ สี ย ข อ ง เ ค รื่ อ ง จั ก ร

ก า ร แ ก ไ ข ง า น

อ่ื น ๆ  เ ช น  เ สี ย เ ว ล า
เ ค ลื่ อ น ย า ย
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คําสั่งซื้อที่มีรหัสสินคาเดียวกันตอเนื่องกันแลวก็จะสามารถลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักรใหเหลือเพียง
คร้ังเดียวได จะสงผลใหสามารถใชเวลาสูญเสียในการเตรียมเครื่องจักรไปในการผลิตสินคาไดมากขึ้น
และลดเวลาสูญเสียโดยรวมลงไปไดดวย 
 ดังนั้นสวนที่ตองทําในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นคือ การจัดตารางการผลิต เพื่อที่จะลดเวลาที่
สูญเสียในการเตรียมเครื่องจักรซึ่งเมื่อทําการจัดตารางการผลิตใหเหมาะสมแลวจะสามารถลดเวลาใน
การเตรียมเครื่องจักรลงได และทําใหสามารถสงมอบสินคาไดทันเวลามากขึ้น ซึ่งในการจัดตารางการ
ผลิตตองมีการเก็บขอมูลเวลาที่ตองใชในการผลิตในสวนตางๆ รวมถึงเวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักร 
และขอมูลในสวนอื่นๆ เพื่อที่จะนํามาใชในการจัดตารางการผลิตไดตอไป 



บทที่ 4 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
  

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงวิธีที่ใชในการดําเนินการวิจัย ซึ่งประกอบดวยวิธีที่ใชในการ
รวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ ตลอดจนการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และการเปรียบเทียบ
ผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิต 
 
4.1. การศึกษากิจกรรมและระบบขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
  
 ในการจัดตารางการผลิตจะตองมีการเก็บขอมูลในสวนตางๆที่จําเปนตองใชทั้งในสวนของ
ฐานขอมูลและขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต 
 

4.1.1. การจําแนกกิจกรรมของกระบวนการผลิต 
 
 ในกระบวนการผลิตลออัลลอยมีข้ันตอนอยูหลายขั้นตอน ดังนั้นจึงตองมีการเก็บขอมูล
กิจกรรมของแตละกระบวนการผลิต จากนั้นจึงจะนํากิจกรรมเหลานั้นมาวิเคราะหวาเปนขั้นตอน
ในสวนใด เพื่อที่จะใชในการเก็บขอมูลดานเวลาที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิตตอไป 
 

4.1.2. การรวบรวมขอมูลในการจัดตารางการผลิต 
 

ในการจัดตารางการผลิตจําเปนที่จะตองมีการเก็บขอมูลในหลายๆสวนดวยกัน ดังนั้นจึงมี
ความจําเปนที่จะตองแบงรูปแบบของขอมูลออกเปนสวนๆ เพื่อที่จะไดมีการควบคุมและสามารถ
ปรับเปล่ียนตารางการผลิตไดเมื่อเกิดเหตุจําเปน ขอมูลตางๆเหลานี้ไดจากการเก็บขอมูลสินคาที่
เคยมีการผลิต รายละเอียดโดยทั่วไปของโรงงาน แผนการทํางาน การเก็บขอมูลจากบันทึกการ
ทํางานและขอมูลจากหนางาน รวมทั้งคําสั่งซื้อของลูกคาดวย 

 
ในการเก็บขอมูลในสวนตางๆเหลานี้ สวนที่เปนขอมูลหลักที่เหมือนกันในทุกๆรหัสสินคา 

ไมมีการเปลี่ยนแปลงไปตามรูปแบบของสินคา เชน วันและเวลาที่มีการทํางาน ขั้นตอนการทํางาน 
จํานวนเครื่องจักร ไดทําการเก็บขอมูลจากสภาพทั่วไปของโรงงาน อีกสวนหนึ่งคือขอมูลที่มีการ
เปลี่ยนแปลงไปตามแตละสินคา เชน เวลาที่ใชในการผลิตสินคาในแตละสถานีงาน เวลาที่ใชใน
การเตรียมและปรับเครื่องจักร ขอมูลสวนนี้ไดจากการเก็บขอมูลจากหนางานโดยใชเทคนิคการจับ
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เวลา ซึ่งขอมูลแตละตัวไดทําการเก็บจากการผลิตสินคาในแตละรหัสสินคาจํานวนไมต่ํากวา 100 
ชิ้น แลวนํามาหาคาเฉลี่ยและบวกคาเผื่อของชวงเวลาเขาไปเพื่อเก็บเปนฐานขอมูลที่ใชในการจัด
ตารางการผลิตตอไป 
 
4.2. การออกแบบโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

ในการนําวิธีการจัดตารางการผลิตมาประยุกตใชในอุตสาหกรรม มีรายละเอียดและ
ข้ันตอนที่ซับซอน และตองการการพิจารณาเงื่อนไขที่ซ้ํากันบอยคร้ังโดยการวนลูป (Loop) ดังนั้น
การจัดตารางการผลิตจึงจําเปนตองมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรข้ึนมาเพื่อใชชวยในการ
คํานวณ ซึ่งทําใหสามารถประมวลผลไดอยางรวดเร็วและแมนยํายิ่งขึ้น ในการออกแบบโปรแกรม
ตองมีการสรางฐานขอมูลในสวนตางๆขึ้นมา และทําการระบุระบบการทํางานของโปรแกรม 
 

4.2.1. การสรางระบบการทํางานของโปรแกรม 
  
 เมื่อทําการระบุสวนของฐานขอมูลตางๆแลว ตองทําการระบุสวนของขอมูลนําเขา ขอมูล
คงที่ สวนระบุวิธีการจัดตารางการผลิต และสวนรายงานผล  
 

4.2.1.1.  การระบุสวนของขอมูลนําเขา 
 สวนที่เปนขอมูลนําเขาในที่นี้เปนสวนของฐานขอมูลพลวัตรที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอด 
เวลา จะตองมีการกรอกขอมูลเขาโดยผูใชเนื่องจากขอมูลเหลานี้จะมีการเปลี่ยนแปลงทุกครั้งที่มี
การจัดตารางการผลิตในแตละรอบ ซึ่งขอมูลนําเขานี้เมื่อผูใชทาํการกรอกขอมูลเขาเรียบรอยแลว 
ก็จะถูกนําไปเก็บไวในฐานขอมูลของโปรแกรมเพื่อใชในการคํานวณและจัดตารางการผลิตตอไป 
 

4.2.1.2. การระบุสวนของขอมูลคงที่ 
 สวนที่เปนขอมูลคงที่เปนขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงนอยมากหรือไมมีการเปลี่ยนแปลงเลย 
แตก็สามารถทําการเปลี่ยนแปลงในตัวโปรแกรมได สวนของขอมูลคงที่นี้เปนสวนเดียวกับฐานขอ 
มูลสถิตซึ่งมีการกรอกขอมูลไวแลวไมจําเปนตองกรอกขอมูลใหมเมื่อจะมีการจัดตารางการผลิต 
  

4.2.1.3. การระบุขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 
 ในการจัดตารางการผลิตตองทําการระบุขั้นตอนการจัดตารางการผลิต รวมทั้งวิธีที่ใชใน
การจัดตารางการผลิต ซึ่งวิธีการจัดตารางการผลิตที่เลือกมาเปนวิธีการทางฮิวริสติก 3 วิธี 
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ประกอบดวย วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตา และวิธีการของซีดีเอส โดยแตละวิธีการจะให
ความสําคัญกับเงื่อนไขการจัดตารางการผลิตที่แตกตางกัน หลังจากทําการระบุวิธีการจัดตาราง
การผลิตเรียบรอยแลวก็จะทําการระบุข้ันตอนของการลงงานในตารางเวลา  
 

4.2.1.4. การระบุสวนของการรายงานผล 
 ในการรายงานผล จะออกมาในรูปของตัววัดผลตางๆซ่ึงใชในการพิจารณาประสิทธิภาพ
ของการจัดตารางการผลิต โดยจะทําการรายงานตัววัดผลที่เกี่ยวของทั้งหมด จากนั้นจะมาทําการ
วิเคราะหโดยเนนไปที่ตัววัดผลสําคัญที่โรงงานตัวอยางใหความสําคัญ 
 

4.2.2. การสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต  
  
 หลังจากระบุระบบการทํางานของโปรแกรมเรียบรอยแลว ก็จะทําการเขียนโปรแกรม
คอมพิวเตอรเพื่อรองรับการคํานวณและการประมวลผลทั้งหมด โดยทําการกําหนดรหัสตัวแปรที่ใช
ในโปรแกรม และจําแนกองคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตออกเปนสวนๆ เพื่อ
กําหนดวาตัวแปรตัวใดเปนตัวแปรหลักที่จะใชเชื่อมโยงไปสูขอมูลในสวนอื่นๆ จากนั้นทําการเขียน
สวนของรหัสโปรแกรม (Source Code) ระบุวิธีการจัดตารางการผลิต สรางสวนที่ติดตอกับผูใช
เพื่อกรอกขอมูลนําเขา และเชื่อมโยงขอมูลนําเขากับขอมูลคงที่เพื่อใชในการประมวลผลขอมูล
ทั้งหมด และรายงานผลของการจัดตารางการผลิต เมื่อใชโปรแกรมที่จัดทําขึ้นประมวลผลแลว กจ็ะ
ทําการวัดประสิทธิภาพและเปรียบเทียบเพื่อเลือกผลการจัดตารางการผลิตที่ดีที่สุดมาใชเปน
แผนการผลิต 
 
4.3. การเปรียบเทียบผล 
  
 ในการเปรียบเทียบผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิต จะตองมีการเปรียบเทียบใน 3 สวน
คือ 
 

4.3.1. สวนของการตรวจสอบความถูกตอง 
 

วิธีการตรวจสอบความถูกตอง  ทําไดโดยนําตัวอยางขอมูลงานที่จะจัดตารางมา
ประมวลผลในโปรแกรมการจัดตารางการผลิต แลวนําผลที่ไดมาเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการ



 69

คํานวณมือ โดยตรวจสอบขั้นตอนการทํางานวาถูกตองหรือไม ลําดับงานที่จัดไดจากโปรแกรมและ
การคํานวณมือรวมทั้งเวลาทํางานที่ไดวามีความแตกตางจากการคํานวณมือหรือไม อยางไร 
 

4.3.2. สวนของการวัดประสิทธิภาพการควบคุมการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 

การวิเคราะหในสวนนี้ทําไดโดยเปรียบเทียบระหวางแผนการผลิตที่ใชวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิมของโรงงานตัวอยางกับผลที่ไดจากบันทึกการทํางานที่ไดจากผลการผลิตจริงซึ่งเปน
การผลิตที่ทําตามแผนการผลิตขางตน เพื่อใชในการวัดประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตให
เปนไปตามแผนของโรงงานตัวอยาง วิธีการวัดประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตใหเปนไปตาม
แผนของโรงงานตัวอยาง ทําไดโดยดูผลตางระหวางวันที่คาดวาจะสามารถทํางานนั้นใหเสร็จส้ิน
ตามแผนการผลิตกับวันที่งานนั้นเสร็จจริงตามบันทึกการทํางาน  

 
 
4.3.3. สวนของการวัดประสิทธิภาพของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต  

 
วิธีการวัดประสิทธิภาพของตารางการผลิต จะทําการเปรียบเทียบผลที่ไดจากการ

ประมวลผลการจัดตารางการผลิตในแตละวิธี โดยเปรียบเทียบตัววัดผลตางๆ โดยในสวนแรกจะทาํ
การเปรียบเทียบตัววัดผลที่มีอยูทุกตัว หลังจากนั้นจะเนนไปที่ตัววัดผลที่โรงงานตัวอยางให
ความสําคัญซึ่งในงานวิจัยนี้จะสนใจที่เวลาในการสงมอบสินคา ดังนั้นตัววัดผลที่สนใจจึง
ประกอบดวย จํานวนงานที่เสร็จสิ้นลาชา และเวลาเฉลี่ยของการลาชา โดยใหความสําคัญสูงสุดไป
ที่จํานวนงานลาชาเนื่องจากงานวิจัยนี้มีเปาหมายอยูที่การลดเปอรเซ็นตการสงมอบลาชา ถา
จํานวนงานลาชามีจํานวนที่เทากัน จึงจะมีการเปรียบเทียบตัววัดผลตัวอื่นๆตอไป เชน เวลาลาชา
โดยเฉลี่ย จํานวนงานที่ทําไดตรงเวลาที่กําหนด จํานวนงานที่ทําเสร็จสิ้นกอนกําหนด เปนตน  

หลังจากนั้นก็จะนําผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุด ซึ่งเปนตารางการ
ผลิตที่มีคาตัววัดผลดีที่สุดมาเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของ
โรงงาน วามีการปรับปรุงขึ้นอยางไรบาง โดยเปรียบเทียบในสวนของเวลาที่ใชในการวางแผนการ
ผลิต รวมทั้งตัววัดผลตางๆ ดวย 
 
 



  

บทที่ 5 
 

ผลการดําเนินการวิจัย 
 

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงผลที่ไดจากการดําเนินการวิจัย ซึ่งประกอบดวยผลจากการ
รวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ ผลการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ตลอดจนคุณสมบัติตางๆ
ของโปรแกรมที่จัดทําขึ้นดวย 
  
5.1.  ผลการศึกษากิจกรรมและระบบขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 
จากการศึกษากิจกรรมในการผลิต สามารถจําแนกกิจกรรมและรวบรวมขอมูลไดดังนี้ 
 

5.1.1.  ผลการจําแนกกิจกรรมของกระบวนการผลิต 
 

ตามกระบวนการผลิตลออัลลอยดังที่กลาวไปในบทที่ 3 สามารถแบงออกเปนขั้นตอนยอย
ได 14 ขั้นตอน ซึ่งสามารถแบงประเภทของเวลาที่ใชในการเตรียมงาน ทํางานและเก็บงาน ไดดังนี้ 

 
5.2.1.1.  กระบวนการหลอ ประกอบดวย เครื่องหลอ 7 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  รับอลูมิเนียมหลอมมาจากเตาหลอม แลวทําการหลอข้ึนรูปให

เปนวงลอตามแบบที่ตองการ โดยมีกระบวนการดังรูปที่ 5.1 
ขั้นตอนการเตรียมงาน: ตองมีการเตรียมงานใหมทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบการผลิต การ

เตรียมงานประกอบดวยการเตรียมเครื่องจักร โดยติดตั้ง
แมพิมพ ยึดแมพิมพใหแนน ฉีดสารหลอล่ืนและอุนแมพิมพ 

ขั้นตอนการทํางาน:  ทําโดยฉีดอลูมิเนียมเหลวเขาไประหวางแมพิมพ รอใหแข็งตัว 
แลวนําวงลอออกไปทิ้งใหเย็น 
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ขั้นตอนการเก็บงาน:  เมื่อทําการผลิตรูปแบบที่ตองการครบจํานวนแลว ก็จะรอให
แมพิมพเย็น แลวถอดแมพิมพออก รวมทั้งทําความสะอาด

เครื่อง 
 

รูปที่ 5.1: ข้ันตอนของกระบวนการหลอ 
 

5.2.1.2.  กระบวนการตัดขอบและเจาะแกนลอ ประกอบดวย เครื่องตัดและเจาะ 2 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน: รับวงลอที่ออกมาจากกระบวนการหลอ เพื่อตัดขอบที่เกินจากการฉดี 

(Ejector) และเจาะแกนกลางของลอใหไดรูป โดยมีกระบวนการ
ดังรูปที่ 5.2 

ขั้นตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ
ตั้งหัวตัด ตั้งหัวเจาะ และทําการอุนเครื่อง 

ขั้นตอนการทํางาน:      นําวงลอเขาเครื่องแลวปลอยใหทํางาน เสร็จแลวนําวงลอออกจาก
เครื่อง 

รูปที่ 5.2: ข้ันตอนของกระบวนการตัดขอบและเจาะแกนลอ 

ตั้งหัวตัด ตั้งหัวเจาะ อุนเครื่อง

นําลอเขา
เคร่ือง

ตัดขอบและ
เจาะแกนลอ

นําลอออกจาก
เครื่อง

ติดตั้งแมพิมพ ยึดแมพิมพ ฉีดสารหลอลื่น
เคลือบแมพิมพ อุนแมพิมพ

ฉีดอลูมิเนียมหลอมเขา
ไประหวางแมพิมพ รอใหแข็งตัว ยกวงลอออกจาก

แมพิมพ

ทําลอครบจํานวน
ไม

ใช

รอใหแมพิมพ
เย็น ถอดแมพิมพออก ทําความสะอาด

เครื่อง
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5.2.1.3.  กระบวนการชุบแข็ง ประกอบดวย เครื่องชุบแข็ง 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการชุบแข็งวงลอเพื่อเพิ่มความคงทนในการใชงาน โดยมี

กระบวนการดังรูปที่ 5.3 
ขั้นตอนการเตรียมงาน: มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห  โดยทําการ

อุนเครื่อง  
ขั้นตอนการทํางาน:  พนักงานทําการแขวนลอเขากับเหล็กเกี่ยวเพื่อชบุ (Hook) เครื่อง

จะทําการชุบแข็งวงลอ จากนั้นทิ้งไวใหแหงแลวนําวงลอออก 

 
รูปที่ 5.3: ข้ันตอนของกระบวนการชุบแข็ง 

 
5.2.1.4.  กระบวนการกลึง ประกอบดวย เครื่องกลึง CNC 3 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการกลึงเอาเศษที่เกินในสวนตางๆ (Slag) ออกใหหมด โดยปาด

ผิวลอและขอบลอใหเรียบ มีกระบวนการดังรูปที่ 5.4 
ขั้นตอนการเตรียมงาน: มีการเตรียมงานใหมในทุกๆครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบการผลิต 

เนื่องจากแตละแบบจะตองทําการกลึงในลักษณะที่แตกตางกัน 
การเตรียมเครื่องจักรทําโดยการตั้งหัวกลึง แลวตั้งโปรแกรมเฉพาะ
สําหรับรูปแบบนั้นๆ 

ขั้นตอนการทํางาน:  ยกวงลอเขาเครื่อง แลวปลอยใหเครื่องทําการกลึงลอ เสร็จแลวยก
วงลอลงจากเครื่อง 

อุนเคร่ือง

แขวนลอเขา
กับเหล็กเกี่ยว ชุบแข็งลอ ท้ิงใหแหง นําลอออกจาก

เคร่ือง
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ขั้นตอนการเก็บงาน: เมื่อทําการผลิตรูปแบบที่ตองการครบจํานวนแลว ก็จะทําการทํา
ความสะอาดเครื่อง 

 
รูปที่ 5.4: ข้ันตอนของกระบวนการกลงึ 

 
5.2.1.5.  กระบวนการเจาะพีซีดี ประกอบดวย เครื่องเจาะ 3 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการเจาะรูลอเพื่อใสน็อต ที่จะยึดตัวลอเขากับเพลารถ มี

กระบวนการดังรูปที่ 5.5 
ขั้นตอนการเตรียมงาน: มีการเตรียมงานใหมในทุกๆครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบการผลิต 

เนื่องจากแตละแบบมีการเจาะพีซีดีในลักษณะที่ตางกัน เชน 
จํานวนรู ขนาดรูที่ตางกัน การเตรียมเครื่องจักรทําโดยตั้งหัวเจาะ 
แลวตั้งโปรแกรมเฉพาะสําหรับรูปแบบนั้นๆ  

ขั้นตอนการทํางาน:  ยกวงลอเขาเครื่อง แลวปลอยใหเครื่องทําการเจาะรูลอ เสร็จแลว
ยกวงลอลงจากเครื่อง 

 
 

ตั้งหัวกลึง ตั้งโปรแกรม

นําลอเขา
เคร่ือง กลึงลอ นําลอออกจาก

เคร่ือง

ทําลอครบจํานวน

ทําความ
สะอาดเคร่ือง
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ขั้นตอนการเก็บงาน: เมื่อทําการผลิตรูปแบบที่ตองการครบจํานวนแลว ก็จะทําการทํา
ความสะอาดเครื่อง 

 
รูปที่ 5.5: ขั้นตอนของกระบวนการเจาะพซีีดี 

 
5.2.1.6.  กระบวนการเจาะวาลวลม ประกอบดวย เครื่องเจาะ 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการเจาะรูวาลวลมบนลอ  เพื่อใช สูบลมยางรถ  โดยมี

กระบวนการดังรูปที่ 5.6 
ขั้นตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ

ตั้งหัวจับยึดและตั้งหัวเจาะ 
ข้ันตอนการทํางาน: ยกวงลอข้ึนบนเครื่อง เอาหัวจับมายึดวงลอแลวเจาะวาลวลม 

เสร็จแลวยกลง 

 
รูปที่ 5.6: ขั้นตอนของกระบวนการเจาะวาลวลม 

 
5.2.1.7. กระบวนการตรวจรูร่ัว ประกอบดวย เครื่องตรวจสอบ 2 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน: ใชเครื่องตรวจสอบลอ เพื่อตรวจสอบวามีรอยรั่วหรือไม ทําให

สามารถสงงานกลับไปแกไดทัน โดยมีกระบวนการดังรูปที่ 5.7 

ต้ังหัวเจาะ ต้ังโปรแกรม

นําลอเขา
เคร่ือง เจาะพีซีดี นําลอออกจาก

เคร่ือง

ทําลอครบจํานวน

ทําความ
สะอาดเครื่อง

ตั้งหัวจับยึด

นําวงลอเขา
เคร่ือง

ตั้งหัวเจาะ

เจาะวาลวลม นําวงลอออก
จากเครื่องยึดตัวลอ
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ขั้นตอนการทํางาน:  ยกวงลอข้ึนบนเครื่อง แลวตรวจสอบรอยรั่วใหทั่ววงลอ เสร็จแลวยก
ลอลง แลวแขวนลอเขากับขอเกี่ยวเพื่อสงไปกระบวนการตอไป 

 
รูปที่ 5.7: ขั้นตอนของกระบวนการตรวจรร่ัูว 

 
5.2.1.8.  กระบวนการแตงลอ ประกอบดวย เครื่องลางลอ 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการลางลอและขัดแตงผิวลอ เพื่อใหผิวลอเรียบ มีกระบวนการ

ดังรูปที่ 5.8 
ขั้นตอนการเตรยีมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ

ตั้งหัวลางและตั้งปมพฉีด 
ขั้นตอนการทํางาน:  ลอที่รับมาจะแขวนมากับขอเกี่ยว พนักงานจะใชกระดาษทราย

ขัดผิวลอแลวฉีดลางลอ 

 
รูปที่ 5.8: ขั้นตอนของกระบวนการแตงลอ 

 
5.2.1.9.  กระบวนการอบแหงลอ ประกอบดวย เครื่องเปาลมรอน 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:       ทําการอบแหงลอดวยหัวเปาลมรอน เพื่อใหลอที่ผานการฉีดลาง

มาแหงลง มีกระบวนการดังรูปที่ 5.9 
ขั้นตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ

ตั้งหัวเปาและอุนเครื่อง 
ขั้นตอนการทํางาน:  พนักงานจะใชหัวเปาลมรอน เปาลอใหแหง 

นําลอเขา
เครื่อง

ตรวจสอบ
รอยรั่ว

นําลอออกจาก
เครื่อง

ตั้งหัวลาง ตั้งปมพฉีด

ขัดกระดาษ
ทราย ฉีดลางลอ
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รูปที่ 5.9: ข้ันตอนของกระบวนการอบแหงลอ 

 
5.2.1.10. กระบวนการพนสีฝุน ประกอบดวย เครื่องพนสีฝุน 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการพนสีฝุนเคลือบลอช้ันแรก เพื่อใหสีจริงติดไดเรียบ โดยมี

กระบวนการดังรูปที่ 5.10 
ขั้นตอนการเตรียมงาน:    มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ

เตรียมสีฝุนสําหรับพน และตั้งหัวพน 
ขั้นตอนการทํางาน:  พนสีฝุนลงบนตัวลอ 

 
รูปที่ 5.10: ข้ันตอนของกระบวนการพนสีฝุน 

 
5.2.1.11. กระบวนการพนสีจริง ประกอบดวย เครื่องพนสี 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน: ทําการพนสีจริงใหวงลอ ตามรูปแบบของลอแตละชนิด โดยมี

กระบวนการดังรูปที่ 5.11 
ขั้นตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมงานใหมในทุกๆครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบการผลิต โดย

เตรียมสีสําหรับพน และตั้งหัวพนสี 
ข้ันตอนการทํางาน:  พนสีจริงลงบนตัวลอ 
ข้ันตอนการเก็บงาน:  ลางหัวพนสี แลวใสสีที่จะพนลงไปใหม 

 

ต้ังหัวเปาลม อุนเครื่อง

เปาลอใหแหง

เตรียมสีฝุน ตั้งหัวพน

พนสีฝุนลง
บนตัวลอ
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รูปที่ 5.11: ขั้นตอนของกระบวนการพนสีจริง 

 
5.2.1.12. กระบวนการกลึงเงา ประกอบดวย เครื่องกลึงเงา CNC 2 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน: ทําการขัดเงาใหกับลอประเภทลอกลึงเงา โดยใชหัวกลึงเงา 

(Diamond) ทําใหลอข้ึนเงา มีกระบวนการดังรูปที่ 5.12 
ข้ันตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมงานใหมในทุกๆครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบการผลิต โดย

ตั้งหัวกลึง และตั้งโปรแกรม 
ข้ันตอนการทํางาน:  ยกลอข้ึนเครื่อง ปลอยใหเครื่องกลึงเงาลอ เสร็จแลวยกลงแลว

แขวนลอเขากับขอเกี่ยวเพื่อสงไปสถานีงานตอไป 

 
รูปที่ 5.12: ขั้นตอนของกระบวนการกลงึเงา 

 
5.2.1.13. กระบวนการพนเคลียร ประกอบดวย เครื่องพนเคลียร 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการพนเคลียรใหวงลอ เพื่อเพิ่มความเงาใหกับลอ โดยมี

กระบวนการดังรูปที่ 5.13 

เตรียมสี
สําหรับพน ต้ังหัวพน

พนสีลง
บนตัวลอ

ทําลอครบ
จํานวน

ลางหัวพนสี

ต้ังหัวกลึงเงา ต้ังโปรแกรม

นําลอเขา
เครื่อง กลึงเงาลอ นําลอออกจาก

เครื่อง
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ขั้นตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยเตรียม
น้ํายาเคลือบและตั้งหัวพน 

ขั้นตอนการทํางาน:  ลอที่รับมาจะแขวนมากับขอเกี่ยว พนักงานจะพนน้ํายาเคลือบลง
บนตัวลอ 

 
รูปที่ 5.13: ข้ันตอนของกระบวนการพนเคลยีร 

 
5.2.1.14. กระบวนการอบลอข้ันสุดทาย ประกอบดวย เครื่องเปาลมรอน 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการอบแหงลอดวยหัวเปาลมรอน เพื่อใหลอที่ฉีดพนน้ํายา

เคลือบมาแหงลง โดยมีกระบวนการดังรูปที่ 5.14 
ข้ันตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ

ตั้งหัวเปาและอุนเครื่อง 
ข้ันตอนการทํางาน:  พนักงานจะใชหัวเปาลมรอน เปาลอใหแหง 

 
รูปที่ 5.14: ขั้นตอนของกระบวนการอบลอข้ันสุดทาย 

 
หลังจากที่มีการจําแนกกิจกรรมตามแตละกระบวนการผลิตแลว ก็จะจับเวลาที่ใชไปใน

กิจกรรมตางๆเพื่อเก็บไวเปนฐานขอมูลในการจัดตารางการผลิต 
 
 
 

เตรียมน้ํายา
เคลือบ ตั้งหัวพน

พนน้ํายาเคลือบ
ลงบนตัวลอ

ต้ังหัวเปาลม อุนเคร่ือง

เปาลอใหแหง
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5.2.2.   ผลการรวบรวมขอมูลในการจัดตารางการผลิต 
 

 ในการรวบรวมขอมูลที่ตองใชในการจัดตารางการผลิต ตองมีการเก็บขอมูลใน
สวนตางๆที่เกี่ยวของ ขอมูลหลักที่ตองใชในการจัดตารางการผลิตเหลานี้แบงออกไดเปนสวนตางๆ 
ดังนี้ 
 

5.2.2.1.  สวนของรายละเอียดของงาน 
ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลเกี่ยวกับรายละเอียดของงาน เชน รหัสสินคาจากประวัติสินคาที่เคย

มีการผลิต สถานีงาน ขั้นตอนการทํางาน และรายละเอียดของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตจาก
รายละเอียดโดยทั่วไปของโรงงาน เวลาที่ใชในการผลิตสินคาในแตละสถานีงานจากบันทึกการ
ทํางานและการจับเวลาที่หนางาน รวมทั้งจํานวนของสินคาที่มีการสั่งผลิตและกําหนดสงมอบงาน
จากคําสั่งซื้อของลูกคา เปนตน 
 

5.2.2.2. สวนของรายละเอียดของเวลาการทํางาน 
ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลที่กําหนดชวงระยะเวลาการทํางานของโรงงาน เพื่อใหการจัดตาราง

การผลิตสอดคลองกับชวงเวลาการทํางานที่มีอยูจริง ขอมูลสวนนี้ประกอบไปดวย ชนิดของวันวา
เปนวันทํางานหรือวันหยุด ชวงเวลาการทํางานเพื่อกําหนดเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการทํางานของ
วัน และรายละเอียดของวันหยุดนักขัตฤกษ เปนตน ซึ่งรายละเอียดตางๆเหลานี้ไดมาจากแผนการ
ทํางานสําหรับบุคลากรจากแผนกบุคคล 
 

5.2.2.3. สวนของรายละเอียดของแผน 
ขอมูลสวนนี้เปนสวนที่กําหนดรายละเอียดของแผนที่จะกําหนดขั้นตอนในการจัดตาราง

การผลิต เชน วันและเวลาที่จะเร่ิมทําการผลิต คําสั่งซื้อที่เปนรายละเอียดของงานที่จะนํามาจัด
ตารางการผลิต และวิธีการที่ใชในการจัดตารางการผลิต เปนตน ซึ่งขอมูลในสวนนี้ไดจากแผนการ
ทํางานของแผนกวางแผนที่จะสงตอใหฝายผลิต 
 

5.2.2.4. สวนของความไมแนนอน 
ขอมูลสวนนี้เกี่ยวของกับความไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในระหวางทําการผลิต และมีผลให

แผนที่ออกไปในขั้นแรกจําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง ซึ่งประกอบดวยประเภทของความไมแนนอน 
และชวงเวลาที่เกิดความไมแนนอนขึ้น ขอมูลดังกลาวนี้มีตัวอยางเชน การเสียของเครื่องจักร และ
การขาดวัตถุดิบนําเขาในเวลาที่ทําการผลิต เปนตน ซึ่งขอมูลในสวนนี้มาจากแผนการบํารุงรักษา
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เครื่องจักรและประวัติการเสียของเครื่องจักรจากแผนกซอมบํารุง และประวัติการขาดวัตถุดิบจาก
แผนกคงคลัง 

 
5.2.2.5. สวนการติดตามความคืบหนาในการทํางาน 
ขอมูลสวนนี้เกี่ยวของกับการติดตามการทํางานของแตละคําสั่งซื้อ วางานนั้นไดมีการทํา

เสร็จส้ินไปหรือยัง หรืออยูในชวงใดของการผลิตโดยการเก็บขอมูลมาจากสมุดบันทึกการทํางาน
ของหัวหนากะ (Foreman's Log Book) และใบบันทึกการทํางาน (Log Sheet) ซึ่งสวนนี้จะได
นํามาประเมินวาผลจากการจัดตารางที่ใชมีประสิทธิภาพเพียงใด และสามารถนํามาวิเคราะหหา
เวลาที่สามารถสงสินคาไปสูลูกคาไดดวย 

 
5.3. ผลการออกแบบโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

ในการออกแบบโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เร่ิมตนจากการสรางระบบการทํางานของ
โปรแกรม หลังจากนั้นจึงทําการสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรที่สามารถรองรับระบบการทํางานที่
ระบุเพื่อทําการประมวลผลการจัดตารางการผลิต 
 

5.3.1. ผลการสรางระบบการทํางานของโปรแกรม 
 

ในการสรางระบบการทํางานของโปรแกรมตองทําการระบุสวนของขอมูลนําเขา ขอมูล
คงที่ ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต และสวนของการรายงานผล 
 

5.3.1.1. ผลการระบุสวนของขอมูลนําเขา (Input Variables) 
ในการจัดตารางการผลิตตองมีการระบุวา ขอมูลตัวใดที่จะมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดใน

การจัดตารางการผลิตในแตละครั้งซึ่งไดจากการกรอกขอมูลเขาของผูใช ขอมูลในสวนนี้ไดมาจาก
ขอมูลคําสั่งซื้อจากลูกคา (Order Book) ที่สงผานมาจากฝายขาย เมื่อมีการกรอกขอมูลนําเขาใน
สวนนี้แลวขอมูลดังกลาวจะถูกนําไปเก็บในฐานขอมูลที่ เปนฐานขอมูลพลวัตร (Dynamic 
Database) ขอมูลเหลานี้ ประกอบดวย 

- รหัสสินคาที่มีการสั่งผลิต (Order Code) เปนรหัสสินคาที่ลูกคาสั่งเขามาในรอบการ
จัดตารางการผลิตนั้นๆ 

- ปริมาณของสินคาที่มีการสั่งผลิต (Quantity) เปนสวนระบุจํานวนสินคาที่ลูกคาสั่งเขา
มาในคําสั่งซื้อนั้นๆ 
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- วันกําหนดสง (Due Date) เปนสวนที่ระบุวันที่ลูกคาตองการสินคา ซึ่งเปนกําหนดการ
ที่สินคานั้นๆตองมีการทําใหแลวเสร็จ 

- เลขที่ใบส่ังผลิต (Work Order) ใชระบุรหัสเฉพาะของลูกคา เพื่อใหสามารถ
ปรับเปลี่ยนกําหนดสงกับลูกคาได ถาทําการผลิตไมทัน 

นอกจากนี้ยังมีสวนของความไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในระหวางการผลิตได คือ 
- การเสียของเครื่องจักร (Machine Breakdown) 
- การขาดวัตถุดิบ (Material Shortage) 
- การทํางานลวงเวลา (Overtime) 
 
5.3.1.2. ผลการระบุสวนของขอมูลคงที่ (Constant Parameters) 
ขอมูลในสวนนี้เปนขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงนอยมากหรือไมมีการเปลี่ยนแปลงเลย 

ดังนั้นถาไมมีความตองการที่จะแกไขขอมูล ผูใชก็ไมจําเปนที่จะตองกรอกขอมูลในสวนนี้ใหม ซึ่งได
จากขอมูลพื้นฐานในโรงงาน (Internal Data) และการเก็บขอมูลจากหนางาน เมื่อมีการกรอก
ขอมูลในสวนนี้แลวขอมูลดังกลาวจะถูกนําไปเก็บในฐานขอมูลที่เปนฐานขอมูลสถิต (Static 
Database) ขอมูลเหลานี้ ประกอบดวย 

 
5.3.1.2.1. ขอมูลหลักของโรงงาน ไดแก 

- สถานีงานที่ตองมีการผลิต (Workstation) ประกอบดวย 14 สถานีงานหลักที่ใชในการ
จัดตารางการผลิต คือ สถานีงานหลอ ตัดขอบและเจาะแกนลอ ชุบแข็ง กลึงผิว เจาะ
PCD เจาะวาลวลม ตรวจสอบรูร่ัว ขัดผิวแตงลอ อบแหงลอ พนสีฝุน พนสีจริง กลึงเงา 
พนเคลียร และอบลอข้ันสุดทาย 

- เครื่องจักรที่ใชในการผลิต (Machine) ซึ่งมีจํานวนแตกตางกันออกไปในแตละสถานี
งาน โดยมีรายละเอียดตามที่ไดกลาวไปในบทที่ 3 

- ขอมูลวันและเวลาทํางาน (Workday and Worktime) ซึ่งมีการทํางานตามปกติตั้งแต
วันจันทรถึงวันเสารของทุกสัปดาห และใน 1 วันมีการทํางาน 24 ชั่วโมง 

- ขอมูลวันหยุดนักขัตฤกษ (Occasional Holidays) ซึ่งเปนวันหยุดที่ทางโรงงานมี
ใหกับคนงาน จากฐานขอมูลที่ไดมีการจัดทําเพื่อจัดตารางการผลิต จะนําขอมูล
วันหยุดนักขัตฤกษในรอบ 1 ปมาใชในการคํานวณการจัดตาราง ยกเวนในชวง
ปลายป (เดือนพฤศจิกายน และธันวาคม) ที่ตองมีขอมูลวันหยุดนักขัตฤกษของป
ตอไปดวย วันหยุดเหลานี้ ไดแก วันขึ้นปใหม วันหยุดสงกรานต วันเฉลิมพระ
ชนมพรรษา เปนตน 
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5.3.1.2.2. ขอมูลหลักของสินคา ไดแก 
- รหัสสินคา (Product Code) ซึ่งเปนสินคาที่ทางโรงงานเคยทําการผลิตมาแลวทั้งหมด 
- ข้ันตอนการทํางานของสินคาแตละรูปแบบ (Process) ซึ่งมีกระบวนการที่ไหลตาม

สถานีงานและเครื่องจักรตางๆ ที่แตกตางกันไปในแตละรูปแบบสินคา 
- เวลาที่ใชในการผลิตสินคาแตละรูปแบบ ซึ่งแตกตางกันไปตามรูปแบบของสินคา และ

สถานีงานที่สินคาไดผานการผลิต ขอมูลนี้สามารถแบงออกไดเปน 2 สวน คือ  
ก. ขอมูลเวลาที่ใชไปในการปฏิบัติการ (Operating Time) ถือเปนสวนที่

เพิ่มคุณคาใหกับสินคา (value-added) เปนเวลาเฉลี่ยในการผลิตสินคา
แตละชิ้น ซึ่งไดจากประวัติการผลิตของสินคาแตละรูปแบบจากแผนก
ผลิตตางๆ ดังแสดงในตารางที่ ก-1 ภาคผนวก ก 

ข. ขอมูลเวลาที่ใชไปในการเตรียมเครื่องจักร (Set Up Time) ถือเปนสวนที่
ไมมีการเพิ่มคุณคาใหกับสินคา (non value-added) ซึ่งจะมี
กระบวนการที่แตกตางกันไปตามแตละสถานีงาน โดยสวนใหญแลวจะ
ประกอบดวย 2 สวน คือ สวนแรก (Pre-operation) เปนเวลาที่ใชในการ
ติดตั้ง (Loading) และปรับต้ัง (Adjust) เครื่องจักร และสวนที่สอง (Post-
Operation) เปนเวลาที่ใชในการถอดชิ้นสวน (Unloading) และทําความ
สะอาดเครื่องจักร (Cleaning) กระบวนการในการเตรียมเครื่องจักรนี้จะ
มีการทําในทุกๆครั้งที่มีการเปลี่ยนรูปแบบที่จะผลิต โดยเวลาในสวนแรก
จะมีการทํากอนที่จะเริ่มทําสินคา (Operate) และสวนที่สองจะมีการทํา
หลังจากท่ีไดมีการทํารูปแบบนั้นๆเสร็จส้ินแลว เวลาที่ใชในการเตรียม
เครื่องจักรนี้จะมีความแตกตางกันในบางรูปแบบของสินคา ดังแสดงใน
ตารางที่ ก-2 ภาคผนวก ก 

 
5.3.1.3. ผลการระบุขั้นตอนการจัดตารางการผลิต (Scheduling) 
วิธีการจัดตารางการผลิตที่ทําใหไดตัววัดผลตามเปาหมายที่ตองการมีมากมายหลายวิธี 

ซึ่งแตละวิธีมีขอดีและขอเสียจากการประเมินผลดวยตัววัดผลที่แตกตางกัน จากปญหาที่พบใน
โรงงานตัวอยางซึ่งเกี่ยวของกับการสงมอบสินคาใหลูกคาลาชา ดังนั้นตัววัดผลที่ตองการลดให
นอยที่สุดคือตัววัดผลที่เกี่ยวของกับความลาชาของงาน ไดแก จํานวนงานลาชา และเวลาลาชา
ของงานโดยเฉลี่ย การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงงานตัวอยางนี้ มีขั้นตอนการจัดการดังรูปที่ 
5.15 โดยจะเนนไปที่การรวมล็อตการผลิตในรหัสสินคาเดียวกันเขาดวยกันเพื่อลดเวลาในการ
เตรียมเครื่องจักรลง ซึ่งจะสงผลใหสามารถใชเวลาไปในการผลิตไดมากขึ้น 
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รูปที่ 5.15: ข้ันตอนการจัดตารางการผลิต 

 

เริ่มตน

กรอกขอมูลรหัสสินคา จํานวน
ผลิต และกําหนดสงมอบ

แบงขอมูลตามกําหนดสงมอบ
โดยกําหนดใหมีการแบงขอมูล

ออกเปนสัปดาห

มีรหัสสินคาซ้ํากัน
ในวันผลิตเดียวกัน

รวมคําส่ังซื้อเขาดวยกัน

คํานวณเวลาที่ตองใชในการผลิต
แตละคําส่ังซ้ือ

เรียงลําดับการผลิต โดยอางอิง
จากทฤษฎีการจัดตาราง

นําขอมูลมาลงในตารางเวลา

เปรียบเทียบผลที่ไดจากการจัด
ตารางแบบตางๆ

ปรับตาราง และ สรุปผล

จบการทํางาน

ไม รวมคําสั่งซื้อแลว
ไมเกิน 300 ช้ิน

ใช

ไม

ใช
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ในขั้นตอนการจัดตารางการผลิต จําเปนที่จะตองมีการคํานวณหาเวลาที่ตองใชในการ
ผลิตในแตละสถานีงาน ซึ่งประกอบดวยเวลาที่ตองใชในการเตรียมเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการ
ปฏิบัติการ เวลาในสวนที่ใชไปในการเตรียมเครื่องจักรนั้นสามารถดึงขอมูลออกมาจากฐานขอมูล
ไดเลย สวนเวลาที่ตองใชในการปฏิบัติการนั้นตองทําการคํานวณโดยนําจํานวนสินคาที่ตองผลิต
จากการกรอกขอมูลนําเขาและเวลาที่ใชในการผลิตตอหนวยในฐานขอมูลมาคูณกัน โดย 

เวลาปฏิบัติการในคําสั่งซื้อใดๆ = จํานวนสินคา * เวลาที่ตองใชทําสนิคาตอหนวย 
 

หลังจากที่ทําการคํานวณเวลาแลว คําสั่งซื้อทั้งหมดก็จะถูกนํามาจัดลําดับเพื่อทําการผลิต
โดยอางอิงจากทฤษฎีการจัดตารางการผลิต การจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบการไหล
ของสายงานสามารถทําไดหลายวิธี แตวิธีที่เหมาะสมซึ่งสามารถหาคําตอบไดในเวลาที่จํากัดและ
ลดการคํานวณที่ซับซอนลงได คือวิธีการคํานวณแบบจําแนกแยกแยะหรือวิธีการฮิวริสติก วิธีการ
จัดตารางการผลิตที่เลือกมาสําหรับงานวิจยันี้มีอยูดวยกัน 3 วิธี คือวิธีการของพาลเมอร (Palmer’s 
Heuristic Sequence) วิธีการของกุปตา (Gupta’s Heuristic Sequence) และวิธีการของซีดีเอส 
(CDS: Campbell, Dudek and Smith Heuristic Approach) ซึ่งวิธีทั้ง 3 นี้จะใหความสําคัญกับ
เวลาที่ใชในการผลิตในทุกๆสถานีงาน และใหผลที่ใกลเคียงกับคาผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimal 
Solution)  
 

1) วธิีการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร  
 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร มีข้ันตอนดังนี้ คือ 
ขั้นตอนที่1: หาคาเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับแตละคําสั่งซื้อในแตละสถานีงาน เพื่อใชใน

การคํานวณทั้งหมด 
ขั้นตอนที่ 2: กําหนดใหเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับงาน j ในสถานีงาน k เปน tj,k โดย k มี

คาตั้งแต 1 ถึง m โดย m คือ จํานวนสถานีงานทั้งหมด 
ขั้นตอนที่ 3: หาคาดัชนีความชันของแนวโนมที่งานจะใชเวลาเพิ่มข้ึนเรื่อยๆตามสถานีงาน

ตอเนื่อง (Sj) โดย Sj = (m-1)tj,m + (m-3)tj,m-1 + (m-5)tj,m-2 + … - (m-3)tj,2 - (m-
1)tj,1 

ขั้นตอนที่ 4: เรียงลําดับคา Sj จากมากไปนอย 
ขั้นตอนที่ 5: กําหนดใหงานที่มีคา Sj มากที่สุดไดทําการผลิตกอน 

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอรแสดงดังรูปที่ 5.16 
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รูปที่ 5.16: ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร 

 
2) วิธีการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 

 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา มีข้ันตอนดังนี้ คือ 
ขั้นตอนที่1: หาคาเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับแตละคําสั่งซื้อในแตละสถานีงาน เพื่อใชใน

การคํานวณทั้งหมด 
ขั้นตอนที่ 2: กําหนดใหเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับงาน j ในสถานีงาน k เปน tj,k โดย k มี

คาตั้งแต 1 ถึง m โดย m คือจํานวนสถานีงานทั้งหมด 
ขั้นตอนที่ 3: หาคาดัชนีความชันของแนวโนมที่งานจะใชเวลาเพิ่มข้ึนเรื่อยๆตามสถานีงาน

ตอเนื่อง (Sj) โดย Sj = ej / min{tj,k + tj,k+1} โดย 1≤ k ≤ m -1, ej = 1 ถา tj,1 < tj,m  
และ ej = (-1) ถา tj,1 ≥ tj,m 

คํานวณหาคาเวลาท่ีตองใชในการผลิต
ท้ังหมด

เวลาผลิต = เวลาปฏิบัติการเวลาผลิต = เวลาเตรียมเครื่องจักร +
เวลาปฏิบัติการ

ไมใช
สถานีงานมีการเตรียมเครื่องจักร

ทุกครั้งท่ีเปลี่ยนแบบ

t j,k = เวลาท่ีใชในการผลิตงาน j
ท่ีสถานีงาน k

m = จํานวนสถานีงานท่ีใชในการ
ผลิตท้ังหมด

คํานวณหาคาดัชนีความชันของเวลาท่ี
งานใดๆใชในการผลิต (Sj)

Sj = (m-1)tj,m + (m-3)tj,m-1 + (m-5)tj,m-2 + … -
(m-3)tj,2 - (m-1)tj,1

เรียงคา Sj จากมากไปนอย

กําหนดใหงานท่ีมีคา Sj มากท่ีสุด
เขาทํางานกอน
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ขั้นตอนที่ 4: เรียงลําดับคา Sj จากมากไปนอย 
ขั้นตอนที่ 5: กําหนดใหงานที่มีคา Sj มากที่สุดไดทําการผลิตกอน 

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตแบบกุปตาแสดงดังรูปที่ 5.17 
 

 
รูปที่ 5.17: ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 

 
3) วิธีการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 

 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส มีข้ันตอนดังนี้ คือ 
ขั้นตอนที่1: หาคาเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับแตละคําสั่งซื้อในแตละสถานีงาน เพื่อใชใน

การคํานวณทั้งหมด 

คํานวณหาคาเวลาที่ตองใชในการผลิต
ท้ังหมด

เวลาผลิต = เวลาปฏิบัติการเวลาผลิต = เวลาเตรียมเครื่องจักร +
เวลาปฏิบัติการ

ไมใช
สถานีงานมีการเตรียมเครื่องจักร

ทุกครั้งท่ีเปล่ียนแบบ

t j,k = เวลาท่ีใชในการผลิตงาน j
ท่ีสถานีงาน k

m = จํานวนสถานีงานที่ใชในการ
ผลิตท้ังหมด

คํานวณหาคาดัชนีความชันของเวลาที่
งานใดๆใชในการผลิต (Sj)

Sj = ej / min{tj,k + tj,k+1} โดย 1 < = k < = m -1, ej = 1
ถา tj,1 < tj,m  และ ej = (-1) ถา tj,1 > = tj,m

เรียงคา Sj จากมากไปนอย

กําหนดใหงานที่มีคา Sj มากที่สุด
เขาทํางานกอน
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ขั้นตอนที่ 2: กําหนดใหเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับงาน j ในสถานีงาน k เปน tj,k โดย k มี
คาตั้งแต 1 ถึง m โดย m คือจํานวนสถานีงานทั้งหมด 

ขั้นตอนที่ 3: ให k = 1 แลวทําการคํานวณหาคา t'j1 และ t'j2 โดย t'j1 = Σtj,k และ t'j2 = Σtj,m-k+1 
โดย k มีคาตั้งแต 1 ถึง k 

ขั้นตอนที่ 4:  จัดตารางเวลางาน n ชนิด โดยใชกฎของจอหนสัน (ซึ่งมีขั้นตอนดังแสดงในบทที่ 
2) แลวคํานวณคาเวลาการทํางานเสร็จส้ิน (Makespan) ถามีคาต่ําสุดตั้งแตที่หา
มาได ใหเก็บผลการจัดลําดับและคาเวลาการทํางานเสร็จสิ้นนั้นไว 

ขั้นตอนที่ 5:  ถา k = m-1 ใหหยุด แลวดูบันทกึการจัดลําดับงานที่แลวมา เลือกผลการจัดลําดบั
ที่ใหคาเวลาการทํางานเสร็จส้ินนอยที่สุดเปนแผนตารางการผลิตที่จะนําไปใช
ตอไป ถา k ยังไมเทากับ m-1 ใหเพิ่มคา k อีก 1 แลวกลับไปทําขั้นตอนที่ 3 

ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอสแสดงดังรูปที่ 5.18 
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รูปที่ 5.18: ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 

คํานวณหาคาเวลาท่ีตองใชในการผลิต
ท้ังหมด

เวลาผลิต = เวลาปฏิบัติการเวลาผลิต = เวลาเตรียมเคร่ืองจักร +
เวลาปฏิบัติการ

ไมใช
สถานีงานมีการเตรียมเคร่ืองจักร

ทุกคร้ังท่ีเปลี่ยนแบบ

t j,k = เวลาท่ีใชในการผลิตงาน j
ท่ีสถานีงาน k

m = จํานวนสถานีงานท่ีใชในการ
ผลิตท้ังหมด

คํานวณคา t'j1 และ t'j2
โดย t'j1 = Sum(t j,k) และ

t'j2 = Sum(t j,m-k+1  )
โดย k มีคาต้ังแต 1 ถึง k

ให k = 1

เรียงลําดับงานโดยใชกฎ
ของจอหนสัน

Makespan มีคาตํ่าสุด
ต้ังแตหามา

ไมเก็บผลการจัด
ตารางและคา

Makespan

เก็บผลการจัดตารางและคา
Makespan ไว

k = m-1

k = k+1

ใช

ไม

เก็บผลการจัด
ตารางไวเปนแผน

การผลิต

ไม

ใช
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โดยสรุป วิธีที่ใชในการจัดตารางการผลิตมีเงื่อนไข (Criteria) ในการจัดตารางการผลิตที่ตางกัน 
ดังตอไปนี้ 
1. วิธีการแบบเดิม: ใหความสําคัญกับ 

- กําหนดสงมอบเพียงอยางเดียว  
- ไมมีการพิจารณาการเรียงลําดับการผลิตในรหัสสินคาเดียวกันตอเนื่องกันเพื่อลดเวลา

เตรียมเครื่องจักร 
2. วิธีการของพาลเมอร: ใหความสําคัญกับ 

- กําหนดสงมอบ 
- งานที่มีแนวโนมสูงสุดที่จะเพิ่มเวลาในสถานีงานตอเนื่องตามขั้นตอนการผลิตขึ้นเรื่อยๆ 
- มีการเรียงลําดับการผลิตในรหัสสินคาเดียวกันตอเนื่องกันเพื่อลดเวลาเตรียมเครื่องจักร 

โดยการรวมล็อตการผลิตเขาดวยกัน 
3. วิธีการของกุปตา: ใหความสําคัญกับ 

- กําหนดสงมอบ 
- เวลาที่ใชในสถานีงานตอเนื่องกัน 2 สถานีงานที่มีคาต่ําสุด 
- เวลาที่ใชในการผลิตสําหรับสถานีงานแรกและสถานีงานสุดทาย 
- มีการเรียงลําดับการผลิตในรหัสสินคาเดียวกันตอเนื่องกันเพื่อลดเวลาเตรียมเครื่องจักร 

โดยการรวมล็อตการผลิตเขาดวยกัน 
4. วิธีการของซีดีเอส: ใหความสําคัญกับ 

- กําหนดสงมอบ 
- เวลารวมที่ใชในสถานีงานแรกๆและสถานีงานหลังๆ 
- เวลาที่งานอยูในระบบทั้งหมด 
- มีการเรียงลําดับการผลิตในรหัสสินคาเดียวกันตอเนื่องกันเพื่อลดเวลาเตรียมเครื่องจักร 

โดยการรวมล็อตการผลิตเขาดวยกัน 
 

หลังจากที่มีการเรียงลําดับการผลิตโดยวิธีตางๆแลว ก็จะนําลําดับการผลิตที่หาไดมาจัดลงใน
ตารางเวลาที่มีอยู โดยมีเงื่อนไขตามหลักการผลิตทั่วไป คือในเวลาหนึ่งๆงานใดๆจะสามารถทําได
ที่เครื่องจักรเพียงหนึ่งเครื่อง และเครื่องจักรใดๆก็สามารถทํางานไดเพียงหนึ่งงานเทานั้น ดังนั้นจึง
มีขอกําหนดใหงานที่จะมาทําตอในสถานีงานตอเนื่องตองทําเสร็จจากสถานีงานกอนหนา และ
เครื่องจักรในสถานีงานตอเนื่องนั้นๆอยางนอย 1 ตัวตองวางสําหรับการรับงานเขา การลงงานใน
ตารางเวลาแสดงดังรูปที่ 5.19 
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รูปที่ 5.19: ข้ันตอนในการลงงานในตารางเวลา 

นําลําดับงานที่จัดไวมาลงในตารางเวลา
(n = จํานวนงานทั้งหมดที่ตองลงในตารางเวลา)
(m = จํานวนสถานีงานท้ังหมดที่ใชในการผลิต)

จัดงานลําดับที่ 1 ลงในสถานีงานท่ี 1

เวลาเร่ิมทํางานลําดับที่ k = เวลาที่ทํางาน  k-1 เสร็จสิ้น

จัดงานลําดับที่ 1 ลงในสถานีงานท่ี m

ลงงานครบ n งาน

เวลาเร่ิมทํางานลําดับที่ 1 = เวลาที่ 0
(เวลาที่สถานีงานที่ 1 เร่ิมทํางาน)

ลงงานในลําดับตอไปในสถานีงานที่ 1

m = 2

เวลาเร่ิมทํางานลําดับที่ k = max(เวลาที่ทํางาน  k-1 เสร็จสิ้นในสถานีงานนี้,
เวลาท่ีทํางาน k เสร็จจากสถานีงานกอนหนา)

ลงงานครบ n งาน

เวลาเร่ิมทํางานลําดับที่ 1 = เวลาที่งานนั้นทําเสร็จจากสถานี
งานกอนหนา

ลงงานในลําดับตอไปในสถานีงานท่ี m

สถานีงาน = m

เสร็จสิ้นการลงงานในตารางเวลา

m = m + 1 ไม

ไม

ไม

ใช

ใช

ใช
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5.3.1.4. ผลการระบุสวนของการรายงานผล (Output Variables) 
 ในการรายงานผลจะแสดงผลออกมาในสวนของตัววัดประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่
เกี่ยวของกับวันที่เร่ิมทํางานและทํางานเสร็จส้ิน เวลาตางจากกําหนดสงมอบ ผลของงานที่ทําได
ลาชา งานที่ทําไดตามกําหนด และงานที่ทําเสร็จกอนกําหนด รวมทั้งเวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ
และเวลาที่งานทั้งหมดอยูในระบบ  นอกจากนี้ยังทําการแสดงผลของแผนงานที่ออกมาสําหรับ
เครื่องจักรแตละเครื่อง และแผนของงานแตละงาน 
 
 ในการจัดตารางการผลิต มีขั้นตอนการประมวลผลดังรูปที่ 5.20 

 
รูปที่ 5.20: ขั้นตอนการประมวลผลการจัดตารางการผลิต 

 
5.3.2. ผลการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

 ในการทําโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ตองทําการระบุรหัสตัวแปรที่จะใชในโปรแกรม 
และระบุรายละเอียดในสวนตางๆของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ซึ่งประกอบดวยโครงสราง
ของโปรแกรม องคประกอบของโปรแกรม และขอจํากัดตางๆในการใชโปรแกรม 
 

5.3.2.1. การกําหนดรหัสตัวแปรเพื่อใชในโปรแกรม 
มีขอมูลในหลายๆสวนที่จําเปนจะตองนํามาใชในการเขียนโปรแกรม ในสวนแรกคือการ

สรางฐานขอมูล ขอมูลหลักจะถูกนํามาตั้งรหัส (Coding) เพื่อใหงายตอการคนหา และในสวนหลัง
คือการตั้งตัวแปรหลัก (Primary Key) เพื่อใชเชื่อมโยงไปสูขอมูลสวนอื่นๆ สวนที่ตองนํามาตั้งรหัส
นี้ประกอบดวย รหัสแผนก รหัสสถานีงานและรหัสเครื่องจักรดังตารางที่ 5.1 
 
 
 

เงื่อนไขของวิธีการจัดตารางการผลิต 
(Criteria) ขอมูลนําเขา 

(Input Variables) 

ขอมูลคงที่ 
(Constant Parameters) 

จัดตารางการผลิต 
(Scheduling) 

ผลการจัดตารางการผลิต 
(Output Variables) 
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ตารางที่ 5.1: การกําหนดรหัสแผนก รหัสสถานีงานและรหัสเครื่องจักร 
ชื่อ
แผนก 

รหัส
แผนก 

ชื่อสถานีงาน รหัสสถานี
งาน 

เครื่องจักรที่ใช ชื่อเครื่องจักร รหัส 
เครื่องจักร 

PLUME no.1 CT1 
PLUME no.2 CT2 
BORLI no.1 CT3 
BORLI no.2 CT4 
BORLI no.3 CT5 
LPM no.1 CT6 

หลอ CT เครื่อง Casting 

LPM no.2 CT7 
GCD GC1 เจาะแกนลอ GC เครื่อง Gate 

Cut Long Shern GC2 

หลอ CS 

ชุบแข็ง HT เครื่อง Heat 
Treatment 

Furnace Eng. HT1 

IMT no.1 VL1 
IMT no.2 VL2 

กลึงผิว VL CNC Vertical 
Lathe 

IMT no.3 VL3 
CHIRON FZ-18 PC1 
MORISEKI SV-

50 
PC2 

เจาะ PCD PC เครื่อง PCD 
Drilling 

MORISEKI SV-
500 

PC3 

เจาะวาลวลม VH Valve Hole 
Drilling 

- VH1 

- AL1 

กลึง LH 

ทดสอบรูร่ัว AL Air Leak 
Tester - AL2 

ขัดผิวแตงลอ PR เครื่องลางลอ - PR1 
อบแหงลอ DR Drying Oven - DR1 
พนสีฝุน PW Powder Booth - PW1 
พนสีจริง PA Painting Booth - PT1 

DAEWOO 12L HL1 กลึงเงา HL CNC 
Horizontal 

Lathe 
DAEWOO 

AW500 
HL2 

พนเคลียร CL Clear Booth - CL1 

สี PT 

อบลอขั้นสุดทาย CR Curing Oven - CR1 



 93

นอกจากนี้ เนื่องจากในกรณีที่สินคามีคุณสมบัติเฉพาะบางประการตางกัน เชน ขนาดและ
สีของตัวลอ ซึ่งเหลานี้มีผลใหขอมูลบางตัวมีคาตางกัน ในที่นี้ไดแกเวลาที่ใชในการเตรียม
เครื่องจักรในบางสถานีงาน การกําหนดรหัสใหกับประเภทของสินคาเหลานี้ แสดงดังตารางที่ 5.2 
 
ตารางที่ 5.2: การกําหนดรหัสจําเพาะดานคุณสมบัติที่แตกตางกันของสินคา 
สถานีงาน ชนิดของ

อุปกรณ 
คุณสมบัติของ

สินคา 
ประเภทของสินคาตามคุณสมบัติ รหัสจําเพาะที่

กําหนด 
แมพิมพขนาดเล็ก (14-16 นิ้ว) A หลอ แมพิมพ ขนาดของ 

แมพิมพ แมพิมพขนาดใหญ (17 นิ้วขึ้นไป) B 
สีดํา BL 

สีบรอนซ BR 
สีเงิน SI 

พนสีจริง สีจริงที่ใชพน สีของสินคา 

สีขาว WH 
 

การกําหนดรหัสใหกับขอมูลตางๆเหลานี้ ทําใหการเชื่อมโยงขอมูลที่เปนขอมูลหลักกับ
ขอมูลที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลิตงายขึ้น หลังจากกําหนดรหัสใหกับขอมูลตางๆแลว 
รหัสเหลานี้ก็จะถูกใสลงไปในฐานขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิตตอไป 

 
5.3.2.2. รายละเอียดของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
การจัดตารางการผลิตเปนขั้นตอนที่ตองใชเวลาในการคํานวณมาก เนื่องจากตองมีการ

พิจารณาทําซ้ําในการคํานวณในขั้นตอนตางๆ ดังนั้นจึงตองมีการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการ
ชวยคํานวณเพื่อความรวดเร็วและปองกันการผิดพลาด ในงานวิจัยนี้จึงไดทําการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอรเพื่อชวยในการจัดตารางการผลิตขึ้นมา โดยใชโปรแกรมบอรแลนดเดลไฟ 6 (Borland 
Delphi 6) ซึ่งใชการคํานวณในรูปแบบเดียวกับภาษาเบสิคปาสคาล (Pascal)  

การใชโปรแกรมเดลไฟ 6 นี้สามารถสรางและพัฒนาโปรแกรมตอเนื่องไดในอนาคต โดย
สรางสวนที่ติดตอกับผูใช (User Interface) บนระบบปฏิบัติการไมโครซอฟทวินโดว (Microsoft 
Windows) ซึ่งผูใชสามารถใชงานไดงาย คือเปนมิตรกับผูใช (User Friendly)  

 
5.3.2.3. ระบบปฏิบัติการที่เหมาะสมกับโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ จัดทําบนระบบปฏิบัติการไมโครซอฟทวินโดว 98 

(Microsoft Windows 98) และสามารถใชงานไดบนระบบปฏิบัติการไมโครซอฟทวินโดว 98 ขึ้นไป  
ไดแก ไมโครซอฟทวินโดว 98, 2000, Me และ Xp 
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5.3.2.4. คุณสมบัติขั้นต่ําของคอมพิวเตอรที่สามารถใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
ในการประมวลผลโปรแกรมการจัดตารางการผลิต จําเปนที่จะตองมีการกําหนด

คุณสมบัติขั้นต่ําของคอมพิวเตอรเพื่อที่จะสามารถเก็บขอมูล และประมวลผลไดตามที่คาดหมาย
ไว คุณสมบัติขั้นต่ําที่กําหนดไว มีดังนี้ คือ 

1. หนวยประมวลผล (CPU) Celeron 400 ข้ึนไป 
2. ฮารดไดรฟ (Harddrive) 2 GB ข้ึนไป 
3. แรม (RAM) 64 MB ขึ้นไป 
4. ฟล็อปปไดรฟ (Floppy Drive) 1.44MB 

 
5.3.2.5. องคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
หลังจากจําแนกประเภทของขอมูลออกเปนสวนตางๆ แลวก็จะตองทําการกรอก

รายละเอียดตางๆ ลงไปในโปรแกรม โดยองคประกอบของโปรแกรมสามารถแบงออกเปน 4 สวน 
ดังนี้  

1) สวนของฐานขอมูลจําเพาะของโรงงานตัวอยาง 
สวนนี้เปนสวนที่ใชเก็บขอมูลหลักที่ไมมีการเปลี่ยนแปลง ไดแกขอมูลวันและเวลาการ

ทํางานที่กําหนดโดยโรงงาน ประกอบดวยวันและเวลาที่มีการทํางานในแตละสัปดาหและวันหยุด
นักขัตฤกษ และขอมูลแผนกและสถานีงานที่มีอยูในโรงงานซึ่งมีโอกาสในการเปลี่ยนแปลงนอย
มาก ดังนั้นจึงทําการเก็บขอมูลสวนนี้ลงในฐานขอมูลหลัก (Database) โดยไมมีสวนติดตอกับผูใช
ทางหนาจอโปรแกรมโดยตรง ถาจะทําการเปลี่ยนแปลงฐานขอมูลสวนนี้ตองเขาไปในฐานขอมูลที่
เชื่อมโยงกับโปรแกรม ซึ่งในที่นี้ใชโปรแกรม Microsoft Access ในการเก็บขอมูล โดยเก็บไวในสวน
ตาราง (Tables) ของโปรแกรม Microsoft Access  

 ในการเขาถึงขอมูลเพื่อทําการเปลี่ยนแปลงหรือแกไข ผูใชจําเปนที่จะตองเขาไปใน
ฐานขอมูลของโปรแกรมซึ่งเปนแฟมขอมูล Microsoft Access ชื่อ Timedata.mdb โดยขอมูลใน
สวนนี้ประกอบดวย 

 
- ฟอรมวันทํางาน (Workday) ประกอบดวยการปอนขอมูลรหัสของลําดับวันทํางาน (Date ID) 

วันที่มีการทํางาน (Day Of Week) และจํานวนชั่วโมงตอวันทํางาน (Work Hour) ดังรูปที่ 
5.21 ซึ่งถาจะทําการเปลี่ยนแปลงแกไขขอมูลในสวนนี้ ก็สามารถเปลี่ยนแปลงวันและเวลาได
จากหนาจอนี้ไดทันที นอกจากนี้ยังสามารถเพิ่มองคประกอบ (Field) ในสวนอื่นๆลงไปได เชน 
เวลาที่มีการเริ่มตนทํางาน และเวลาที่มีการสิ้นสุดการทํางาน แตสําหรับโรงงานตัวอยางนี้มี
การทํางาน 24 ชั่วโมงอยูตลอด จึงไมจําเปนที่จะตองใสองคประกอบในสวนนี้ลงไป 
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รูปที่ 5.21: รูปแสดงฟอรมวนัและเวลาทีม่กีารทาํงานในแตละสัปดาห 

 
- ฟอรมวันหยุดนักขัตฤกษ (Holidays) ประกอบดวยการปอนขอมูลวันที่ที่เปนวันหยุดนักขัต

ฤกษนั้นๆ (Holiday Date) รายละเอียดของวันหยุดนักขัตฤกษ (Holiday Date Event) และ
วันในสัปดาหที่เปนวันหยุดนักขัตฤกษน้ันๆ (Holiday Day of Week) ดังรูปที่ 5.22 ซึ่งในสวน
นี้จะเปนการระบุวันหยุดนักขัตฤกษในรอบปทั้งหมด และในกรณีที่เปนการจัดตารางการผลิต
ในตอนสิ้นปก็จะตองมีการเพิ่มรายละเอียดของวันหยุดที่อาจจะเกี่ยวของในปตอไปลงมาดวย 

 
รูปที่ 5.22: รูปแสดงฟอรมวนัหยุดนักขัตฤกษทีม่ีผลตอการจัดตารางการผลิต 
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- ฟอรมแผนก (Department) ประกอบดวยการปอนขอมูลรหัสแผนก (Department ID) และ
ชื่อแผนก (Department Name) ซึ่งในที่นี้ประกอบดวย 3 แผนก คือ แผนกหลอ แผนกกลึง 
และแผนกสี ดังรูปที่ 5.23 

 
รูปที่ 5.23: รูปแสดงฟอรมของแผนกที่เกีย่วของกับการจดัตารางการผลิต 

 
- ฟอรมสถานีงาน (Station) ประกอบดวยการปอนขอมูลรหัสของลําดับสถานีงาน (Station 

No) รหัสสถานีงาน (Station ID) รหัสแผนกที่สถานีงานนั้นๆสังกัดอยู (Depart ID) ชื่อสถานี
งาน (Station Name) และจํานวนเครื่องจักรที่มีอยูในสถานีงานนั้นๆ (Number of Machines) 
ดังรูปที่ 5.24 

 
รูปที่ 5.24: รูปแสดงฟอรมของสถานีงานทีเ่กี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 
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ขอมูลในสวนฐานขอมูลจําเพาะนี้ จะไมมีการเปลี่ยนแปลงเลยหรือมีการเปลี่ยนแปลงเพียง
ปละหนึ่งครั้งในสวนของวันหยุดนักขัตฤกษ ซึ่งถาจะนําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ไปใช
สําหรับองคกรอื่นๆ จะตองมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลในสวนนี้ใหเขากับสภาพจําเพาะขององคกร
นั้นๆ   

 
2) สวนขอมูลหลักที่ใชในการจัดตารางการผลิต (Main) 
สวนนี้เปนสวนที่ใชเก็บขอมูลหลักที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต ซึ่งเปนขอมูลที่

สามารถเปลี่ยนแปลงได ประกอบดวย ขอมูลคําสั่งซื้อในรอบที่จะจัดตารางการผลิตซึ่งจะตองมีการ
เปลี่ยนแปลงทุกครั้งที่มีการจัดตารางการผลิต รหัสสินคาที่เคยมีการผลิต ขั้นตอนการทํางานของ
แตละสินคาและเวลาที่ใชปฏิบัติการซึ่งอาจมีการเปลี่ยนแปลงได รวมทั้งสวนของการสรุปผลการ
จัดตารางการผลิต และการแสดงแผนภูมิแกนตเพื่อติดตามความคืบหนาของงานอีกดวย โดย
รายละเอียดในสวนตางๆนี้ สามารถเรียกขึ้นมาเพื่อกรอกขอมูลและดูผลไดทางเมนูขอมูลหลัก 
(Main) หรือแถบเครื่องมือที่มีอยูบนหนาจอ (Toolbar) ดังรูปที่ 5.25 

 
รูปที่ 5.25: รูปแสดงสวนของฐานขอมูลหลกัที่ตองใชในการจัดตารางการผลิต 

 
รายละเอียดของเมนูบนสวนของขอมูลหลักนี้ ประกอบดวย 
- Order เปนสวนที่ใชกรอกขอมูลรายละเอียดของคําสั่งซื้อจากลูกคาที่สงมาจากฝาย

ขาย โดยจะมีการกรอกขอมูลลงไปใหมทั้งหมดทุกครั้งที่จะทําการจัดตารางการผลิต
ในแตละรอบ 

- Product เปนสวนที่ใชเกบ็ขอมูลรายละเอียดของรหัสสินคาที่เคยมีการผลิตมาทั้งหมด 
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- Work Time เปนสวนที่ใชเก็บขอมูลเวลาปฏิบัติการที่ใชตอหนึ่งหนวยของรหัสสินคา
ใดๆ ในทุกๆสถานีงานที่เกี่ยวของ 

- Report เปนสวนที่ใชในการแสดงผลการจัดตารางการผลิต โดยจะสามารถเรียกดูได
หลังจากทําการประมวลผลโปรแกรมแลว 

- Graph เปนสวนที่ใชในการแสดงผลความคืบหนาของงานในรูปแบบของแผนภูมิ
แกนต  

- Exit เปนการออกจากโปรแกรม 
 
รายละเอียดของเมนู แบงออกไดเปน 2 สวน คือ ขอมูลนําเขา และสวนรายงานผล 
 
ก) สวนของขอมูลนําเขา แบงออกเปนโมดูลตางๆได 3 โมดูล ดังนี้คือ 
 

-  โมดูลคําสั่งซื้อ (Order) ประกอบดวยการกรอกขอมูลรหัสสินคาที่มีการสั่งซื้อเขามา (Product 
ID) จํานวนที่มีการสั่งซื้อ (Quantity) กําหนดสงมอบ (Due Date) และรหัสลูกคาที่สั่งซื้อ 
(Work Order) ซึ่งโปรแกรมจะทําการตั้งรหัสคําสั่งซื้อ (Order No.) ให ดังรูปที่ 5.26 
นอกจากนี้ในการกรอกขอมูลไมจําเปนตองมีการเรียงขอมูลกอนกรอกเนื่องจากโปรแกรมจะ
ทําการแบงขอมูล (Sort) ตามกําหนดสงมอบใหเองเมื่อมีการสั่งใหทําการประมวลผล  

 
รูปที่ 5.26: รูปแสดงโมดูลคําสั่งซื้อ 
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- โมดูลรหัสสินคา (Product) ประกอบดวยการกรอกขอมูลรหัสสินคาที่เคยมีการผลิตมา
ทั้งหมด (Product ID) และชื่อของสินคา (Product Name) ดังรูปที่ 5.27 โดยรหัสสินคานี้เปน
สวนของคียหลัก (Primary Key) ที่จะใชเชื่อมโยงไปสูการปรับขอมูลที่เกี่ยวของกับในสวนอื่นๆ 
เชน ในการเพิ่มรหัสสินคาตองเพิ่มรหัสลงในสวนนี้กอนที่จะกรอกขอมูลเวลาที่ใชผลิตได 

 
รูปที่ 5.27: รูปแสดงโมดูลรหสัสินคา 

 
- โมดูลเวลาปฏิบัติการ (Work Time) ประกอบดวยการกรอกขอมูลรหัสสถานีงาน 

(Department ID) ชื่อสถานีงาน (Station Name) และเวลาที่ใชปฏิบัติการ (Operating Time) 
ดังรูปที่ 5.28 

 
รูปที่ 5.28: รูปแสดงโมดูลเวลาปฏิบัติการ 



 100

ในหนาจอของโมดูลตางๆขางตน ประกอบดวยปุมตางๆที่ใชในการกรอกขอมูลดังนี้ คือ 
- ปุม Add สําหรับทําการเพิ่มขอมูลที่ตองการเขาไป 
- ปุม Edit สําหรับทําการแกไขขอมูลที่ไดทําการกรอกลงไปแลว 
- ปุม Save  สําหรับทําการเก็บขอมูลที่ไดทําการกรอกถูกตองแลว 
- ปุม Del สําหรับทําการลบขอมูลที่ไมตองการออกไป 
- ปุม Cancel สําหรับยกเลิกการแกไขที่ไดทําลงไปทั้งหมด 
 
ในการเรียกดูรายละเอียดของขอมูลในโมดูลตางๆ ทําไดโดยการกดปุมเลื่อนดวยลูกศรที่

อยูดานบนของโมดูล โดยลูกศรจะทําการเลื่อนไปที่คําสั่งซื้อแรกสุด คําสั่งซื้อกอนหนา คําสั่งซื้อ
ตอไป และคําสั่งซื้อหลังสุดตามลําดับ 
 

ข) สวนของการรายงานผล แบงออกเปนสวนตางๆได 2 สวน ดังนี้คือ 
  

(1) สวนของผลการจัดตารางการผลิต (Report) ประกอบดวยผลการจัดตารางการผลิตใน
รูปแบบของวันที่เร่ิมผลิตและวันที่ผลิตเสร็จส้ิน (Start and Finish Date) เวลาตาง
จากกําหนดสงมอบ (Slack Time) รายละเอียดของงานที่ทําเสร็จตามกําหนด 
(Ontime Jobs) รายละเอียดของงานที่ลาชา (Tardy Jobs) รายละเอียดของงานที่ทํา
เสร็จกอนกําหนด (Early Jobs) เวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ (Flowtime) และเวลา
ทั้งหมดที่ใชในการทํางาน (Makespan) รวมทั้งแผนการผลิตของเครื่องจักร 
(Machine Plan) และแผนการผลิตของแตละคําสั่งซื้อ (Order Plan) อีกดวย ดังรูปที่ 
5.29 
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รูปที่ 5.29: รูปแสดงหนาจอการแสดงผลการจัดตารางการผลิต 

  
เมื่อทําการเลือกรายงานผลการจัดตารางการผลิตในสวนตางๆ โปรแกรมจะทําการแสดงผล
ดังนี้คือ 

- Start and Finish Date  ประกอบดวยรายละเอียดของรหัสคําสั่งซื้อ รหัสลูกคา กําหนดสง
มอบ วันที่เร่ิมผลิต วันที่ผลิตเสร็จ เวลาที่งานอยูในระบบ และเวลาตางจากกําหนดสงมอบ ดัง
รูปที่ 5.30 

 
รูปที่ 5.30: รูปแสดงตัวอยางผลของวันเริ่มผลิตและวันทีง่านเสร็จสิ้น 
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- Slack Time มีรายละเอียดตางๆประกอบดวย คาเวลาตางจากกําหนดสงมอบมากที่สุด คา
เวลาตางนอยที่สุด และคาเวลาตางเฉลี่ยสําหรับทุกๆคําสั่งซื้อ ดังรูปที่ 5.31 

 
รูปที่ 5.31: รูปแสดงผลของคาตางจากกําหนดสงมอบ 

 
- Ontime Jobs ประกอบดวยรายละเอียดของจํานวนของงานที่ทําเสร็จตามกําหนดสงมอบ 

และเปอรเซ็นตของงานที่ทําเสร็จตามกําหนดสงมอบ ดังรูปที่ 5.32 

 
รูปที่ 5.32: รูปแสดงผลของงานที่ทาํเสร็จตามกาํหนดสงมอบ 
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- Tardy Jobs มีรายละเอียดตางๆประกอบดวย จํานวนของงานที่ทําเสร็จลาชา เวลาลาชามาก
ที่สุด เวลาลาชานอยที่สุด เวลาลาชาเฉลี่ย และเปอรเซ็นตของงานที่ทําเสร็จลาชา ดังรูปที่ 
5.33 

 
รูปที่ 5.33: รูปแสดงผลของงานที่ทาํเสร็จลาชา 

 
- Early Jobs มีรายละเอียดตางๆประกอบดวย จํานวนของงานที่ทําเสร็จกอนกําหนด เวลาที่

เสร็จกอนกําหนดมากที่สุด เวลาที่เสร็จกอนกําหนดนอยที่สุด เวลาที่เสร็จกอนกําหนดเฉลี่ย 
และเปอรเซ็นตของงานที่ทําเสร็จกอนกําหนดสงมอบ ดังรูปที่ 5.34 

 
รูปที่ 5.34: รูปแสดงผลของงานที่ทาํเสร็จกอนกําหนด 
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- Flowtime เปนรายละเอียดของระยะเวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ แสดงดังรูปที่ 5.35 

 
รูปที่ 5.35: รูปแสดงผลของระยะเวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ 

 
- Makespan เปนรายละเอียดของระยะเวลาที่งานทั้งหมดอยูในระบบ เปนระยะเวลาที่ทํางาน

ทั้งหมดตั้งแตเร่ิมตนทํางานแรกจนกระทั่งทํางานสุดทายเสร็จสิ้น แสดงดังรูปที่ 5.36 

 
รูปที่ 5.36: รูปแสดงผลของระยะเวลาที่งานทัง้หมดอยูในระบบ 
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- Machine Plan เปนสวนของการออกแผนการผลิตสําหรับเคร่ืองจักร ซึ่งสามารถเลือก
ออกเปนแผนของแตละเครื่องจักรหรือสําหรับทุกเครื่องจักรได รายละเอียดของแผน
ประกอบดวยชื่อเครื่องจักร คําสั่งซื้อที่ทําการผลิต รหัสลูกคา วันและเวลาที่เร่ิมตนทํางานและ
งานเสร็จสิ้น ดังรูปที่ 5.37 

 
รูปที่ 5.37: รูปแสดงแผนการทํางานของแตละเครื่องจักร 

 
- Order Plan เปนสวนของการออกแผนการผลิตสําหรับแตละคําสั่งซื้อเพื่อใชติดตามความ

คืบหนาของงาน ซึ่งสามารถเลือกออกเปนแผนของแตละคําสั่งซื้อหรือสําหรับทุกคําสั่งซื้อได 
รายละเอียดของแผนประกอบดวยชื่อคําสั่งซื้อที่ทําการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสลูกคา วันและ
เวลาที่เร่ิมตนทํางานและงานเสร็จสิ้น ดังรูปที่ 5.38 

 
รูปที่ 5.38: รูปแสดงแผนการติดตามความคืบหนาของงานในแตละคําสั่งซื้อ 
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(2) สวนแสดงผลความคืบหนาของงานในรูปแบบกราฟ (Graph) เปนการแสดงผลการจัด
ตารางการผลิตออกมาในรูปของแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ซึ่งประกอบดวยรหัส
เครื่องจักรที่มีการผลิตและวันและเวลาที่ทําการผลิต การรายงานผลในรูปแบบนี้ทําให
เห็นชวงเวลาที่เครื่องจักรมีการทํางานและเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางานไดอยางชัดเจน  

 ในการเลือกที่จะเสนอผลความคืบหนาของงานในรูปแบบกราฟ สามารถทําไดโดยให
ผูใชเลือกสัปดาหที่จะแสดงแผนภูมิ ในการเลือกชวงเวลาที่จะใหทําการแสดงกราฟ
แสดงดังรูปที่ 5.39 

 
รูปที่ 5.39: รูปแสดงเมนูใหเลือกชวงเวลาที่จะใหแสดงผลในรูปแบบแผนภูมิแกนต 

 
 ในการที่จะใหโปรแกรมแสดงผลการจัดตารางการผลิตออกมาในรูปแบบแผนภูมิแกนต 
เมื่อทําการเลือกสัปดาหที่จะใหแสดงผลแลว ผูใชตองทําการกดปุมใหทําการแสดงกราฟ (Show 
Graph) โปรแกรมจะทําการแสดงแผนภูมิแกนตในสัปดาหที่เลือกออกมา ดังรูปที่ 5.40 
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รูปที่ 5.40: รูปการแสดงผลในรูปแบบแผนภูมิแกนต 

 
 ในการเลือกดูกราฟในจุดที่สนใจโดยเฉพาะสามารถทําไดโดยใชเมาสเลือกชวงของงานที่
สนใจ โปรแกรมจะทําการขยายภาพ (Zoom) ในจุดที่ผูใชสนใจออกมา ซึ่งในเบื้องตนโปรแกรมจะ
ทําการแสดงผลที่มีความละเอียดในหนวยของวันในสัปดาห แตเมื่อทําการขยายภาพจะสามารถ
เลือกดูไดในความละเอียดในหนวยชวงเวลาในวัน ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ 5.41 

 
รูปที่ 5.41: รูปแสดงการขยายภาพเลือกเฉพาะจุดที่สนใจเพื่อใหแสดงชวงเวลาที่ทาํการผลิต 
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ค) สวนระบุวิธีการในการจัดตารางการผลิต (Schedule) 
 สวนนี้เปนสวนที่ใชในการเลือกวิธีที่จะใชในการจัดตารางการผลิต ซึ่งประกอบดวย 3 วิธี 
คือ วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตา และวิธีการของซีดีเอส  

ในการระบุวิธีการที่จะใชในการจัดตารางการผลิต สามารถเรียกขึ้นมาเพื่อทําการเลือกได
ทางเมนูจัดตารางการผลติ (Schedule) ดังแสดงในรูปที่ 5.42 

 
รูปที่ 5.42: รูปแสดงสวนระบวุิธีการในการจัดตารางการผลิต 

 
 เมื่อทําการเลอืกเพื่อทีจ่ะระบุวิธีการ (Select Schedule) แลว โปรแกรมจะทาํการแสดง
หนาจอวธิีการจัดตารางการผลิตเพื่อใหผูใชทําการเลือก ดังรูปที่ 5.43 
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รูปที่ 5.43: รูปแสดงหนาจอที่ใหผูใชเลือกวิธีการในการจัดตารางการผลิต 

 
 ในหนาจอนี้ ผูใชสามารถทําการระบุวิธีการจัดตารางการผลิตที่ตองการไดโดยกดปุมแกไข 
(Edit) แลวคลิกเลือกวิธีการที่ตองการจากนั้นใหกดบันทึก (Save) หรือถาไมตองการแกไขใหกด
ยกเลิก (Cancel) เมื่อทําการบันทึกวิธีการที่ตองการเรียบรอยแลวใหกดปุมเพื่อปดหนาจอ (Close) 
จากนั้นโปรแกรมจะทําการบันทึกวิธีการที่ผูใชเลือกลงในฐานขอมูลเพื่อใชในการจัดตารางการผลิต
ตอไป 
 

ง)  สวนดําเนินการประมวลผล (Solve) 
 สวนนี้เปนสวนที่ใชในการประมวลผลการจัดตารางการผลิต โดยประกอบดวย 3 สวน ใน
สวนแรกเปนสวนที่ใชระบุเวลาในการเตรียมเครื่องจักรสําหรับแตละสถานีงาน (Department) สวน
ที่สองคือสวนที่ใชในการระบุวันและเวลาที่จะเริ่มทําการผลิตและประมวลผลโปรแกรม (Start Date 
Input | Run) ซึ่งจะใหผูใชทําการประมวลผลขอมูลเพื่อออกแผนงาน และดูผลการจัดตารางการ
ผลิตทั้งหมด และในสวนสุดทายคือสวนเพิ่มเติมของโปรแกรมซึ่งใชระบุความไมแนนอนที่อาจ
เกิดขึ้นในระหวางดําเนินการผลิต (Options) เชน การเสียของเครื่องจักรและการขาดวัตถุดิบเขาใน
เวลาที่ตองการ นอกจากนี้ยังมีสวนของการทํางานลวงเวลาเพื่อใหผูใชสามารถปรับปรุงแผนใน
กรณีที่ทําการผลิตไมทันกําหนดดวย รายละเอียดในสวนตางๆนี้สามารถเรียกขึ้นมาไดทางเมนูส่ัง
ประมวลผล (Solve) ดังรูปที่ 5.44 
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รูปที่ 5.44: รูปแสดงสวนดําเนินการประมวลผล 

 
 ในสวนดําเนินการประมวลผลนี้ แบงออกเปน 3 สวน คือ 
 
- สวนระบุเวลาในการเตรียมเครื่องจักรของสถานีงาน (Department) เปนสวนที่เก็บขอมูล

เกี่ยวกับเวลาในการเตรียมเครื่องจักร (Setup Time) ในแตละสถานีงาน ขอมูลในสวนนี้
ประกอบดวยลําดับที่ของสถานีงาน (Station No.) รหัสสถานีงาน (Station ID) ช่ือสถานีงาน 
(Station Name) ชนิดของการเตรียมเครื่องจักร (Setup Type) โดยจะแบงเปนสถานีงานที่มี
การเตรียมเครื่องจักรใหมทุกครั้งที่เปลี่ยนแบบผลิต  สถานีงานที่มีการเตรียมเครื่องจักรทุก
สัปดาห และไมมีการเตรียมเครื่องจักรเลย เวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักร (Setup Time) 
และรายละเอียดจํานวนเครื่องจักรในแตละสถานีงาน (Number of Machines) ดังแสดงในรูป
ที่ 5.45 
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รูปที่ 5.45: รูปแสดงสวนระบเุวลาในการเตรียมเครื่องจักรในแตละสถานีงาน 

 
- สวนระบุวันและเวลาที่จะเริ่มทําการผลิตและประมวลผลโปรแกรม (Start date Input | Run) 

เปนสวนที่ใชในการระบุวันและเวลาที่จะเริ่มผลิตลงไปในโปรแกรม โดยผูใชจะตองทําการ
กรอกขอมูลวันที่จะเริ่มผลิต (Start Operation Rate) และเวลาที่จะเร่ิมทําการผลิต (Start 
Operation Time) ในการแกไขวันและเวลานี้ทําไดโดยกดปุมแกไข (Edit) แลวกดปุมบันทึก 
(Save) เมื่อจะเก็บขอมูลหรือกดปุมยกเลิก (Cancel) เมื่อจะไมแกไขขอมูล  

 หลังจากใสคาวันและเวลาเริ่มผลิตแลว ในการที่จะประมวลผลตารางการผลิต
ผูใชตองทําการกดปุมคํานวณเวลาในการปฏิบัติการ (Generate net operation time) เพื่อทํา
การคํานวณเวลาที่ตองใชในการผลิตสินคาในแตละคําสั่งซื้อ หลังจากนั้นผูใชตองทําการกด
ปุมเรียงขอมูล (Calculate slack time) เพื่อทําการจัดเรียงลําดับในการผลิต แลวกดปุมสราง
ตาราง (Generate Time Socket) เพื่อใหโปรแกรมทําการคํานวณและสรางตารางขั้นตอนการ
ทํางานในแตละคําสั่งซื้อเรียงตามสถานีงาน ซึ่งประกอบดวยรหัสเครื่องจักรที่ทําการผลิต 
คําสั่งซื้อที่ทําการผลิต วันและเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการทํางานของแตละคําสั่งซื้อในแตละ
สถานีงาน ดังแสดงในรูปที่ 5.46 
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รูปที่ 5.46: รูปแสดงสวนระบวุันและเวลาทีจ่ะเริ่มผลิตและประมวลผลโปรแกรม 

 
- สวนระบุความไมแนนอน (Options) เปนสวนที่ใชระบุความไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในระหวาง

ที่ทําการผลิต ซึ่งจะสงผลใหตารางการผลิตที่ทําการประมวลผลไวเดิมตองมีการเปลี่ยนแปลง 
การระบุความไมแนนอนลงไปในโปรแกรมจะทําใหสามารถออกแผนการผลิตไดใมอยาง
รวดเร็ว ความไมแนนอนนี้ประกอบดวย 3 สวนยอยๆคือ 

 
(1) สวนระบุการเสียของเครื่องจักร (Machine Breakdown) เปนการระบุการเสียของ

เครื่องจักรที่เกิดในระหวางทําการผลิต โดยระบุรหัสเครื่องจักรที่เกิดการเสีย วันและ
ชวงเวลาที่เครื่องจักรเสีย ดังรูปที่ 5.47 
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รูปที่ 5.47: รูปแสดงสวนระบกุารเสียของเครื่องจักร 

 
(ข) สวนระบุการขาดวัตถุดิบ (Material Shortage) เปนการระบุการขาดวัตถุดิบนําเขาใน

เวลาที่จะตองใชในการผลิต โดยระบุรหัสคําสั่งซื้อ รหัสสถานีงานที่ขาดวัตถุดิบ วันและ
เวลาที่วัตถุดิบจะเขามาถึง ดังแสดงในรูปที่ 5.48 

 
รูปที่ 5.48: รูปแสดงสวนระบกุารขาดวัตถุดบินําเขาในเวลาที่ตองการ 
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(ค) สวนระบุการทํางานลวงเวลา (Overtime) เปนสวนที่ใชวางแผนในการผลิตใหมในกรณี
ที่ผูวางแผนเห็นวามีงานที่ทําไดลาชามาก และตองการที่จะปรับแผนใหมีงานลาชา
นอยลง โดยระบุวันและสถานีงานที่จะมีการทํางานลวงเวลา ดังรูปที่ 5.49 

 
รูปที่ 5.49: รูปแสดงสวนระบกุารทาํงานลวงเวลา 

 
5.3.2.6. คุณสมบัติของโปรแกรม 

โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ไดจัดทําขึ้น มีคุณสมบัติดังตอไปนี้ คือ 
- สามารถจัดตารางการผลิตในรอบระยะเวลาที่ตองการจัดตารางการผลิตได 
- สามารถจัดตารางการผลิตใหสอดคลองกับเวลาการทํางานจริงได 
- แบงกลุมเครื่องจักรตามลักษณะการใชงานแทนกันไดใหเปนสถานีงานเดียวกัน 
- สามารถแกไขขอมูลในสวนตางๆ เชน เวลาเตรียมเครื่องจักร เวลาปฏิบัติการ ใหเปนไปตาม

ขอมูลจริงในขณะนั้นๆได 
- สามารถเพิ่มและลดสถานีงาน เครื่องจักร และงานตามการผลิตจริงได 
- สามารถแสดงผลการจัดตารางการผลิตตามเครื่องจักรได 
- สามารถแสดงผลการจัดตารางการผลิตตามคําสั่งซื้อได 
- สามารถแสดงผลในรูปแบบของแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ได 
- สามารถแสดงตัววัดผลที่ตองการในแตละวิธี เพื่อนํามาเปรียบเทียบเพื่อหาวิธีการจัดตาราง

การผลิตที่มีประสิทธิภาพที่สุดได 
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- สามารถปรับตารางการผลิตได เมื่อเกิดเหตุการณจําเปน เชน เครื่องจักรเสีย ขาดวัตถุดิบ 
- สามารถลดหรือขยายชวงเวลาการทํางานได เชน กรณีการทํางานลวงเวลา (Overtime) 
 

5.3.2.7. การประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ มีการออกแบบมาใหมีความสอดคลองกับลักษณะการ
ผลิตจริงของโรงงานตัวอยาง ดังจะเห็นไดจากการที่โปรแกรมสามารถรองรับการจัดตารางการผลิต
ตามแบบที่โรงงานตัวอยางตองการ โดยสามารถจัดตารางการผลิตตามรอบระยะเวลาที่กําหนด 
และการจัดตารางการผลิตใหสอดคลองกับเวลาการทํางานจริง นอกจากนี้ยังสามารถแสดงผลของ
ตัวชี้วัดที่สนใจไดดวย อยางไรก็ตามงานวิจัยนี้ยังไมมีการนําวิธีการของ AHP (Analytical 
Hierarchy Process) ที่ใชกับตัววัดผลหลายเกณฑ เพื่อวิเคราะหหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่
เหมาะสม เนื่องจากโรงงานตัวอยางตองการลดคาตัววัดผลเกี่ยวกับปญหาการสงมอบลาชา ซึ่งตัว
วัดผลดังกลาวไดแก จํานวนงานลาชา และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยใหมีคาต่ําที่สุด 
 นอกจากจะสามารถใชโปรแกรมนี้กับโรงงานตัวอยางแลว ยังสามารถนําโปรแกรมนี้ไป
ประยุกตใชกับโรงงานอื่นๆที่มีลักษณะการผลิตแบบการไหลของสายงาน (Flow Shop) และมี
ลักษณะตามขอจํากัดของโปรแกรม นอกจากนี้ยังสามารถนําไปใชในดานการศึกษาทางวิชาการ
จัดตารางการผลิต ซึ่งโปรแกรมนี้จะชวยใหผูเรียนเขาใจและเห็นความสําคัญของการจัดตารางการ
ผลิต และสามารถนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิตไปประยุกตใชสําหรับอุตสาหกรรมตางๆได 
 

5.3.2.8. ขอจํากัดของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้นนี้ มีขอจํากัดดังตอไปนี้ คือ 

- เวลาที่ตองใชในการประมวลผลโปรแกรมขึ้นอยูกับจํานวนขั้นตอนการทํางาน จํานวนสถานี
งาน จํานวนเครื่องจักร รวมทั้งจํานวนงานที่จะนํามาจัดตารางการผลิต ดังนั้นหากพารามิเตอร
เหลานี้มีจํานวนมาก จะทําใหตองใชเวลาในการคํานวณคอนขางนาน 

- จํานวนงาน จํานวนขั้นตอนการทํางาน จํานวนสถานีงาน และจํานวนเครื่องจักรที่สามารถใส
ลงไปในโปรแกรมเพื่อชวยในการประมวลผลขึ้นอยูกับขอจํากัดดานทรัพยากรระบบของ
คอมพิวเตอรที่ใชอยู 

- เวลาที่ใชในการตั้งเครื่องจักรจะเปนไปแบบอิสระตอลําดับในการผลิต  (Sequence-
Independent Set Up Times) 

- การแสดงผลในสวนของชวงเวลาที่ทําการผลิตมีคาคอนขางละเอียด จึงไมสามารถระบุในการ
แสดงผลในรูปแบบแผนภูมิแกนตได ดังนั้นถาผูใชตองการดูรายละเอียดของแตละคําสั่งซื้อ
อยางละเอียดตองเรียกดูเปนผลแบบตารางตัวเลขในสวนของการออกแผน 



บทที่ 6 
 

การวิเคราะหผลจากการจัดตารางการผลิต 
 
 เนื้อหาในบทนี้เปนการเปรียบเทียบผลจากการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ โดยแบงเปน
การเปรียบเทียบใน 3 สวน ในสวนแรกจะทําการตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมวาสามารถ
ประมวลผลไดอยางถูกตองหรือไม สวนที่สองจะทําการวิเคราะหประสิทธิภาพการควบคุมการผลิต
ใหเปนไปตามแผนของโรงงานตัวอยาง และสวนสุดทายจะทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ
ตารางการผลิตที่ไดจากการจัดตารางการผลิตในแตละวิธี โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่
จัดทําขึ้นมาเปนเครื่องมือในการวิเคราะห โดยทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพในรูปของตัวชี้วัด
ตางๆที่เสนอไปในบทที่ 5 ในสวนของการรายงานผล รวมทั้งเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิมของโรงงานตัวอยาง โดยใชขอมูลจากการผลิตจริง  
 
6.1.  การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม 
 
 กอนที่จะนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชจริงไดนั้น ตองทําการตรวจสอบวาโปรแกรมทํา
การคํานวณขอมูลไดอยางถูกตองหรือไมและมีความคลาดเคลื่อนมากเพียงใด เพื่อที่จะสามารถทํา
การแกไขในสวนของโคด (Code) และขั้นตอนการคํานวณใหมีความถูกตองมากที่สุดได  
 ในการตรวจสอบความถูกตองนี้ไดนําตัวอยางของคําสั่งซื้อจริงมาจํานวน 15 คําสั่ง เพ่ือ
ทดลองทําการคํานวณคาตามแบบวิธีการจัดตารางการผลิตซึ่งในที่นี้ไดทําการเลือกวิธีการของพาล
เมอรมาทําการทดลอง คําสั่งซื้อที่ทําการทดลองแสดงดังตารางที่ 6.1 

 
ตารางที่ 6.1: รายละเอียดคาํสั่งซื้อที่เลือกมาเพื่อทําการทดลองจัดตารางการผลิต 

ลําดับคําสั่งซือ้ รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา จํานวนผลิต กําหนดสงมอบ 
1 OD45120001 VPD1565 16 02/12/2002 
2 OD45120002 RS51565 160 02/12/2002 
3 OD45120003 RS51565 200 02/12/2002 
4 OD45120004 S71565 60 02/12/2002 
5 OD45120005 S71565 60 02/12/2002 
6 OD45120006 S71565 100 02/12/2002 
7 OD45120007 VPD1565 28 02/12/2002 
8 OD45120008 VPD1565 28 02/12/2002 
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ลําดับคําสั่งซือ้ รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา จํานวนผลิต กําหนดสงมอบ 
9 OD45120009 FUS1565 200 02/12/2002 
10 OD45120010 SLR1575 200 03/12/2002 
11 OD45120011 SLR1575 100 03/12/2002 
12 OD45120012 E101570 300 03/12/2002 
13 OD45120013 PT1575 250 03/12/2002 
14 OD45120014 VPD1565 40 04/12/2002 
15 OD45120015 CF1670 50 04/12/2002 

 
 เมื่อทําการคํานวณตามสูตรการคํานวณของวิธีการแบบพาลเมอรตามสมการที่ 2.2 ในบท
ที่ 2  ซึ่งกําหนดใหเรียงลําดับการผลิตตามคาของดัชนีความชัน (Sj) เมื่อทําการคํานวณดวยมือแลว
ไดผลของคาดัชนีความชันดังตารางที่ 6.2 
 

ตารางที่ 6.2: คาดัชนีความชันที่คาํนวณไดจากสูตรของวิธีการแบบพาลเมอร 
ลําดับคําสั่งซือ้ รหัสคําสั่งซื้อ คาของดัชนีความชนั (Sj) 

1 OD45120001 -2041.824 
2 OD45120002 -3573.192 
3 OD45120003 -3573.192 
4 OD45120004 -5104.56 
5 OD45120005 -5446.6 
6 OD45120006 -8166.84 
7 OD45120007 -8166.84 
8 OD45120008 -9342.4 
9 OD45120009 -13611.4 
10 OD45120010 -18684.8 
11 OD45120011 -20134.4 
12 OD45120012 -21586.8 
13 OD45120013 -25168 
14 OD45120014 -26756 
15 OD45120015 -40105.2 
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 ผลที่ไดจากการเรียงขอมูลตามคาดัชนีความชันโดยทําการเรียงคาจากมากไปนอย จะได
การเรียงลําดับการผลิตตามลําดับคําสั่งซื้อ ดังนี้คือ ลําดับคําสั่งซื้อที่ 1, 7, 8, 4, 5, 6, 2, 9, 3, 11, 
10, 13, 12, 14 และ 15  
 ในการลงงานบนเครื่องจักรจะลงงานเรียงตามลําดับที่ไดตามเครื่องจักรที่วางกอน ดังนั้น
จึงตองทําการหาเวลาที่เครื่องจักรทํางานในลําดับกอนหนาเสร็จส้ินเพื่อหาเครื่องจักรที่วางสําหรับ
ทํางานตอไป ซึ่งในที่นี้ไดทําการเลือกเครื่องจักรในสถานีงานแรก (เครื่องหลอ) ขึ้นมาเพื่อทําการ
ทดสอบ ซึ่งจากการคํานวณสามารถระบุเครื่องจักรที่ใชในการทํางานและเวลาที่ทํางานเสร็จส้ินได
ดังตารางที่ 6.3 
 
ตารางที่ 6.3: เครื่องจักรที่ใชในการผลิตแตละคําสั่งซื้อและเวลาที่เร่ิมตนและเสร็จสิ้นการทาํงาน 
ลําดับ
การผลิต 

ลําดับ 
คําสั่งซื้อ 

รหัสคําสั่งซื้อ เครื่องจักร
ที่ใช 

เวลาเริ่มผลิต เวลาเสร็จสิน้ 

1 1 OD45120001 CT1 11/16/02 10:00 11/16/02 11:40 
2 7 OD45120007 CT2 11/16/02 10:00 11/16/02 12:55 
3 8 OD45120008 CT3 11/16/02 10:00 11/16/02 12:55 
4 4 OD45120004 CT4 11/16/02 10:00 11/16/02 17:08 
5 5 OD45120005 CT5 11/16/02 10:00 11/16/02 17:08 
6 6 OD45120006 CT6 11/16/02 10:00 11/16/02 21:54 
7 2 OD45120002 CT7 11/16/02 10:00 11/18/02 4:50 
8 9 OD45120009 CT1 11/16/02 11:40 11/18/02 5:16 
9 3 OD45120003 CT2 11/16/02 12:55 11/18/02 13:43 
10 11 OD45120011 CT3 11/16/02 12:55 11/16/02 22:51 
11 10 OD45120010 CT4 11/16/02 17:08 11/18/02 12:00 
12 13 OD45120013 CT5 11/16/02 17:08 11/18/02 22:10 
13 12 OD45120012 CT6 11/16/02 21:54 11/19/02 10:51 
14 14 OD45120014 CT3 11/16/02 22:51 11/18/02 2:02 
15 15 OD45120015 CT3 11/18/02 2:02 11/18/02 7:17 

 
 หลงัจากทาํการคํานวณดวยมือแลวจึงนาํไปเทียบกับผลที่ไดจากโปรแกรม ซึ่งแสดงดังรูปที ่6.1 
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รูปที่ 6.1: รูปแสดงผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 
 เมื่อทําการเปรยีบเทียบแลวพบวา มีความผิดพลาดนอยมากโดยมีความผิดพลาดในสวน
การบวกเวลาเพียงหนึ่งนาทสํีาหรับบางคําสั่งซื้อซ่ึงมีผลมาจากการปดตัวเลขขึ้นลงตางกนั ดงันัน้
จึงสามารถสรปุไดวาโปรแกรมมีการคํานวณไดอยางถูกตองทั้งในสวนของการเรียงลาํดับการผลิต
และการคํานวณเวลาที่ตองใชในการผลิต 
 
6.2.  การวิเคราะหประสิทธิภาพการควบคุมการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 

การวเิคราะหในสวนนี้จะทําการเปรียบเทียบระหวางแผนการผลิตที่ใชวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิมของโรงงานตัวอยางกับผลที่ไดจากบันทึกการทํางานที่ไดจากผลการผลิตจริงซึ่งเปน
การผลิตที่ทําตามแผนการผลิตขางตน เพื่อใชในการวัดประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตให
เปนไปตามแผนของโรงงานตัวอยาง วิธีการวัดประสิทธิภาพในการควบคมุการผลิตใหเปนไปตาม
แผนของโรงงานตัวอยาง ทําไดโดยดูผลตางระหวางวันที่คาดวาจะสามารถทํางานนั้นใหเสร็จส้ิน
ตามแผนการผลิตกับวันที่งานนั้นเสร็จจริงตามบันทึกการทํางาน ดังแสดงในตารางที่ ข-1 
ภาคผนวก ข  
 จากผลการเปรียบเทียบสามารถสรุปคาผลตางไดวา มีจํานวนงานที่ทําเสร็จสิ้นไมเปนไป
ตามแผนจํานวน 11 งานจากจํานวนงานทั้งหมด 266 งาน ถือเปน 4.135% และจํานวนวันที่ตาง
จากแผนทั้งหมด 20 วัน ซึ่งถือเปนจํานวนวันที่ผิดพลาดเฉลี่ย 0.075 วันตองานหรือ 1.805 ชั่วโมง
ตองาน  จากผลตางดังกลาวนี้สามารถสรุปไดวาโรงงานมีประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตให
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เปนไปตามแผนที่สูง และมีคาความผิดพลาดในสวนของจํานวนงานและเวลาจากแผนนอยมาก 
ดังนั้นจึงถือไดวาแผนงานสามารถเปนตัวแทนของผลการทํางานจริงได 
 
6.3.  การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 

 
การวิเคราะหในสวนนี้จะทําการเปรียบเทียบผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ

ตางๆที่เสนอ โดยทําการเปรียบเทียบตัววัดผลตางๆและเลือกวิธีการที่สอดคลองกับวัตถุประสงค
ของโรงงานตัวอยางมากที่สุด ซึ่งเนนไปที่การสงมอบสินคาลาชา 

 
6.3.1. ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 
ขอมูลที่ตองใชในการจัดตารางการผลิตไดมาจากขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคาที่สงผานมาทาง

ฝายขาย ซึ่งแผนกวางแผนการผลิตจะไดรับขอมูลสวนนี้ในวันที่ 10 ของทุกเดือน เนื่องจากลักษณะ
การผลิตของโรงงานตัวอยางเปนการผลิตแบบตามสั่ง (Make to Order) ซึ่งทําการผลิตตาม
ขอกําหนดและรูปแบบที่ลูกคาสงมาให ดังนั้นการวางแผนการผลิตจึงใชขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคา
เปนสําคัญ ขอมูลดังกลาวนี้จะออกมาในสวนของแผนสงมอบสินคา (Delivery Plan) ซึ่งมี
รายละเอียดในสวนตางๆดังนี้ คือ สวนของชื่อลูกคา ซึ่งทางโรงงานจะนํามาออกเปนรหัสคําสั่งซื้อ
เฉพาะของลูกคานั้นๆ (Work Order) รหัสสินคาที่ลูกคาระบุความตองการมา จํานวนสินคาที่
ตองการ และวันกําหนดสงมอบ 

ในการทําการวิจัยนี้ไดนําขอมูลคําสั่งซื้อที่มีการผลิตจริง เปนระยะเวลา 1 เดือน ตาม
กําหนดสงมอบ นบัต้ังแตวันที่ 2 ธันวาคม 2545 ถึงวันที่ 30 ธันวาคม 2545 
 

6.3.2. วิธีการที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 

 วิธีการที่ใชในการทดสอบจัดตารางการผลิต คือวิธีการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิต
แบบการไหลของสายงานโดยใชวิธีการทางฮิวริสติก 3 วิธี คือ วิธีการของพาลเมอร วิธีการของ
กุปตา และวิธกีารของซีดีเอส รวมทั้งวิธีการเดิมของโรงงานตัวอยางเพื่อใชในการเปรียบเทียบดวย 
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6.3.3. วัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต 
 

 วัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิตเปนไปตามวัตถุประสงคของโรงงานตัวอยาง ซึ่ง
ตองการลดการสงมอบลาชา ดังนั้นจึงเนนไปที่ตัววัดผลในสวนของจํานวนงานลาชา เวลาลาชา
ของงานโดยเฉลี่ย และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย 
 

6.3.4. วิธีการทดสอบประสิทธิภาพของตารางการผลิต 
 
การทดสอบประสิทธิภาพของตารางการผลิตทําไดโดยนําขอมูลที่ทําการเก็บมาทั้งหมด 

ไดแก รหัสสินคาที่ทําการผลิต เวลาที่ใชในการผลิต วันกําหนดสงมอบ เวลาการทํางานของโรงงาน
ตัวอยาง ในชวงระยะเวลาที่จะทําการจัดตารางการผลิตมาประมวลผลดวยโปรแกรมดวยวิธีการจดั
ตารางการผลิตทั้ง 3 วิธี ภายใตสภาวะการณเดียวกันซึ่งเปนสภาวะที่เกิดขึ้นจริง แลวนํามา
เปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ซึ่งขอมูลสวนที่นํามา
เปรียบเทียบนี้รวมถึงขอมูลในสวนของความไมแนนอนที่เกิดขึ้น คือ เคร่ืองจักรหรืออุปกรณการ
ผลิตเสีย และการขาดวัตถุดิบในเวลาที่ตองการ รวมทั้งการขยายเวลาการทํางานในชวงการทํางาน
ลวงเวลาดวย 

 
6.3.5. ผลการทดสอบประสิทธิภาพของตารางการผลิต 
 
ในการจดัตารางการผลิตโดบใชวิธีการแบบเดิมของโรงงานเปนลักษณะการเลือกทํางานที่

เขามากอนหรือเลือกทํางานที่ถึงกําหนดสงมอบกอน ซึ่งขึ้นอยูกับการตัดสินใจของพนักงานวาง
แผนการผลิตและในการทํางานจริงยังมีสวนที่แผนออกมาไมทันกับการใชงานทําใหการตัดสินใจ
ขึ้นอยูกับพนักงานหนางาน  ดังนั้นการจัดตารางการผลิตดังกลาวยังขาดแบบแผนและ
ประสิทธิภาพในการใชงานจริง จากการทดสอบโดยใชขอมูลคําสั่งซื้อในเดือนธันวาคม 2545 ไดผล
ดังแสดงในแผนการผลิตในตารางที่ ค-1 ถึง ค-3 ภาคผนวก ค 

เมื่อทําการทดลองโดยใชขอมูลนําเขาชุดเดียวกันสําหรับวิธีการจัดตารางการผลิตทั้ง 3 วิธี  
ไดผลของตัววัดประสิทธิภาพตางๆออกมาดังรูปที่ 6.2 ถึง 6.4 ซึ่งแสดงถึงประสิทธภิาพของตาราง
การผลิตที่ใชวิธีการของพาลเมอร  วิธีการของกุปตา และวิธีการของซีดีเอสตามลําดับ โดยสามารถ
สรุปผลของคาตัววัดประสิทธิภาพของตารางการผลิตทั้ง 3 ซึ่งเปรียบเทียบกับวิธีการเดิมของ
โรงงานตัวอยางไดดังตารางที่ 6.4 และเมื่อทําการพิจารณาคาของตัววัดผลตางๆ สามารถสรุป
อันดับประสิทธิภาพของวิธีการตางๆ ไดดังตารางที่ 6.5 
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รูปที่ 6.2: รูปแสดงประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตของวิธีการของพาลเมอร 
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รูปที่ 6.3: รูปแสดงประสิทธภิาพการจัดตารางการผลิตของวิธีการของกุปตา 
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รูปที่ 6.4: รูปแสดงประสิทธภิาพการจัดตารางการผลิตของวิธีการของซีดีเอส



  

ตารางที่ 6.4: ผลของคาตัววัดประสิทธิภาพที่ไดจากการจัดตารางการผลิตตามวิธีการตางๆ 
ตัววัดประสิทธภิาพ หนวย วิธีการของ

พาลเมอร 
วิธีการของ 
กุปตา 

วิธีการของ 
ซีดีเอส 

วิธีการเดิม 

1. จํานวนงานที่ทาํเสร็จตามกําหนดสงมอบ (Ontime Jobs) งาน 28 38 26 32 
2. จํานวนงานที่ทาํเสร็จลาชา (No. of Tardy Jobs) งาน 29 27 30 63 
3. จํานวนงานที่ทาํเสร็จกอนกําหนดสงมอบ (No. of Early Jobs) งาน 209 201 210 171 
4. เวลาตางจากกําหนดสงมอบมากที่สุด (Maximum Slack Time)  วัน 5 6 6 14 
5. เวลาตางจากกําหนดสงมอบเฉลี่ย (Mean Slack Time) วัน 2 2.3 2.5 3.6 
6. เวลาลาชามากที่สุด (Maximum Tardiness)  วัน 4 4 4 10 
7. เวลาลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) วัน 3.8 3.8 3.8 5.2 
8. เวลาทาํเสรจ็กอนกาํหนดมากที่สุด (Maximum Earliness) วัน 5 6 6 14 
9. เวลาทาํเสรจ็กอนกาํหนดเฉลี่ย (Mean Earliness) วัน 4.8 5.7 5.7 7.1 
10. เวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ (Flowtime) วัน 17.2 17 16.9 21.2 
11. เวลาทีง่านทัง้หมดอยูในระบบ (Makespan) วัน 42 42 42 46 
12. เวลาที่เครือ่งจักรรองาน/สถานงีาน (Idle Time/Station) วัน 14.4 14.9 14.9 19.7 
13. เวลาที่เครือ่งจักรรองาน/เครื่องจักร (Idle Time/Machine) วัน 7.4 7.7 7.8 10.2 
14. เวลาทีง่านรอเครื่องจักร/งาน (Waiting Time/Job) วัน 15.9 15.6 15.5 20.3 
15. เวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรในหนวยงานกลงึ (bottleneck 
setup time) 

ชั่วโมง 322.7 314.7 321.3 354.7 
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  ตารางที่ 6.5: อันดับประสิทธิภาพของวิธีการทางฮิวริสติกที่ใช แยกตามคาตัววัดผลตางๆ 
ตัววัดประสิทธิภาพ วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตา วิธีการของซีดีเอส วิธีการเดิม 

1. จํานวนงานที่ทําเสร็จตามกําหนดสงมอบ (Ontime Jobs) 3 1 4 2 
2. จํานวนงานที่ทําเสร็จลาชา (No. of Tardy Jobs) 2 1 3 4 
3. จํานวนงานที่ทําเสร็จกอนกําหนดสงมอบ (No. of Early Jobs) 3 2 4 1 
4. เวลาตางจากกําหนดสงมอบมากที่สุด (Maximum Slack Time)  1 2 2 4 
5. เวลาตางจากกําหนดสงมอบเฉลี่ย (Mean Slack Time) 1 2 3 4 
6. เวลาลาชามากที่สุด (Maximum Tardiness)  1 1 1 4 
7. เวลาลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) 1 1 1 4 
8. เวลาทําเสร็จกอนกําหนดมากที่สุด (Maximum Earliness) 1 2 2 4 
9. เวลาทําเสร็จกอนกําหนดเฉลี่ย (Mean Earliness) 1 2 2 4 
10. เวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ (Flowtime) 3 2 1 4 
11. เวลาที่งานทั้งหมดอยูในระบบ (Makespan) 1 1 1 4 
12. เวลาที่เครื่องจักรรองาน/สถานีงาน (Idle Time/Station) 1 2 2 4 
13. เวลาที่เครื่องจักรรองาน/เครื่องจักร (Idle Time/Machine) 1 2 3 4 
14. เวลาที่งานรอเครื่องจักร/งาน (Waiting Time/Job) 3 2 1 4 
15. เวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรในหนวยงานกลึง (bottleneck 
setup time) 

3 1 2 4 

คะแนนรวม 26 24 32 55 
อันดับของการจัดตารางการผลิต 2 1 3 4 

หมายเหต:ุ การใหคะแนน คะแนนนอยที่สดุหมายถึงมีประสิทธิภาพดีที่สุด (1 = ดีที่สุด)
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จากผลในเบื้องตน สามารถสรุปผลการจัดตารางการทํางานของเครื่องจักรไดดังรูปที่ 6.5 

 
รูปที่ 6.5: รูปแสดงการเปรียบเทียบผลการจัดตารางการทํางานของเครื่องจักร 

 
จะเห็นไดวาวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใหผลโดยรวมของคาประสิทธิภาพดีที่สุดคือ วิธีการ

ของกุปตา และการใชทฤษฎีการจัดตารางการผลิตมาชวยทําใหเกิดการพัฒนาประสิทธิภาพของ
ตารางการผลิตขึ้นสําหรับในทุกๆวิธีการ เม่ือทําการพิจารณาในสวนของเวลาที่ใชในการเตรียม
เครื่องจักรจะเห็นวาเมื่อมีการพิจารณาถึงการรวมล็อตการผลิตที่มีรหัสสินคาเดียวกันเขาดวยกัน
แลวจะสามารถลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักรลงได ดังแสดงผลของเวลาที่ใชในการผลิตในสวนที่
เปนจุดคอคอดของการผลิตดังตารางที่ จ-1 ถึง จ-4 ภาคผนวก จ  และเมื่อทําการสรุปเฉพาะตัว
วัดผลที่โรงงานตัวอยางใหความสําคัญไดแก จํานวนงานลาชา เวลาลาชาและเวลาสายของงาน
โดยเฉลี่ย จะไดอันดับประสิทธิภาพของวิธีการตางๆดังตารางที่ 6.6  
 
ตารางที่ 6.6: อันดับประสิทธิภาพของวิธีการทางฮิวริสติกที่ใช พิจารณาเฉพาะตัววัดผลที่ให

ความสําคัญ 
ตัววัดประสิทธิภาพ วิธีการของพาล

เมอร 
วิธีการของ
กุปตา 

วิธีการของ 
ซีดีเอส 

วิธีการเดิม 

1. จํานวนงานที่ทําเสร็จลาชา  2 1 3 4 
2. เวลาลาชาเฉลี่ย  2 1 3 4 
3. เวลาตางจากกําหนดสงมอบเฉล่ีย  1 2 3 4 

คะแนนรวม 5 4 9 12 
อันดับของการจัดตารางการผลิต 2 1 3 4 

 หมายเหตุ: การใหคะแนน คะแนนนอยที่สุดหมายถึงมีประสิทธิภาพดีที่สุด (1 = ดีที่สุด) 

32 33 34 35 36 37 38

Plan
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Gupta

CDS

วิธี
กา
รที่

ใช
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รจั
ดต
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างก

าร
ผลิ

ต

เวลาทําการท่ีใชในการผลิต

ชุดขอมูล1

30/12/02 8:22 

30/12/02 0:22 

30/12/02 1:50 
03/01/03 22:52 

03/01/03 19:10 
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จากผลดังกลาว สรุปไดวาตารางการผลิตที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตของกุปตา 
ใหผลการจัดตารางการผลิตที่ดีที่สุดที่สอดคลองกับความตองการของโรงงานตัวอยาง ดังนั้น
วิธีการที่ควรเลือกมาทําการเปรียบเทียบกับผลการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานในสวน
ตอไป คือ วิธีการของกุปตา การจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการของกุปตาเปนการจัดตารางการ
ผลิตที่ถายทอดการจัดลําดับงานในรูปแบบของการจัดตารางเรียงตามคาดัชนีความชันซึ่งไดมา
จากการปรับโครงสรางจากกฎของจอหนสัน ผลการประมวลโปรแกรมแสดงตัวอยางแผนการ
ทํางานและแผนการผลิตตามเครื่องจักรไดดังตารางที่ ง-1 และ ง-2 ภาคผนวก ง 

จากผลการจัดตารางการผลิตที่ไดจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตาและแบบเดิมของ
โรงงานตัวอยาง สามารถสรุปผลประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิตแบบใหมที่เสนอวามีการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในตัววัดผลที่ทางโรงงานใหความสําคัญ ไดดังตารางที่ 6.7 
 
ตารางที่ 6.7: การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการจัดตารางการผลิตแบบกุปตากับแบบเดิม

ของโรงงาน 
ตัววัดประสิทธิภาพ วิธีการ

แบบเดิม 
วิธีการของ
กุปตา 

เปอรเซ็นต
ปรับปรุง 

1. จํานวนงานที่ทําเสร็จลาชา (No. of Tardy Jobs) 63 27 57.14% 
2. เวลาลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) 5.15873 3.7778 26.77% 
3. เวลาตางจากกําหนดสงมอบเฉล่ีย (Mean Slack Time) 3.55 2.3421 34.03% 

  
เมื่อทําการวิเคราะหผลการจัดตารางการผลิตออกมาแลว สามารถสรุปไดวาการจัดตาราง

การผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตของกุปตา มีผลตอการปรับปรุงประสิทธิภาพของตาราง
การผลิตเปนอยางมาก โดยปรับปรุงจํานวนงานลาชาใหลดลงได 36 งานถือเปน 57.14% เวลา
ลาชาเฉลี่ยลดลง 1.381 วันถือเปน 26.77% และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยลดลง 1.2079 วันถือ
เปน 34.03% ของการปรับปรุงจากวิธีการแบบเดิม และเมื่อทําการพิจารณาในสวนของเวลาทีใ่ชใน
การเตรียมเครื่องจักรพบวาสามารถลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักรในจุดที่เปนคอคอดของการ
ผลิตลงมาได 2400 นาทีถือเปน 11.3%ของการปรับปรุงจากวิธีการแบบเดิมซ่ึงสงผลใหสามารถทํา
การผลิตไดรวดเร็วขึ้น นอกจากนี้แมจะทําการเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบอื่นๆ ก็เห็นได
วามีการปรับปรุงประสิทธิภาพของตารางการผลิตใหดีข้ึนดวยเชนกัน  ดังนั้นการใชเทคนิคการจัด
ตารางการผลิตจึงมีสวนชวยในการพัฒนาตารางการผลิตใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น จึงควรมีการนํา
เทคนิคการจัดตารางการผลิตมาประยุกตใชในการวางแผนและจัดตารางการผลิตใหแพรหลาย
มากขึ้น 
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6.3.6. ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 

ในการจัดตารางการผลิตแบบเดิมและแบบใหมในสภาวะปกติ มีขั้นตอนการจัดการที่
แตกตางกัน ดังแสดงในรูปที่ 6.6 

 
รูปที่ 6.6: การเปรียบเทียบขั้นตอนกอน-หลังการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 

กรอกขอมูลคําสั่งซื้อลงในตาราง
Microsoft Excel

(2 ช่ัวโมง)

กรอกขอมูลคําสั่งซื้อลงใน
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต

(2 ช่ัวโมง)

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต
แบบใหม

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต
แบบเดิม

เรียงขอมูลคําสั่งซื้อตาม
กําหนดสงมอบ

(1 ช่ัวโมง)

ทําการประมวลผลตารางการผลิตดวย
โปรแกรมคอมพิวเตอร (ทดสอบดวย

เครื่อง Pentium III 128MB)
(1 ช่ัวโมง)

จัดตารางการผลิตดวยมือโดยใช
โปรแกรม Microsoft Excel ชวย

 ในการเรียงขอมูล
(9 ช่ัวโมง)

ตรวจสอบตารางการผลิต
(1 ช่ัวโมง)

ตรวจสอบตารางการผลิต
(1 ช่ัวโมง)

โอนคําสั่งผลิตและตารางการผลิต โอนคําสั่งผลิตและตารางการผลิต
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จากขั้นตอนการจัดตารางการผลิตขางตน จะเห็นวาในการวางแผนและจัดตารางการผลิต
แบบเดิมของโรงงาน จะทําการวางแผนและจัดตารางการผลิตโดยแผนกวางแผนการผลิต โดยผูจัด
ตารางการผลิตจะดูในสวนของกําหนดสงมอบเปนหลักและทําการปอนขอมูลลงไปในโปรแกรม 
Microsoft Excel จากนั้นจะทําการคํานวณเวลาเริ่มตนการทํางานและสิ้นสุดการทํางาน โดยทํา
การคํานวณซ้ําไปเรื่อยๆ แลวใหโปรแกรม Excel ทําการเรียงขอมูลให ซึ่งวิธีการดังกลาวทําให
เสียเวลาในการวางแผนและจัดตารางการผลิตไปเปนอยางมาก ซึ่งจากการเก็บขอมูลเวลาที่ตองใช
ไปในกรอกขอมูลและจัดตารางการผลิตในแตละครั้งใชเวลาอยางต่ําประมาณ 13 ชั่วโมงและตองมี
การปรับปรุงแผนและจัดเรียงขอมูลอยูเร่ือยๆ รวมทั้งยังไมสามารถรองรับกับความไมแนนอนไดดี
เทาที่ควร ไมสามารถปรับปรุงแผนไดทันตอความตองการ และยังมีความเสี่ยงในสวนของการ
คํานวณผิดพลาด (Human Error) ดวย  

เมื่อมีการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผนการผลิต สงผลใหสามารถ
ประมวลผลขอมูลไดอยางรวดเร็วและสามารถปรับปรุงแผนไดทันตอการใชงาน ซึ่งจากการจับเวลา
การประมวลผลของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้น พบวาเวลาที่ใชไปในการ
ประมวลผลแตละครั้งใชเวลาอยางมากประมาณ 4 ชั่วโมง ซ่ึงมีผลมาจากเวลาที่ใชในการกรอก
ขอมูล และเวลาสั่งประมวลผลโปรแกรมซึ่งขึ้นอยูกับคุณสมบัติของคอมพิวเตอรที่ใช จะเห็นไดวา
การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดตารางการผลิตมีผลตอการลดเวลาที่ตองใชใน
การวางแผนการผลิตไดเปนอยางมาก และยังชวยลดความเสี่ยงในการเกิดการคํานวณผิดพลาด
อีกดวย จากการเปรียบเทียบพบวา การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดตารางการผลิต
สามารถลดเวลาที่ใชในการวางแผนจัดตารางการผลิตลงไดถึงประมาณ 9 ชั่วโมง 
 

6.4. สรุปผลการเปรียบเทียบ 
 

จากผลการเปรียบเทียบในสวนแรกโดยทําการตรวจสอบความถูกตองของการประมวลผล
ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต พบวามีสวนผิดพลาดนอยมากจากการปดเศษวินาทีขึ้นลงที่
ตางกัน ดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวาโปรแกรมมีการคํานวณไดอยางถูกตองทั้งในสวนของการ
เรียงลําดับการผลิตและการคํานวณเวลาที่ตองใชในการผลิต 

 
จากผลการเปรียบเทียบในสวนที่สองโดยทําการวัดประสิทธิภาพของโรงงานในการควบคมุ

การผลิตใหเปนไปตามแผน สามารถสรุปไดวาโรงงานมีประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตให
เปนไปตามแผนที่สูง และมีคาความผิดพลาดในสวนของจํานวนงานและเวลาจากแผนนอยมาก
โดยพบวามีจํานวนงานที่ทําเสร็จสิ้นไมเปนไปตามแผนจํานวน 11 งานจากจํานวนงานทั้งหมด 266 
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งาน ถือเปน 4.135% และจํานวนวันที่ตางจากแผนทั้งหมด 20 วัน ซึ่งถือเปนจํานวนวันที่ผิดพลาด
เฉลี่ย 0.075 วันตองานหรือ 1.805 ชั่วโมงตองาน  จากผลตางดังกลาวนี้ ดังนั้นจึงถือไดวาแผนงาน
สามารถเปนตัวแทนของผลการทํางานจริงได 

 
จากผลการเปรียบเทียบในสวนสุดทายโดยทําการวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการ

ผลิตในแตละวิธีที่เสนอเปรียบเทียบกับวิธีการแบบเดิมของโรงงาน พบวาวิธีการจัดตารางการผลิต
ที่ใหผลโดยรวมของคาประสิทธิภาพดีที่สุดคือ วิธีการของกุปตา และเมื่อทําการสรุปเฉพาะในสวน
ที่โรงงานตัวอยางใหความสําคัญซึ่งประกอบดวยตัววัดผล 3 ตัวคือ จํานวนงานลาชา เวลาลาชา
ของงานโดยเฉลี่ยและเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย โดยเมื่อทําการสรุปผลของตัววัดผลในสวนตางๆ
แลว สรุปไดดังนี้คือ 

1) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหจํานวนงานลาชาต่ําสุด ซึ่งเปนวัตถุประสงคหลักในการจัด
ตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง ไดแก วิธีการของกุปตา 

2) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําสุด คือ วิธีการของกุปตา 
3) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหคาเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยต่ําสุด คือ วิธีการของพาลเมอร 
สรุปไดวาตารางการผลิตที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตของกุปตา ใหผลการจัดตาราง

การผลิตที่ดีที่สุดที่สอดคลองกับความตองการของโรงงานตัวอยาง ดังนั้นวิธีการที่ควรเลือกมาทํา
การเปรียบเทียบกับผลการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานในสวนตอไปคือวิธีการของกุปตา 
และเมื่อทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการจัดตารางแบบใหมที่เสนอกับวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิม พบวาการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการแบบใหมซึ่งก็คือวิธีการจัดตารางการผลิต
ของกุปตา มีผลตอการปรับปรุงประสิทธิภาพของตารางการผลิตเปนอยางมาก โดยปรับปรุง
จํานวนงานลาชาใหลดลงได 36 งานถือเปน 57.14% เวลาลาชาเฉลี่ยลดลง 1.381 วันถือเปน 
26.77% และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยลดลง 1.2079 วันถือเปน 34.03% ของการปรับปรุงจาก
วิธีการแบบเดิม และเมื่อทําการพิจารณาในสวนของเวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรพบวา
สามารถลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักรในสวนที่เปนจุดคอคอดของการผลิตลงมาได 2400 นาที
ถือเปน 11.3%ของการปรับปรุงจากวิธีการแบบเดิมซึ่งสงผลใหสามารถทําการผลิตไดรวดเร็วขึ้น 
นอกจากนี้เมื่อมีการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผนการผลิตจะสงผลให
สามารถประมวลผลขอมูลไดอยางรวดเร็วโดยสามารถลดเวลาการจัดตารางการผลิตลงไดถึง 9 
ชั่วโมง รวมทั้งลดความเสี่ยงในการปอนขอมูลผิดพลาด และสามารถปรับปรุงแผนไดทันตอการใช
งานอีกดวย 



บทที่ 7 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีจุดประสงคเพื่อเสนอการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการที่ทําใหได
ตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและสอดคลองกับวัตถุประสงคของโรงงานตัวอยาง ในการ
พิจารณาประสิทธิภาพของตารางการผลิตนั้นเทียบไดจากตัววัดผลตางๆ โดยเฉพาะสวนที่
สอดคลองกับความตองการของโรงงาน ซึ่งในที่นี้คือจํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย  

ในการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตทําไดโดยการจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อ
ชวยในการคํานวณและทดสอบหาวิธีการที่ใหผลสอดคลองกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการ
ผลิตดังกลาว ตลอดจนใชในการวางแผนและปรับแผนการทํางานไดอยางรวดเร็ว งานวิจัยนี้
สามารถสรุปสาระสําคัญไดดังตอไปนี้ 
 
7.1. สรุปผลการวิจัย 
 
 จากการวิจัยทั้งหมดที่ผานมา สามารถสรุปไดดังนี้ 
 7.1.1. การจัดตารางการผลิตใหเหมาะสมสามารถใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตได 
แตโดยทั่วไปยังไมคอยมีการนําทฤษฎีและวิธีการในการจัดตารางการผลิตไปใชในอุตสาหกรรม 
มากนัก เนื่องจากขั้นตอนการคํานวณที่คอนขางซับซอน ตองมีการคํานวณซ้ําในหลายๆขั้นตอน 
และขาดการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเฉพาะทางที่สอดคลองกับความตองการขององคกร 
อยางไรก็ตามในปจจุบันมีการพัฒนาระบบคอมพิวเตอรใหมีประสิทธิภาพและประมวลผลไดอยาง
รวดเร็วรวมทั้งสามารถใชงานไดงาย ดังนั้นจึงเปนเรื่องสําคัญที่ควรจะมีการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอรเพื่อจัดตารางการผลิตใหสามารถตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงขอมูลและรองรับ
ความไมแนนอนในการผลิตได 
  
 7.1.2. สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยางคือการสงมอบสินคาลาชา ซึ่งเปนผลมา
จากการขาดการวางแผนและการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ในการออกแผนมีการ
เรียงลําดับงานตามกําหนดสงมอบเพียงอยางเดียวโดยไมไดพิจารณาถึงเวลาที่ใชในการผลติ ทาํให
เกิดงานรอผลิตเปนจํานวนมาก นอกจากนี้ยังไมสามารถปรับแผนไดทันตอการใชงานจริงทําใหการ
จัดลําดับการผลิตบริเวณหนางานขึ้นอยูกับการตัดสินใจของพนักงานคุมเครื่องเปนสวนใหญ จาก
สาเหตุทั้งหลายเหลานี้สงผลใหเกิดการลาชาอยางตอเนื่องขึ้นในกระบวนการผลิต 
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 7.1.3. วิธีการจัดตารางการผลิตที่เสนอเปนวิธีการจัดตารางการผลิตแบบการไหลของสาย
งาน (Flow Shop Scheduling) โดยเลือกเทคนิคทางฮิวริสติกมาใชเพื่อใหสามารถหาตารางการ
ผลิตที่ดีและใหคาที่ใกลเคียงกับตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุด (Optimal Solution) ไดใน
ระยะเวลาอันสั้น วิธีทางฮิวริสติกที่นํามาทดสอบมีอยู 3 วิธีไดแก วิธีการของพาลเมอร วิธีการของ
กุปตาและวิธีการของซีดีเอส รวมทั้งจัดทําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตใหสามารถใชงานและ
แกไขขอมูลไดงาย ทําใหสามารถลดเวลาที่ตองใชในการวางแผนผลิตลงได 
 
 7.1.4. โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้นเปนโปรแกรมที่ใชงานใน
ระบบปฏิบัติการวินโดว ซึ่งมีคุณสมบัติสามารถนําไปใชงานในอุตสาหกรรมไดงาย โดยสามารถ
ปรับปรุงแกไขขอมูลไดงาย สามารถจัดตารางการผลิตที่สอดคลองกับเวลาการทํางานจริง และ
สามารถแบงกลุมเครื่องจักรออกเปนสถานีงานตามลักษณะงานที่ใชแทนกันได เปนตน 
องคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบงออกเปน 4 สวน ไดแก 

1) สวนของฐานขอมูลจําเพาะของโรงงานตัวอยาง 
- ฟอรมวันทํางาน 
- ฟอรมวันหยุดนักขัตฤกษ 
- ฟอรมแผนก 
- ฟอรมสถานีงาน 

2) สวนขอมูลหลักที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
- สวนของขอมูลนําเขา 

ก. โมดูลคําสั่งซื้อ 
ข. โมดูลรหัสสินคา 
ค. โมดูลเวลาปฏิบัติการ 

- สวนของการรายงานผล 
ก. สวนของผลการจัดตารางการผลิต 
ข. สวนแสดงผลความคืบหนาของงานในรูปแบบกราฟ 

3) สวนระบุวิธกีารในการจัดตารางการผลิต 
4) สวนดําเนินการประมวลผล 

- สวนระบุเวลาการเตรียมเครื่องจักรของสถานีงาน 
- สวนระบุวันและเวลาที่จะเริ่มทําการผลิตและประมวลผลโปรแกรม 
- สวนระบุความไมแนนอน 
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นอกจากนี้โปรแกรมยังสามารถรองรับความไมแนนอนตางๆที่อาจเกิดขึ้น เชน การเสียของ
เครื่องจักร การขาดวัตถุดิบ และการทํางานลวงเวลาได 

 
7.1.5. จากผลการวัดประสิทธิภาพของโรงงานในการควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผน 

สามารถสรุปไดวาโรงงานมีประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตที่สูง โดยมีงานที่ไมสามารถทําให
เสร็จส้ินตามแผนเพียง 11 งานจากงานทั้งหมด 266 งาน ซึ่งถือเปนคาความผิดพลาด 4.135% 
และมีจํานวนวันตางจากแผน 20 วัน ถือเปนจํานวนวันผิดพลาดเฉลี่ย 0.075 วันหรือ 1.805 ชั่วโมง
ตองาน 

 
7.1.6. จากผลการทดสอบเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการจัดตารางการผลิตทั้ง 3 วิธี 

โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้นเปนเครื่องมือชวยคํานวณ พบวาตารางการผลิตที่
ไดจากวิธีการตางๆมีขอดีในสวนตางๆกัน โดยจากตารางที่ 6.2 จะเห็นไดวาตารางการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยรวม คือตารางการผลิตที่ไดจากวิธีการของกุปตา และเมื่อทําการวิเคราะห
เฉพาะในสวนที่โรงงานตัวอยางใหความสนใจสามารถสรุปคาประสิทธิภาพออกมาไดดังตารางที่ 
6.3 ซึ่งมีผลดังนี้ 

1) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหจํานวนงานลาชาต่ําสุด ซึ่งเปนวัตถุประสงคหลักในการจัด
ตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง ไดแก วิธีการของกุปตา 

2) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําสุด คือ วิธีการของกุปตา 
3) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหคาเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยต่ําสุด คือ วิธีการของพาลเมอร 
จากผลขางตนสรุปไดวาตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพดีที่สุด และใหผลที่มีความ

สอดคลองกับวัตถุประสงคของโรงงานตัวอยางที่เนนไปที่การลดเปอรเซ็นตการสงมอบลาชาคือ 
วิธีการของกุปตา 

 
7.1.7. จากผลการเปรียบเทียบคาตัววัดผลของวิธีของกุปตากับวิธีการจัดตารางการผลิต

แบบเดิมของโรงงานตัวอยาง พบวาวิธีการของกุปตาสามารถลดจํานวนงานลาชาลงไดถึง 36 งาน 
ซึ่งคิดเปนเปอรเซ็นตปรับปรุง 57.14% จากวิธีการเดิม รวมทั้งลดเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลงได 
1.38 วันหรือคิดเปนเปอรเซ็นตปรับปรุง 26.77% จากวิธีการเดิม และลดเวลาสายของงานโดย
เฉลี่ยลงได 1.21 วัน หรือคิดเปนเปอรเซ็นตปรับปรุง 34.03% จากวิธีการเดิม  

 
7.1.8. จากผลการเปรียบเทียบในสวนของเวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรพบวาการจัด

ตารางการผลิตโดยใชวิธีการของกุปตาสามารถลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักรในจุดที่เปนคอคอด
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ของการผลิตลงมาได 2400 นาทีถือเปน 11.3%ของการปรับปรุงจากวิธีการแบบเดิม ซึ่งสงผลให
สามารถทําการผลิตไดรวดเร็วขึ้น 

 
7.1.9. จากผลการเปรียบเทียบพบวา การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดตาราง

การผลิตสามารถลดเวลาที่ใชในการวางแผนจัดตารางการผลิตลงไดถึงประมาณ 9 ชั่วโมง 
 

7.2. ปญหาอุปสรรคในการประยุกตใชโปรแกรมและขอเสนอแนะ 
 

ในการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรไปใชงานจริงยังมีปญหาและอุปสรรคในบางสวน ซึ่ง
จะตองมีการปรับปรุงและทําการพัฒนาตอไป ดังนี้ 

7.2.1. ในการนําโปรแกรมไปใชยังขาดการวิเคราะหในการใชงานสําหรับอุตสาหกรรมใน
รูปแบบที่แพรหลาย ควรมีการทําการทดลองและวิเคราะหหาตารางการผลิตที่เหมาะสมและ
สอดคลองกับวัตถุประสงคของโรงงานนั้นๆ โดยใชเทคนิคการออกแบบการทดลองและวิเคราะห
ความไวตอการเปลี่ยนแปลงขอมูลในสวนตางๆ (Sensitivity Analysis) และควรใชขอมูลจาก
โรงงานตางๆที่มีการผลติในรูปแบบที่หลากหลายมากขึ้น 
 
 7.2.2. ในปจจุบันผูที่จะสามารถใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ได ตองเปนผูที่มี
ความเขาใจในกระบวนการผลิตและรูข้ันตอนการทํางานตางๆของโปรแกรมเปนอยางดี ดังนั้นหาก
มีความตองการที่จะใหมีผูใชงานไดอยางหลากหลายขึ้นจึงมีความจําเปนที่จะตองทําการฝกอบรม
และอธิบายกระบวนการผลิตและขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมอยางละเอียด 
 
 7.2.3. การใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรในอุตสาหกรรมจริงนั้น มีความตองการความ
รวดเร็วในการคํานวณและการประมวลผลขอมูลอยูมากซึ่งในการใชงานในปจจุบันยังขาดเครื่อง
คอมพิวเตอรที่มีประสิทธิภาพเพียงพอ ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองใชเครื่องคอมพิวเตอรที่มี
ประสิทธิภาพสูงเนื่องจากโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีข้ันตอนการคํานวณมากและมีการ
คํานวณซ้ําในหลายขั้นตอน นอกจากนี้เครื่องคอมพิวเตอรที่ใชควรมีความจุขอมูลขนาดใหญเพื่อใช
ในการเก็บขอมูลจํานวนมาก ดังนั้นในการเลือกใชเครื่องคอมพิวเตอรควรมีการระบุขนาดหนวย
ประมวลผล (CPU) ซึ่งควรมีรุนไมต่ํากวา Celeron 400 ในระบบ Pentiumหรือระบบอื่นที่เทียบเทา
กัน และมีความเร็วไมต่ํากวา 450MHz และมีขนาดแรม (Ram) ไมต่ํากวา 64 MB ซึ่งในที่นี้ก็เปน
คุณสมบัติที่ระบุสําหรับโปรแกรมบอรแลนดเดลไฟ 6 (Borland Delphi 6) ดวย 
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 7.2.4. การใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีขั้นตอนหลายขั้นตอนและตองอาศัย
ความเขาใจในการทํางาน ดังนั้นโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จะพัฒนาขึ้นในอนาคตควรมี
สวนแนะนําการใชงานและชวยเหลือผูใช (Help) เพื่อใหผูใชสามารถทําความเขาใจและใชงาน
โปรแกรมไดงาย 
 
 7.2.5. การใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิตในปจจุบันตองมีการนําขอมูลในสวน
ของความไมแนนอนใสปอนลงในโปรแกรมโดยผูใชซึ่งสงผลใหเกิดการลาชาและเสี่ยงตอความ
ผิดพลาด ดังนั้นโปรแกรมที่จะพัฒนาขึ้นในอนาคตควรจะมีสวนเชื่อมโยงกับฐานขอมูลดานวัตถุดิบ
และสวนซอมบํารุงแบบออนไลน (Online) เพื่อที่จะสามารถปรับปรุงขอมูลการขาดวัตถุดิบและการ
เสียของเครื่องจักรใหเปนปจจุบันอยูเสมอ และชวยลดภาระในการปอนขอมูลซึ่งอาจมีการ
ผิดพลาดเกดิขึ้นได 
 
 7.2.6. ในการปรับตารางการผลิตในปจจุบันตองอาศัยประสบการณของผูวางแผนการ
ผลิตในการแกปญหาที่เกิดขึ้นซึ่งอาจไมสามารถครอบคลุมไดในทุกสวนที่เกี่ยวของ ดังนั้นโปรแกรม
การจัดตารางการผลิตที่จะพัฒนาขึ้นในอนาคตควรมีการเสนอแนะวิธีการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นใน
ระหวางการผลิตได เชน สามารถใหคําแนะนําในกรณีที่มีงานลาชาจํานวนมากได เปนตน 
 
 7.2.7. ตารางการผลิตที่ออกมาในปจจุบันไมสามารถเลื่อนงานเขาออกได เนื่องจากมีการ
ตั้งสมมติฐานใหไมมีการเรงงาน ดังนั้นในการนําตารางการผลิตไปใชในอนาคตควรจะใหมีการปรบั
ตารางการผลิตในแตละคําสั่งซื้อไดโดยผูใช เพื่อนําไปใชในการปรับปรุงใหสามารถเลื่อนงานเขา
ออกไดตามความจําเปน 
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ภาคผนวก ก เปนการแสดงขอมูลเวลาที่ใสลงไปในฐานขอมูล ซึ่งฐานขอมูลเวลาดงักลาวนี้
มีความจําเปนตอการจัดตารางการผลิต โดยแบงออกเปน 2 สวน คือ 
 
1. ขอมูลเวลาที่ใชในการปฏิบัติการของแตละสินคาในแตละสถานีงาน 
2. ขอมูลเวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรในแตละสถานีงาน 
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OperationTime DB 
Casting Lathe Painting No. CODE Size Color

 CT GC HT VL PC VH AL PR DR PW PA HL CL CR 
1 5181890 B BR 8.60 1.00 0.85 3.82 0.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.8 0.45 0.45 
2 6202095 B BR 10.00 1.00 0.85 3.83 1.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.77 0.45 0.45 
3 7222295 B BR 9.55 1.00 0.85 4.17 1.50 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.32 0.45 0.45 
4 7242395 B - 9.67 1.00 0.85 3.50 1.20 0.58 0.60 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
5 7322085 B - 10.00 1.00 0.85 4.47 1.63 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
6 7322395 B - 11.25 1.00 0.85 3.50 1.20 0.58 0.60 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
7 7532085 B - 6.83 1.00 0.85 3.17 1.63 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
8 7532295 B - 9.55 1.00 0.85 3.67 1.97 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
9 7632190 B - 9.60 1.00 0.85 4.33 1.20 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 

10 7831875 B - 8.21 1.00 0.85 3.97 2.60 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
11 7831890 B - 8.21 1.00 0.85 3.97 1.28 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
12 7832085 B - 9.72 1.00 0.85 4.47 1.63 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
13 7832095 B - 9.72 1.00 0.85 4.47 1.63 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
14 7852290 B - 9.22 1.00 0.85 4.17 2.50 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
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Casting Lathe Painting No. CODE Size Color
CT GC HT VL PC VH AL PR DR PW PA HL CL CR 

15 AC1580 A SI 8.54 1.00 0.85 3.60 2.90 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.88 0.45 0.45 
16 AG1775 B SI 6.50 1.00 0.85 3.75 2.60 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
17 AG1880 B SI 6.42 1.00 0.85 3.89 2.01 0.58 0.25 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
18 AG2085 B SI 6.83 1.00 0.85 3.83 1.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
19 AL21575 A SI 7.21 1.00 0.85 2.10 2.75 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
20 ALP2295 B SI 9.17 1.00 0.85 3.68 1.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.04 0.45 0.45 
21 ALP2495 B SI 8.50 1.00 0.85 5.73 2.56 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.04 0.45 0.45 
22 ALT1565 A SI 6.25 1.00 0.85 2.97 2.68 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
23 ALT1670 A SI 7.44 1.00 0.85 2.33 2.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
24 ANC1775 B SI 5.83 1.00 0.85 2.52 2.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
25 APA1580 A SI 6.70 1.00 0.85 3.83 2.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.88 0.45 0.45 
26 APE1770 B SI 5.71 1.00 0.85 2.91 2.68 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.2 0.45 0.45 
27 APE1875 B SI 5.50 1.00 0.85 3.33 2.26 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
28 ARG1770 B SI 6.91 1.00 0.85 3.47 1.01 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.48 0.45 0.45 
29 ARG1780 B SI 6.91 1.00 0.85 2.37 1.62 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.48 0.45 0.45 
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30 ARG1875 B SI 7.45 1.00 0.85 2.77 1.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.58 0.45 0.45 
31 ARG1885 B SI 7.45 1.00 0.85 2.77 1.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.58 0.45 0.45 
32 ARG2085 B SI 7.59 1.00 0.85 2.92 1.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.78 0.45 0.45 
33 ATL1575 A SI 5.67 1.00 0.85 3.35 1.55 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.35 0.45 0.45 
34 AV71770 B BL 6.94 1.00 0.85 2.50 1.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
35 AW11775 B SI 8.20 1.00 0.85 3.17 2.50 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
36 AW11870 B SI 8.00 1.00 0.85 3.65 2.12 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.6 0.45 0.45 
37 AW11885 B SI 8.00 1.00 0.85 3.65 2.12 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.6 0.45 0.45 
38 AW12085 B SI 8.24 1.00 0.85 3.72 2.16 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.02 0.45 0.45 
39 AW21775 B SI 6.84 1.00 0.85 3.17 2.50 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
40 AW21885 B SI 8.07 1.00 0.85 3.67 2.75 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.6 0.45 0.45 
41 BSX1570 A SI 8.28 1.00 0.85 2.83 2.45 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.53 0.45 0.45 
42 BSX1675 A SI 8.28 1.00 0.85 2.83 2.45 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.53 0.45 0.45 
43 CF1670 A SI 6.30 1.00 0.85 2.33 2.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.57 0.45 0.45 
44 CF1770 B SI 7.36 1.00 0.85 2.55 3.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.57 0.45 0.45 
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45 CF1875 B SI 7.46 1.00 0.85 2.40 3.95 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.57 0.45 0.45 
46 CF1980 B SI 7.11 1.00 0.85 2.58 3.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.57 0.45 0.45 
47 CFE1565 A SI 7.00 1.00 0.85 3.83 1.75 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.35 0.45 0.45 
48 CHA1775 B SI 5.83 1.00 0.85 2.70 1.78 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
49 CHA1880 B SI 6.50 1.00 0.85 2.80 1.78 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
50 CPA1460 A SI 6.98 1.00 0.85 2.33 1.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
51 CPM1575 A SI 7.21 1.00 0.85 2.10 2.75 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.5 0.45 0.45 
52 CPM1585 A SI 7.21 1.00 0.85 2.78 1.18 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.5 0.45 0.45 
53 CTY1770 B SI 7.07 1.00 0.85 3.33 1.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.33 0.45 0.45 
54 D51570 A SI 6.67 1.00 0.85 2.83 2.75 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
55 D61570 A SI 7.97 1.00 0.85 2.83 2.75 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
56 DRL1570 A SI 6.75 1.00 0.85 2.92 2.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
57 E101570 A SI 7.59 1.00 0.85 2.58 2.05 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
58 EAG1570 A SI 6.57 1.00 0.85 3.80 1.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.58 0.45 0.45 
59 EAG1675 A SI 7.50 1.00 0.85 3.98 2.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.58 0.45 0.45 
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60 EAG1775 B SI 7.23 1.00 0.85 3.99 1.42 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.58 0.45 0.45 
61 EX1565 A SI 7.11 1.00 0.85 2.75 2.05 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.58 0.45 0.45 
62 EX1770 B SI 6.91 1.00 0.85 2.75 2.05 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.58 0.45 0.45 
63 F01565 A SI 6.61 1.00 0.85 3.17 2.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
64 F01670 A SI 6.61 1.00 0.85 3.17 2.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
65 F111570 A SI 7.78 1.00 0.85 3.17 1.97 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
66 F111670 A SI 8.75 1.00 0.85 3.17 1.97 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
67 F161670 A SI 8.75 1.00 0.85 3.25 1.97 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
68 FIN1775 B SI 8.24 1.00 0.85 3.83 1.42 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
69 FRO1770 B SI 5.60 1.00 0.85 2.50 2.26 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
70 FRO1875 B SI 6.00 1.00 0.85 3.33 2.26 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
71 FRO1975 B SI 5.54 1.00 0.85 2.58 2.97 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
72 FRR1565 A SI 6.20 1.00 0.85 2.67 2.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
73 FRR1770 B SI 6.10 1.00 0.85 3.00 2.26 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
74 FUR1770 B SI 5.50 1.00 0.85 2.50 2.26 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
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75 FUR1875 B SI 5.50 1.00 0.85 3.33 2.26 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
76 FUR1975 B SI 6.67 1.00 0.85 2.58 2.97 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.43 0.45 0.45 
77 FUS1565 A SI 5.58 1.00 0.85 2.67 2.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
78 FUS1770 B SI 5.50 1.00 0.85 2.66 2.26 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
79 FUS1875 B SI 5.50 1.00 0.85 2.98 2.26 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
80 FUS1980 B - 7.50 1.00 0.85 3.83 1.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
81 GAL2095 B SI 7.50 1.00 0.85 3.45 2.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.77 0.45 0.45 
82 GEO1575 A SI 6.40 1.00 0.85 3.08 2.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.5 0.45 0.45 
83 GM1885 B SI 7.35 1.00 0.85 2.80 3.42 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.75 0.45 0.45 
84 GTC1770 B SI 7.39 1.00 0.85 2.10 2.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
85 GTC1875 B SI 5.50 1.00 0.85 3.33 2.26 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
86 INF1585 A SI 7.54 1.00 0.85 3.25 1.47 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.57 0.45 0.45 
87 INF1680 A SI 8.63 1.00 0.85 3.25 1.47 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.57 0.45 0.45 
88 L931885 B SI 8.57 1.00 0.85 3.67 2.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
89 L932090 B - 9.04 1.00 0.85 3.67 3.57 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
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90 L981680 A SI 7.23 1.00 0.85 2.83 2.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.42 0.45 0.45 
91 L991885 B - 7.21 1.00 0.85 3.67 2.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
92 L992090 B SI 7.22 1.00 0.85 3.75 2.75 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
93 LAN1680 A SI 7.36 1.00 0.85 3.45 1.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.98 0.45 0.45 
94 LCL1680 A BL 7.36 1.00 0.85 3.45 1.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.98 0.45 0.45 
95 LET1575 A SI 7.30 1.00 0.85 2.00 2.05 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.59 0.45 0.45 
96 LEX1680 A SI 7.35 1.00 0.85 4.17 1.68 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.82 0.45 0.45 
97 LG1565 A SI 5.83 1.00 0.85 2.47 2.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.35 0.45 0.45 
98 LG2295 B SI 11.25 1.00 0.85 4.95 2.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 4.33 0.45 0.45 
99 LGT1565 A SI 7.44 1.00 0.85 3.33 1.72 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 

100 LGT1670 A SI 5.33 1.00 0.85 3.33 1.72 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.35 0.45 0.45 
101 LH1460 A SI 6.54 1.00 0.85 2.67 1.38 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
102 LM11565 A SI 7.00 1.00 0.85 2.83 1.78 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
103 LS11885 B WH 8.57 1.00 0.85 3.67 2.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.59 0.45 0.45 
104 LS11895 B - 8.20 1.00 0.85 3.77 2.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
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105 LSR1570 A SI 7.36 1.00 0.85 3.76 1.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0 0 0.45 
106 LT1575 A SI 5.67 1.00 0.85 2.47 2.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.35 0.45 0.45 
107 LUX2095 B SI 7.50 1.00 0.85 3.83 1.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.78 0.45 0.45 
108 LW1770 B - 6.00 1.00 0.85 3.27 2.15 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
109 LZ1770 B SI 7.23 1.00 0.85 3.27 2.15 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.09 0.45 0.45 
110 MAG1570 A - 4.92 1.00 0.85 1.72 2.02 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
111 MAG1670 A - 4.92 1.00 0.85 2.95 2.23 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
112 MAG1770 B - 5.33 1.00 0.85 2.78 2.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
113 MAX1565 A SI 5.58 1.00 0.85 3.60 2.20 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.35 0.45 0.45 
114 MAX1665 A SI 5.58 1.00 0.85 2.05 1.33 0.58 0.42 0.95 0.45 0.55 0.45 1.43 0.45 0.45 
115 MC1670 A SI 7.17 1.00 0.85 3.06 0.90 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.93 0.45 0.45 
116 MC21670 A SI 8.08 1.00 0.85 3.38 1.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.93 0.45 0.45 
117 MC31670 A SI 7.25 1.00 0.85 3.00 0.67 0.58 0.20 0.95 0.45 0.55 0.45 1.1 0.45 0.45 
118 MC41670 A SI 7.25 1.00 0.85 2.32 0.68 0.58 0.20 0.95 0.45 0.55 0.45 1.1 0.45 0.45 
119 MCG1675 A SI 6.71 1.00 0.85 3.42 3.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.27 0.45 0.45 
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120 ME61770 B BL 6.39 1.00 0.85 3.35 1.28 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
121 ME61875 B SI 7.92 1.00 0.85 3.50 1.55 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
122 MES1570 A SI 7.39 1.00 0.85 2.50 2.18 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.49 0.45 0.45 
123 MES1675 A SI 6.85 1.00 0.85 3.88 2.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.53 0.45 0.45 
124 MES1775 B SI 8.24 1.00 0.85 3.67 2.40 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.59 0.45 0.45 
125 MES1875 B SI 8.80 1.00 0.85 3.83 2.55 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.59 0.45 0.45 
126 MF11875 B SI 6.42 1.00 0.85 3.89 0.60 0.58 0.25 0.95 0.45 0.55 0.45 1.1 0.45 0.45 
127 ML1570 A - 8.04 1.00 0.85 2.77 2.80 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
128 MON2295 B - 8.50 1.00 0.85 4.12 1.73 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
129 MOT1585 A SI 9.10 1.00 0.85 3.50 2.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.67 0.45 0.45 
130 MR1570 A - 7.62 1.00 0.85 2.77 2.80 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
131 MR51565 A SI 5.00 1.00 0.85 3.83 1.75 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.35 0.45 0.45 
132 MUS1775 B - 6.50 1.00 0.85 3.75 2.60 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
133 MUS1980 B - 7.50 1.00 0.85 3.87 1.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
134 NEO1770 B SI 7.11 1.00 0.85 3.38 2.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.65 0.45 0.45 
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135 NEO1980 B SI 8.40 1.00 0.85 3.83 2.97 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.94 0.45 0.45 
136 NJ21570 A SI 7.50 1.00 0.85 2.37 1.58 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.84 0.45 0.45 
137 NJ21585 A SI 7.50 1.00 0.85 2.80 1.42 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.84 0.45 0.45 
138 NS11565 A - 7.36 1.00 0.85 2.67 1.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
139 NT01565 A - 7.35 1.00 0.85 2.72 1.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
140 ORC1575 A SI 5.80 1.00 0.85 3.33 3.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.84 0.45 0.45 
141 ORC1690 A SI 5.80 1.00 0.85 3.58 2.30 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.84 0.45 0.45 
142 ORL1575 A SI 6.00 1.00 0.85 3.33 3.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.84 0.45 0.45 
143 ORL1690 A SI 6.00 1.00 0.85 3.33 3.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.84 0.45 0.45 
144 P101770 B SI 6.30 1.00 0.85 3.53 2.90 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.62 0.45 0.45 
145 P101875 B SI 6.00 1.00 0.85 2.53 2.25 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
146 P101980 B SI 6.67 1.00 0.85 2.76 2.25 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
147 PAR1670 A SI 6.98 1.00 0.85 3.50 1.88 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.7 0.45 0.45 
148 PAS1770 B SI 7.39 1.00 0.85 3.17 2.90 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.7 0.45 0.45 
149 PAS1875 B SI 7.06 1.00 0.85 3.25 2.93 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.7 0.45 0.45 
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150 PAT1570 A SI 7.07 1.00 0.85 2.70 1.65 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.5 0.45 0.45 
151 PAT1675 A SI 7.17 1.00 0.85 2.70 1.65 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.5 0.45 0.45 
152 PJ21570 A SI 6.30 1.00 0.85 2.75 1.85 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.17 0.45 0.45 
153 POK1770 B SI 8.44 1.00 0.85 3.53 2.15 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.62 0.45 0.45 
154 POK1875 B SI 9.64 1.00 0.85 3.67 2.25 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.62 0.45 0.45 
155 PSE1565 A SI 5.50 1.00 0.85 2.33 2.30 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.53 0.45 0.45 
156 PSE1670 A SI 6.33 1.00 0.85 2.67 2.50 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.53 0.45 0.45 
157 PSE1770 B SI 6.33 1.00 0.85 2.10 1.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
158 PT1575 A SI 6.97 1.00 0.85 2.83 1.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.5 0.45 0.45 
159 PT1680 A SI 6.67 1.00 0.85 2.92 1.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.5 0.45 0.45 
160 RA1570 A SI 6.19 1.00 0.85 2.35 1.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.77 0.45 0.45 
161 RCU1775 B - 8.97 1.00 0.85 3.40 1.47 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
162 RCU1790 B - 8.97 1.00 0.85 3.58 3.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
163 REG1575 A SI 6.00 1.00 0.85 3.58 3.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.84 0.45 0.45 
164 REG1690 A SI 6.00 1.00 0.85 3.58 3.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.84 0.45 0.45 
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165 REG1695 A SI 6.00 1.00 0.85 3.58 3.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.84 0.45 0.45 
166 REG1710 B SI 7.00 1.00 0.85 3.25 3.57 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.84 0.45 0.45 
167 REV1565 A SI 5.50 1.00 0.85 2.85 2.35 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.35 0.45 0.45 
168 REV1770 B SI 5.50 1.00 0.85 2.50 2.26 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.62 0.45 0.45 
169 RK1675 A SI 7.11 1.00 0.85 3.50 3.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.69 0.45 0.45 
170 RK1775 B SI 7.54 1.00 0.85 3.70 3.18 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.75 0.45 0.45 
171 RK1880 B SI 6.98 1.00 0.85 3.83 3.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.82 0.45 0.45 
172 RN11770 B SI 6.94 1.00 0.85 2.50 2.60 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.62 0.45 0.45 
173 RN11875 B SI 7.92 1.00 0.85 3.50 1.55 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.52 0.45 0.45 
174 RN31770 B - 7.36 1.00 0.85 2.50 2.60 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
175 ROC1570 A - 7.83 1.00 0.85 2.42 1.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
176 RS51565 A SI 7.44 1.00 0.85 2.50 2.85 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.49 0.45 0.45 
177 RS51670 A SI 6.51 1.00 0.85 3.16 2.95 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.57 0.45 0.45 
178 RS51770 B SI 8.28 1.00 0.85 3.77 2.92 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.57 0.45 0.45 
179 RS51875 B SI 6.43 1.00 0.85 3.83 3.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.57 0.45 0.45 
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180 RS71770 B SI 6.45 1.00 0.85 3.77 2.92 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.57 0.45 0.45 
181 S71565 A - 7.14 1.00 0.85 2.42 1.58 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
182 S71670 A - 7.06 1.00 0.85 2.53 1.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
183 S71770 B - 7.33 1.00 0.85 2.67 1.75 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
184 S71775 B - 7.33 1.00 0.85 2.70 1.78 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
185 S71875 B - 6.19 1.00 0.85 2.83 2.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
186 S71980 B - 6.65 1.00 0.85 3.00 0.50 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
187 S71990 B - 6.65 1.00 0.85 3.00 0.50 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
188 S731980 B - 6.65 1.00 0.85 3.00 2.08 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
189 SEN1460 A - 6.54 1.00 0.85 2.67 1.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
190 SHU1565 A BL 7.14 1.00 0.85 3.17 3.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.44 0.45 0.45 
191 SHU1670 A BL 7.06 1.00 0.85 3.25 3.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.44 0.45 0.45 
192 SHU1770 B BL 6.97 1.00 0.85 3.53 2.90 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.62 0.45 0.45 
193 SHU1875 B BL 6.67 1.00 0.85 3.67 3.05 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.62 0.45 0.45 
194 SLR1575 A SI 5.96 1.00 0.85 2.75 1.85 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.59 0.45 0.45 
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195 SLR1585 A SI 5.96 1.00 0.85 2.83 1.92 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.59 0.45 0.45 
196 SLR1890 B SI 8.07 1.00 0.85 3.00 2.05 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.87 0.45 0.45 
197 SN1775 B - 7.13 1.00 0.85 2.75 1.92 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
198 SN1875 B - 7.53 1.00 0.85 2.83 1.92 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
199 SS1880 B - 6.07 1.00 0.85 3.22 1.90 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
200 SS1980 B - 7.50 1.00 0.85 3.33 1.93 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
201 ST1770 B - 9.02 1.00 0.85 3.25 1.97 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
202 STF1875 B - 8.21 1.00 0.85 3.89 0.60 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
203 SUV1575 A BL 7.34 1.00 0.85 3.53 2.87 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.72 0.45 0.45 
204 SUV1680 A BL 7.93 1.00 0.85 3.67 2.97 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.84 0.45 0.45 
205 SUV1780 B BL 8.48 1.00 0.85 3.45 3.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 2.07 0.45 0.45 
206 SUV1885 B BL 9.00 1.00 0.85 3.70 3.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 2.16 0.45 0.45 
207 SUV1890 B BL 9.00 1.00 0.85 3.70 3.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 2.16 0.45 0.45 
208 SUV2085 B BL 8.95 1.00 0.85 5.17 5.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 2.54 0.45 0.45 
209 T611575 A SI 5.67 1.00 0.85 3.35 1.55 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.35 0.45 0.45 
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210 TC1670 A - 6.38 1.00 0.85 3.17 2.53 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
211 TC1770 B - 6.67 1.00 0.85 3.33 2.67 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
212 TC1870 B - 6.91 1.00 0.85 3.50 2.92 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
213 TY21770 B SI 6.91 1.00 0.85 3.25 3.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 2.54 0.45 0.45 
214 VE1565 A SI 6.96 1.00 0.85 2.47 0.90 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.65 0.45 0.45 
215 VE1570 A - 6.96 1.00 0.85 3.32 2.18 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
216 VE1670 A - 7.33 1.00 0.85 2.67 1.20 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
217 VEL1465 A SI 5.92 1.00 0.85 2.50 3.38 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.43 0.45 0.45 
218 VER1875 B - 8.21 1.00 0.85 3.89 0.60 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
219 VL21565 A - 7.44 1.00 0.85 2.97 2.68 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
220 VL21570 A - 7.44 1.00 0.85 2.97 2.68 0.58 0.42 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
221 VL21770 B - 6.00 1.00 0.85 2.72 0.90 0.58 0.42 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
222 VL21780 B - 6.00 1.00 0.85 2.72 0.95 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
223 VP11890 B SI 8.18 1.00 0.85 3.33 3.17 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.65 0.45 0.45 
224 VPD1375 A - 6.25 1.00 0.85 2.98 1.23 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
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225 VPD1565 A - 6.27 1.00 0.85 3.00 1.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
226 VPD1670 A - 6.59 1.00 0.85 3.00 1.33 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
227 VPD1770 B - 6.02 1.00 0.85 3.17 1.53 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
228 VS11670 A - 6.92 1.00 0.85 3.17 1.90 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
229 VS11775 B - 8.00 1.00 0.85 3.25 1.83 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
230 VS11875 B - 7.96 1.00 0.85 3.33 2.00 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
231 VX1890 B SI 7.83 1.00 0.85 3.83 0.50 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 0.85 0.45 0.45 
232 VX2295 B SI 8.95 1.00 0.85 4.12 0.50 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.04 0.45 0.45 
233 W221675 A - 7.85 1.00 0.85 2.67 1.58 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
234 WHS1565 A WH 7.50 1.00 0.85 3.25 2.42 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.32 0.45 0.45 
235 WHS1675 A WH 6.81 1.00 0.85 3.25 2.42 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.32 0.45 0.45 
236 WHS1775 B WH 6.81 1.00 0.85 3.25 2.42 0.58 0.25 0.95 0.45 0.55 0.45 1.32 0.45 0.45 
237 WM21770 B SI 6.34 1.00 0.85 2.72 1.65 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.32 0.45 0.45 
238 WM21980 B SI 8.40 1.00 0.85 3.83 2.97 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.32 0.45 0.45 
239 WSM1565 A SI 7.07 1.00 0.85 3.08 2.30 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.32 0.45 0.45 
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240 WSM1670 A SI 7.94 1.00 0.85 3.08 2.30 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.32 0.45 0.45 
241 WSM1770 B - 7.94 1.00 0.85 3.08 2.30 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
242 ZI1570 A - 7.47 1.00 0.85 3.12 2.68 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
243 ZIG1575 A SI 7.44 1.00 0.85 2.63 2.66 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.5 0.45 0.45 
244 ZT61770 B - 7.86 1.00 0.85 3.52 1.28 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
245 ZT61875 B - 6.67 1.00 0.85 3.52 1.28 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
246 ZX1460 A - 7.00 1.00 0.85 3.17 2.37 0.58 0.35 0.95 0.45 0 0 0 0 0 
247 ZZX1570 A SI 7.60 1.00 0.85 3.72 2.68 0.58 0.35 0.95 0.45 0.55 0.45 1.67 0.45 0.45 
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แผนก เครื่องจักร ประเภท ทําการ Set Up ขั้นตอนการ Set Up ประเภทของขั้นตอน เวลาที่ใช (นาที) 
หลอ เครื่องหลอ แมพิมพขนาดเล็ก (14 - 16 นิ้ว) ทุกๆรูปแบบ ติดตั้งแมพิมพบน ติดตั้ง 15 

    ติดตั้งแมพิมพลาง ติดตั้ง 15 
    ยึดแมพิมพ ปรับตั้ง 5 
    ฉีดเคลือบแมพิมพ ปรับตั้ง 5 
    อุนแมพิมพ ปรับตั้ง 20 
    รอแมพิมพเยน็ Unload 10 
    ยกแมพมิพลง Unload 5 
    ทําความสะอาด ลางเครื่อง 5 
  แมพิมพขนาดใหญ (17 นิว้ ขึ้นไป) ทุกๆรูปแบบ ติดตั้งแมพิมพบน ติดตั้ง 20 
    ติดตั้งแมพิมพลาง ติดตั้ง 20 
    ยึดแมพิมพ ปรับตั้ง 5 
    ฉีดเคลือบแมพิมพ ปรับตั้ง 5 
    อุนแมพิมพ ปรับตั้ง 35 
    รอแมพิมพเยน็ Unload 15 
    ยกแมพมิพลง Unload 5 
    ทําความสะอาด ลางเครื่อง 5 
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แผนก เครื่องจักร ประเภท ทําการ Set Up ขั้นตอนการ Set Up ประเภทของขั้นตอน เวลาที่ใช (นาที) 
 เครื่อง Gate Cut  ทุกๆ 1 สัปดาห ตั้งหัวตัด  ปรับตั้ง 3 

    ตั้งหัวเจาะ ปรับตั้ง 2 
    อุนเครื่อง ปรับตั้ง 5 
 เครื่อง Heat Treatment  ทุกๆ 1 สัปดาห อุนเครื่อง ปรับตั้ง 30 

กลึง เครื่องกลึง  ทุกๆรูปแบบ ตั้งหัวกลึง ปรับตั้ง 40 
    ตั้งโปรแกรม ปรับตั้ง 35 
    ทําความสะอาด ลางเครื่อง 5 
 เครื่องเจาะ PCD  ทุกๆรูปแบบ ตั้งหัวเจาะ ปรับตั้ง 10 
    ตั้งโปรแกรม ปรับตั้ง 5 
    ทําความสะอาด ลางเครื่อง 5 
 เครื่องเจาะ Valve Hole  ทุกๆ 1 สัปดาห ตั้งหัวจับยึด ปรับตั้ง 20 
    ตั้งหัวเจาะ ปรับตั้ง 10 
 เครื่องทดสอบ Air Leak ไมมีการ Set up    
สี เครื่อง Pre treatment  ทุกๆ 1 สัปดาห ตั้งหัวลาง ปรับตั้ง 20 
    ตั้งปมพฉีด ปรับตั้ง 10 
 เครื่อง Drying Oven  ทุกๆ 1 สัปดาห ตั้งหัวเปา ปรับตั้ง 15 



 
 

ตารางที่ ก-2: เวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรในแตละสถานีงาน 

161

แผนก เครื่องจักร ประเภท ทําการ Set Up ขั้นตอนการ Set Up ประเภทของขั้นตอน เวลาที่ใช (นาที) 
    อุนเครื่อง ปรับตั้ง 30 
 เครื่อง Powder  ทุกๆ 1 สัปดาห เตรียมสีฝุนสําหรับพน ติดตั้ง 5 
    ตั้งหัวพน ปรับตั้ง 25 
 เครื่อง Paint สีดํา ทุกๆรูปแบบ เตรียมสีสําหรบัพน ติดตั้ง 5 
    ตั้งหัวพนส ี ปรับตั้ง 15 
    ลางหัวพน ลางเครื่อง 20 
  สีบรอนซ ทุกๆรูปแบบ เตรียมสีสําหรบัพน ปรับตั้ง 15 
    ตั้งหัวพนส ี ติดตั้ง 5 
    ลางหัวพน ลางเครื่อง 10 
  สีเงิน ทุกๆรูปแบบ เตรียมสีสําหรบัพน ปรับตั้ง 15 
    ตั้งหัวพนส ี ติดตั้ง 5 
    ลางหัวพน ลางเครื่อง 5 
  สีขาว ทุกๆรูปแบบ เตรียมสีสําหรบัพน ปรับตั้ง 15 
    ตั้งหัวพนส ี ติดตั้ง 5 
    ลางหัวพน ลางเครื่อง 15 
 เครื่องกลึงเงา  ทุกๆ รูปแบบ ตั้งหัวกลึง ปรับตั้ง 40 



 
 

ตารางที่ ก-2: เวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรในแตละสถานีงาน 

162

แผนก เครื่องจักร ประเภท ทําการ Set Up ขั้นตอนการ Set Up ประเภทของขั้นตอน เวลาที่ใช (นาที) 
    ตั้งโปรแกรม ปรับตั้ง 20 
 เครื่อง Clear  ทุกๆ 1 สัปดาห เตรียมน้ํายาเคลือบ ติดตั้ง 5 
    ตั้งหัวพน ปรับตั้ง 25 
 เครื่อง Curing  ทุกๆ 1 สัปดาห ตั้งหัวเปา ปรับตั้ง 15 
    อุนเครื่อง ปรับตั้ง 30 

 



ภาคผนวก ข 
 
 ภาคผนวก ข เปนการเปรียบเทียบผลของวันที่คาดวางานจะเสร็จส้ินที่ไดมาจากวิธีการจัด
ตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานกับผลที่ไดจากบันทึกการทํางานที่ไดมาจากการทํางานจริง 
และทําการวิเคราะหผลตางของขอมูลทั้ง 2 สวนและสรุปผลตางเปนจํานวนวัน โดยใชขอมูลการ
ผลิตจริงจากเดือนธนัวาคม 2545 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(1) - (2) 

1 OD45120001 VPD1565 11/24/02 11/24/02 0 
2 OD45120002 RS51565 11/23/02 11/23/02 0 
3 OD45120003 RS51565 11/24/02 11/24/02 0 
4 OD45120004 S71565 11/20/02 11/20/02 0 
5 OD45120005 S71565 11/20/02 11/22/02 -2 
6 OD45120006 S71565 11/21/02 11/21/02 0 
7 OD45120007 VPD1565 11/20/02 11/20/02 0 
8 OD45120008 VPD1565 11/22/02 11/22/02 0 
9 OD45120009 FUS1565 11/22/02 11/22/02 0 

10 OD45120010 SLR1575 11/30/02 11/30/02 0 
11 OD45120011 SLR1575 11/27/02 11/27/02 0 
12 OD45120012 E101570 11/22/02 11/22/02 0 
13 OD45120013 PT1575 11/25/02 11/25/02 0 
14 OD45120014 VPD1565 11/21/02 11/21/02 0 
15 OD45120015 CF1670 11/25/02 11/25/02 0 
16 OD45120016 LT1575 11/26/02 11/26/02 0 
17 OD45120017 CF1670 12/06/02 12/06/02 0 
18 OD45120018 BSX1570 11/28/02 11/28/02 0 
19 OD45120019 VL21565 11/23/02 11/23/02 0 
20 OD45120020 VL21565 11/24/02 11/24/02 0 
21 OD45120021 PAT1570 11/25/02 11/25/02 0 
22 OD45120022 LGT1565 11/25/02 11/25/02 0 
23 OD45120023 LGT1565 11/28/02 11/28/02 0 
24 OD45120024 CF1670 12/02/02 12/03/02 -1 
25 OD45120025 CF1670 11/30/02 11/30/02 0 
26 OD45120026 RA1570 11/22/02 11/22/02 0 
27 OD45120027 RA1570 11/26/02 11/26/02 0 
28 OD45120028 CF1670 11/23/02 11/23/02 0 
29 OD45120029 MAG1570 11/26/02 11/26/02 0 
30 OD45120030 MAG1570 11/27/02 11/27/02 0 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(1) - (2) 

31 OD45120031 MAG1570 12/06/02 12/06/02 0 
32 OD45120032 MAG1570 12/04/02 12/04/02 0 
33 OD45120033 MC1670 11/25/02 11/25/02 0 
34 OD45120034 CF1670 11/26/02 11/26/02 0 
35 OD45120035 SHU1565 11/25/02 11/25/02 0 
36 OD45120036 SHU1565 11/27/02 11/27/02 0 
37 OD45120037 SHU1565 11/29/02 11/29/02 0 
38 OD45120038 SHU1565 12/07/02 12/10/02 -3 
39 OD45120039 ME61770 12/04/02 12/04/02 0 
40 OD45120040 ME61770 11/25/02 11/25/02 0 
41 OD45120041 ALT1565 11/27/02 11/27/02 0 
42 OD45120042 RS51565 11/26/02 11/27/02 -1 
43 OD45120043 RS51565 11/28/02 11/28/02 0 
44 OD45120044 RS51565 11/30/02 11/30/02 0 
45 OD45120045 RS51565 12/08/02 12/08/02 0 
46 OD45120046 ALT1565 12/06/02 12/06/02 0 
47 OD45120047 SHU1565 11/29/02 11/29/02 0 
48 OD45120048 LT1575 12/02/02 12/02/02 0 
49 OD45120049 PT1575 11/27/02 11/27/02 0 
50 OD45120050 ME61770 11/30/02 11/30/02 0 
51 OD45120051 ME61770 12/02/02 12/02/02 0 
52 OD45120052 VE1565 12/09/02 12/09/02 0 
53 OD45120053 SUV1575 12/07/02 12/07/02 0 
54 OD45120054 LT1575 11/28/02 11/28/02 0 
55 OD45120055 LGT1670 12/06/02 12/06/02 0 
56 OD45120056 S71770 12/02/02 12/02/02 0 
57 OD45120057 VE1570 11/30/02 11/30/02 0 
58 OD45120058 MES1570 12/03/02 12/04/02 -1 
59 OD45120059 MES1570 12/09/02 12/09/02 0 
60 OD45120060 ME61770 12/07/02 12/07/02 0 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(1) - (2) 

61 OD45120061 LGT1670 11/30/02 11/30/02 0 
62 OD45120062 CFE1565 12/07/02 12/07/02 0 
63 OD45120063 CFE1565 12/02/02 12/02/02 0 
64 OD45120064 VEL1465 12/02/02 12/02/02 0 
65 OD45120065 VPD1565 12/02/02 12/02/02 0 
66 OD45120066 LGT1670 12/07/02 12/07/02 0 
67 OD45120067 SHU1875 12/07/02 12/07/02 0 
68 OD45120068 SUV1575 11/30/02 11/30/02 0 
69 OD45120069 SUV1575 12/07/02 12/07/02 0 
70 OD45120070 SHU1565 12/06/02 12/06/02 0 
71 OD45120071 SHU1565 12/02/02 12/02/02 0 
72 OD45120072 NEO1770 12/07/02 12/07/02 0 
73 OD45120073 MC31670 12/11/02 12/12/02 -1 
74 OD45120074 LGT1670 12/11/02 12/11/02 0 
75 OD45120075 LT1575 11/30/02 11/30/02 0 
76 OD45120076 VPD1565 12/07/02 12/07/02 0 
77 OD45120077 SUV1575 12/07/02 12/07/02 0 
78 OD45120078 SUV1575 12/02/02 12/02/02 0 
79 OD45120079 SUV1575 12/09/02 12/09/02 0 
80 OD45120080 AG1880 12/11/02 12/11/02 0 
81 OD45120081 AG1880 12/12/02 12/12/02 0 
82 OD45120082 AG1880 12/02/02 12/02/02 0 
83 OD45120083 AG1880 12/07/02 12/07/02 0 
84 OD45120084 NEO1770 12/07/02 12/07/02 0 
85 OD45120085 NEO1770 12/02/02 12/02/02 0 
86 OD45120086 NEO1770 12/13/02 12/13/02 0 
87 OD45120087 NEO1770 12/12/02 12/12/02 0 
88 OD45120088 NEO1770 12/10/02 12/10/02 0 
89 OD45120089 SHU1770 12/02/02 12/02/02 0 
90 OD45120090 SHU1770 12/09/02 12/09/02 0 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(1) - (2) 

91 OD45120091 SHU1875 12/09/02 12/09/02 0 
92 OD45120092 SHU1875 12/04/02 12/04/02 0 
93 OD45120093 SHU1875 12/11/02 12/11/02 0 
94 OD45120094 SHU1875 12/12/02 12/12/02 0 
95 OD45120095 SHU1875 12/13/02 12/13/02 0 
96 OD45120096 SS1880 12/04/02 12/04/02 0 
97 OD45120097 GEO1575 12/11/02 12/12/02 -1 
98 OD45120098 GEO1575 12/11/02 12/12/02 -1 
99 OD45120099 GEO1575 12/04/02 12/04/02 0 
100 OD45120100 GEO1575 12/11/02 12/11/02 0 
101 OD45120101 MR51565 12/17/02 12/17/02 0 
102 OD45120102 RS51670 12/11/02 12/11/02 0 
103 OD45120103 RS51670 12/04/02 12/04/02 0 
104 OD45120104 RS51670 12/12/02 12/12/02 0 
105 OD45120105 S71770 12/11/02 12/11/02 0 
106 OD45120106 S71770 12/06/02 12/06/02 0 
107 OD45120107 S71770 12/11/02 12/11/02 0 
108 OD45120108 S71770 12/17/02 12/17/02 0 
109 OD45120109 S71770 12/12/02 12/12/02 0 
110 OD45120110 ARG1770 12/06/02 12/06/02 0 
111 OD45120111 ARG1770 12/12/02 12/12/02 0 
112 OD45120112 AV71770 12/11/02 12/12/02 -1 
113 OD45120113 MC31670 12/15/02 12/15/02 0 
114 OD45120114 RK1675 12/11/02 12/11/02 0 
115 OD45120115 RK1675 12/17/02 12/17/02 0 
116 OD45120116 RK1675 12/13/02 12/13/02 0 
117 OD45120117 RK1675 12/07/02 12/07/02 0 
118 OD45120118 RS51770 12/14/02 12/14/02 0 
119 OD45120119 RS51770 12/14/02 12/14/02 0 
120 OD45120120 RS51770 12/12/02 12/12/02 0 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(1) - (2) 

121 OD45120121 SLR1575 12/12/02 12/12/02 0 
122 OD45120122 SLR1575 12/18/02 12/18/02 0 
123 OD45120123 SLR1575 12/16/02 12/16/02 0 
124 OD45120124 SS1880 12/07/02 12/07/02 0 
125 OD45120125 AV71770 12/14/02 12/16/02 -3 
126 OD45120126 LAN1680 12/16/02 12/16/02 0 
127 OD45120127 MES1675 12/15/02 12/15/02 0 
128 OD45120128 MES1675 12/14/02 12/14/02 0 
129 OD45120129 SHU1565 12/20/02 12/20/02 0 
130 OD45120130 SLR1575 12/17/02 12/17/02 0 
131 OD45120131 SLR1575 12/09/02 12/10/02 -1 
132 OD45120132 6202095 12/15/02 12/15/02 0 
133 OD45120133 6202095 12/16/02 12/16/02 0 
134 OD45120134 6202095 12/15/02 12/15/02 0 
135 OD45120135 7222295 12/14/02 12/14/02 0 
136 OD45120136 7222295 12/19/02 12/19/02 0 
137 OD45120137 7222295 12/17/02 12/17/02 0 
138 OD45120138 7222295 12/11/02 12/11/02 0 
139 OD45120139 AG2085 12/16/02 12/16/02 0 
140 OD45120140 AG2085 12/16/02 12/16/02 0 
141 OD45120141 CF1770 12/17/02 12/17/02 0 
142 OD45120142 CF1770 12/15/02 12/15/02 0 
143 OD45120143 CF1770 12/19/02 12/19/02 0 
144 OD45120144 CF1770 12/17/02 12/17/02 0 
145 OD45120145 MAG1770 12/11/02 12/11/02 0 
146 OD45120146 MAG1770 12/16/02 12/16/02 0 
147 OD45120147 MAG1770 12/19/02 12/19/02 0 
148 OD45120148 SUV2085 12/14/02 12/14/02 0 
149 OD45120149 SUV2085 12/16/02 12/16/02 0 
150 OD45120150 VE1670 12/19/02 12/19/02 0 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(1) - (2) 

151 OD45120151 VE1670 12/17/02 12/17/02 0 
152 OD45120152 VE1670 12/11/02 12/11/02 0 
153 OD45120153 VE1670 12/16/02 12/16/02 0 
154 OD45120154 VE1670 12/18/02 12/18/02 0 
155 OD45120155 VE1670 12/14/02 12/14/02 0 
156 OD45120156 5181890 12/16/02 12/16/02 0 
157 OD45120157 5181890 12/20/02 12/20/02 0 
158 OD45120158 5181890 12/18/02 12/18/02 0 
159 OD45120159 5181890 12/12/02 12/12/02 0 
160 OD45120160 5181890 12/16/02 12/16/02 0 
161 OD45120161 INF1585 12/18/02 12/18/02 0 
162 OD45120162 INF1585 12/17/02 12/17/02 0 
163 OD45120163 NEO1980 12/18/02 12/18/02 0 
164 OD45120164 NEO1980 12/21/02 12/21/02 0 
165 OD45120165 RCU1775 12/21/02 12/21/02 0 
166 OD45120166 RCU1775 12/14/02 12/14/02 0 
167 OD45120167 SS1980 12/16/02 12/16/02 0 
168 OD45120168 SS1980 12/19/02 12/19/02 0 
169 OD45120169 SUV1680 12/17/02 12/18/02 -1 
170 OD45120170 SUV1780 12/18/02 12/18/02 0 
171 OD45120171 SUV1780 12/24/02 12/24/02 0 
172 OD45120172 SUV1780 12/19/02 12/19/02 0 
173 OD45120173 SUV1780 12/14/02 12/14/02 0 
174 OD45120174 ANC1775 12/17/02 12/17/02 0 
175 OD45120175 ANC1775 12/19/02 12/19/02 0 
176 OD45120176 EAG1775 12/17/02 12/17/02 0 
177 OD45120177 EAG1775 12/16/02 12/16/02 0 
178 OD45120178 NEO1770 12/25/02 12/25/02 0 
179 OD45120179 NEO1770 12/20/02 12/20/02 0 
180 OD45120180 SN1775 12/15/02 12/15/02 0 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(1) - (2) 

181 OD45120181 SN1775 12/17/02 12/17/02 0 
182 OD45120182 SN1775 12/20/02 12/20/02 0 
183 OD45120183 SS1880 12/18/02 12/18/02 0 
184 OD45120184 SS1880 12/17/02 12/17/02 0 
185 OD45120185 VX1890 12/25/02 12/25/02 0 
186 OD45120186 VX1890 12/22/02 12/22/02 0 
187 OD45120187 CF1770 12/17/02 12/17/02 0 
188 OD45120188 CF1770 12/19/02 12/19/02 0 
189 OD45120189 LAN1680 12/21/02 12/21/02 0 
190 OD45120190 MAG1670 12/18/02 12/18/02 0 
191 OD45120191 MAG1670 12/17/02 12/17/02 0 
192 OD45120192 MAG1670 12/27/02 12/27/02 0 
193 OD45120193 MAG1670 12/20/02 12/20/02 0 
194 OD45120194 SUV1680 12/17/02 12/17/02 0 
195 OD45120195 SUV1890 12/18/02 12/18/02 0 
196 OD45120196 SUV1890 12/21/02 12/21/02 0 
197 OD45120197 SUV1890 12/19/02 12/19/02 0 
198 OD45120198 SUV1890 12/17/02 12/17/02 0 
199 OD45120199 AG1880 12/27/02 12/27/02 0 
200 OD45120200 MUS1980 12/21/02 12/21/02 0 
201 OD45120201 MUS1980 12/21/02 12/21/02 0 
202 OD45120202 MUS1980 12/19/02 12/19/02 0 
203 OD45120203 MUS1980 12/21/02 12/21/02 0 
204 OD45120204 MUS1980 12/19/02 12/19/02 0 
205 OD45120205 MUS1980 12/17/02 12/17/02 0 
206 OD45120206 NEO1980 12/28/02 12/28/02 0 
207 OD45120207 NEO1980 12/24/02 12/24/02 0 
208 OD45120208 RCU1790 12/21/02 12/21/02 0 
209 OD45120209 RCU1790 12/19/02 12/19/02 0 
210 OD45120210 SUV1780 12/21/02 12/21/02 0 



 
ตารางที่ ข-1: คาเวลาที่ทํางานเสร็จจริงเทียบกับแผนการผลิตในเดือน ธ.ค. 2545 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(1) - (2) 

211 OD45120211 SUV1780 12/19/02 12/19/02 0 
212 OD45120212 SUV1780 12/18/02 12/18/02 0 
213 OD45120213 SUV1890 12/30/02 12/30/02 0 
214 OD45120214 VL21770 12/24/02 12/24/02 0 
215 OD45120215 VL21770 12/17/02 12/17/02 0 
216 OD45120216 VL21770 12/19/02 12/19/02 0 
217 OD45120217 AG1880 12/24/02 12/24/02 0 
218 OD45120218 AG1880 12/20/02 12/20/02 0 
219 OD45120219 AG1880 12/24/02 12/24/02 0 
220 OD45120220 AG1880 12/30/02 12/30/02 0 
221 OD45120221 S71980 12/24/02 12/24/02 0 
222 OD45120222 S71980 12/23/02 12/23/02 0 
223 OD45120223 SHU1565 12/25/02 12/25/02 0 
224 OD45120224 SHU1770 12/25/02 12/25/02 0 
225 OD45120225 S71565 12/21/02 12/21/02 0 
226 OD45120226 S71565 12/20/02 12/20/02 0 
227 OD45120227 VL21570 01/03/03 01/03/03 0 
228 OD45120228 ZI1570 12/26/02 12/26/02 0 
229 OD45120229 ZI1570 12/25/02 12/25/02 0 
230 OD45120230 ANC1775 12/24/02 12/24/02 0 
231 OD45120231 ATL1575 12/30/02 12/30/02 0 
232 OD45120232 CPM1575 12/24/02 12/24/02 0 
233 OD45120233 CPM1575 12/25/02 12/25/02 0 
234 OD45120234 MES1875 01/03/03 01/03/03 0 
235 OD45120235 MES1875 12/27/02 12/27/02 0 
236 OD45120236 VL21770 12/27/02 12/27/02 0 
237 OD45120237 GM1885 12/25/02 12/25/02 0 
238 OD45120238 GTC1770 12/28/02 12/28/02 0 
239 OD45120239 GTC1770 12/24/02 12/24/02 0 
240 OD45120240 LGT1565 12/27/02 12/27/02 0 



 
ตารางที่ ข-1: คาเวลาที่ทํางานเสร็จจริงเทียบกับแผนการผลิตในเดือน ธ.ค. 2545 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(1) - (2) 

241 OD45120241 MR51565 01/03/03 01/03/03 0 
242 OD45120242 FUS1565 12/30/02 12/30/02 0 
243 OD45120243 FUS1565 12/25/02 12/25/02 0 
244 OD45120244 FUS1565 12/25/02 12/25/02 0 
245 OD45120245 FUS1565 12/30/02 12/30/02 0 
246 OD45120246 GTC1770 12/27/02 12/27/02 0 
247 OD45120247 MUS1775 12/28/02 12/28/02 0 
248 OD45120248 MUS1775 01/03/03 01/03/03 0 
249 OD45120249 NEO1980 01/02/03 01/02/03 0 
250 OD45120250 APA1580 12/29/02 12/29/02 0 
251 OD45120251 CFE1565 12/29/02 12/29/02 0 
252 OD45120252 LGT1565 01/03/03 01/03/03 0 
253 OD45120253 S71875 12/26/02 12/26/02 0 
254 OD45120254 VL21770 12/27/02 12/28/02 -1 
255 OD45120255 EAG1570 01/03/03 01/03/03 0 
256 OD45120256 FUS1565 12/30/02 12/30/02 0 
257 OD45120257 FUS1565 12/30/02 12/30/02 0 
258 OD45120258 FUS1565 12/27/02 12/27/02 0 
259 OD45120259 FUS1565 12/30/02 12/30/02 0 
260 OD45120260 FUS1565 12/27/02 12/27/02 0 
261 OD45120261 GTC1770 12/28/02 12/29/02 -2 
262 OD45120262 GTC1770 01/03/03 01/03/03 0 
263 OD45120263 GTC1770 12/31/02 12/31/02 0 
264 OD45120264 GTC1770 12/26/02 12/26/02 0 
265 OD45120265 GTC1770 12/27/02 12/27/02 0 
266 OD45120266 MR51565 12/26/02 12/26/02 0 

รวมจํานวนวันที่เปนผลตาง -20 
หมายเหต:ุ คาลบ   (-)  หมายถึง งานทําเสร็จจริงลาชากวาแผน 
     คาบวก (+) หมายถึง งานทําเสร็จจริงกอนแผน   



 
ภาคผนวก ค 

 
ภาคผนวก ค เปนการแสดงผลที่ไดจากการใชวิธีการจัดตารางแบบเดิมของโรงงาน ซึ่งจะ

แสดงรหัสคําสั่งซื้อ รหัสสถานีงาน เวลาเริ่มตนทํางานและสิ้นสุดการทํางานในแตละสถานีงาน โดย
แบงออกเปน 3 สวน คือ 
 
1. ผลการจัดตารางการผลิตตั้งแตสถานีงานหลอถึงสถานีงานเจาะพีซีดี 
2. ผลการจัดตารางการผลิตตั้งแตสถานีงานเจาะวาลวลมถึงสถานีงานพนสีฝุน 
3. ผลการจัดตารางการผลิตตั้งแตสถานีงานพนสีจริงถึงสถานีงานอบลอข้ันสุดทาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

ตารางที่ ค-1: ผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ตั้งแตสถานีงานหลอถึงสถานีงานเจาะพีซีดี 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
1 OD45120001 VPD1565 11/19/02 12:00 11/19/02 16:15 11/19/02 16:15 11/19/02 16:43 11/19/02 16:43 11/19/02 17:07 11/19/02 17:07 11/19/02 19:51 11/19/02 19:51 11/19/02 20:48 
2 OD45120002 RS51565 11/19/02 12:00 11/20/02 9:10 11/20/02 9:24 11/20/02 12:04 11/20/02 14:06 11/20/02 16:22 11/20/02 9:41 11/20/02 17:41 11/21/02 0:22 11/21/02 8:18 
3 OD45120003 RS51565 11/19/02 12:00 11/20/02 14:08 11/20/02 14:08 11/20/02 17:28 11/20/02 17:28 11/20/02 20:18 11/20/02 20:18 11/21/02 5:58 11/21/02 10:02 11/22/02 20:12 
4 OD45120004 S71565 11/19/02 12:00 11/19/02 20:28 11/19/02 20:28 11/19/02 21:28 11/19/02 21:28 11/19/02 22:19 11/19/02 22:19 11/20/02 2:04 11/20/02 2:04 11/20/02 3:59 
5 OD45120005 S71565 11/19/02 12:00 11/19/02 20:28 11/19/02 20:28 11/19/02 21:28 11/19/02 22:19 11/19/02 23:10 11/19/02 23:10 11/20/02 2:55 11/20/02 2:55 11/20/02 4:50 
6 OD45120006 S71565 11/19/02 12:00 11/20/02 1:14 11/20/02 1:14 11/20/02 2:54 11/20/02 2:54 11/20/02 4:19 11/20/02 4:19 11/20/02 9:41 11/20/02 9:41 11/20/02 12:39 
7 OD45120007 VPD1565 11/20/02 7:56 11/20/02 12:11 11/20/02 12:11 11/20/02 12:39 11/20/02 16:35 11/20/02 16:59 11/20/02 16:59 11/20/02 19:43 11/20/02 19:43 11/20/02 20:40 
8 OD45120008 VPD1565 11/20/02 9:10 11/20/02 12:11 11/20/02 12:11 11/20/02 12:27 11/20/02 16:22 11/20/02 16:35 11/20/02 16:35 11/20/02 18:43 11/21/02 2:28 11/21/02 3:09 
9 OD45120009 FUS1565 11/19/02 12:00 11/20/02 7:56 11/20/02 7:56 11/20/02 11:16 11/20/02 11:16 11/20/02 14:06 11/20/02 3:39 11/20/02 13:53 11/21/02 10:46 11/22/02 18:06 
10 OD45120010 SLR1575 11/19/02 20:28 11/20/02 7:44 11/20/02 7:44 11/20/02 9:24 11/20/02 9:24 11/20/02 10:49 11/20/02 10:49 11/20/02 16:44 11/20/02 16:44 11/20/02 20:09 
11 OD45120011 SLR1575 11/20/02 1:14 11/20/02 22:26 11/20/02 22:26 11/21/02 1:46 11/21/02 1:46 11/21/02 4:36 11/21/02 0:50 11/21/02 11:20 11/22/02 16:28 11/22/02 22:58 
12 OD45120012 E101570 11/20/02 14:08 11/23/02 6:45 11/23/02 9:00 11/23/02 14:00 11/23/02 18:21 11/23/02 22:36 11/23/02 22:36 11/24/02 12:50 11/24/02 12:50 11/24/02 23:25 
13 OD45120013 PT1575 11/19/02 20:28 11/21/02 2:50 11/21/02 3:04 11/21/02 7:14 11/21/02 8:00 11/21/02 11:32 11/22/02 14:34 11/23/02 3:41 11/23/02 8:58 11/23/02 16:15 
14 OD45120014 VPD1565 11/20/02 22:26 11/21/02 3:56 11/21/02 3:56 11/21/02 4:36 11/21/02 6:35 11/21/02 7:09 11/21/02 9:54 11/22/02 14:34 11/22/02 20:12 11/22/02 21:25 
15 OD45120015 CF1670 11/19/02 16:15 11/19/02 22:50 11/19/02 22:50 11/19/02 23:40 11/19/02 23:40 11/20/02 0:22 11/20/02 0:22 11/20/02 3:39 11/20/02 3:39 11/20/02 6:20 
16 OD45120016 LT1575 11/21/02 8:06 11/23/02 5:40 11/23/02 5:40 11/23/02 9:00 11/23/02 9:00 11/23/02 11:50 11/23/02 11:50 11/23/02 21:24 11/23/02 22:55 11/24/02 5:55 
17 OD45120017 CF1670 11/21/02 1:55 11/21/02 8:17 11/21/02 8:17 11/21/02 9:05 11/21/02 11:32 11/22/02 12:43 11/22/02 16:21 11/22/02 19:33 11/22/02 23:25 11/23/02 2:01 
18 OD45120018 BSX1570 11/19/02 22:50 11/20/02 20:52 11/20/02 20:52 11/20/02 23:22 11/20/02 23:22 11/21/02 1:29 11/21/02 1:29 11/21/02 9:54 11/22/02 18:06 11/23/02 0:34 
19 OD45120019 VL21565 11/21/02 2:50 11/23/02 6:18 11/23/02 6:18 11/23/02 9:38 11/23/02 11:50 11/23/02 14:40 11/23/02 14:40 11/24/02 1:54 11/24/02 1:54 11/24/02 11:10 
20 OD45120020 VL21565 11/20/02 7:44 11/20/02 16:30 11/20/02 16:30 11/20/02 17:30 11/20/02 20:18 11/20/02 21:09 11/20/02 21:09 11/21/02 1:27 11/21/02 6:46 11/21/02 9:47 
21 OD45120021 PAT1570 11/23/02 6:45 11/24/02 13:31 11/24/02 13:31 11/24/02 17:41 11/24/02 19:14 11/24/02 22:46 11/25/02 11:01 11/25/02 23:36 11/25/02 23:36 11/26/02 6:49 
22 OD45120022 LGT1565 11/20/02 12:11 11/21/02 1:55 11/21/02 1:55 11/21/02 3:35 11/21/02 5:10 11/21/02 6:35 11/21/02 8:51 11/22/02 17:04 11/22/02 22:58 11/23/02 2:10 
23 OD45120023 LGT1565 11/20/02 12:11 11/21/02 8:06 11/21/02 8:06 11/21/02 10:36 11/21/02 12:13 11/22/02 14:50 11/22/02 17:04 11/23/02 2:44 11/23/02 6:47 11/23/02 11:25 
24 OD45120024 CF1670 11/20/02 20:52 11/21/02 2:24 11/21/02 2:24 11/21/02 3:04 11/21/02 4:36 11/21/02 5:10 11/21/02 5:58 11/21/02 8:51 11/22/02 14:15 11/22/02 16:28 



 
 

ตารางที่ ค-1: ผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ตั้งแตสถานีงานหลอถึงสถานีงานเจาะพีซีดี 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
25 OD45120025 CF1670 11/21/02 8:17 11/22/02 15:09 11/22/02 15:09 11/22/02 15:49 11/22/02 15:49 11/22/02 17:57 11/23/02 2:44 11/23/02 5:37 11/23/02 9:40 11/23/02 11:54 
26 OD45120026 RA1570 11/20/02 21:07 11/21/02 4:38 11/21/02 4:38 11/21/02 5:38 11/21/02 7:09 11/21/02 8:00 11/21/02 11:20 11/22/02 16:21 11/22/02 21:25 11/22/02 23:25 
27 OD45120027 RA1570 11/21/02 11:50 11/22/02 20:41 11/22/02 20:41 11/22/02 21:41 11/22/02 21:41 11/22/02 22:32 11/23/02 5:37 11/23/02 9:18 11/23/02 13:43 11/23/02 15:43 
28 OD45120028 CF1670 11/23/02 5:40 11/23/02 11:12 11/23/02 14:00 11/23/02 14:40 11/23/02 22:36 11/23/02 23:10 11/23/02 23:10 11/24/02 2:04 11/24/02 2:04 11/24/02 4:17 
29 OD45120029 MAG1570 11/25/02 13:31 11/25/02 23:03 11/24/02 23:03 11/25/02 0:43 11/25/02 0:43 11/25/02 2:08 11/25/02 11:06 11/25/02 15:18 11/25/02 17:10 11/25/02 20:52 
30 OD45120030 MAG1570 11/23/02 6:18 11/24/02 0:02 11/24/02 0:02 11/24/02 3:22 11/24/02 4:33 11/24/02 7:23 11/24/02 12:50 11/24/02 19:54 11/24/02 19:57 11/25/02 3:01 
31 OD45120031 MAG1570 11/20/02 16:30 11/20/02 21:07 11/20/02 21:07 11/20/02 21:47 11/20/02 21:47 11/20/02 22:21 11/20/02 22:21 11/21/02 0:50 11/21/02 0:50 11/21/02 2:31 
32 OD45120032 MAG1570 11/21/02 3:56 11/21/02 11:50 11/21/02 11:50 11/22/02 13:20 11/22/02 13:20 11/22/02 17:23 11/23/02 2:41 11/23/02 6:19 11/23/02 11:25 11/23/02 14:27 
33 OD45120033 MC1670 11/25/02 0:02 11/26/02 1:17 11/25/02 1:17 11/25/02 4:37 11/25/02 4:37 11/25/02 7:27 11/25/02 18:16 11/26/02 5:48 11/26/02 6:25 11/26/02 9:45 
34 OD45120034 CF1670 11/25/02 23:03 11/26/02 16:08 11/25/02 16:08 11/25/02 18:38 11/25/02 21:28 11/25/02 23:36 11/26/02 14:40 11/26/02 21:49 11/26/02 21:49 11/27/02 5:14 
35 OD45120035 SHU1565 11/22/02 23:56 11/23/02 8:24 11/23/02 13:58 11/23/02 14:58 11/23/02 23:10 11/24/02 0:01 11/24/02 2:04 11/24/02 6:34 11/24/02 6:34 11/24/02 9:54 
36 OD45120036 SHU1565 11/23/02 19:59 11/24/02 4:27 11/24/02 4:27 11/24/02 5:27 11/24/02 7:23 11/24/02 8:14 11/24/02 15:21 11/24/02 19:51 11/24/02 19:51 11/24/02 23:11 
37 OD45120037 SHU1565 11/26/02 3:23 11/26/02 9:29 11/26/02 9:29 11/26/02 10:09 11/26/02 11:26 11/26/02 12:00 11/27/02 16:55 11/27/02 20:22 11/27/02 20:22 11/27/02 22:42 
38 OD45120038 SHU1565 11/25/02 8:52 11/25/02 19:43 11/25/02 19:43 11/25/02 21:03 11/25/02 23:53 11/26/02 1:01 11/26/02 21:17 11/27/02 2:51 11/27/02 2:51 11/27/02 7:11 
39 OD45120039 ME61770 11/22/02 20:41 11/23/02 1:20 11/23/02 1:20 11/23/02 1:48 11/23/02 1:48 11/23/02 2:12 11/23/02 7:15 11/23/02 10:09 11/23/02 16:15 11/23/02 17:11 
40 OD45120040 ME61770 11/21/02 11:10 11/22/02 18:46 11/22/02 18:46 11/22/02 19:26 11/22/02 19:26 11/22/02 20:00 11/23/02 3:41 11/23/02 7:15 11/23/02 12:32 11/23/02 13:43 
41 OD45120041 ALT1565 11/25/02 1:17 11/25/02 8:52 11/25/02 8:52 11/25/02 9:52 11/25/02 10:34 11/25/02 11:25 11/26/02 5:22 11/26/02 9:40 11/26/02 9:40 11/26/02 12:41 
42 OD45120042 RS51565 11/21/02 2:24 11/21/02 11:10 11/21/02 11:10 11/22/02 12:20 11/22/02 12:20 11/22/02 16:15 11/22/02 22:51 11/23/02 2:41 11/23/02 6:27 11/23/02 9:38 
43 OD45120043 RS51565 11/22/02 15:09 11/22/02 23:56 11/22/02 23:56 11/23/02 0:56 11/23/02 0:56 11/23/02 1:47 11/23/02 6:19 11/23/02 10:09 11/23/02 14:27 11/23/02 17:38 
44 OD45120044 RS51565 11/23/02 11:12 11/23/02 19:59 11/23/02 19:59 11/23/02 20:59 11/24/02 2:00 11/24/02 2:51 11/24/02 7:43 11/24/02 11:33 11/24/02 11:33 11/24/02 14:44 
45 OD45120045 RS51565 11/25/02 16:08 11/26/02 3:23 11/26/02 3:23 11/26/02 4:43 11/26/02 6:39 11/26/02 7:47 11/27/02 9:34 11/27/02 14:14 11/27/02 14:14 11/27/02 18:22 
46 OD45120046 ALT1565 11/21/02 4:38 11/21/02 10:08 11/21/02 10:08 11/21/02 10:48 11/21/02 14:20 11/22/02 15:24 11/22/02 19:33 11/22/02 22:51 11/23/02 2:37 11/23/02 4:44 
47 OD45120047 SHU1565 11/21/02 10:08 11/23/02 7:51 11/23/02 11:18 11/23/02 13:58 11/23/02 16:05 11/23/02 18:21 11/23/02 18:21 11/24/02 4:09 11/24/02 4:17 11/24/02 12:37 
48 OD45120048 LT1575 11/23/02 8:24 11/23/02 19:11 11/23/02 19:11 11/23/02 20:51 11/24/02 0:35 11/24/02 2:00 11/24/02 6:34 11/24/02 12:01 11/24/02 12:01 11/24/02 15:41 



 
 

ตารางที่ ค-1: ผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ตั้งแตสถานีงานหลอถึงสถานีงานเจาะพีซีดี 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
49 OD45120049 PT1575 11/25/02 3:08 11/26/02 9:31 11/25/02 9:31 11/25/02 13:41 11/25/02 13:41 11/25/02 17:13 11/26/02 5:48 11/26/02 18:55 11/26/02 18:55 11/27/02 2:13 
50 OD45120050 ME61770 11/25/02 19:43 11/26/02 0:22 11/26/02 0:22 11/26/02 0:50 11/26/02 6:15 11/26/02 6:39 11/27/02 9:28 11/27/02 12:22 11/27/02 12:22 11/27/02 13:18 
51 OD45120051 ME61770 11/23/02 7:51 11/23/02 13:46 11/23/02 14:40 11/23/02 15:20 11/24/02 0:01 11/24/02 0:35 11/24/02 4:09 11/24/02 7:43 11/24/02 9:54 11/24/02 11:05 
52 OD45120052 VE1565 11/22/02 18:46 11/23/02 7:42 11/23/02 9:38 11/23/02 20:51 11/23/02 14:40 11/23/02 16:05 11/24/02 6:34 11/23/02 21:32 11/23/02 21:32 11/24/02 15:41 
53 OD45120053 SUV1575 11/23/02 1:20 11/24/02 3:08 11/24/02 3:08 11/23/02 11:18 11/24/02 8:14 11/24/02 11:04 11/23/02 16:05 11/25/02 6:25 11/25/02 6:25 11/23/02 23:22 
54 OD45120054 LT1575 11/25/02 4:27 11/25/02 15:14 11/24/02 15:14 11/24/02 6:28 11/24/02 17:18 11/24/02 18:43 11/24/02 17:19 11/25/02 11:01 11/25/02 12:49 11/25/02 16:19 
55 OD45120055 LGT1670 11/26/02 0:22 11/26/02 7:02 11/26/02 7:02 11/24/02 16:54 11/26/02 8:02 11/26/02 8:53 11/25/02 5:34 11/27/02 15:14 11/27/02 15:14 11/25/02 16:29 
56 OD45120056 S71770 11/26/02 23:56 11/27/02 11:22 11/27/02 11:22 11/26/02 8:02 11/27/02 13:44 11/27/02 14:52 11/27/02 10:34 11/28/02 0:29 11/28/02 0:29 11/27/02 17:17 
57 OD45120057 VE1570 11/26/02 7:02 11/27/02 7:34 11/27/02 7:34 11/27/02 12:42 11/27/02 10:54 11/27/02 13:44 11/27/02 19:36 11/28/02 7:59 11/28/02 7:59 11/28/02 3:09 
58 OD45120058 MES1570 11/25/02 0:42 11/25/02 11:53 11/24/02 11:53 11/27/02 10:54 11/24/02 15:19 11/24/02 16:27 11/27/02 19:35 11/25/02 8:32 11/25/02 8:32 11/28/02 15:35 
59 OD45120059 MES1570 11/25/02 4:14 11/25/02 8:02 11/25/02 8:02 11/24/02 13:13 11/25/02 9:26 11/25/02 9:43 11/25/02 3:52 11/26/02 5:22 11/26/02 5:22 11/25/02 11:47 
60 OD45120060 ME61770 11/25/02 4:46 11/25/02 12:49 11/24/02 12:49 11/25/02 8:22 11/24/02 16:27 11/24/02 17:18 11/26/02 3:12 11/25/02 11:06 11/25/02 16:19 11/26/02 6:25 
61 OD45120061 LGT1670 11/23/02 13:46 11/23/02 22:13 11/23/02 22:13 11/24/02 13:49 11/24/02 2:51 11/24/02 3:59 11/25/02 6:25 11/24/02 17:19 11/24/02 17:19 11/25/02 17:56 
62 OD45120062 CFE1565 11/25/02 15:14 11/26/02 4:14 11/25/02 4:14 11/23/02 23:33 11/25/02 7:27 11/25/02 8:52 11/24/02 11:33 11/26/02 3:53 11/26/02 3:53 11/24/02 19:57 
63 OD45120063 CFE1565 11/26/02 20:16 11/26/02 23:56 11/26/02 23:56 11/25/02 5:54 11/27/02 1:14 11/27/02 1:31 11/25/02 20:10 11/28/02 8:51 11/28/02 8:51 11/26/02 7:08 
64 OD45120064 VEL1465 11/23/02 7:42 11/25/02 4:46 11/24/02 5:27 11/27/02 0:16 11/24/02 11:55 11/24/02 14:45 11/28/02 6:14 11/25/02 5:34 11/25/02 5:34 11/28/02 9:46 
65 OD45120065 VPD1565 11/23/02 19:11 11/25/02 0:42 11/24/02 0:42 11/24/02 8:47 11/24/02 3:59 11/24/02 4:33 11/24/02 19:54 11/24/02 15:21 11/24/02 15:21 11/25/02 17:10 
66 OD45120066 LGT1670 11/25/02 9:31 11/25/02 19:44 11/25/02 19:44 11/24/02 1:22 11/26/02 1:01 11/26/02 2:26 11/24/02 12:01 11/27/02 4:42 11/27/02 4:42 11/24/02 16:34 
67 OD45120067 SHU1875 11/27/02 7:34 11/27/02 13:40 11/27/02 13:40 11/25/02 21:24 11/27/02 14:52 11/27/02 15:26 11/26/02 21:49 11/29/02 23:31 11/29/02 23:31 11/27/02 7:54 
68 OD45120068 SUV1575 11/24/02 5:49 11/24/02 12:02 11/24/02 12:02 11/27/02 14:20 11/24/02 14:45 11/24/02 15:19 11/29/02 19:44 11/25/02 3:52 11/25/02 3:52 11/30/02 1:53 
69 OD45120069 SUV1575 11/25/02 23:44 11/26/02 8:24 11/26/02 8:36 11/24/02 12:42 11/26/02 10:35 11/26/02 11:26 11/25/02 0:11 11/27/02 20:05 11/27/02 20:05 11/25/02 6:07 
70 OD45120070 SHU1565 11/27/02 11:22 11/29/02 13:50 11/29/02 13:50 11/26/02 9:36 11/29/02 17:10 11/29/02 20:00 11/27/02 15:14 11/29/02 8:03 11/29/02 8:03 11/27/02 23:18 
71 OD45120071 SHU1565 11/25/02 8:02 11/25/02 21:16 11/25/02 21:24 11/29/02 17:10 11/26/02 3:17 11/26/02 4:42 11/29/02 5:43 11/27/02 9:28 11/27/02 9:28 11/29/02 18:23 
72 OD45120072 NEO1770 11/24/02 11:53 11/24/02 15:27 11/24/02 16:54 11/25/02 23:04 11/24/02 18:43 11/24/02 18:57 11/27/02 2:51 11/25/02 10:46 11/25/02 11:47 11/27/02 14:48 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
73 OD45120073 MC31670 11/24/02 12:49 11/25/02 14:19 11/25/02 14:19 11/24/02 17:10 11/25/02 18:38 11/25/02 21:28 11/25/02 8:32 11/26/02 23:12 11/26/02 23:12 11/25/02 12:49 
74 OD45120074 LGT1670 11/25/02 19:44 11/25/02 23:44 11/25/02 23:44 11/25/02 17:39 11/26/02 5:33 11/26/02 5:58 11/26/02 11:52 11/27/02 8:04 11/27/02 8:04 11/27/02 1:46 
75 OD45120075 LT1575 11/26/02 9:29 11/26/02 20:16 11/26/02 20:16 11/26/02 0:14 11/26/02 22:41 11/27/02 0:06 11/27/02 5:04 11/28/02 7:37 11/28/02 7:37 11/27/02 9:15 
76 OD45120076 VPD1565 11/23/02 22:13 11/24/02 5:49 11/24/02 6:28 11/26/02 21:56 11/24/02 11:04 11/24/02 11:55 11/28/02 2:10 11/25/02 0:11 11/25/02 0:11 11/28/02 11:17 
77 OD45120077 SUV1575 11/25/02 14:19 11/25/02 22:59 11/25/02 22:59 11/24/02 7:28 11/26/02 4:42 11/26/02 5:33 11/24/02 19:51 11/27/02 9:34 11/27/02 9:34 11/25/02 1:51 
78 OD45120078 SUV1575 11/24/02 15:27 11/25/02 0:07 11/25/02 0:07 11/25/02 23:59 11/25/02 2:08 11/25/02 2:59 11/27/02 4:42 11/25/02 18:16 11/25/02 18:16 11/27/02 12:46 
79 OD45120079 SUV1575 11/25/02 21:16 11/26/02 10:50 11/26/02 10:50 11/25/02 1:07 11/26/02 12:30 11/26/02 13:55 11/25/02 13:24 11/28/02 2:10 11/28/02 2:10 11/25/02 21:28 
80 OD45120080 AG1880 11/29/02 13:50 11/29/02 21:55 11/29/02 21:57 11/26/02 12:30 11/30/02 0:47 11/30/02 1:38 11/27/02 18:57 12/1/02 21:04 12/1/02 21:29 11/28/02 7:17 
81 OD45120081 AG1880 11/27/02 13:40 11/27/02 21:46 11/27/02 21:46 11/29/02 22:57 11/27/02 23:37 11/28/02 0:28 12/1/02 20:55 11/30/02 13:12 11/30/02 13:12 12/1/02 23:50 
82 OD45120082 AG1880 11/24/02 12:02 11/24/02 15:51 11/24/02 17:10 11/27/02 22:46 11/24/02 18:57 11/24/02 19:14 11/30/02 7:59 11/25/02 13:24 11/25/02 16:29 11/30/02 15:33 
83 OD45120083 AG1880 11/26/02 8:24 11/26/02 12:12 11/26/02 12:12 11/24/02 17:30 11/26/02 13:55 11/26/02 14:12 11/25/02 10:46 11/27/02 22:43 11/27/02 22:43 11/25/02 17:30 
84 OD45120084 NEO1770 11/25/02 22:59 11/26/02 7:46 11/26/02 8:02 11/26/02 12:32 11/26/02 9:44 11/26/02 10:35 11/27/02 20:05 11/27/02 18:57 11/27/02 18:57 11/27/02 23:43 
85 OD45120085 NEO1770 11/25/02 0:07 11/25/02 6:31 11/25/02 6:31 11/26/02 9:02 11/25/02 8:52 11/25/02 9:26 11/27/02 14:14 11/26/02 3:12 11/26/02 3:12 11/27/02 21:57 
86 OD45120086 NEO1770 11/26/02 10:50 11/26/02 21:59 11/26/02 21:59 11/25/02 7:11 11/27/02 0:06 11/27/02 1:14 11/25/02 23:36 11/28/02 9:34 11/28/02 9:34 11/26/02 5:18 
87 OD45120087 NEO1770 11/29/02 21:55 11/30/02 1:29 11/30/02 1:29 11/26/02 23:19 11/30/02 1:45 11/30/02 1:58 11/28/02 3:43 11/30/02 2:08 11/30/02 2:08 11/29/02 13:47 
88 OD45120088 NEO1770 11/27/02 21:46 11/28/02 6:32 11/28/02 6:32 11/30/02 1:45 11/28/02 7:32 11/28/02 8:23 11/29/02 21:04 12/1/02 2:43 12/1/02 2:43 11/30/02 3:11 
89 OD45120089 SHU1770 11/24/02 15:51 11/25/02 0:29 11/25/02 0:43 11/28/02 7:32 11/25/02 2:59 11/25/02 3:50 12/1/02 0:23 11/25/02 20:10 11/25/02 20:10 12/1/02 5:43 
90 OD45120090 SHU1770 11/26/02 12:12 11/26/02 20:50 11/26/02 20:50 11/25/02 1:43 11/26/02 21:50 11/26/02 22:41 11/25/02 15:18 11/28/02 6:14 11/28/02 6:14 11/25/02 23:24 
91 OD45120091 SHU1875 11/26/02 7:46 11/26/02 16:06 11/26/02 16:06 11/26/02 21:50 11/26/02 17:06 11/26/02 17:57 11/28/02 1:22 11/28/02 1:22 11/28/02 1:22 11/28/02 9:28 
92 OD45120092 SHU1875 11/25/02 6:31 11/25/02 14:51 11/25/02 14:51 11/26/02 17:06 11/25/02 17:47 11/25/02 18:38 11/27/02 20:22 11/26/02 14:40 11/26/02 14:40 11/28/02 4:45 
93 OD45120093 SHU1875 11/26/02 21:59 11/27/02 6:19 11/27/02 6:19 11/25/02 15:51 11/27/02 8:10 11/27/02 9:01 11/26/02 9:40 11/29/02 19:36 11/29/02 19:36 11/26/02 18:03 
94 OD45120094 SHU1875 11/30/02 1:29 11/30/02 9:49 11/30/02 9:49 11/27/02 7:19 11/30/02 11:07 11/30/02 11:58 11/29/02 14:35 11/30/02 8:12 11/30/02 8:12 11/29/02 22:59 
95 OD45120095 SHU1875 11/28/02 6:32 11/29/02 16:32 11/29/02 16:32 11/30/02 10:49 11/29/02 20:00 11/29/02 20:51 11/30/02 4:44 11/29/02 17:37 11/29/02 18:23 11/30/02 11:35 
96 OD45120096 SS1880 11/25/02 0:29 11/25/02 8:13 11/25/02 8:13 11/29/02 17:32 11/25/02 9:43 11/25/02 10:34 11/29/02 8:03 11/26/02 8:26 11/26/02 8:26 11/29/02 21:46 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
97 OD45120097 GEO1575 11/26/02 20:50 11/27/02 4:34 11/27/02 4:34 11/25/02 9:13 11/27/02 5:34 11/27/02 6:25 11/26/02 3:53 11/29/02 14:35 11/29/02 14:35 11/26/02 10:40 
98 OD45120098 GEO1575 11/26/02 16:06 11/27/02 4:05 11/27/02 4:05 11/27/02 5:34 11/27/02 6:25 11/27/02 7:50 11/28/02 8:51 11/29/02 17:22 11/29/02 17:22 11/29/02 17:06 
99 OD45120099 GEO1575 11/25/02 14:51 11/25/02 18:19 11/25/02 18:19 11/27/02 5:45 11/25/02 23:36 11/25/02 23:53 11/28/02 9:34 11/26/02 21:17 11/26/02 21:17 11/29/02 21:19 

100 OD45120100 GEO1575 11/27/02 6:19 11/27/02 9:47 11/27/02 9:47 11/25/02 18:39 11/27/02 10:07 11/27/02 10:24 11/26/02 18:55 11/29/02 19:44 11/29/02 20:19 11/26/02 22:20 
101 OD45120101 MR51565 11/30/02 9:49 12/1/02 12:09 12/1/02 12:09 11/27/02 10:07 12/1/02 17:58 12/1/02 22:13 11/29/02 17:23 12/1/02 21:56 12/1/02 21:56 11/29/02 21:22 
102 OD45120102 RS51670 11/29/02 16:32 11/29/02 22:13 11/29/02 22:13 12/1/02 17:09 11/30/02 0:13 11/30/02 0:47 12/1/02 17:52 11/29/02 21:20 11/29/02 21:46 12/2/02 7:01 
103 OD45120103 RS51670 11/25/02 8:13 11/25/02 13:54 11/25/02 13:54 11/29/02 22:53 11/25/02 17:13 11/25/02 17:47 11/29/02 17:37 11/26/02 11:52 11/26/02 11:52 11/30/02 0:04 
104 OD45120104 RS51670 11/27/02 4:34 11/27/02 16:45 11/27/02 16:49 11/25/02 14:34 11/27/02 22:12 11/27/02 23:37 11/26/02 8:26 11/30/02 13:25 11/30/02 14:39 11/26/02 14:10 
105 OD45120105 S71770 11/27/02 4:05 11/27/02 7:13 11/27/02 7:13 11/27/02 18:29 11/27/02 9:01 11/27/02 9:12 11/30/02 6:49 11/29/02 17:23 11/29/02 17:23 11/30/02 19:54 
106 OD45120106 S71770 11/25/02 18:19 11/25/02 22:26 11/25/02 22:26 11/27/02 7:25 11/26/02 3:00 11/26/02 3:17 11/29/02 15:31 11/27/02 5:04 11/27/02 5:14 11/29/02 18:04 
107 OD45120107 S71770 11/27/02 9:47 11/27/02 14:22 11/27/02 14:22 11/25/02 22:46 11/27/02 15:26 11/27/02 15:46 11/27/02 2:51 11/30/02 1:55 11/30/02 1:55 11/27/02 6:09 
108 OD45120108 S71770 12/1/02 12:09 12/1/02 18:13 12/1/02 18:49 11/27/02 14:46 12/2/02 1:20 12/2/02 1:50 11/29/02 23:31 12/2/02 4:03 12/2/02 4:03 11/30/02 2:57 
109 OD45120109 S71770 11/29/02 22:13 11/30/02 12:06 11/30/02 12:06 12/1/02 19:25 11/30/02 13:46 11/30/02 15:11 12/2/02 3:54 11/30/02 9:45 11/30/02 9:45 12/2/02 5:26 
110 OD45120110 ARG1770 11/25/02 13:54 11/25/02 20:10 11/25/02 21:03 11/30/02 13:46 11/26/02 2:26 11/26/02 3:00 11/30/02 7:13 11/27/02 2:51 11/27/02 2:51 11/30/02 13:00 
111 OD45120111 ARG1770 11/27/02 16:45 11/27/02 23:02 11/27/02 23:02 11/25/02 21:43 11/28/02 1:36 11/28/02 2:10 11/26/02 23:12 11/30/02 19:38 11/30/02 19:54 11/27/02 3:52 
112 OD45120112 AV71770 11/27/02 7:13 11/27/02 15:49 11/27/02 15:49 11/27/02 23:42 11/27/02 16:49 11/27/02 17:40 11/30/02 13:25 11/30/02 4:19 11/30/02 4:19 11/30/02 20:54 
113 OD45120113 MC31670 11/25/02 22:26 11/27/02 12:01 11/27/02 12:01 11/27/02 16:49 11/27/02 17:40 11/27/02 21:55 11/30/02 0:29 11/30/02 18:15 11/30/02 18:15 11/30/02 5:49 
114 OD45120114 RK1675 11/27/02 14:22 11/27/02 18:05 11/27/02 18:05 11/27/02 17:01 11/27/02 21:55 11/27/02 22:12 11/30/02 1:55 11/30/02 6:49 11/30/02 6:49 11/30/02 21:55 
115 OD45120115 RK1675 12/1/02 18:13 12/1/02 21:55 12/1/02 21:55 11/27/02 18:25 12/2/02 3:05 12/2/02 3:22 11/30/02 4:19 12/2/02 9:25 12/2/02 9:25 11/30/02 8:09 
116 OD45120116 RK1675 11/30/02 12:06 11/30/02 15:48 11/30/02 15:48 12/1/02 22:15 11/30/02 16:08 11/30/02 16:25 12/2/02 9:25 11/30/02 12:05 11/30/02 12:05 12/2/02 10:45 
117 OD45120117 RK1675 11/25/02 20:10 11/25/02 23:52 11/25/02 23:59 11/30/02 16:08 11/26/02 5:58 11/26/02 6:15 11/30/02 9:45 11/27/02 10:34 11/27/02 10:34 11/30/02 13:25 
118 OD45120118 RS51770 11/27/02 23:02 11/28/02 2:21 11/28/02 2:21 11/26/02 0:19 11/28/02 3:39 11/28/02 3:49 11/27/02 8:04 11/30/02 22:48 11/30/02 22:48 11/27/02 11:54 
119 OD45120119 RS51770 11/27/02 15:49 11/28/02 1:46 11/28/02 1:46 11/28/02 2:33 11/28/02 3:49 11/28/02 4:40 11/30/02 19:49 11/30/02 21:54 11/30/02 21:54 11/30/02 23:43 
120 OD45120120 RS51770 11/27/02 12:01 11/27/02 21:58 11/27/02 22:46 11/28/02 2:46 11/28/02 2:10 11/28/02 3:01 11/30/02 22:10 11/30/02 17:04 11/30/02 17:04 12/1/02 1:09 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
121 OD45120121 SLR1575 11/27/02 18:05 11/27/02 23:23 11/27/02 23:42 11/27/02 23:46 11/28/02 3:05 11/28/02 3:39 11/30/02 17:04 11/30/02 19:49 11/30/02 20:19 11/30/02 20:19 
122 OD45120122 SLR1575 12/1/02 21:55 12/2/02 5:12 12/2/02 5:12 11/28/02 0:22 12/2/02 7:46 12/2/02 8:37 11/30/02 19:38 12/2/02 21:20 12/2/02 21:20 11/30/02 21:53 
123 OD45120123 SLR1575 11/30/02 15:48 11/30/02 23:05 11/30/02 23:38 12/2/02 6:12 12/1/02 5:20 12/1/02 6:11 12/2/02 19:01 12/1/02 2:27 12/1/02 2:27 12/2/02 23:31 
124 OD45120124 SS1880 11/25/02 23:52 11/26/02 7:36 11/26/02 7:36 12/1/02 0:38 11/26/02 8:53 11/26/02 9:44 11/30/02 22:40 11/27/02 16:55 11/27/02 16:55 12/1/02 4:38 
125 OD45120125 AV71770 11/28/02 2:21 11/28/02 8:38 11/28/02 8:38 11/26/02 8:36 11/28/02 9:18 11/28/02 9:52 11/27/02 12:22 12/1/02 5:06 12/1/02 5:06 11/27/02 19:09 
126 OD45120126 LAN1680 11/28/02 1:46 11/30/02 17:15 11/30/02 17:15 11/28/02 9:18 11/30/02 22:15 12/1/02 2:30 12/1/02 2:43 11/30/02 15:13 11/30/02 15:13 12/1/02 6:13 
127 OD45120127 MES1675 11/27/02 21:58 11/28/02 8:26 11/28/02 8:26 11/30/02 22:15 11/28/02 10:03 11/28/02 11:11 11/30/02 14:34 12/1/02 5:26 12/1/02 5:26 11/30/02 21:24 
128 OD45120128 MES1675 11/27/02 23:23 11/28/02 5:17 11/28/02 5:17 11/28/02 9:46 11/28/02 5:57 11/28/02 6:31 12/1/02 5:06 12/1/02 0:23 12/1/02 0:23 12/1/02 8:40 
129 OD45120129 SHU1565 12/2/02 5:12 12/3/02 6:20 12/3/02 6:20 11/28/02 5:57 12/3/02 9:40 12/3/02 12:30 11/30/02 22:48 12/5/02 8:07 12/5/02 8:07 12/1/02 2:10 
130 OD45120130 SLR1575 11/30/02 23:05 12/1/02 10:21 12/1/02 10:21 12/3/02 9:40 12/1/02 12:42 12/1/02 14:07 12/4/02 20:13 12/1/02 15:50 12/1/02 15:50 12/5/02 18:27 
131 OD45120131 SLR1575 11/26/02 7:36 11/26/02 16:53 11/26/02 16:53 12/1/02 12:01 11/26/02 18:13 11/26/02 19:21 12/1/02 13:42 11/28/02 3:43 11/28/02 3:43 12/1/02 19:15 
132 OD45120132 6202095 11/28/02 8:38 11/29/02 15:18 11/29/02 15:18 11/26/02 18:13 11/29/02 15:38 11/29/02 15:55 11/27/02 22:43 12/1/02 11:36 12/1/02 11:36 11/28/02 6:31 
133 OD45120133 6202095 11/30/02 17:15 12/1/02 0:15 12/1/02 0:15 11/29/02 15:38 12/1/02 6:11 12/1/02 6:38 12/1/02 5:26 12/1/02 2:45 12/1/02 2:45 12/1/02 12:33 
134 OD45120134 6202095 11/28/02 8:26 11/29/02 19:46 11/29/02 19:46 12/1/02 0:47 11/29/02 21:59 11/29/02 22:40 12/1/02 2:27 12/1/02 16:36 12/1/02 16:36 12/1/02 4:04 
135 OD45120135 7222295 11/28/02 5:17 11/28/02 8:52 11/28/02 9:18 11/29/02 20:34 11/28/02 9:52 11/28/02 10:03 12/1/02 13:03 12/1/02 5:43 12/1/02 5:43 12/1/02 18:24 
136 OD45120136 7222295 12/3/02 6:20 12/3/02 9:55 12/3/02 9:55 11/28/02 9:30 12/3/02 13:38 12/3/02 13:49 12/1/02 3:16 12/5/02 0:55 12/5/02 0:55 12/1/02 6:21 
137 OD45120137 7222295 12/1/02 10:21 12/1/02 13:56 12/1/02 13:56 12/3/02 10:07 12/1/02 14:08 12/1/02 14:18 12/4/02 22:45 12/1/02 19:37 12/1/02 19:37 12/5/02 1:33 
138 OD45120138 7222295 11/26/02 16:53 11/27/02 0:55 11/27/02 0:55 12/1/02 14:08 11/27/02 1:35 11/27/02 2:09 12/1/02 15:42 11/28/02 11:44 11/28/02 11:44 12/1/02 20:15 
139 OD45120139 AG2085 11/29/02 15:18 11/29/02 21:32 11/29/02 21:32 11/27/02 1:35 11/29/02 23:39 11/30/02 0:13 11/28/02 7:37 12/1/02 20:55 12/1/02 20:55 11/29/02 13:24 
140 OD45120140 AG2085 12/1/02 0:15 12/1/02 6:28 12/1/02 6:28 11/29/02 22:12 12/1/02 8:05 12/1/02 8:39 12/1/02 17:27 12/1/02 8:56 12/1/02 8:56 12/1/02 22:28 
141 OD45120141 CF1770 11/29/02 19:46 11/30/02 7:14 11/30/02 7:14 12/1/02 7:08 11/30/02 8:34 11/30/02 9:42 12/1/02 8:56 12/2/02 2:37 12/2/02 2:37 12/1/02 10:29 
142 OD45120142 CF1770 11/28/02 8:52 11/29/02 20:47 11/29/02 20:47 11/30/02 8:34 11/29/02 22:40 11/29/02 23:39 12/2/02 2:29 12/1/02 17:27 12/1/02 17:27 12/2/02 7:11 
143 OD45120143 CF1770 12/3/02 9:55 12/3/02 15:31 12/3/02 15:49 11/29/02 21:57 12/3/02 18:05 12/3/02 18:32 12/1/02 16:36 12/5/02 7:39 12/5/02 7:39 12/1/02 21:29 
144 OD45120144 CF1770 12/1/02 13:56 12/1/02 22:57 12/1/02 22:57 12/3/02 16:21 12/2/02 3:22 12/2/02 4:13 12/5/02 4:58 12/2/02 11:55 12/2/02 11:55 12/5/02 9:41 
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145 OD45120145 MAG1770 11/27/02 0:55 11/27/02 4:43 11/27/02 5:34 12/1/02 23:57 11/27/02 7:50 11/27/02 8:10 12/2/02 10:45 11/29/02 15:31 11/29/02 15:31 12/2/02 15:25 
146 OD45120146 MAG1770 11/29/02 21:32 11/30/02 2:45 11/30/02 2:45 11/27/02 5:58 11/30/02 3:25 11/30/02 3:59 11/28/02 11:44 12/2/02 0:24 12/2/02 0:24 11/29/02 16:47 
147 OD45120147 MAG1770 12/1/02 6:28 12/1/02 17:01 12/1/02 17:09 11/30/02 3:25 12/1/02 22:47 12/2/02 0:12 12/1/02 23:18 12/1/02 22:47 12/1/02 22:47 12/2/02 2:17 
148 OD45120148 SUV2085 11/30/02 7:14 11/30/02 17:51 11/30/02 18:03 12/1/02 18:49 11/30/02 19:03 11/30/02 19:54 12/1/02 21:56 11/30/02 14:34 11/30/02 14:34 12/2/02 3:00 
149 OD45120149 SUV2085 11/29/02 20:47 11/30/02 1:26 11/30/02 1:26 11/30/02 19:03 11/30/02 1:58 11/30/02 2:15 11/30/02 12:15 12/1/02 23:18 12/1/02 23:18 11/30/02 19:54 
150 OD45120150 VE1670 12/3/02 15:31 12/3/02 19:17 12/3/02 19:17 11/30/02 1:46 12/3/02 19:57 12/3/02 20:14 12/1/02 21:20 12/5/02 10:20 12/5/02 10:20 12/2/02 1:18 
151 OD45120151 VE1670 12/1/02 22:57 12/2/02 2:44 12/2/02 2:44 12/3/02 19:37 12/2/02 5:13 12/2/02 5:30 12/5/02 8:07 12/2/02 19:01 12/2/02 19:01 12/5/02 11:04 
152 OD45120152 VE1670 11/27/02 4:43 11/27/02 8:30 11/27/02 8:30 12/2/02 3:04 11/27/02 9:12 11/27/02 9:29 12/2/02 14:32 11/29/02 19:35 11/29/02 19:35 12/2/02 19:45 
153 OD45120153 VE1670 11/30/02 2:45 11/30/02 6:31 11/30/02 6:31 11/27/02 8:50 11/30/02 6:51 11/30/02 7:08 11/29/02 17:22 12/2/02 4:44 12/2/02 4:44 11/29/02 20:19 
154 OD45120154 VE1670 12/1/02 17:01 12/1/02 19:19 12/1/02 19:25 11/30/02 6:51 12/2/02 1:50 12/2/02 1:57 12/2/02 0:24 12/2/02 6:51 12/2/02 7:01 12/2/02 5:28 
155 OD45120155 VE1670 11/30/02 17:51 11/30/02 21:38 11/30/02 21:38 12/1/02 19:33 11/30/02 21:58 11/30/02 22:15 12/2/02 4:03 11/30/02 18:45 11/30/02 18:45 12/2/02 7:31 
156 OD45120156 5181890 11/30/02 1:26 11/30/02 5:58 11/30/02 5:58 11/30/02 21:58 11/30/02 6:18 11/30/02 6:35 11/30/02 13:00 12/2/02 2:29 12/2/02 2:29 11/30/02 19:29 
157 OD45120157 5181890 12/3/02 19:17 12/3/02 23:49 12/3/02 23:49 11/30/02 6:18 12/4/02 2:51 12/4/02 3:08 12/2/02 2:08 12/5/02 21:21 12/5/02 21:21 12/2/02 3:06 
158 OD45120158 5181890 12/2/02 2:44 12/2/02 7:16 12/2/02 7:16 12/4/02 0:09 12/2/02 8:37 12/2/02 8:54 12/5/02 18:45 12/2/02 23:06 12/2/02 23:06 12/5/02 21:58 
159 OD45120159 5181890 11/27/02 8:30 11/27/02 21:38 11/27/02 21:38 12/2/02 7:36 11/28/02 0:28 11/28/02 1:36 12/2/02 20:30 11/30/02 13:12 11/30/02 13:12 12/2/02 23:42 
160 OD45120160 5181890 11/30/02 6:31 11/30/02 22:31 11/30/02 22:31 11/27/02 22:58 12/1/02 3:55 12/1/02 5:20 11/30/02 13:12 11/30/02 22:40 11/30/02 22:40 11/30/02 14:39 
161 OD45120161 INF1585 12/1/02 19:19 12/2/02 4:12 12/2/02 4:12 12/1/02 0:11 12/2/02 6:55 12/2/02 7:46 11/30/02 18:45 12/2/02 20:30 12/2/02 20:30 12/1/02 0:23 
162 OD45120162 INF1585 11/30/02 21:38 12/1/02 9:01 12/1/02 9:01 12/2/02 5:12 12/1/02 11:00 12/1/02 12:08 12/2/02 16:45 12/1/02 13:42 12/1/02 13:42 12/2/02 22:18 
163 OD45120163 NEO1980 11/30/02 5:58 11/30/02 13:14 11/30/02 13:14 12/1/02 10:21 11/30/02 15:11 11/30/02 15:45 12/1/02 10:02 12/2/02 13:00 12/2/02 13:00 12/1/02 16:00 
164 OD45120164 NEO1980 12/3/02 23:49 12/4/02 15:29 12/4/02 15:29 11/30/02 13:54 12/4/02 18:47 12/4/02 20:12 12/2/02 8:12 12/6/02 14:21 12/6/02 14:21 12/2/02 15:19 
165 OD45120165 RCU1775 12/2/02 7:16 12/2/02 20:53 12/2/02 20:53 12/4/02 17:09 12/2/02 22:13 12/2/02 23:21 12/6/02 6:38 12/4/02 17:39 12/4/02 17:39 12/6/02 19:38 
166 OD45120166 RCU1775 11/27/02 21:38 11/27/02 23:54 11/27/02 23:54 12/2/02 22:13 11/28/02 3:01 11/28/02 3:05 12/3/02 10:27 11/30/02 22:10 11/30/02 22:10 12/4/02 19:57 
167 OD45120167 SS1980 11/30/02 22:31 12/1/02 4:11 12/1/02 4:11 11/27/02 23:58 12/1/02 7:38 12/1/02 8:05 11/30/02 18:15 12/1/02 10:02 12/1/02 10:02 11/30/02 22:36 
168 OD45120168 SS1980 12/2/02 4:12 12/2/02 11:52 12/2/02 11:52 12/1/02 4:43 12/2/02 12:40 12/2/02 13:20 12/1/02 5:49 12/3/02 2:16 12/3/02 2:16 12/1/02 11:24 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
169 OD45120169 SUV1680 12/1/02 9:01 12/1/02 18:17 12/1/02 18:50 12/2/02 12:40 12/2/02 1:57 12/2/02 2:48 12/2/02 23:06 12/2/02 5:45 12/2/02 5:45 12/3/02 4:09 
170 OD45120170 SUV1780 11/30/02 13:14 11/30/02 17:43 11/30/02 17:43 12/1/02 19:50 11/30/02 18:03 11/30/02 18:20 12/2/02 5:45 12/2/02 12:15 12/2/02 12:50 12/2/02 9:03 
171 OD45120171 SUV1780 12/4/02 15:29 12/4/02 22:48 12/4/02 22:48 11/30/02 18:03 12/4/02 23:28 12/5/02 0:02 12/2/02 12:05 12/6/02 17:59 12/6/02 20:33 12/2/02 14:17 
172 OD45120172 SUV1780 12/2/02 20:53 12/3/02 1:23 12/3/02 1:23 12/4/02 23:28 12/3/02 1:43 12/3/02 2:00 12/6/02 14:21 12/4/02 20:13 12/4/02 20:13 12/6/02 23:06 
173 OD45120173 SUV1780 11/27/02 23:54 11/28/02 4:23 11/28/02 4:23 12/3/02 1:43 11/28/02 4:43 11/28/02 5:00 12/4/02 17:44 12/1/02 3:16 12/1/02 3:16 12/4/02 21:40 
174 OD45120174 ANC1775 12/1/02 4:11 12/1/02 9:45 12/1/02 10:09 11/28/02 4:43 12/1/02 12:08 12/1/02 12:42 11/30/02 21:54 12/1/02 15:42 12/1/02 15:42 12/1/02 4:43 
175 OD45120175 ANC1775 12/2/02 11:52 12/2/02 21:18 12/2/02 21:18 12/1/02 10:49 12/2/02 23:21 12/3/02 0:29 12/1/02 12:49 12/4/02 17:32 12/4/02 17:32 12/1/02 17:22 
176 OD45120176 EAG1775 12/1/02 18:17 12/2/02 1:58 12/2/02 1:58 12/2/02 22:38 12/2/02 4:30 12/2/02 5:13 12/3/02 11:31 12/2/02 14:32 12/2/02 14:32 12/4/02 20:32 
177 OD45120177 EAG1775 11/30/02 17:43 12/1/02 1:25 12/1/02 1:25 12/2/02 2:48 12/1/02 6:55 12/1/02 7:38 12/2/02 14:21 12/1/02 5:23 12/1/02 5:23 12/2/02 16:03 
178 OD45120178 NEO1770 12/4/02 22:48 12/6/02 18:43 12/6/02 20:07 12/1/02 2:15 12/7/02 3:29 12/7/02 5:28 12/1/02 5:23 12/9/02 0:28 12/9/02 0:28 12/1/02 6:54 
179 OD45120179 NEO1770 12/3/02 1:23 12/3/02 14:54 12/3/02 14:54 12/6/02 22:27 12/3/02 18:32 12/3/02 19:57 12/8/02 15:15 12/5/02 14:37 12/5/02 14:37 12/9/02 7:02 
180 OD45120180 SN1775 11/28/02 4:23 11/29/02 17:14 11/29/02 17:14 12/3/02 16:34 11/29/02 20:51 11/29/02 21:59 12/5/02 7:39 12/1/02 13:03 12/1/02 13:03 12/5/02 19:24 
181 OD45120181 SN1775 12/1/02 9:45 12/1/02 16:10 12/1/02 16:50 11/29/02 18:34 12/1/02 22:13 12/1/02 22:47 12/1/02 11:36 12/2/02 14:21 12/2/02 14:21 12/1/02 15:57 
182 OD45120182 SN1775 12/2/02 21:18 12/3/02 8:28 12/3/02 8:28 12/1/02 17:30 12/3/02 12:30 12/3/02 13:38 12/1/02 19:37 12/5/02 1:17 12/5/02 1:17 12/2/02 15:58 
183 OD45120183 SS1880 12/2/02 1:58 12/2/02 7:41 12/2/02 7:41 12/3/02 9:48 12/2/02 8:54 12/2/02 9:28 12/4/02 20:17 12/2/02 23:06 12/2/02 23:06 12/5/02 4:10 
184 OD45120184 SS1880 12/1/02 1:25 12/1/02 9:09 12/1/02 9:09 12/2/02 8:21 12/1/02 10:09 12/1/02 11:00 12/2/02 21:20 12/1/02 12:49 12/1/02 12:49 12/3/02 0:42 
185 OD45120185 VX1890 12/6/02 18:43 12/7/02 1:37 12/7/02 1:37 12/1/02 10:09 12/7/02 8:38 12/7/02 9:12 12/1/02 9:09 12/9/02 5:52 12/9/02 8:22 12/1/02 15:03 
186 OD45120186 VX1890 12/3/02 14:54 12/3/02 21:47 12/3/02 21:47 12/7/02 2:17 12/4/02 0:52 12/4/02 1:26 12/9/02 1:59 12/5/02 18:31 12/5/02 18:31 12/9/02 9:02 
187 OD45120187 CF1770 11/29/02 17:14 11/30/02 7:09 11/30/02 7:09 12/3/02 22:27 11/30/02 9:42 11/30/02 11:07 12/5/02 14:37 12/2/02 7:13 12/2/02 7:13 12/5/02 19:11 
188 OD45120188 CF1770 12/1/02 16:10 12/2/02 12:14 12/2/02 12:14 11/30/02 8:49 12/2/02 14:44 12/2/02 16:51 12/2/02 2:37 12/3/02 4:07 12/3/02 4:07 12/2/02 12:50 
189 OD45120189 LAN1680 12/3/02 8:28 12/3/02 22:05 12/3/02 22:05 12/2/02 14:44 12/4/02 1:26 12/4/02 2:51 12/3/02 2:16 12/6/02 1:36 12/6/02 1:36 12/4/02 12:43 
190 OD45120190 MAG1670 12/2/02 7:41 12/2/02 12:18 12/2/02 12:40 12/3/02 23:45 12/2/02 13:20 12/2/02 13:54 12/5/02 18:31 12/3/02 3:06 12/3/02 3:06 12/6/02 3:53 
191 OD45120191 MAG1670 12/1/02 9:09 12/1/02 17:03 12/1/02 17:30 12/2/02 13:20 12/2/02 0:12 12/2/02 1:20 12/3/02 0:49 12/2/02 3:54 12/2/02 3:54 12/3/02 4:56 
192 OD45120192 MAG1670 12/7/02 1:37 12/7/02 11:09 12/7/02 11:09 12/1/02 18:50 12/7/02 17:03 12/7/02 18:28 12/1/02 22:47 12/9/02 16:57 12/9/02 16:57 12/2/02 7:13 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
193 OD45120193 MAG1670 12/3/02 21:47 12/4/02 0:45 12/4/02 0:45 12/7/02 12:49 12/4/02 4:16 12/4/02 4:33 12/9/02 10:42 12/5/02 23:40 12/5/02 23:40 12/9/02 21:01 
194 OD45120194 SUV1680 11/30/02 7:09 11/30/02 21:42 11/30/02 21:58 12/4/02 1:05 12/1/02 2:30 12/1/02 3:55 12/5/02 21:21 12/1/02 9:09 12/1/02 9:09 12/6/02 0:45 
195 OD45120195 SUV1890 12/2/02 12:14 12/2/02 18:24 12/2/02 18:24 11/30/02 23:38 12/2/02 19:25 12/2/02 19:51 11/30/02 15:13 12/3/02 10:27 12/3/02 10:27 12/1/02 14:26 
196 OD45120196 SUV1890 12/3/02 22:05 12/4/02 8:45 12/4/02 8:45 12/2/02 18:54 12/4/02 9:45 12/4/02 10:36 12/3/02 8:20 12/6/02 6:38 12/6/02 6:38 12/4/02 12:42 
197 OD45120197 SUV1890 12/2/02 12:18 12/2/02 19:58 12/2/02 19:58 12/4/02 9:45 12/2/02 20:38 12/2/02 21:12 12/6/02 1:36 12/4/02 15:07 12/4/02 15:07 12/6/02 10:08 
198 OD45120198 SUV1890 12/1/02 17:03 12/1/02 21:43 12/1/02 21:43 12/2/02 20:38 12/2/02 2:48 12/2/02 3:05 12/3/02 9:59 12/2/02 10:45 12/2/02 10:45 12/4/02 17:33 
199 OD45120199 AG1880 12/7/02 11:09 12/7/02 19:14 12/7/02 19:14 12/1/02 22:03 12/7/02 22:43 12/7/02 23:34 12/2/02 6:51 12/10/02 9:39 12/10/02 9:39 12/2/02 12:08 
200 OD45120200 MUS1980 12/4/02 0:45 12/4/02 4:55 12/4/02 4:55 12/7/02 20:14 12/4/02 5:15 12/4/02 5:32 12/10/02 4:25 12/6/02 3:19 12/6/02 3:19 12/10/02 11:59 
201 OD45120201 MUS1980 11/30/02 21:42 12/1/02 1:52 12/1/02 1:52 12/4/02 5:15 12/1/02 6:38 12/1/02 6:55 12/6/02 0:42 12/3/02 5:49 12/3/02 5:49 12/6/02 4:13 
202 OD45120202 MUS1980 12/2/02 18:24 12/2/02 22:34 12/2/02 22:34 12/1/02 2:12 12/3/02 0:29 12/3/02 0:46 12/3/02 2:45 12/4/02 17:44 12/4/02 17:44 12/3/02 6:43 
203 OD45120203 MUS1980 12/4/02 8:45 12/4/02 12:55 12/4/02 12:55 12/2/02 22:54 12/4/02 13:15 12/4/02 13:32 12/4/02 15:07 12/6/02 5:57 12/6/02 5:57 12/4/02 18:37 
204 OD45120204 MUS1980 12/2/02 19:58 12/3/02 0:08 12/3/02 0:08 12/4/02 13:15 12/3/02 0:46 12/3/02 1:03 12/6/02 3:19 12/4/02 20:17 12/4/02 20:17 12/6/02 6:50 
205 OD45120205 MUS1980 12/1/02 21:43 12/2/02 1:53 12/2/02 1:53 12/3/02 0:28 12/2/02 4:13 12/2/02 4:30 12/4/02 17:39 12/2/02 14:38 12/2/02 15:25 12/4/02 21:10 
206 OD45120206 NEO1980 12/7/02 19:14 12/8/02 8:45 12/8/02 8:45 12/2/02 2:13 12/8/02 10:35 12/8/02 12:00 12/2/02 11:55 12/10/02 11:34 12/10/02 11:34 12/2/02 16:18 
207 OD45120207 NEO1980 12/4/02 4:55 12/4/02 18:26 12/4/02 18:26 12/8/02 10:25 12/4/02 20:35 12/4/02 22:00 12/10/02 4:36 12/6/02 17:37 12/6/02 19:38 12/11/02 16:41 
208 OD45120208 RCU1790 12/1/02 1:52 12/1/02 15:30 12/1/02 15:30 12/4/02 20:06 12/1/02 16:50 12/1/02 17:58 12/6/02 10:39 12/3/02 17:52 12/3/02 17:52 12/7/02 0:25 
209 OD45120209 RCU1790 12/2/02 22:34 12/3/02 0:49 12/3/02 0:49 12/1/02 16:50 12/3/02 1:03 12/3/02 1:07 12/3/02 15:50 12/4/02 19:07 12/4/02 19:07 12/3/02 22:39 
210 OD45120210 SUV1780 12/4/02 12:55 12/4/02 18:32 12/4/02 18:32 12/3/02 0:53 12/4/02 20:12 12/4/02 20:35 12/4/02 17:32 12/6/02 10:39 12/6/02 10:39 12/4/02 19:40 
211 OD45120211 SUV1780 12/3/02 0:08 12/3/02 7:27 12/3/02 7:27 12/4/02 19:00 12/3/02 8:07 12/3/02 8:41 12/6/02 7:42 12/4/02 22:45 12/4/02 22:45 12/6/02 12:32 
212 OD45120212 SUV1780 12/2/02 1:53 12/2/02 8:04 12/2/02 8:04 12/3/02 8:07 12/2/02 9:28 12/2/02 9:55 12/4/02 19:07 12/3/02 0:49 12/3/02 0:49 12/5/02 1:18 
213 OD45120213 SUV1890 12/8/02 8:45 12/8/02 19:25 12/8/02 19:25 12/2/02 8:36 12/8/02 21:21 12/8/02 22:12 12/2/02 23:06 12/12/02 1:55 12/12/02 4:58 12/3/02 2:56 
214 OD45120214 VL21770 12/4/02 18:26 12/5/02 4:06 12/5/02 4:06 12/8/02 20:25 12/5/02 7:20 12/5/02 8:28 12/11/02 20:53 12/6/02 22:56 12/6/02 23:06 12/12/02 8:28 
215 OD45120215 VL21770 12/1/02 15:30 12/2/02 3:10 12/2/02 3:10 12/5/02 5:26 12/2/02 5:30 12/2/02 6:55 12/6/02 17:59 12/2/02 16:45 12/2/02 16:45 12/7/02 0:38 
216 OD45120216 VL21770 12/3/02 0:49 12/3/02 8:29 12/3/02 9:40 12/2/02 4:50 12/3/02 13:49 12/3/02 14:40 12/2/02 14:38 12/5/02 4:58 12/5/02 4:58 12/2/02 18:35 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
217 OD45120217 AG1880 12/4/02 18:32 12/5/02 6:54 12/5/02 6:54 12/3/02 10:40 12/5/02 8:34 12/5/02 9:59 12/5/02 0:55 12/7/02 4:10 12/7/02 4:10 12/5/02 6:12 
218 OD45120218 AG1880 12/3/02 7:27 12/3/02 19:49 12/3/02 19:49 12/5/02 8:34 12/3/02 23:27 12/4/02 0:52 12/6/02 20:21 12/5/02 18:45 12/5/02 18:45 12/7/02 7:51 
219 OD45120219 AG1880 12/2/02 8:04 12/2/02 16:09 12/2/02 16:09 12/3/02 21:29 12/2/02 17:09 12/2/02 18:00 12/5/02 10:56 12/5/02 9:59 12/5/02 9:59 12/5/02 22:26 
220 OD45120220 AG1880 12/8/02 19:25 12/9/02 1:21 12/9/02 1:21 12/2/02 17:09 12/9/02 2:01 12/9/02 2:35 12/5/02 3:06 12/12/02 4:15 12/12/02 5:23 12/6/02 12:39 
221 OD45120221 S71980 12/5/02 4:06 12/6/02 18:31 12/6/02 18:31 12/9/02 2:01 12/7/02 0:22 12/7/02 1:47 12/12/02 0:20 12/7/02 10:48 12/7/02 10:48 12/12/02 7:03 
222 OD45120222 S71980 12/2/02 3:10 12/2/02 15:55 12/2/02 15:55 12/6/02 20:11 12/2/02 18:00 12/2/02 19:25 12/7/02 4:28 12/5/02 8:20 12/5/02 8:20 12/7/02 11:58 
223 OD45120223 SHU1565 12/3/02 8:29 12/4/02 21:31 12/4/02 21:31 12/2/02 17:35 12/5/02 2:31 12/5/02 6:46 12/5/02 4:07 12/7/02 10:12 12/7/02 10:12 12/5/02 9:30 
224 OD45120224 SHU1770 12/5/02 6:54 12/6/02 19:31 12/6/02 20:11 12/5/02 2:31 12/7/02 1:47 12/7/02 2:55 12/6/02 17:01 12/8/02 17:34 12/8/02 17:34 12/9/02 1:52 
225 OD45120225 S71565 12/3/02 19:49 12/4/02 9:03 12/4/02 9:03 12/6/02 21:31 12/4/02 10:43 12/4/02 12:08 12/7/02 10:12 12/6/02 7:42 12/6/02 7:42 12/8/02 21:46 
226 OD45120226 S71565 12/2/02 16:09 12/3/02 17:17 12/3/02 17:17 12/4/02 10:43 12/3/02 20:37 12/3/02 23:27 12/6/02 2:20 12/5/02 19:44 12/5/02 19:44 12/6/02 10:40 
227 OD45120227 VL21570 12/9/02 1:21 12/11/02 17:13 12/11/02 17:13 12/3/02 20:37 12/11/02 23:49 12/12/02 4:04 12/5/02 10:20 12/12/02 23:10 12/13/02 0:28 12/6/02 1:20 
228 OD45120228 ZI1570 12/6/02 18:31 12/7/02 8:18 12/7/02 8:18 12/11/02 22:13 12/7/02 9:58 12/7/02 11:23 12/12/02 6:59 12/9/02 10:42 12/9/02 10:42 12/13/02 14:12 
229 OD45120229 ZI1570 12/2/02 15:55 12/3/02 13:09 12/3/02 13:09 12/7/02 9:58 12/3/02 15:49 12/3/02 18:05 12/9/02 4:10 12/7/02 10:56 12/7/02 10:56 12/9/02 15:30 
230 OD45120230 ANC1775 12/4/02 21:31 12/5/02 8:54 12/5/02 8:54 12/3/02 15:49 12/5/02 10:34 12/5/02 11:59 12/7/02 1:17 12/7/02 4:28 12/7/02 4:28 12/7/02 18:25 
231 OD45120231 ATL1575 12/6/02 19:31 12/8/02 1:12 12/8/02 1:12 12/5/02 10:34 12/8/02 6:20 12/8/02 10:35 12/6/02 22:56 12/11/02 20:53 12/11/02 20:53 12/7/02 8:08 
232 OD45120232 CPM1575 12/4/02 9:03 12/4/02 20:00 12/4/02 20:00 12/8/02 6:12 12/4/02 22:00 12/4/02 23:08 12/10/02 1:28 12/6/02 17:01 12/6/02 17:01 12/12/02 4:58 
233 OD45120233 CPM1575 12/3/02 17:17 12/4/02 13:51 12/4/02 13:51 12/4/02 21:20 12/4/02 16:31 12/4/02 18:47 12/6/02 12:53 12/6/02 12:53 12/6/02 12:53 12/6/02 21:01 
234 OD45120234 MES1875 12/11/02 17:13 12/12/02 3:41 12/12/02 3:41 12/4/02 16:31 12/12/02 4:55 12/12/02 5:46 12/6/02 5:57 12/13/02 3:18 12/13/02 6:50 12/6/02 20:33 
235 OD45120235 MES1875 12/7/02 8:18 12/7/02 15:50 12/7/02 16:36 12/12/02 4:41 12/7/02 20:44 12/7/02 21:18 12/12/02 22:08 12/9/02 20:50 12/9/02 20:50 12/13/02 9:43 
236 OD45120236 VL21770 12/3/02 13:09 12/3/02 22:49 12/3/02 22:49 12/7/02 17:16 12/4/02 3:08 12/4/02 4:16 12/9/02 16:57 12/8/02 0:42 12/8/02 0:42 12/9/02 22:52 
237 OD45120237 GM1885 12/5/02 8:54 12/6/02 22:03 12/6/02 22:27 12/4/02 0:09 12/7/02 5:28 12/7/02 6:36 12/7/02 19:44 12/8/02 22:38 12/8/02 22:38 12/8/02 2:14 
238 OD45120238 GTC1770 12/8/02 1:12 12/8/02 17:39 12/8/02 17:39 12/6/02 23:47 12/8/02 19:39 12/8/02 21:21 12/8/02 17:34 12/11/02 21:43 12/11/02 21:43 12/9/02 3:32 
239 OD45120239 GTC1770 12/4/02 20:00 12/5/02 2:35 12/5/02 2:35 12/8/02 19:39 12/5/02 6:46 12/5/02 7:20 12/11/02 16:11 12/6/02 20:21 12/6/02 21:01 12/12/02 3:43 
240 OD45120240 LGT1565 12/4/02 13:51 12/7/02 5:42 12/7/02 5:42 12/5/02 3:15 12/7/02 11:23 12/7/02 15:38 12/6/02 17:37 12/9/02 23:18 12/9/02 23:18 12/6/02 23:14 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
241 OD45120241 MR51565 12/12/02 3:41 12/15/02 8:41 12/15/02 8:41 12/7/02 10:42 12/15/02 13:41 12/15/02 17:56 12/9/02 5:19 12/14/02 14:25 12/14/02 14:25 12/10/02 8:14 
242 OD45120242 FUS1565 12/7/02 15:50 12/8/02 11:46 12/8/02 11:46 12/15/02 13:41 12/8/02 15:06 12/8/02 17:56 12/13/02 17:56 12/12/02 0:20 12/12/02 0:20 12/14/02 23:30 
243 OD45120243 FUS1565 12/3/02 22:49 12/4/02 2:57 12/4/02 2:57 12/8/02 15:06 12/4/02 4:33 12/4/02 4:59 12/11/02 14:06 12/8/02 2:20 12/8/02 2:20 12/12/02 7:20 
244 OD45120244 FUS1565 12/6/02 22:03 12/7/02 2:10 12/7/02 2:10 12/4/02 3:27 12/7/02 9:12 12/7/02 9:37 12/7/02 23:40 12/9/02 5:19 12/9/02 7:02 12/8/02 3:40 
245 OD45120245 FUS1565 12/8/02 17:39 12/8/02 22:42 12/8/02 22:42 12/7/02 2:40 12/8/02 23:22 12/8/02 23:56 12/9/02 2:39 12/12/02 0:50 12/12/02 3:43 12/9/02 8:22 
246 OD45120246 GTC1770 12/5/02 2:35 12/6/02 20:42 12/6/02 22:11 12/8/02 23:22 12/7/02 6:36 12/7/02 8:18 12/11/02 21:43 12/9/02 4:10 12/9/02 5:00 12/12/02 5:23 
247 OD45120247 MUS1775 12/7/02 5:42 12/7/02 18:12 12/7/02 18:12 12/7/02 0:11 12/7/02 21:18 12/7/02 22:43 12/8/02 22:38 12/10/02 4:25 12/10/02 4:25 12/9/02 10:59 
248 OD45120248 MUS1775 12/14/02 7:21 12/15/02 21:31 12/15/02 21:31 12/7/02 19:52 12/15/02 23:11 12/16/02 0:36 12/9/02 20:50 12/14/02 8:11 12/14/02 8:11 12/10/02 9:05 
249 OD45120249 NEO1980 12/8/02 11:46 12/11/02 2:06 12/11/02 2:06 12/15/02 23:11 12/11/02 6:16 12/11/02 9:48 12/14/02 0:36 12/12/02 18:08 12/12/02 18:08 12/14/02 12:51 
250 OD45120250 APA1580 12/4/02 2:57 12/6/02 15:07 12/6/02 15:07 12/11/02 6:16 12/6/02 20:07 12/7/02 0:22 12/12/02 0:50 12/9/02 1:59 12/9/02 1:59 12/13/02 6:50 
251 OD45120251 CFE1565 12/7/02 2:10 12/7/02 15:10 12/7/02 15:10 12/6/02 20:07 12/7/02 19:19 12/7/02 20:44 12/7/02 4:10 12/9/02 23:38 12/9/02 23:38 12/9/02 15:40 
252 OD45120252 LGT1565 12/8/02 22:42 12/11/02 14:34 12/11/02 14:34 12/7/02 16:50 12/11/02 19:34 12/11/02 23:49 12/9/02 15:55 12/12/02 23:01 12/12/02 23:01 12/10/02 2:53 
253 OD45120253 S71875 12/6/02 20:42 12/7/02 8:41 12/7/02 9:58 12/11/02 19:34 12/7/02 15:38 12/7/02 17:03 12/12/02 5:02 12/9/02 11:55 12/9/02 11:55 12/13/02 7:57 
254 OD45120254 VL21770 12/7/02 18:12 12/8/02 3:52 12/8/02 3:52 12/7/02 11:38 12/8/02 5:12 12/8/02 6:20 12/9/02 5:52 12/10/02 4:36 12/10/02 4:36 12/9/02 15:35 
255 OD45120255 EAG1570 12/14/02 19:51 12/16/02 7:16 12/16/02 7:16 12/8/02 5:12 12/16/02 8:36 12/16/02 9:44 12/9/02 23:38 12/14/02 16:08 12/14/02 16:08 12/10/02 6:08 
256 OD45120256 FUS1565 12/11/02 2:06 12/11/02 7:09 12/11/02 7:09 12/16/02 8:36 12/11/02 9:48 12/11/02 10:22 12/14/02 9:44 12/12/02 5:02 12/12/02 7:03 12/14/02 18:02 
257 OD45120257 FUS1565 12/6/02 15:07 12/6/02 20:10 12/6/02 21:31 12/11/02 7:49 12/7/02 2:55 12/7/02 3:29 12/12/02 1:55 12/10/02 15:15 12/10/02 15:15 12/12/02 8:43 
258 OD45120258 FUS1565 12/7/02 15:10 12/7/02 20:13 12/7/02 20:13 12/6/02 22:11 12/7/02 23:34 12/8/02 0:08 12/9/02 10:48 12/11/02 14:06 12/11/02 14:06 12/10/02 16:55 
259 OD45120259 FUS1565 12/11/02 14:34 12/11/02 21:28 12/11/02 21:28 12/7/02 20:53 12/12/02 4:04 12/12/02 4:55 12/10/02 9:39 12/14/02 22:08 12/14/02 22:08 12/11/02 15:46 
260 OD45120260 FUS1565 12/7/02 8:41 12/7/02 15:36 12/7/02 15:36 12/11/02 22:28 12/7/02 18:28 12/7/02 19:19 12/14/02 18:08 12/9/02 15:55 12/9/02 15:55 12/15/02 0:28 
261 OD45120261 GTC1770 12/8/02 3:52 12/8/02 12:26 12/8/02 12:26 12/7/02 16:36 12/8/02 13:22 12/8/02 14:09 12/9/02 11:55 12/11/02 16:11 12/11/02 16:11 12/9/02 18:15 
262 OD45120262 GTC1770 12/15/02 5:56 12/16/02 14:12 12/16/02 14:12 12/8/02 13:22 12/16/02 14:52 12/16/02 15:26 12/10/02 11:34 12/14/02 18:10 12/14/02 18:10 12/11/02 19:10 
263 OD45120263 GTC1770 12/11/02 7:09 12/11/02 13:44 12/11/02 13:44 12/16/02 14:52 12/11/02 14:24 12/11/02 14:58 12/14/02 15:26 12/12/02 6:59 12/12/02 7:20 12/14/02 20:23 
264 OD45120264 GTC1770 12/6/02 20:10 12/7/02 0:47 12/7/02 0:47 12/11/02 14:24 12/7/02 8:18 12/7/02 8:38 12/12/02 4:15 12/11/02 2:39 12/11/02 3:32 12/12/02 9:33 
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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
265 OD45120265 GTC1770 12/7/02 20:13 12/8/02 0:50 12/8/02 0:50 12/7/02 1:11 12/8/02 1:14 12/8/02 1:35 12/11/02 0:28 12/10/02 1:28 12/10/02 1:28 12/11/02 5:00 
266 OD45120266 MR51565 12/11/02 21:28 12/12/02 1:08 12/12/02 1:08 12/8/02 1:14 12/12/02 6:08 12/12/02 10:23 12/9/02 23:18 12/13/02 19:30 12/13/02 19:30 12/10/02 2:56 
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No. ORDER NO. CODE VH-START VH-END AL-START AL-END PR-START PR-END DR-START DR-END PW-START PW-END 
1 OD45120001 VPD1565 11/19/02 20:48 11/19/02 21:04 11/19/02 21:04 11/19/02 21:14 11/19/02 21:14 11/20/02 3:10 11/20/02 3:10 11/20/02 3:23 11/20/02 3:23 11/20/02 3:23 
2 OD45120002 RS51565 11/21/02 8:18 11/21/02 9:51 11/21/02 9:51 11/21/02 10:47 11/21/02 10:47 11/22/02 20:11 11/22/02 20:11 11/22/02 21:23 11/22/02 21:23 11/22/02 22:51 
3 OD45120003 RS51565 11/22/02 20:12 11/22/02 22:08 11/22/02 22:08 11/22/02 23:19 11/22/02 23:19 11/23/02 13:59 11/23/02 13:59 11/23/02 15:30 11/23/02 15:30 11/23/02 17:40 
4 OD45120004 S71565 11/20/02 3:59 11/20/02 4:34 11/20/02 4:34 11/20/02 4:55 11/20/02 4:55 11/20/02 9:40 11/20/02 9:40 11/20/02 10:07 11/20/02 10:07 11/20/02 10:07 
5 OD45120005 S71565 11/20/02 4:50 11/20/02 5:25 11/20/02 5:25 11/20/02 5:46 11/20/02 5:46 11/20/02 15:36 11/20/02 15:36 11/20/02 16:03 11/20/02 16:03 11/20/02 16:03 
6 OD45120006 S71565 11/20/02 12:39 11/20/02 13:37 11/20/02 13:37 11/20/02 14:12 11/20/02 14:12 11/20/02 19:10 11/20/02 19:10 11/20/02 19:55 11/20/02 19:55 11/20/02 19:55 
7 OD45120007 VPD1565 11/20/02 21:07 11/20/02 21:24 11/20/02 21:43 11/20/02 21:53 11/20/02 21:53 11/21/02 1:30 11/21/02 1:30 11/21/02 1:43 11/21/02 1:43 11/21/02 2:21 
8 OD45120008 VPD1565 11/21/02 3:09 11/21/02 3:18 11/21/02 3:18 11/21/02 3:24 11/21/02 3:24 11/21/02 4:26 11/21/02 4:26 11/21/02 4:34 11/21/02 4:34 11/21/02 4:34 
9 OD45120009 FUS1565 11/22/02 18:06 11/22/02 20:03 11/22/02 20:03 11/22/02 21:14 11/22/02 21:14 11/23/02 12:30 11/23/02 12:30 11/23/02 14:00 11/23/02 14:00 11/23/02 15:50 

10 OD45120010 SLR1575 11/20/02 20:09 11/20/02 21:07 11/20/02 21:07 11/20/02 21:43 11/20/02 21:43 11/21/02 0:41 11/21/02 0:41 11/21/02 1:26 11/21/02 1:26 11/21/02 2:21 
11 OD45120011 SLR1575 11/22/02 22:58 11/23/02 0:55 11/23/02 0:55 11/23/02 2:05 11/23/02 2:05 11/23/02 21:24 11/23/02 21:24 11/23/02 22:54 11/23/02 22:54 11/24/02 0:44 
12 OD45120012 E101570 11/24/02 23:46 11/25/02 2:41 11/25/02 2:41 11/25/02 4:27 11/25/02 4:27 11/26/02 21:58 11/26/02 21:58 11/27/02 0:13 11/27/02 0:13 11/27/02 2:58 
13 OD45120013 PT1575 11/23/02 16:18 11/23/02 18:44 11/23/02 18:44 11/23/02 20:12 11/23/02 20:12 11/25/02 15:11 11/25/02 15:11 11/25/02 17:03 11/25/02 17:03 11/25/02 19:21 
14 OD45120014 VPD1565 11/22/02 22:08 11/22/02 22:32 11/22/02 23:19 11/22/02 23:33 11/22/02 23:33 11/23/02 16:57 11/23/02 16:57 11/23/02 17:15 11/23/02 17:15 11/23/02 17:40 
15 OD45120015 CF1670 11/20/02 6:20 11/20/02 6:50 11/20/02 6:50 11/20/02 7:07 11/20/02 7:07 11/20/02 17:23 11/20/02 17:23 11/20/02 17:45 11/20/02 17:45 11/20/02 18:13 
16 OD45120016 LT1575 11/24/02 5:55 11/24/02 7:52 11/24/02 7:52 11/24/02 9:03 11/24/02 9:03 11/26/02 5:43 11/26/02 5:43 11/26/02 7:13 11/26/02 7:13 11/26/02 9:03 
17 OD45120017 CF1670 11/23/02 2:57 11/23/02 3:25 11/23/02 3:50 11/23/02 4:07 11/23/02 4:07 11/24/02 12:32 11/24/02 12:32 11/24/02 12:54 11/24/02 12:54 11/24/02 13:42 
18 OD45120018 BSX1570 11/23/02 1:30 11/23/02 2:57 11/23/02 2:57 11/23/02 3:50 11/23/02 3:50 11/24/02 10:45 11/24/02 10:45 11/24/02 11:53 11/24/02 11:53 11/24/02 13:15 
19 OD45120019 VL21565 11/24/02 11:28 11/24/02 13:25 11/24/02 13:25 11/24/02 14:36 11/24/02 14:36 11/26/02 11:03 11/26/02 11:03 11/26/02 12:33 11/26/02 12:33 11/26/02 12:33 
20 OD45120020 VL21565 11/21/02 9:51 11/21/02 10:26 11/21/02 10:47 11/21/02 11:09 11/21/02 11:09 11/23/02 3:36 11/23/02 3:36 11/23/02 4:03 11/23/02 4:03 11/23/02 4:03 
21 OD45120021 PAT1570 11/26/02 6:49 11/26/02 9:15 11/26/02 9:15 11/26/02 10:43 11/26/02 10:43 11/29/02 22:28 11/29/02 22:28 11/30/02 0:21 11/30/02 0:21 11/30/02 2:38 
22 OD45120022 LGT1565 11/23/02 3:25 11/23/02 4:23 11/23/02 4:23 11/23/02 4:59 11/23/02 4:59 11/24/02 13:43 11/24/02 13:43 11/24/02 14:28 11/24/02 14:28 11/24/02 15:23 
23 OD45120023 LGT1565 11/23/02 11:25 11/23/02 12:53 11/23/02 12:53 11/23/02 13:46 11/23/02 13:46 11/25/02 1:32 11/25/02 1:32 11/25/02 2:39 11/25/02 2:39 11/25/02 4:02 
24 OD45120024 CF1670 11/22/02 16:28 11/22/02 16:51 11/22/02 16:51 11/22/02 17:05 11/22/02 17:05 11/23/02 6:34 11/23/02 6:34 11/23/02 6:52 11/23/02 6:52 11/23/02 7:14 
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No. ORDER NO. CODE VH-START VH-END AL-START AL-END PR-START PR-END DR-START DR-END PW-START PW-END 
25 OD45120025 CF1670 11/23/02 12:53 11/23/02 13:16 11/23/02 13:46 11/23/02 14:00 11/23/02 14:00 11/25/02 4:30 11/25/02 4:30 11/25/02 4:48 11/25/02 4:48 11/25/02 5:10 
26 OD45120026 RA1570 11/23/02 0:55 11/23/02 1:30 11/23/02 2:05 11/23/02 2:27 11/23/02 2:27 11/24/02 4:49 11/24/02 4:49 11/24/02 5:16 11/24/02 5:16 11/24/02 5:49 
27 OD45120027 RA1570 11/23/02 15:43 11/23/02 16:18 11/23/02 16:18 11/23/02 16:39 11/23/02 16:39 11/25/02 14:00 11/25/02 14:00 11/25/02 14:27 11/25/02 14:27 11/25/02 15:00 
28 OD45120028 CF1670 11/24/02 4:17 11/24/02 4:40 11/24/02 4:40 11/24/02 4:54 11/24/02 4:54 11/26/02 3:56 11/26/02 3:56 11/26/02 4:14 11/26/02 4:14 11/26/02 4:36 
29 OD45120029 MAG1570 11/25/02 21:57 11/25/02 22:56 11/25/02 22:56 11/25/02 23:31 11/25/02 23:31 11/28/02 3:53 11/28/02 3:53 11/28/02 4:38 11/28/02 4:38 11/28/02 4:38 
30 OD45120030 MAG1570 11/25/02 3:16 11/25/02 5:13 11/25/02 5:13 11/25/02 6:23 11/25/02 6:23 11/27/02 0:56 11/27/02 0:56 11/27/02 2:26 11/27/02 2:26 11/27/02 2:58 
31 OD45120031 MAG1570 11/21/02 2:31 11/21/02 2:54 11/21/02 2:54 11/21/02 3:08 11/21/02 3:08 11/21/02 3:58 11/21/02 3:58 11/21/02 4:16 11/21/02 4:16 11/21/02 4:16 
32 OD45120032 MAG1570 11/23/02 14:27 11/23/02 15:13 11/23/02 15:13 11/23/02 15:42 11/23/02 15:42 11/25/02 11:37 11/25/02 11:37 11/25/02 12:13 11/25/02 12:13 11/25/02 12:13 
33 OD45120033 MC1670 11/26/02 10:13 11/26/02 12:10 11/26/02 12:10 11/26/02 13:21 11/26/02 13:21 11/30/02 2:38 11/30/02 2:38 11/30/02 4:08 11/30/02 4:08 11/30/02 5:58 
34 OD45120034 CF1670 11/27/02 6:31 11/27/02 7:59 11/27/02 7:59 11/27/02 8:52 11/27/02 8:52 12/1/02 3:15 12/1/02 3:15 12/1/02 4:23 12/1/02 4:23 12/1/02 5:45 
35 OD45120035 SHU1565 11/24/02 9:54 11/24/02 10:29 11/24/02 10:29 11/24/02 10:50 11/24/02 10:50 11/26/02 7:30 11/26/02 7:30 11/26/02 7:57 11/26/02 7:57 11/26/02 9:36 
36 OD45120036 SHU1565 11/24/02 23:11 11/24/02 23:46 11/24/02 23:46 11/25/02 0:07 11/25/02 0:07 11/26/02 20:12 11/26/02 20:12 11/26/02 20:39 11/26/02 20:39 11/26/02 21:12 
37 OD45120037 SHU1565 11/27/02 22:42 11/27/02 23:05 11/27/02 23:05 11/27/02 23:19 11/27/02 23:19 12/2/02 4:03 12/2/02 4:03 12/2/02 4:21 12/2/02 4:21 12/2/02 4:49 
38 OD45120038 SHU1565 11/27/02 8:11 11/27/02 8:57 11/27/02 8:59 11/27/02 9:27 11/27/02 9:27 12/1/02 6:41 12/1/02 6:41 12/1/02 7:17 12/1/02 7:17 12/1/02 8:01 
39 OD45120039 ME61770 11/23/02 18:44 11/23/02 19:00 11/23/02 20:12 11/23/02 20:22 11/23/02 20:22 11/25/02 16:22 11/25/02 16:22 11/25/02 17:16 11/25/02 17:16 11/25/02 19:36 
40 OD45120040 ME61770 11/23/02 13:43 11/23/02 14:06 11/23/02 14:06 11/23/02 14:20 11/23/02 14:20 11/25/02 10:26 11/25/02 10:26 11/25/02 10:44 11/25/02 10:44 11/25/02 11:06 
41 OD45120041 ALT1565 11/26/02 12:45 11/26/02 13:20 11/26/02 13:42 11/26/02 14:03 11/26/02 14:03 11/30/02 7:22 11/30/02 7:22 11/30/02 7:49 11/30/02 7:49 11/30/02 8:22 
42 OD45120042 RS51565 11/23/02 9:38 11/23/02 10:13 11/23/02 10:13 11/23/02 10:34 11/23/02 10:34 11/24/02 19:36 11/24/02 19:36 11/24/02 20:03 11/24/02 20:03 11/24/02 20:36 
43 OD45120043 RS51565 11/23/02 19:00 11/23/02 19:35 11/23/02 20:22 11/23/02 20:44 11/23/02 20:44 11/25/02 17:33 11/25/02 17:33 11/25/02 18:00 11/25/02 18:00 11/25/02 20:09 
44 OD45120044 RS51565 11/24/02 14:58 11/24/02 15:33 11/24/02 15:55 11/24/02 16:16 11/24/02 16:16 11/26/02 15:13 11/26/02 15:13 11/26/02 15:40 11/26/02 15:40 11/26/02 16:13 
45 OD45120045 RS51565 11/27/02 18:22 11/27/02 19:09 11/27/02 19:09 11/27/02 19:37 11/27/02 19:37 12/2/02 1:05 12/2/02 1:05 12/2/02 1:41 12/2/02 1:41 12/2/02 2:25 
46 OD45120046 ALT1565 11/23/02 4:44 11/23/02 5:08 11/23/02 5:08 11/23/02 5:22 11/23/02 5:22 11/24/02 18:10 11/24/02 18:10 11/24/02 18:28 11/24/02 18:28 11/24/02 18:50 
47 OD45120047 SHU1565 11/24/02 13:25 11/24/02 14:58 11/24/02 14:58 11/24/02 15:55 11/24/02 15:55 11/26/02 12:50 11/26/02 12:50 11/26/02 14:02 11/26/02 14:02 11/26/02 15:30 
48 OD45120048 LT1575 11/24/02 15:41 11/24/02 16:39 11/24/02 16:39 11/24/02 17:15 11/24/02 17:15 11/26/02 16:59 11/26/02 16:59 11/26/02 17:44 11/26/02 17:44 11/26/02 18:39 
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No. ORDER NO. CODE VH-START VH-END AL-START AL-END PR-START PR-END DR-START DR-END PW-START PW-END 
49 OD45120049 PT1575 11/27/02 3:42 11/27/02 6:08 11/27/02 6:08 11/27/02 7:37 11/27/02 7:37 11/30/02 20:26 11/30/02 20:26 11/30/02 22:18 11/30/02 22:18 12/1/02 0:36 
50 OD45120050 ME61770 11/27/02 13:21 11/27/02 13:38 11/27/02 13:43 11/27/02 13:53 11/27/02 13:53 12/1/02 18:33 12/1/02 18:33 12/1/02 18:46 12/1/02 18:46 12/1/02 19:01 
51 OD45120051 ME61770 11/24/02 11:05 11/24/02 11:28 11/24/02 11:28 11/24/02 11:42 11/24/02 11:42 11/26/02 9:17 11/26/02 9:17 11/26/02 9:35 11/26/02 9:35 11/26/02 9:58 
52 OD45120052 VE1565 11/23/02 23:22 11/24/02 0:21 11/24/02 16:39 11/24/02 0:56 11/24/02 0:56 11/26/02 16:59 11/25/02 22:00 11/25/02 22:45 11/25/02 22:45 11/25/02 23:40 
53 OD45120053 SUV1575 11/25/02 16:19 11/25/02 18:16 11/24/02 0:21 11/25/02 19:26 11/25/02 19:26 11/25/02 22:00 11/27/02 16:58 11/27/02 18:28 11/27/02 18:28 11/27/02 20:18 
54 OD45120054 LT1575 11/25/02 18:16 11/25/02 19:14 11/25/02 18:16 11/25/02 20:02 11/25/02 20:02 11/27/02 16:58 11/27/02 19:56 11/27/02 20:41 11/27/02 20:41 11/27/02 21:36 
55 OD45120055 LGT1670 11/27/02 17:17 11/27/02 17:52 11/25/02 19:26 11/27/02 18:13 11/27/02 18:13 11/27/02 19:56 12/1/02 23:18 12/1/02 23:45 12/1/02 23:45 12/2/02 0:18 
56 OD45120056 S71770 11/28/02 3:11 11/28/02 3:58 11/27/02 17:52 11/28/02 4:26 11/28/02 4:26 12/1/02 23:18 11/29/02 7:06 11/29/02 7:42 11/29/02 7:42 11/29/02 7:42 
57 OD45120057 VE1570 11/28/02 16:08 11/28/02 18:05 11/28/02 3:58 11/28/02 19:16 11/28/02 19:16 11/29/02 7:06 11/29/02 12:47 11/29/02 14:17 11/29/02 14:17 11/29/02 14:17 
58 OD45120058 MES1570 11/25/02 11:47 11/25/02 12:33 11/28/02 18:05 11/25/02 13:02 11/25/02 13:02 11/29/02 12:47 11/27/02 8:04 11/27/02 8:40 11/27/02 8:40 11/27/02 9:24 
59 OD45120059 MES1570 11/26/02 6:25 11/26/02 6:37 11/25/02 12:33 11/26/02 6:44 11/26/02 6:44 11/27/02 8:04 11/29/02 21:53 11/29/02 22:02 11/29/02 22:02 11/29/02 22:13 
60 OD45120060 ME61770 11/25/02 21:22 11/25/02 21:57 11/26/02 6:37 11/25/02 22:48 11/25/02 22:48 11/29/02 21:53 11/28/02 2:41 11/28/02 3:08 11/28/02 3:08 11/28/02 3:41 
61 OD45120061 LGT1670 11/24/02 19:57 11/24/02 20:43 11/25/02 22:26 11/24/02 21:12 11/24/02 21:12 11/28/02 2:41 11/26/02 19:00 11/26/02 19:36 11/26/02 19:36 11/26/02 20:20 
62 OD45120062 CFE1565 11/26/02 9:15 11/26/02 10:13 11/24/02 20:43 11/26/02 11:19 11/26/02 11:19 11/26/02 19:00 11/30/02 0:15 11/30/02 1:06 11/30/02 1:06 11/30/02 3:33 
63 OD45120063 CFE1565 11/28/02 10:03 11/28/02 10:15 11/26/02 10:43 11/28/02 10:31 11/28/02 10:31 11/30/02 0:15 12/2/02 15:12 12/2/02 15:21 12/2/02 15:21 12/2/02 15:32 
64 OD45120064 VEL1465 11/25/02 19:14 11/25/02 21:11 11/28/02 10:24 11/25/02 22:21 11/25/02 22:21 12/2/02 15:12 11/27/02 22:54 11/28/02 0:24 11/28/02 0:24 11/28/02 2:14 
65 OD45120065 VPD1565 11/24/02 16:39 11/24/02 17:02 11/25/02 21:11 11/24/02 17:29 11/24/02 17:29 11/27/02 22:54 11/26/02 18:11 11/26/02 18:29 11/26/02 18:29 11/26/02 18:39 
66 OD45120066 LGT1670 11/27/02 8:57 11/27/02 9:56 11/24/02 17:15 11/27/02 10:31 11/27/02 10:31 11/26/02 18:11 12/1/02 12:37 12/1/02 13:22 12/1/02 13:22 12/1/02 14:17 
67 OD45120067 SHU1875 11/30/02 1:53 11/30/02 2:16 11/27/02 9:56 11/30/02 2:31 11/30/02 2:31 12/1/02 12:37 12/3/02 16:43 12/3/02 17:01 12/3/02 17:01 12/3/02 17:23 
68 OD45120068 SUV1575 11/25/02 6:07 11/25/02 6:30 11/30/02 2:16 11/25/02 6:44 11/25/02 6:44 12/3/02 16:43 11/27/02 3:19 11/27/02 3:37 11/27/02 3:37 11/27/02 3:59 
69 OD45120069 SUV1575 11/27/02 23:18 11/27/02 23:53 11/25/02 6:30 11/28/02 0:14 11/28/02 0:14 11/27/02 3:19 12/2/02 5:50 12/2/02 6:17 12/2/02 6:17 12/2/02 6:50 
70 OD45120070 SHU1565 11/29/02 18:23 11/29/02 20:20 11/27/02 23:53 11/29/02 21:31 11/29/02 21:31 12/2/02 5:50 11/30/02 18:49 11/30/02 20:19 11/30/02 20:19 11/30/02 22:09 
71 OD45120071 SHU1565 11/27/02 14:48 11/27/02 15:47 11/29/02 20:20 11/27/02 16:22 11/27/02 16:22 11/30/02 18:49 12/1/02 20:20 12/1/02 21:05 12/1/02 21:05 12/1/02 22:00 
72 OD45120072 NEO1770 11/25/02 12:49 11/25/02 12:59 11/27/02 15:47 11/25/02 13:07 11/25/02 13:07 12/1/02 20:20 11/27/02 14:00 11/27/02 14:07 11/27/02 14:07 11/27/02 14:16 
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No. ORDER NO. CODE VH-START VH-END AL-START AL-END PR-START PR-END DR-START DR-END PW-START PW-END 
73 OD45120073 MC31670 11/27/02 1:46 11/27/02 3:42 11/25/02 13:02 11/27/02 4:22 11/27/02 4:22 11/27/02 14:00 11/30/02 18:39 11/30/02 20:09 11/30/02 20:09 11/30/02 21:59 
74 OD45120074 LGT1670 11/27/02 9:56 11/27/02 10:13 11/27/02 3:42 11/27/02 10:42 11/27/02 10:42 11/30/02 18:39 12/1/02 13:49 12/1/02 14:02 12/1/02 14:02 12/1/02 14:34 
75 OD45120075 LT1575 11/28/02 11:17 11/29/02 12:45 11/27/02 10:31 11/29/02 13:21 11/29/02 13:21 12/1/02 13:49 12/2/02 16:59 12/2/02 17:44 12/2/02 17:44 12/2/02 18:39 
76 OD45120076 VPD1565 11/25/02 2:41 11/25/02 3:16 11/29/02 12:45 11/25/02 4:48 11/25/02 4:48 12/2/02 16:59 11/26/02 23:45 11/27/02 0:40 11/27/02 0:40 11/27/02 2:58 
77 OD45120077 SUV1575 11/27/02 12:46 11/27/02 13:21 11/25/02 4:27 11/27/02 13:43 11/27/02 13:43 11/26/02 23:45 12/1/02 16:47 12/1/02 17:14 12/1/02 17:14 12/1/02 17:47 
78 OD45120078 SUV1575 11/25/02 22:56 11/25/02 23:31 11/27/02 13:21 11/25/02 23:52 11/25/02 23:52 12/1/02 16:47 11/28/02 11:18 11/29/02 12:30 11/29/02 12:30 11/29/02 13:03 
79 OD45120079 SUV1575 11/28/02 7:18 11/28/02 8:16 11/25/02 23:31 11/28/02 8:52 11/28/02 8:52 11/28/02 11:18 12/2/02 11:39 12/2/02 12:24 12/2/02 12:24 12/2/02 13:19 
80 OD45120080 AG1880 12/1/02 23:50 12/2/02 0:25 11/28/02 8:16 12/2/02 0:40 12/2/02 0:40 12/2/02 11:39 12/7/02 4:40 12/7/02 5:07 12/7/02 5:07 12/7/02 5:40 
81 OD45120081 AG1880 11/30/02 15:33 11/30/02 16:08 12/2/02 0:25 11/30/02 16:23 11/30/02 16:23 12/7/02 4:40 12/3/02 23:43 12/4/02 0:10 12/4/02 0:10 12/4/02 0:54 
82 OD45120082 AG1880 11/25/02 21:11 11/25/02 21:22 11/30/02 16:08 11/25/02 22:26 11/25/02 22:26 12/3/02 23:43 11/28/02 1:52 11/28/02 2:01 11/28/02 2:01 11/28/02 2:25 
83 OD45120083 AG1880 11/27/02 23:53 11/28/02 0:04 11/25/02 22:21 11/28/02 0:19 11/28/02 0:19 11/28/02 1:52 12/2/02 7:01 12/2/02 7:10 12/2/02 7:10 12/2/02 7:21 
84 OD45120084 NEO1770 11/27/02 21:57 11/27/02 22:32 11/28/02 0:14 11/27/02 22:54 11/27/02 22:54 12/2/02 7:01 12/2/02 3:27 12/2/02 3:54 12/2/02 3:54 12/2/02 4:27 
85 OD45120085 NEO1770 11/26/02 5:18 11/26/02 5:42 11/27/02 22:32 11/26/02 5:56 11/26/02 5:56 12/2/02 3:27 11/29/02 18:55 11/29/02 19:13 11/29/02 19:13 11/29/02 19:35 
86 OD45120086 NEO1770 11/29/02 13:47 11/29/02 14:34 11/26/02 5:42 11/29/02 15:02 11/29/02 15:02 11/29/02 18:55 12/2/02 20:33 12/2/02 21:09 12/2/02 21:09 12/2/02 21:53 
87 OD45120087 NEO1770 11/30/02 3:17 11/30/02 3:27 11/29/02 14:34 11/30/02 3:32 11/30/02 3:32 12/2/02 20:33 12/2/02 22:22 12/2/02 22:29 12/2/02 22:29 12/2/02 22:38 
88 OD45120088 NEO1770 12/1/02 5:43 12/1/02 6:18 11/30/02 3:27 12/1/02 6:40 12/1/02 6:40 12/2/02 22:22 12/3/02 21:19 12/3/02 21:46 12/3/02 21:46 12/3/02 23:34 
89 OD45120089 SHU1770 11/25/02 23:31 11/26/02 0:06 12/1/02 6:18 11/26/02 0:27 11/26/02 0:27 12/3/02 21:19 11/29/02 17:44 11/29/02 18:11 11/29/02 18:11 11/29/02 18:44 
90 OD45120090 SHU1770 11/28/02 9:28 11/28/02 10:03 11/26/02 0:06 11/28/02 10:24 11/28/02 10:24 11/29/02 17:44 12/2/02 13:26 12/2/02 13:53 12/2/02 13:53 12/2/02 14:26 
91 OD45120091 SHU1875 11/28/02 4:45 11/28/02 5:20 11/28/02 10:03 11/28/02 5:41 11/28/02 5:41 12/2/02 13:26 12/2/02 9:23 12/2/02 9:50 12/2/02 9:50 12/2/02 10:23 
92 OD45120092 SHU1875 11/26/02 18:03 11/26/02 18:38 11/28/02 5:20 11/26/02 18:59 11/26/02 18:59 12/2/02 9:23 11/30/02 10:20 11/30/02 10:47 11/30/02 10:47 11/30/02 11:20 
93 OD45120093 SHU1875 11/29/02 22:59 11/29/02 23:34 11/26/02 18:38 11/29/02 23:55 11/29/02 23:55 11/30/02 10:20 12/3/02 7:49 12/3/02 8:16 12/3/02 8:16 12/3/02 9:02 
94 OD45120094 SHU1875 11/30/02 11:35 11/30/02 12:10 11/29/02 23:34 11/30/02 12:31 11/30/02 12:31 12/3/02 7:49 12/3/02 0:16 12/3/02 0:43 12/3/02 0:43 12/3/02 1:16 
95 OD45120095 SHU1875 11/29/02 22:10 11/29/02 22:45 11/30/02 12:10 11/29/02 23:06 11/29/02 23:06 12/3/02 0:16 12/2/02 7:46 12/2/02 8:13 12/2/02 8:13 12/2/02 8:46 
96 OD45120096 SS1880 11/26/02 12:10 11/26/02 12:45 11/29/02 22:45 11/26/02 13:42 11/26/02 13:42 12/2/02 7:46 11/30/02 5:36 11/30/02 6:03 11/30/02 6:03 11/30/02 6:03 
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No. ORDER NO. CODE VH-START VH-END AL-START AL-END PR-START PR-END DR-START DR-END PW-START PW-END 
97 OD45120097 GEO1575 11/29/02 17:06 11/29/02 17:41 11/26/02 13:21 11/29/02 18:02 11/29/02 18:02 11/30/02 5:36 12/3/02 0:06 12/3/02 0:33 12/3/02 0:33 12/3/02 1:06 
98 OD45120098 GEO1575 11/29/02 21:19 11/29/02 22:17 11/29/02 17:41 11/29/02 22:52 11/29/02 22:52 12/3/02 0:06 12/3/02 6:38 12/3/02 7:23 12/3/02 7:23 12/3/02 8:18 
99 OD45120099 GEO1575 11/26/02 22:20 11/26/02 22:32 11/29/02 22:17 11/26/02 22:39 11/26/02 22:39 12/3/02 6:38 11/30/02 12:43 11/30/02 12:52 11/30/02 12:52 11/30/02 13:03 
100 OD45120100 GEO1575 11/29/02 22:17 11/29/02 22:29 11/26/02 22:32 11/29/02 22:59 11/29/02 22:59 11/30/02 12:43 12/3/02 7:14 12/3/02 7:32 12/3/02 7:32 12/3/02 8:29 
101 OD45120101 MR51565 12/2/02 7:01 12/2/02 9:56 11/29/02 22:52 12/2/02 11:43 12/2/02 11:43 12/3/02 7:14 12/4/02 8:43 12/4/02 10:58 12/4/02 10:58 12/4/02 13:43 
102 OD45120102 RS51670 11/30/02 0:25 11/30/02 0:48 12/2/02 9:56 11/30/02 1:02 11/30/02 1:02 12/4/02 8:43 12/2/02 19:03 12/2/02 19:21 12/2/02 19:21 12/2/02 19:43 
103 OD45120103 RS51670 11/26/02 14:10 11/26/02 14:34 11/30/02 0:48 11/26/02 14:48 11/26/02 14:48 12/2/02 19:03 11/30/02 9:45 11/30/02 10:03 11/30/02 10:03 11/30/02 10:25 
104 OD45120104 RS51670 11/30/02 19:54 11/30/02 20:52 11/26/02 14:34 11/30/02 21:28 11/30/02 21:28 11/30/02 9:45 12/4/02 3:45 12/4/02 4:30 12/4/02 4:30 12/4/02 5:25 
105 OD45120105 S71770 11/29/02 18:04 11/29/02 18:11 11/30/02 20:52 11/29/02 18:15 11/29/02 18:15 12/4/02 3:45 12/3/02 1:53 12/3/02 1:59 12/3/02 1:59 12/3/02 1:59 
106 OD45120106 S71770 11/27/02 7:59 11/27/02 8:11 11/29/02 18:11 11/27/02 8:59 11/27/02 8:59 12/3/02 1:53 12/1/02 3:43 12/1/02 4:32 12/1/02 4:32 12/1/02 5:45 
107 OD45120107 S71770 11/30/02 2:57 11/30/02 3:11 11/27/02 8:52 11/30/02 3:20 11/30/02 3:20 12/1/02 3:43 12/3/02 17:54 12/3/02 18:05 12/3/02 18:05 12/3/02 18:05 
108 OD45120108 S71770 12/2/02 5:26 12/2/02 5:47 11/30/02 3:11 12/2/02 6:00 12/2/02 6:00 12/3/02 17:54 12/4/02 7:32 12/4/02 7:48 12/4/02 7:48 12/4/02 7:48 
109 OD45120109 S71770 11/30/02 13:48 11/30/02 14:47 12/2/02 5:47 11/30/02 15:22 11/30/02 15:22 12/4/02 7:32 12/3/02 2:38 12/3/02 3:23 12/3/02 3:23 12/3/02 3:23 
110 OD45120110 ARG1770 11/27/02 6:08 11/27/02 6:31 11/30/02 14:47 11/27/02 7:51 11/27/02 7:51 12/3/02 2:38 11/30/02 21:19 11/30/02 22:36 11/30/02 22:36 12/1/02 0:58 
111 OD45120111 ARG1770 11/30/02 21:27 11/30/02 21:51 11/27/02 7:37 11/30/02 22:05 11/30/02 22:05 11/30/02 21:19 12/4/02 6:08 12/4/02 6:26 12/4/02 6:26 12/4/02 6:48 
112 OD45120112 AV71770 11/30/02 5:49 11/30/02 6:24 11/30/02 21:51 11/30/02 6:46 11/30/02 6:46 12/4/02 6:08 12/3/02 22:04 12/3/02 22:31 12/3/02 22:31 12/3/02 23:04 
113 OD45120113 MC31670 11/30/02 22:17 12/1/02 1:12 11/30/02 6:24 12/1/02 2:12 12/1/02 2:12 12/3/02 22:04 12/4/02 16:49 12/4/02 19:04 12/4/02 19:04 12/4/02 21:49 
114 OD45120114 RK1675 11/30/02 8:09 11/30/02 8:21 12/1/02 1:12 11/30/02 8:28 11/30/02 8:28 12/4/02 16:49 12/3/02 22:25 12/3/02 22:40 12/3/02 22:40 12/3/02 23:15 
115 OD45120115 RK1675 12/2/02 11:23 12/2/02 11:34 11/30/02 8:21 12/2/02 12:42 12/2/02 12:42 12/3/02 22:25 12/4/02 15:08 12/4/02 15:17 12/4/02 15:17 12/4/02 15:28 
116 OD45120116 RK1675 11/30/02 14:47 11/30/02 14:58 12/2/02 12:35 11/30/02 15:29 11/30/02 15:29 12/4/02 15:08 12/3/02 5:01 12/3/02 5:10 12/3/02 5:10 12/3/02 5:21 
117 OD45120117 RK1675 11/27/02 11:54 11/27/02 12:06 11/30/02 15:22 11/27/02 12:13 11/27/02 12:13 12/3/02 5:01 12/1/02 15:00 12/1/02 15:09 12/1/02 15:09 12/1/02 15:20 
118 OD45120118 RS51770 12/1/02 1:14 12/1/02 1:21 11/27/02 12:06 12/1/02 2:17 12/1/02 2:17 12/1/02 15:00 12/4/02 18:00 12/4/02 19:11 12/4/02 19:11 12/4/02 21:55 
119 OD45120119 RS51770 12/1/02 1:21 12/1/02 1:56 12/1/02 2:13 12/1/02 2:38 12/1/02 2:38 12/4/02 18:00 12/4/02 18:35 12/4/02 19:38 12/4/02 19:38 12/4/02 22:28 
120 OD45120120 RS51770 11/30/02 20:52 11/30/02 21:27 12/1/02 2:17 11/30/02 21:49 11/30/02 21:49 12/4/02 18:35 12/4/02 4:57 12/4/02 5:24 12/4/02 5:24 12/4/02 5:58 
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121 OD45120121 SLR1575 11/30/02 21:53 11/30/02 22:17 11/30/02 21:28 11/30/02 22:31 11/30/02 22:31 12/4/02 4:57 12/4/02 7:55 12/4/02 8:13 12/4/02 8:13 12/4/02 8:35 
122 OD45120122 SLR1575 12/2/02 23:31 12/3/02 0:06 11/30/02 22:17 12/3/02 0:28 12/3/02 0:28 12/4/02 7:55 12/6/02 2:51 12/6/02 3:18 12/6/02 3:18 12/6/02 3:51 
123 OD45120123 SLR1575 12/1/02 4:38 12/1/02 5:13 12/3/02 0:06 12/1/02 5:34 12/1/02 5:34 12/6/02 2:51 12/3/02 17:03 12/3/02 17:30 12/3/02 17:30 12/3/02 18:29 
124 OD45120124 SS1880 11/27/02 19:09 11/27/02 19:44 12/1/02 5:13 11/27/02 20:05 11/27/02 20:05 12/3/02 17:03 12/2/02 2:52 12/2/02 3:19 12/2/02 3:19 12/2/02 3:19 
125 OD45120125 AV71770 12/1/02 6:18 12/1/02 6:42 11/27/02 19:44 12/1/02 6:56 12/1/02 6:56 12/2/02 2:52 12/4/02 23:06 12/4/02 23:24 12/4/02 23:24 12/4/02 23:56 
126 OD45120126 LAN1680 11/30/02 21:24 12/1/02 0:19 12/1/02 6:42 12/1/02 2:06 12/1/02 2:06 12/4/02 23:06 12/3/02 11:43 12/3/02 13:58 12/3/02 13:58 12/3/02 16:43 
127 OD45120127 MES1675 12/1/02 8:40 12/1/02 9:27 12/1/02 0:19 12/1/02 9:55 12/1/02 9:55 12/3/02 11:43 12/5/02 2:04 12/5/02 2:40 12/5/02 2:40 12/5/02 3:24 
128 OD45120128 MES1675 12/1/02 2:10 12/1/02 2:33 12/1/02 9:27 12/1/02 2:53 12/1/02 2:53 12/5/02 2:04 12/4/02 19:11 12/4/02 19:56 12/4/02 19:56 12/4/02 22:50 
129 OD45120129 SHU1565 12/5/02 19:58 12/5/02 21:55 12/1/02 2:38 12/5/02 23:05 12/5/02 23:05 12/4/02 19:11 12/9/02 2:31 12/9/02 4:37 12/9/02 4:37 12/9/02 6:27 
130 OD45120130 SLR1575 12/1/02 19:15 12/1/02 20:13 12/5/02 21:55 12/1/02 20:49 12/1/02 20:49 12/9/02 2:31 12/3/02 22:02 12/3/02 22:47 12/3/02 22:47 12/3/02 23:42 
131 OD45120131 SLR1575 11/28/02 6:31 11/28/02 7:18 12/1/02 20:13 11/28/02 7:46 11/28/02 7:46 12/3/02 22:02 12/2/02 9:52 12/2/02 10:28 12/2/02 10:28 12/2/02 11:12 
132 OD45120132 6202095 12/1/02 12:33 12/1/02 12:44 11/28/02 7:18 12/1/02 12:52 12/1/02 12:52 12/2/02 9:52 12/5/02 3:51 12/5/02 4:00 12/5/02 4:00 12/5/02 4:11 
133 OD45120133 6202095 12/1/02 4:04 12/1/02 4:23 12/1/02 12:44 12/1/02 4:34 12/1/02 4:34 12/5/02 3:51 12/3/02 16:28 12/3/02 16:42 12/3/02 16:42 12/3/02 17:56 
134 OD45120134 6202095 12/1/02 20:20 12/1/02 20:48 12/1/02 4:23 12/1/02 21:47 12/1/02 21:47 12/3/02 16:28 12/6/02 16:13 12/6/02 16:34 12/6/02 16:34 12/6/02 17:01 
135 OD45120135 7222295 12/1/02 6:42 12/1/02 6:49 12/1/02 21:31 12/1/02 7:00 12/1/02 7:00 12/6/02 16:13 12/5/02 0:17 12/5/02 0:22 12/5/02 0:22 12/5/02 0:29 
136 OD45120136 7222295 12/5/02 1:41 12/5/02 1:48 12/1/02 6:56 12/5/02 2:00 12/5/02 2:00 12/5/02 0:17 12/7/02 19:11 12/7/02 19:17 12/7/02 19:17 12/7/02 19:23 
137 OD45120137 7222295 12/1/02 20:15 12/1/02 20:22 12/5/02 1:55 12/1/02 20:53 12/1/02 20:53 12/7/02 19:11 12/4/02 0:25 12/4/02 0:30 12/4/02 0:30 12/4/02 0:37 
138 OD45120138 7222295 11/29/02 13:24 11/29/02 13:47 12/1/02 20:49 11/29/02 14:01 11/29/02 14:01 12/4/02 0:25 12/2/02 18:46 12/2/02 19:04 12/2/02 19:04 12/2/02 19:26 
139 OD45120139 AG2085 12/1/02 22:45 12/1/02 23:08 11/29/02 13:47 12/1/02 23:22 12/1/02 23:22 12/2/02 18:46 12/7/02 1:42 12/7/02 2:00 12/7/02 2:00 12/7/02 2:22 
140 OD45120140 AG2085 12/1/02 10:29 12/1/02 10:53 12/1/02 23:08 12/1/02 11:07 12/1/02 11:07 12/7/02 1:42 12/3/02 18:50 12/3/02 19:08 12/3/02 19:08 12/3/02 19:30 
141 OD45120141 CF1770 12/2/02 7:11 12/2/02 7:57 12/1/02 10:53 12/2/02 8:26 12/2/02 8:26 12/3/02 18:50 12/7/02 11:05 12/7/02 11:41 12/7/02 11:41 12/7/02 12:25 
142 OD45120142 CF1770 12/1/02 21:29 12/1/02 22:10 12/2/02 7:57 12/1/02 22:35 12/1/02 22:35 12/7/02 11:05 12/6/02 18:35 12/6/02 19:07 12/6/02 19:07 12/6/02 19:45 
143 OD45120143 CF1770 12/5/02 9:41 12/5/02 10:00 12/1/02 22:10 12/5/02 10:11 12/5/02 10:11 12/6/02 18:35 12/7/02 23:03 12/7/02 23:17 12/7/02 23:17 12/7/02 23:35 
144 OD45120144 CF1770 12/2/02 15:25 12/2/02 16:00 12/5/02 10:00 12/2/02 16:21 12/2/02 16:21 12/7/02 23:03 12/4/02 18:20 12/4/02 18:47 12/4/02 18:47 12/4/02 19:20 
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145 OD45120145 MAG1770 11/29/02 16:47 11/29/02 17:01 12/2/02 16:00 11/29/02 17:09 11/29/02 17:09 12/4/02 18:20 12/2/02 22:20 12/2/02 22:30 12/2/02 22:30 12/2/02 22:30 
146 OD45120146 MAG1770 12/2/02 2:17 12/2/02 2:40 11/29/02 17:01 12/2/02 2:54 12/2/02 2:54 12/2/02 22:20 12/7/02 8:35 12/7/02 8:53 12/7/02 8:53 12/7/02 8:53 
147 OD45120147 MAG1770 12/2/02 3:00 12/2/02 3:59 12/2/02 2:40 12/2/02 4:34 12/2/02 4:34 12/7/02 8:35 12/4/02 5:10 12/4/02 5:55 12/4/02 5:55 12/4/02 5:55 
148 OD45120148 SUV2085 11/30/02 19:54 11/30/02 20:29 12/2/02 3:59 11/30/02 20:51 11/30/02 20:51 12/4/02 5:10 12/3/02 10:32 12/3/02 10:59 12/3/02 10:59 12/3/02 11:32 
149 OD45120149 SUV2085 12/2/02 1:18 12/2/02 1:29 11/30/02 20:29 12/2/02 1:37 12/2/02 1:37 12/3/02 10:32 12/7/02 7:38 12/7/02 7:47 12/7/02 7:47 12/7/02 7:58 
150 OD45120150 VE1670 12/5/02 11:04 12/5/02 11:16 12/2/02 1:29 12/5/02 11:23 12/5/02 11:23 12/7/02 7:38 12/7/02 23:38 12/7/02 23:47 12/7/02 23:47 12/7/02 23:47 
151 OD45120151 VE1670 12/2/02 19:45 12/2/02 19:56 12/5/02 11:16 12/2/02 20:23 12/2/02 20:23 12/7/02 23:38 12/4/02 22:29 12/4/02 22:38 12/4/02 22:38 12/4/02 22:38 
152 OD45120152 VE1670 11/29/02 20:19 11/29/02 20:31 12/2/02 20:16 11/29/02 20:38 11/29/02 20:38 12/4/02 22:29 12/3/02 3:40 12/3/02 3:49 12/3/02 3:49 12/3/02 3:49 
153 OD45120153 VE1670 12/2/02 5:28 12/2/02 5:40 11/29/02 20:31 12/2/02 5:47 12/2/02 5:47 12/3/02 3:40 12/7/02 10:43 12/7/02 10:52 12/7/02 10:52 12/7/02 10:52 
154 OD45120154 VE1670 12/2/02 10:43 12/2/02 10:48 12/2/02 5:40 12/2/02 12:14 12/2/02 12:14 12/7/02 10:43 12/4/02 14:04 12/4/02 14:07 12/4/02 14:07 12/4/02 14:07 
155 OD45120155 VE1670 11/30/02 19:29 11/30/02 19:41 12/2/02 12:11 11/30/02 19:48 11/30/02 19:48 12/4/02 14:04 12/3/02 9:49 12/3/02 9:58 12/3/02 9:58 12/3/02 9:58 
156 OD45120156 5181890 12/2/02 3:06 12/2/02 3:17 11/30/02 19:41 12/2/02 3:24 12/2/02 3:24 12/3/02 9:49 12/7/02 10:01 12/7/02 10:10 12/7/02 10:10 12/7/02 10:21 
157 OD45120157 5181890 12/5/02 23:16 12/5/02 23:28 12/2/02 3:17 12/6/02 0:02 12/6/02 0:02 12/7/02 10:01 12/9/02 4:18 12/9/02 5:49 12/9/02 5:49 12/9/02 7:55 
158 OD45120158 5181890 12/3/02 0:06 12/3/02 0:18 12/5/02 23:55 12/3/02 0:35 12/3/02 0:35 12/9/02 4:18 12/6/02 4:20 12/6/02 4:29 12/6/02 4:29 12/6/02 4:40 
159 OD45120159 5181890 11/30/02 14:39 11/30/02 15:26 12/3/02 0:28 11/30/02 15:54 11/30/02 15:54 12/6/02 4:20 12/3/02 23:01 12/3/02 23:37 12/3/02 23:37 12/4/02 0:21 
160 OD45120160 5181890 12/1/02 0:23 12/1/02 1:22 11/30/02 15:26 12/1/02 2:41 12/1/02 2:41 12/3/02 23:01 12/3/02 14:41 12/3/02 15:26 12/3/02 15:26 12/3/02 17:38 
161 OD45120161 INF1585 12/2/02 22:18 12/2/02 22:53 12/1/02 2:06 12/2/02 23:14 12/2/02 23:14 12/3/02 14:41 12/6/02 1:22 12/6/02 1:49 12/6/02 1:49 12/6/02 2:22 
162 OD45120162 INF1585 12/1/02 16:00 12/1/02 16:47 12/2/02 22:53 12/1/02 17:15 12/1/02 17:15 12/6/02 1:22 12/3/02 20:51 12/3/02 21:28 12/3/02 21:28 12/3/02 22:12 
163 OD45120163 NEO1980 12/2/02 15:19 12/2/02 15:42 12/1/02 16:47 12/2/02 15:56 12/2/02 15:56 12/3/02 20:51 12/7/02 20:02 12/7/02 20:20 12/7/02 20:20 12/7/02 20:42 
164 OD45120164 NEO1980 12/6/02 19:38 12/6/02 20:36 12/2/02 15:42 12/6/02 21:11 12/6/02 21:11 12/7/02 20:02 12/10/02 0:00 12/10/02 0:45 12/10/02 0:45 12/10/02 1:40 
165 OD45120165 RCU1775 12/4/02 19:57 12/4/02 20:43 12/6/02 20:36 12/4/02 21:12 12/4/02 21:12 12/10/02 0:00 12/7/02 9:06 12/7/02 9:42 12/7/02 9:42 12/7/02 9:42 
166 OD45120166 RCU1775 12/1/02 1:12 12/1/02 1:14 12/4/02 20:43 12/1/02 2:13 12/1/02 2:13 12/7/02 9:06 12/4/02 17:24 12/4/02 19:05 12/4/02 19:05 12/4/02 21:49 
167 OD45120167 SS1980 12/1/02 11:24 12/1/02 11:43 12/1/02 2:12 12/1/02 11:54 12/1/02 11:54 12/4/02 17:24 12/3/02 19:26 12/3/02 19:40 12/3/02 19:40 12/3/02 19:40 
168 OD45120168 SS1980 12/3/02 4:09 12/3/02 4:37 12/1/02 11:43 12/3/02 4:54 12/3/02 4:54 12/3/02 19:26 12/6/02 13:49 12/6/02 14:11 12/6/02 14:11 12/6/02 14:11 
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169 OD45120169 SUV1680 12/2/02 10:48 12/2/02 11:23 12/3/02 4:37 12/2/02 12:35 12/2/02 12:35 12/6/02 13:49 12/4/02 14:11 12/4/02 14:38 12/4/02 14:38 12/4/02 15:11 
170 OD45120170 SUV1780 12/2/02 14:58 12/2/02 15:10 12/2/02 12:14 12/2/02 15:36 12/2/02 15:36 12/4/02 14:11 12/7/02 19:05 12/7/02 19:14 12/7/02 19:14 12/7/02 19:25 
171 OD45120171 SUV1780 12/6/02 23:06 12/6/02 23:29 12/2/02 15:29 12/6/02 23:48 12/6/02 23:48 12/7/02 19:05 12/10/02 7:42 12/10/02 8:00 12/10/02 8:00 12/10/02 8:22 
172 OD45120172 SUV1780 12/4/02 21:42 12/4/02 21:53 12/6/02 23:34 12/4/02 22:13 12/4/02 22:13 12/10/02 7:42 12/7/02 15:38 12/7/02 15:47 12/7/02 15:47 12/7/02 15:58 
173 OD45120173 SUV1780 12/1/02 4:43 12/1/02 4:55 12/4/02 22:05 12/1/02 5:02 12/1/02 5:02 12/7/02 15:38 12/4/02 19:32 12/4/02 20:05 12/4/02 20:05 12/4/02 23:01 
174 OD45120174 ANC1775 12/1/02 17:22 12/1/02 17:46 12/1/02 4:55 12/1/02 18:00 12/1/02 18:00 12/4/02 19:32 12/3/02 21:27 12/3/02 21:46 12/3/02 21:46 12/3/02 22:34 
175 OD45120175 ANC1775 12/4/02 20:43 12/4/02 21:30 12/1/02 17:46 12/4/02 21:58 12/4/02 21:58 12/3/02 21:27 12/7/02 10:17 12/7/02 10:53 12/7/02 10:53 12/7/02 11:37 
176 OD45120176 EAG1775 12/2/02 16:23 12/2/02 16:52 12/4/02 21:30 12/2/02 17:10 12/2/02 17:10 12/7/02 10:17 12/4/02 20:07 12/4/02 20:29 12/4/02 20:29 12/4/02 20:57 
177 OD45120177 EAG1775 12/1/02 6:55 12/1/02 7:24 12/2/02 16:52 12/1/02 7:41 12/1/02 7:41 12/4/02 20:07 12/3/02 18:15 12/3/02 18:37 12/3/02 18:37 12/3/02 19:05 
178 OD45120178 NEO1770 12/9/02 7:02 12/9/02 8:24 12/1/02 7:24 12/9/02 9:13 12/9/02 9:13 12/3/02 18:15 12/12/02 8:22 12/12/02 9:25 12/12/02 9:25 12/12/02 10:42 
179 OD45120179 NEO1770 12/5/02 22:18 12/5/02 23:16 12/9/02 8:24 12/5/02 23:55 12/5/02 23:55 12/12/02 8:22 12/9/02 3:42 12/9/02 5:40 12/9/02 5:40 12/9/02 7:44 
180 OD45120180 SN1775 12/1/02 15:57 12/1/02 16:44 12/5/02 23:19 12/1/02 17:12 12/1/02 17:12 12/9/02 3:42 12/5/02 5:37 12/5/02 6:13 12/5/02 6:13 12/5/02 6:13 
181 OD45120181 SN1775 12/2/02 16:00 12/2/02 16:23 12/1/02 16:44 12/2/02 16:37 12/2/02 16:37 12/5/02 5:37 12/4/02 18:56 12/4/02 19:14 12/4/02 19:14 12/4/02 19:20 
182 OD45120182 SN1775 12/5/02 4:10 12/5/02 4:57 12/2/02 16:23 12/5/02 5:25 12/5/02 5:25 12/4/02 18:56 12/7/02 20:05 12/7/02 20:41 12/7/02 20:41 12/7/02 20:41 
183 OD45120183 SS1880 12/3/02 0:42 12/3/02 1:06 12/5/02 4:57 12/3/02 1:20 12/3/02 1:20 12/7/02 20:05 12/6/02 8:29 12/6/02 8:47 12/6/02 8:47 12/6/02 8:47 
184 OD45120184 SS1880 12/1/02 15:25 12/1/02 16:00 12/3/02 1:06 12/1/02 16:21 12/1/02 16:21 12/6/02 8:29 12/3/02 20:16 12/3/02 20:52 12/3/02 20:52 12/3/02 21:20 
185 OD45120185 VX1890 12/9/02 9:02 12/9/02 9:25 12/1/02 16:00 12/9/02 9:40 12/9/02 9:40 12/3/02 20:16 12/12/02 19:38 12/12/02 19:56 12/12/02 19:56 12/12/02 20:18 
186 OD45120186 VX1890 12/5/02 21:55 12/5/02 22:18 12/9/02 9:25 12/5/02 23:19 12/5/02 23:19 12/12/02 19:38 12/9/02 3:06 12/9/02 4:55 12/9/02 4:55 12/9/02 6:49 
187 OD45120187 CF1770 12/2/02 12:50 12/2/02 13:48 12/5/02 23:05 12/2/02 14:24 12/2/02 14:24 12/9/02 3:06 12/7/02 13:27 12/7/02 14:12 12/7/02 14:12 12/7/02 15:07 
188 OD45120188 CF1770 12/4/02 13:32 12/4/02 14:59 12/2/02 13:48 12/4/02 15:52 12/4/02 15:52 12/7/02 13:27 12/6/02 21:32 12/6/02 22:40 12/6/02 22:40 12/7/02 0:02 
189 OD45120189 LAN1680 12/6/02 4:21 12/6/02 5:20 12/4/02 14:59 12/6/02 5:55 12/6/02 5:55 12/6/02 21:32 12/9/02 13:54 12/9/02 14:46 12/9/02 14:46 12/9/02 15:41 
190 OD45120190 MAG1670 12/3/02 4:56 12/3/02 5:19 12/6/02 5:20 12/3/02 5:33 12/3/02 5:33 12/9/02 13:54 12/6/02 15:00 12/6/02 15:18 12/6/02 15:18 12/6/02 15:18 
191 OD45120191 MAG1670 12/2/02 9:56 12/2/02 10:43 12/3/02 5:19 12/2/02 12:11 12/2/02 12:11 12/6/02 15:00 12/4/02 11:41 12/4/02 12:17 12/4/02 12:17 12/4/02 13:43 
192 OD45120192 MAG1670 12/9/02 21:01 12/9/02 21:59 12/2/02 11:43 12/9/02 23:05 12/9/02 23:05 12/4/02 11:41 12/13/02 11:39 12/13/02 12:24 12/13/02 12:24 12/13/02 12:24 
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193 OD45120193 MAG1670 12/6/02 0:45 12/6/02 0:56 12/9/02 22:29 12/6/02 1:04 12/6/02 1:04 12/13/02 11:39 12/9/02 5:29 12/9/02 6:43 12/9/02 6:43 12/9/02 8:50 
194 OD45120194 SUV1680 12/1/02 14:26 12/1/02 15:25 12/6/02 0:56 12/1/02 16:00 12/1/02 16:00 12/9/02 5:29 12/3/02 19:40 12/3/02 20:25 12/3/02 20:25 12/3/02 21:20 
195 OD45120195 SUV1890 12/4/02 13:14 12/4/02 13:32 12/1/02 15:25 12/4/02 13:42 12/4/02 13:42 12/3/02 19:40 12/6/02 20:21 12/6/02 20:34 12/6/02 20:34 12/6/02 20:51 
196 OD45120196 SUV1890 12/6/02 10:08 12/6/02 10:43 12/4/02 13:32 12/6/02 11:04 12/6/02 11:04 12/6/02 20:21 12/9/02 16:52 12/9/02 17:19 12/9/02 17:19 12/9/02 17:52 
197 OD45120197 SUV1890 12/4/02 17:33 12/4/02 17:57 12/6/02 10:43 12/4/02 18:11 12/4/02 18:11 12/9/02 16:52 12/6/02 22:43 12/6/02 23:01 12/6/02 23:01 12/7/02 0:24 
198 OD45120198 SUV1890 12/2/02 12:08 12/2/02 12:20 12/4/02 17:57 12/2/02 12:49 12/2/02 12:49 12/6/02 22:43 12/4/02 16:33 12/4/02 16:42 12/4/02 16:42 12/4/02 16:53 
199 OD45120199 AG1880 12/11/02 12:37 12/11/02 13:12 12/2/02 12:42 12/11/02 13:27 12/11/02 13:27 12/4/02 16:33 12/14/02 15:32 12/14/02 16:55 12/14/02 16:55 12/14/02 19:01 
200 OD45120200 MUS1980 12/6/02 5:20 12/6/02 5:31 12/11/02 13:12 12/6/02 6:02 12/6/02 6:02 12/14/02 15:32 12/9/02 14:44 12/9/02 14:55 12/9/02 14:55 12/9/02 15:41 
201 OD45120201 MUS1980 12/3/02 6:43 12/3/02 6:55 12/6/02 5:55 12/3/02 7:02 12/3/02 7:02 12/9/02 14:44 12/8/02 5:39 12/8/02 5:48 12/8/02 5:48 12/8/02 6:29 
202 OD45120202 MUS1980 12/4/02 18:37 12/4/02 18:49 12/3/02 6:55 12/4/02 18:56 12/4/02 18:56 12/8/02 5:39 12/7/02 1:41 12/7/02 1:50 12/7/02 1:50 12/7/02 1:50 
203 OD45120203 MUS1980 12/6/02 6:50 12/6/02 7:02 12/4/02 18:49 12/6/02 7:09 12/6/02 7:09 12/7/02 1:41 12/9/02 15:55 12/9/02 16:04 12/9/02 16:04 12/9/02 16:04 
204 OD45120204 MUS1980 12/4/02 21:30 12/4/02 21:42 12/6/02 7:02 12/4/02 22:05 12/4/02 22:05 12/9/02 15:55 12/7/02 12:40 12/7/02 12:49 12/7/02 12:49 12/7/02 12:49 
205 OD45120205 MUS1980 12/2/02 16:52 12/2/02 17:04 12/4/02 21:58 12/2/02 17:17 12/2/02 17:17 12/7/02 12:40 12/4/02 20:42 12/4/02 20:51 12/4/02 20:51 12/4/02 20:57 
206 OD45120206 NEO1980 12/11/02 16:41 12/11/02 17:39 12/2/02 17:10 12/11/02 18:15 12/11/02 18:15 12/4/02 20:42 12/14/02 22:04 12/14/02 22:49 12/14/02 22:49 12/14/02 23:44 
207 OD45120207 NEO1980 12/7/02 0:25 12/7/02 1:23 12/11/02 17:39 12/7/02 1:58 12/7/02 1:58 12/14/02 22:04 12/10/02 10:40 12/10/02 11:25 12/10/02 11:25 12/10/02 12:20 
208 OD45120208 RCU1790 12/3/02 22:39 12/3/02 23:25 12/7/02 1:23 12/3/02 23:54 12/3/02 23:54 12/10/02 10:40 12/8/02 15:23 12/8/02 15:59 12/8/02 15:59 12/8/02 15:59 
209 OD45120209 RCU1790 12/4/02 19:40 12/4/02 19:42 12/3/02 23:25 12/4/02 19:44 12/4/02 19:44 12/8/02 15:23 12/7/02 6:08 12/7/02 6:10 12/7/02 6:10 12/7/02 6:10 
210 OD45120210 SUV1780 12/6/02 12:32 12/6/02 12:48 12/4/02 19:42 12/6/02 12:58 12/6/02 12:58 12/7/02 6:08 12/9/02 21:02 12/9/02 21:14 12/9/02 21:14 12/9/02 21:30 
211 OD45120211 SUV1780 12/5/02 1:18 12/5/02 1:41 12/6/02 12:48 12/5/02 1:55 12/5/02 1:55 12/9/02 21:02 12/7/02 16:13 12/7/02 16:31 12/7/02 16:31 12/7/02 16:53 
212 OD45120212 SUV1780 12/3/02 2:56 12/3/02 3:14 12/5/02 1:41 12/3/02 3:26 12/3/02 3:26 12/7/02 16:13 12/6/02 11:27 12/6/02 11:41 12/6/02 11:41 12/6/02 11:59 
213 OD45120213 SUV1890 12/12/02 10:36 12/12/02 11:11 12/3/02 3:14 12/12/02 12:09 12/12/02 12:09 12/6/02 11:27 12/17/02 11:03 12/17/02 11:30 12/17/02 11:30 12/17/02 12:34 
214 OD45120214 VL21770 12/7/02 1:23 12/7/02 2:10 12/12/02 11:47 12/7/02 2:43 12/7/02 2:43 12/17/02 11:03 12/10/02 13:38 12/10/02 14:14 12/10/02 14:14 12/10/02 14:14 
215 OD45120215 VL21770 12/2/02 18:35 12/2/02 19:34 12/7/02 2:10 12/2/02 20:16 12/2/02 20:16 12/10/02 13:38 12/4/02 21:18 12/4/02 22:03 12/4/02 22:03 12/4/02 22:03 
216 OD45120216 VL21770 12/5/02 6:12 12/5/02 6:47 12/2/02 19:34 12/5/02 7:12 12/5/02 7:12 12/4/02 21:18 12/7/02 21:52 12/7/02 22:19 12/7/02 22:19 12/7/02 22:19 
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217 OD45120217 AG1880 12/7/02 7:51 12/7/02 8:49 12/5/02 6:47 12/7/02 9:14 12/7/02 9:14 12/7/02 21:52 12/10/02 16:36 12/10/02 17:21 12/10/02 17:21 12/10/02 18:16 
218 OD45120218 AG1880 12/5/02 23:28 12/6/02 0:26 12/7/02 8:49 12/6/02 0:51 12/6/02 0:51 12/10/02 16:36 12/9/02 4:53 12/9/02 6:34 12/9/02 6:34 12/9/02 8:50 
219 OD45120219 AG1880 12/6/02 12:39 12/6/02 13:14 12/6/02 0:26 12/6/02 13:29 12/6/02 13:29 12/9/02 4:53 12/11/02 6:34 12/11/02 7:01 12/11/02 7:01 12/11/02 7:34 
220 OD45120220 AG1880 12/12/02 8:16 12/12/02 8:40 12/6/02 13:14 12/12/02 10:03 12/12/02 10:03 12/11/02 6:34 12/17/02 5:43 12/17/02 6:01 12/17/02 6:01 12/17/02 6:23 
221 OD45120221 S71980 12/7/02 11:58 12/8/02 13:27 12/12/02 9:53 12/8/02 14:02 12/8/02 14:02 12/17/02 5:43 12/11/02 3:53 12/11/02 4:38 12/11/02 4:38 12/11/02 4:38 
222 OD45120222 S71980 12/5/02 9:30 12/5/02 10:28 12/8/02 13:27 12/5/02 11:03 12/5/02 11:03 12/11/02 3:53 12/11/02 5:23 12/11/02 6:08 12/11/02 6:08 12/11/02 6:08 
223 OD45120223 SHU1565 12/9/02 1:52 12/9/02 4:47 12/5/02 10:28 12/9/02 6:33 12/9/02 6:33 12/11/02 5:23 12/11/02 21:41 12/11/02 23:56 12/11/02 23:56 12/12/02 2:41 
224 OD45120224 SHU1770 12/8/02 21:46 12/8/02 22:33 12/9/02 4:47 12/8/02 23:01 12/8/02 23:01 12/11/02 21:41 12/11/02 12:47 12/11/02 13:23 12/11/02 13:23 12/11/02 14:07 
225 OD45120225 S71565 12/6/02 10:43 12/6/02 11:41 12/8/02 22:33 12/6/02 12:17 12/6/02 12:17 12/11/02 12:47 12/9/02 18:39 12/9/02 19:24 12/9/02 19:24 12/9/02 19:24 
226 OD45120226 S71565 12/6/02 1:20 12/6/02 3:17 12/6/02 11:41 12/6/02 4:28 12/6/02 4:28 12/9/02 18:39 12/9/02 8:27 12/9/02 9:57 12/9/02 9:57 12/9/02 9:57 
227 OD45120227 VL21570 12/13/02 14:12 12/13/02 17:07 12/6/02 3:17 12/13/02 19:13 12/13/02 19:13 12/9/02 8:27 12/17/02 22:13 12/18/02 0:28 12/18/02 0:28 12/18/02 0:28 
228 OD45120228 ZI1570 12/9/02 15:30 12/9/02 16:29 12/13/02 17:07 12/9/02 17:04 12/9/02 17:04 12/17/02 22:13 12/13/02 2:10 12/13/02 2:55 12/13/02 2:55 12/13/02 2:55 
229 OD45120229 ZI1570 12/7/02 18:25 12/7/02 19:58 12/9/02 16:29 12/7/02 20:54 12/7/02 20:54 12/13/02 2:10 12/13/02 13:55 12/13/02 15:07 12/13/02 15:07 12/13/02 15:07 
230 OD45120230 ANC1775 12/7/02 8:49 12/7/02 9:47 12/7/02 19:58 12/7/02 10:23 12/7/02 10:23 12/13/02 13:55 12/11/02 1:30 12/11/02 2:15 12/11/02 2:15 12/11/02 3:10 
231 OD45120231 ATL1575 12/12/02 4:58 12/12/02 7:53 12/7/02 9:47 12/12/02 9:39 12/12/02 9:39 12/11/02 1:30 12/16/02 17:51 12/16/02 20:06 12/16/02 20:06 12/16/02 22:51 
232 OD45120232 CPM1575 12/6/02 22:09 12/6/02 22:56 12/12/02 7:53 12/6/02 23:34 12/6/02 23:34 12/16/02 17:51 12/10/02 4:44 12/10/02 5:20 12/10/02 5:20 12/10/02 6:04 
233 OD45120233 CPM1575 12/6/02 20:36 12/6/02 22:09 12/6/02 23:06 12/6/02 23:06 12/6/02 23:06 12/10/02 4:44 12/10/02 1:46 12/10/02 2:58 12/10/02 2:58 12/10/02 4:26 
234 OD45120234 MES1875 12/13/02 12:11 12/13/02 12:46 12/6/02 22:09 12/13/02 14:18 12/13/02 14:18 12/10/02 1:46 12/17/02 20:33 12/17/02 21:34 12/17/02 21:34 12/18/02 0:27 
235 OD45120235 MES1875 12/9/02 22:52 12/9/02 23:16 12/13/02 13:57 12/9/02 23:30 12/9/02 23:30 12/17/02 20:33 12/13/02 12:50 12/13/02 13:08 12/13/02 13:08 12/13/02 13:30 
236 OD45120236 VL21770 12/8/02 3:17 12/8/02 4:04 12/9/02 23:16 12/8/02 5:02 12/8/02 5:02 12/13/02 12:50 12/13/02 23:25 12/14/02 0:01 12/14/02 0:01 12/14/02 0:01 
237 OD45120237 GM1885 12/9/02 4:47 12/9/02 5:34 12/8/02 4:28 12/9/02 7:01 12/9/02 7:01 12/13/02 23:25 12/12/02 0:39 12/12/02 1:15 12/12/02 1:15 12/12/02 3:25 
238 OD45120238 GTC1770 12/12/02 3:43 12/12/02 4:53 12/9/02 6:33 12/12/02 5:35 12/12/02 5:35 12/12/02 0:39 12/16/02 8:57 12/16/02 9:51 12/16/02 9:51 12/16/02 10:57 
239 OD45120239 GTC1770 12/6/02 23:29 12/6/02 23:53 12/12/02 4:53 12/7/02 0:07 12/7/02 0:07 12/16/02 8:57 12/10/02 9:29 12/10/02 9:47 12/10/02 9:47 12/10/02 10:09 
240 OD45120240 LGT1565 12/10/02 8:14 12/10/02 11:09 12/6/02 23:53 12/10/02 12:55 12/10/02 12:55 12/10/02 9:29 12/14/02 13:28 12/14/02 15:43 12/14/02 15:43 12/14/02 18:28 
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241 OD45120241 MR51565 12/14/02 23:30 12/15/02 2:25 12/10/02 11:09 12/15/02 4:11 12/15/02 4:11 12/14/02 13:28 12/18/02 10:54 12/18/02 13:09 12/18/02 13:09 12/18/02 15:54 
242 OD45120242 FUS1565 12/12/02 8:40 12/12/02 10:36 12/15/02 2:25 12/12/02 11:47 12/12/02 11:47 12/18/02 10:54 12/17/02 8:41 12/17/02 10:11 12/17/02 10:11 12/17/02 12:01 
243 OD45120243 FUS1565 12/8/02 4:04 12/8/02 4:21 12/12/02 10:36 12/8/02 5:12 12/8/02 5:12 12/17/02 8:41 12/14/02 1:47 12/14/02 2:01 12/14/02 2:01 12/14/02 2:17 
244 OD45120244 FUS1565 12/9/02 8:24 12/9/02 8:41 12/8/02 5:02 12/9/02 9:24 12/9/02 9:24 12/14/02 1:47 12/12/02 17:16 12/12/02 17:29 12/12/02 17:29 12/12/02 17:46 
245 OD45120245 FUS1565 12/12/02 7:53 12/12/02 8:16 12/9/02 9:13 12/12/02 9:53 12/12/02 9:53 12/12/02 17:16 12/16/02 20:49 12/16/02 21:07 12/16/02 21:07 12/16/02 23:13 
246 OD45120246 GTC1770 12/9/02 10:59 12/9/02 12:09 12/12/02 9:39 12/9/02 12:52 12/9/02 12:52 12/16/02 20:49 12/13/02 0:23 12/13/02 1:17 12/13/02 1:17 12/13/02 2:23 
247 OD45120247 MUS1775 12/10/02 11:09 12/11/02 12:37 12/9/02 12:09 12/11/02 13:12 12/11/02 13:12 12/13/02 0:23 12/14/02 14:21 12/14/02 16:28 12/14/02 16:28 12/14/02 18:28 
248 OD45120248 MUS1775 12/14/02 12:51 12/14/02 13:49 12/11/02 12:37 12/14/02 14:25 12/14/02 14:25 12/14/02 14:21 12/18/02 0:35 12/18/02 3:28 12/18/02 3:28 12/18/02 5:28 
249 OD45120249 NEO1980 12/13/02 6:50 12/13/02 9:16 12/14/02 13:49 12/13/02 10:45 12/13/02 10:45 12/18/02 0:35 12/17/02 16:59 12/17/02 18:52 12/17/02 18:52 12/17/02 21:09 
250 OD45120250 APA1580 12/9/02 17:27 12/9/02 20:22 12/13/02 9:16 12/9/02 22:08 12/9/02 22:08 12/17/02 16:59 12/13/02 5:43 12/13/02 7:58 12/13/02 7:58 12/13/02 10:43 
251 OD45120251 CFE1565 12/10/02 2:53 12/10/02 3:52 12/9/02 20:22 12/10/02 4:27 12/10/02 4:27 12/13/02 5:43 12/13/02 21:44 12/13/02 22:29 12/13/02 22:29 12/13/02 23:24 
252 OD45120252 LGT1565 12/13/02 9:16 12/13/02 12:11 12/10/02 3:52 12/13/02 13:57 12/13/02 13:57 12/13/02 21:44 12/17/02 18:46 12/17/02 21:07 12/17/02 21:07 12/17/02 23:54 
253 OD45120253 S71875 12/9/02 16:29 12/9/02 17:27 12/13/02 12:11 12/9/02 18:02 12/9/02 18:02 12/17/02 18:46 12/13/02 3:21 12/13/02 4:06 12/13/02 4:06 12/13/02 4:06 
254 OD45120254 VL21770 12/10/02 6:08 12/10/02 6:54 12/9/02 17:27 12/10/02 7:28 12/10/02 7:28 12/13/02 3:21 12/14/02 12:34 12/14/02 13:10 12/14/02 13:10 12/14/02 13:10 
255 OD45120255 EAG1570 12/14/02 18:02 12/14/02 18:49 12/10/02 6:54 12/14/02 19:17 12/14/02 19:17 12/14/02 12:34 12/18/02 1:18 12/18/02 4:04 12/18/02 4:04 12/18/02 6:12 
256 OD45120256 FUS1565 12/12/02 11:11 12/12/02 11:35 12/14/02 18:49 12/12/02 12:23 12/12/02 12:23 12/18/02 1:18 12/17/02 13:26 12/17/02 13:44 12/17/02 13:44 12/17/02 14:06 
257 OD45120257 FUS1565 12/10/02 16:55 12/10/02 17:18 12/12/02 12:09 12/10/02 17:33 12/10/02 17:33 12/17/02 13:26 12/15/02 18:51 12/15/02 19:09 12/15/02 19:09 12/15/02 19:31 
258 OD45120258 FUS1565 12/11/02 15:46 12/11/02 16:09 12/10/02 17:18 12/11/02 16:23 12/11/02 16:23 12/15/02 18:51 12/14/02 19:06 12/14/02 19:24 12/14/02 19:24 12/14/02 19:46 
259 OD45120259 FUS1565 12/15/02 0:28 12/15/02 1:03 12/11/02 16:09 12/15/02 1:24 12/15/02 1:24 12/14/02 19:06 12/17/02 15:48 12/17/02 16:15 12/17/02 16:15 12/17/02 16:48 
260 OD45120260 FUS1565 12/9/02 20:22 12/9/02 20:57 12/15/02 1:03 12/9/02 22:29 12/9/02 22:29 12/17/02 15:48 12/13/02 8:06 12/13/02 8:33 12/13/02 8:33 12/13/02 11:16 
261 OD45120261 GTC1770 12/11/02 19:10 12/11/02 19:43 12/9/02 22:08 12/11/02 20:02 12/11/02 20:02 12/13/02 8:06 12/16/02 1:32 12/16/02 1:57 12/16/02 1:57 12/16/02 2:28 
262 OD45120262 GTC1770 12/14/02 20:23 12/14/02 20:46 12/11/02 19:43 12/14/02 21:01 12/14/02 21:01 12/16/02 1:32 12/18/02 2:00 12/18/02 4:22 12/18/02 4:22 12/18/02 6:34 
263 OD45120263 GTC1770 12/12/02 11:35 12/12/02 11:58 12/14/02 20:46 12/12/02 12:37 12/12/02 12:37 12/18/02 2:00 12/17/02 14:37 12/17/02 14:55 12/17/02 14:55 12/17/02 15:17 
264 OD45120264 GTC1770 12/11/02 5:34 12/11/02 5:48 12/12/02 12:23 12/11/02 7:10 12/11/02 7:10 12/17/02 14:37 12/16/02 17:24 12/16/02 17:34 12/16/02 17:34 12/16/02 17:48 
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No. ORDER NO. CODE VH-START VH-END AL-START AL-END PR-START PR-END DR-START DR-END PW-START PW-END 
265 OD45120265 GTC1770 12/10/02 3:52 12/10/02 4:06 12/11/02 7:01 12/10/02 4:35 12/10/02 4:35 12/16/02 17:24 12/14/02 6:38 12/14/02 6:49 12/14/02 6:49 12/14/02 7:02 
266 OD45120266 MR51565 12/14/02 4:35 12/14/02 7:30 12/10/02 4:27 12/14/02 9:16 12/14/02 9:16 12/14/02 6:38 12/17/02 23:24 12/18/02 2:43 12/18/02 2:43 12/18/02 5:28 
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No. ORDER NO. CODE PA-START PA-END HL-START HL-END CL-START CL-END CR-START CR-END 
1 OD45120001 VPD1565 11/20/02 3:23 11/20/02 3:23 11/20/02 3:23 11/20/02 3:23 11/20/02 3:23 11/20/02 3:23 11/20/02 3:23 11/20/02 3:23 
2 OD45120002 RS51565 11/22/02 22:51 11/22/02 22:51 11/22/02 22:51 11/23/02 7:58 11/23/02 7:58 11/23/02 9:10 11/23/02 9:10 11/23/02 10:22 
3 OD45120003 RS51565 11/23/02 21:57 11/24/02 4:04 11/23/02 23:44 11/24/02 10:16 11/24/02 10:16 11/24/02 11:46 11/24/02 11:46 11/24/02 13:16 
4 OD45120004 S71565 11/20/02 10:07 11/20/02 10:07 11/20/02 10:07 11/20/02 10:07 11/20/02 10:07 11/20/02 10:07 11/20/02 10:07 11/20/02 10:07 
5 OD45120005 S71565 11/20/02 16:03 11/20/02 16:03 11/20/02 16:03 11/20/02 16:03 11/20/02 16:03 11/20/02 16:03 11/20/02 16:03 11/20/02 16:03 
6 OD45120006 S71565 11/20/02 20:57 11/20/02 20:57 11/20/02 21:59 11/20/02 23:28 11/20/02 23:50 11/20/02 23:50 11/21/02 0:13 11/21/02 0:13 
7 OD45120007 VPD1565 11/21/02 6:13 11/21/02 6:13 11/21/02 7:30 11/21/02 11:09 11/21/02 11:54 11/21/02 11:54 11/22/02 17:27 11/22/02 17:27 
8 OD45120008 VPD1565 11/21/02 6:13 11/21/02 6:13 11/21/02 7:30 11/21/02 11:09 11/21/02 11:54 11/21/02 11:54 11/22/02 17:27 11/22/02 17:27 
9 OD45120009 FUS1565 11/23/02 15:50 11/23/02 15:50 11/23/02 15:50 11/23/02 23:44 11/23/02 23:44 11/23/02 23:44 11/23/02 23:44 11/24/02 1:14 

10 OD45120010 SLR1575 11/21/02 2:21 11/21/02 6:13 11/21/02 2:21 11/21/02 11:09 11/21/02 11:09 11/21/02 11:54 11/21/02 11:54 11/22/02 17:27 
11 OD45120011 SLR1575 11/24/02 4:04 11/24/02 10:11 11/24/02 7:38 11/24/02 21:50 11/24/02 21:50 11/24/02 23:20 11/24/02 23:20 11/25/02 0:50 
12 OD45120012 E101570 11/27/02 21:40 11/28/02 6:02 11/29/02 5:21 11/30/02 3:28 11/30/02 3:55 11/30/02 3:55 11/30/02 4:22 11/30/02 6:37 
13 OD45120013 PT1575 11/25/02 19:32 11/26/02 2:47 11/26/02 12:07 11/27/02 4:38 11/27/02 4:38 11/27/02 6:31 11/27/02 6:31 11/27/02 8:23 
14 OD45120014 VPD1565 11/24/02 4:04 11/24/02 4:04 11/24/02 7:38 11/24/02 10:16 11/24/02 11:46 11/24/02 11:46 11/24/02 13:16 11/24/02 13:16 
15 OD45120015 CF1670 11/20/02 18:13 11/20/02 20:57 11/20/02 18:13 11/20/02 23:28 11/20/02 23:28 11/20/02 23:50 11/20/02 23:50 11/21/02 0:13 
16 OD45120016 LT1575 11/26/02 14:38 11/26/02 20:45 11/27/02 13:15 11/28/02 2:39 11/28/02 2:39 11/28/02 4:09 11/28/02 4:09 11/28/02 5:39 
17 OD45120017 CF1670 11/24/02 18:15 11/24/02 20:57 11/25/02 2:07 11/25/02 7:18 11/25/02 7:18 11/25/02 7:39 11/25/02 7:39 11/25/02 8:01 
18 OD45120018 BSX1570 11/24/02 13:15 11/24/02 18:15 11/24/02 19:35 11/25/02 4:26 11/25/02 4:26 11/25/02 5:34 11/25/02 5:34 11/25/02 6:41 
19 OD45120019 VL21565 11/27/02 2:44 11/27/02 2:44 11/28/02 4:42 11/28/02 6:03 11/28/02 6:21 11/28/02 6:21 11/28/02 6:39 11/28/02 6:39 
20 OD45120020 VL21565 11/23/02 4:04 11/23/02 4:04 11/23/02 5:39 11/23/02 7:58 11/23/02 9:10 11/23/02 9:10 11/23/02 10:22 11/23/02 10:22 
21 OD45120021 PAT1570 11/30/02 23:30 12/1/02 6:45 12/2/02 22:07 12/3/02 14:38 12/3/02 14:38 12/3/02 16:31 12/3/02 16:31 12/4/02 18:23 
22 OD45120022 LGT1565 11/24/02 20:57 11/25/02 0:49 11/25/02 5:50 11/25/02 10:59 11/25/02 10:59 11/25/02 10:59 11/25/02 10:59 11/25/02 11:44 
23 OD45120023 LGT1565 11/25/02 6:18 11/25/02 11:17 11/25/02 18:32 11/26/02 1:04 11/26/02 1:04 11/26/02 1:04 11/26/02 1:04 11/26/02 2:11 
24 OD45120024 CF1670 11/23/02 7:14 11/23/02 9:45 11/23/02 7:14 11/23/02 12:07 11/23/02 12:07 11/23/02 12:25 11/23/02 12:25 11/23/02 12:43 
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25 OD45120025 CF1670 11/25/02 11:17 11/25/02 13:48 11/26/02 1:04 11/26/02 5:56 11/26/02 5:56 11/26/02 6:14 11/26/02 6:14 11/26/02 6:32 
26 OD45120026 RA1570 11/24/02 10:11 11/24/02 13:09 11/24/02 15:32 11/24/02 23:37 11/24/02 23:37 11/25/02 0:04 11/25/02 0:50 11/25/02 1:17 
27 OD45120027 RA1570 11/25/02 16:34 11/25/02 19:32 11/26/02 8:04 11/26/02 13:53 11/26/02 13:53 11/26/02 14:20 11/26/02 14:20 11/26/02 14:47 
28 OD45120028 CF1670 11/26/02 12:07 11/26/02 14:38 11/27/02 9:45 11/27/02 14:38 11/27/02 14:38 11/27/02 14:56 11/27/02 14:56 11/27/02 15:14 
29 OD45120029 MAG1570 11/30/02 12:29 11/30/02 12:29 12/2/02 7:34 12/2/02 9:05 12/2/02 9:32 12/2/02 9:32 12/2/02 9:59 12/2/02 9:59 
30 OD45120030 MAG1570 11/28/02 6:02 11/28/02 6:02 11/29/02 16:00 11/30/02 3:28 11/30/02 3:55 11/30/02 3:55 11/30/02 6:37 11/30/02 6:37 
31 OD45120031 MAG1570 11/21/02 6:13 11/21/02 6:13 11/21/02 7:30 11/21/02 11:09 11/21/02 11:54 11/21/02 11:54 11/22/02 17:27 11/22/02 17:27 
32 OD45120032 MAG1570 11/25/02 16:34 11/25/02 16:34 11/26/02 8:04 11/26/02 9:24 11/26/02 9:42 11/26/02 9:42 11/26/02 10:00 11/26/02 10:00 
33 OD45120033 MC1670 12/1/02 10:37 12/1/02 16:44 12/3/02 12:32 12/4/02 0:32 12/4/02 0:32 12/4/02 2:02 12/4/02 2:02 12/4/02 3:32 
34 OD45120034 CF1670 12/2/02 19:22 12/3/02 0:22 12/5/02 7:40 12/6/02 19:57 12/6/02 19:57 12/6/02 21:05 12/6/02 21:05 12/6/02 22:12 
35 OD45120035 SHU1565 11/26/02 20:45 11/26/02 23:58 11/27/02 21:09 11/28/02 4:06 11/28/02 4:09 11/28/02 4:36 11/28/02 5:39 11/28/02 6:06 
36 OD45120036 SHU1565 11/27/02 18:27 11/27/02 21:40 11/29/02 1:18 11/30/02 3:28 11/30/02 3:28 11/30/02 3:55 11/30/02 3:55 11/30/02 4:22 
37 OD45120037 SHU1565 12/4/02 7:26 12/4/02 10:12 12/5/02 7:11 12/7/02 17:21 12/7/02 17:21 12/7/02 17:39 12/7/02 17:39 12/7/02 17:57 
38 OD45120038 SHU1565 12/3/02 0:22 12/3/02 4:02 12/3/02 14:11 12/6/02 21:33 12/6/02 21:33 12/6/02 22:09 12/6/02 22:12 12/6/02 22:48 
39 OD45120039 ME61770 11/26/02 2:47 11/26/02 5:17 11/26/02 21:23 11/27/02 5:53 11/27/02 6:31 11/27/02 6:43 11/27/02 8:23 11/27/02 8:36 
40 OD45120040 ME61770 11/25/02 13:48 11/25/02 16:34 11/26/02 4:34 11/26/02 9:24 11/26/02 9:24 11/26/02 9:42 11/26/02 9:42 11/26/02 10:00 
41 OD45120041 ALT1565 12/1/02 16:44 12/1/02 19:42 12/3/02 20:26 12/4/02 0:32 12/4/02 2:02 12/4/02 2:02 12/4/02 3:32 12/4/02 3:59 
42 OD45120042 RS51565 11/25/02 3:20 11/25/02 6:18 11/25/02 14:29 11/25/02 20:02 11/25/02 20:02 11/25/02 20:29 11/25/02 20:29 11/25/02 20:56 
43 OD45120043 RS51565 11/26/02 5:17 11/26/02 8:15 11/27/02 0:33 11/27/02 7:22 11/27/02 7:22 11/27/02 7:49 11/27/02 8:36 11/27/02 9:03 
44 OD45120044 RS51565 11/27/02 8:12 11/27/02 11:10 11/28/02 11:30 11/29/02 19:58 11/29/02 19:58 11/29/02 20:25 11/29/02 20:53 11/29/02 21:20 
45 OD45120045 RS51565 12/4/02 1:03 12/4/02 4:28 12/6/02 22:32 12/7/02 13:24 12/7/02 13:24 12/7/02 14:00 12/7/02 14:00 12/7/02 14:36 
46 OD45120046 ALT1565 11/25/02 0:49 11/25/02 3:20 11/25/02 10:59 11/25/02 14:29 11/25/02 14:29 11/25/02 14:29 11/25/02 14:29 11/25/02 14:47 
47 OD45120047 SHU1565 11/27/02 2:44 11/27/02 8:12 11/28/02 4:42 11/29/02 18:29 11/29/02 18:29 11/29/02 19:41 11/29/02 19:41 11/29/02 20:53 
48 OD45120048 LT1575 11/27/02 11:10 11/27/02 15:02 11/27/02 15:33 11/29/02 23:13 11/29/02 23:13 11/29/02 23:58 11/29/02 23:58 11/30/02 0:43 
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49 OD45120049 PT1575 12/2/02 9:37 12/2/02 16:51 12/4/02 18:53 12/5/02 11:25 12/5/02 11:25 12/6/02 18:05 12/6/02 18:05 12/6/02 19:58 
50 OD45120050 ME61770 12/3/02 15:28 12/3/02 17:58 12/4/02 10:10 12/7/02 7:40 12/7/02 7:40 12/7/02 7:52 12/7/02 7:52 12/7/02 8:05 
51 OD45120051 ME61770 11/26/02 23:58 11/27/02 2:44 11/28/02 1:12 11/28/02 6:03 11/28/02 6:03 11/28/02 6:21 11/28/02 6:21 11/28/02 6:39 
52 OD45120052 VE1565 11/26/02 8:15 11/26/02 12:07 11/25/02 4:36 11/27/02 11:50 11/27/02 11:50 11/27/02 12:35 11/27/02 12:35 11/27/02 13:20 
53 OD45120053 SUV1575 11/29/02 14:51 11/29/02 21:13 11/30/02 3:37 12/2/02 18:15 12/2/02 18:15 12/2/02 19:45 12/2/02 19:45 12/2/02 21:15 
54 OD45120054 LT1575 11/29/02 21:13 11/30/02 1:05 11/30/02 11:31 12/2/02 21:30 12/2/02 21:30 12/2/02 22:15 12/2/02 22:15 12/2/02 23:00 
55 OD45120055 LGT1670 12/3/02 22:05 12/4/02 1:03 12/6/02 18:29 12/7/02 11:45 12/7/02 11:45 12/7/02 12:12 12/7/02 12:12 12/7/02 12:39 
56 OD45120056 S71770 12/1/02 20:57 12/2/02 20:57 12/6/02 12:06 12/7/02 8:13 12/7/02 8:31 12/7/02 8:31 12/7/02 8:49 12/7/02 8:49 
57 OD45120057 VE1570 12/2/02 8:42 12/3/02 8:42 12/7/02 3:45 12/7/02 11:31 12/7/02 12:07 12/7/02 12:07 12/7/02 13:10 12/7/02 13:10 
58 OD45120058 MES1570 11/28/02 8:48 11/29/02 12:53 11/29/02 19:30 12/2/02 2:26 12/2/02 2:26 12/2/02 3:02 12/2/02 3:02 12/2/02 3:38 
59 OD45120059 MES1570 11/30/02 21:26 11/30/02 23:30 12/2/02 19:10 12/2/02 23:17 12/2/02 23:17 12/2/02 23:26 12/2/02 23:26 12/2/02 23:35 
60 OD45120060 ME61770 11/30/02 9:16 11/30/02 12:29 12/2/02 3:31 12/2/02 9:05 12/2/02 9:05 12/2/02 9:32 12/2/02 9:32 12/2/02 9:59 
61 OD45120061 LGT1670 11/27/02 15:02 11/27/02 18:27 11/28/02 20:42 11/30/02 2:01 11/30/02 2:01 11/30/02 2:37 11/30/02 2:37 11/30/02 3:13 
62 OD45120062 CFE1565 12/1/02 6:45 12/1/02 10:37 12/3/02 7:23 12/3/02 16:13 12/3/02 16:31 12/3/02 17:16 12/3/02 18:23 12/3/02 19:08 
63 OD45120063 CFE1565 12/5/02 5:27 12/5/02 7:31 12/9/02 11:32 12/9/02 15:36 12/9/02 15:36 12/9/02 15:45 12/9/02 15:45 12/9/02 15:54 
64 OD45120064 VEL1465 11/30/02 1:05 11/30/02 7:12 12/1/02 16:40 12/2/02 6:20 12/2/02 6:20 12/2/02 7:50 12/2/02 7:50 12/2/02 9:20 
65 OD45120065 VPD1565 11/27/02 15:02 11/27/02 15:02 11/28/02 20:42 11/29/02 23:13 11/29/02 23:58 11/29/02 23:58 11/30/02 0:43 11/30/02 0:43 
66 OD45120066 LGT1670 12/3/02 4:02 12/3/02 7:54 12/5/02 18:47 12/7/02 0:48 12/7/02 0:48 12/7/02 1:33 12/7/02 1:33 12/7/02 2:18 
67 OD45120067 SHU1875 12/7/02 6:11 12/7/02 8:57 12/10/02 20:36 12/11/02 20:13 12/11/02 20:13 12/11/02 20:31 12/11/02 20:31 12/11/02 20:49 
68 OD45120068 SUV1575 11/28/02 6:02 11/28/02 8:48 11/29/02 16:00 11/30/02 5:36 11/30/02 5:36 11/30/02 5:54 11/30/02 6:37 11/30/02 6:55 
69 OD45120069 SUV1575 12/4/02 10:12 12/4/02 13:25 12/7/02 10:41 12/7/02 20:04 12/7/02 20:04 12/7/02 20:31 12/7/02 20:31 12/7/02 20:58 
70 OD45120070 SHU1565 12/5/02 4:33 12/6/02 10:55 12/10/02 14:20 12/11/02 0:42 12/11/02 0:42 12/11/02 2:12 12/11/02 2:12 12/11/02 3:42 
71 OD45120071 SHU1565 12/3/02 17:58 12/3/02 22:05 12/6/02 13:20 12/7/02 9:24 12/7/02 9:24 12/7/02 10:09 12/7/02 10:09 12/7/02 10:54 
72 OD45120072 NEO1770 11/29/02 12:53 11/29/02 14:51 12/2/02 0:46 12/2/02 5:03 12/2/02 5:03 12/2/02 5:10 12/2/02 5:10 12/2/02 5:18 
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No. ORDER NO. CODE PA-START PA-END HL-START HL-END CL-START CL-END CR-START CR-END 
73 OD45120073 MC31670 12/2/02 3:30 12/2/02 9:37 12/4/02 10:59 12/4/02 23:33 12/4/02 23:33 12/6/02 1:03 12/6/02 1:03 12/6/02 2:33 
74 OD45120074 LGT1670 12/3/02 7:54 12/3/02 10:11 12/5/02 23:56 12/7/02 2:28 12/7/02 2:28 12/7/02 2:42 12/7/02 2:42 12/7/02 2:55 
75 OD45120075 LT1575 12/5/02 7:31 12/5/02 11:23 12/6/02 14:29 12/8/02 22:53 12/8/02 22:53 12/8/02 23:38 12/8/02 23:38 12/9/02 0:23 
76 OD45120076 VPD1565 11/28/02 6:02 11/28/02 6:02 11/29/02 16:00 11/30/02 3:28 11/30/02 3:55 11/30/02 3:55 11/30/02 6:37 11/30/02 6:37 
77 OD45120077 SUV1575 12/3/02 12:15 12/3/02 15:28 12/6/02 6:07 12/7/02 6:25 12/7/02 6:25 12/7/02 6:52 12/7/02 6:52 12/7/02 7:19 
78 OD45120078 SUV1575 11/30/02 12:29 11/30/02 15:42 12/2/02 7:34 12/2/02 14:20 12/2/02 14:20 12/2/02 14:47 12/2/02 14:47 12/2/02 15:14 
79 OD45120079 SUV1575 12/4/02 22:07 12/5/02 2:14 12/9/02 2:20 12/9/02 11:21 12/9/02 11:21 12/9/02 12:06 12/9/02 12:06 12/9/02 12:51 
80 OD45120080 AG1880 12/11/02 10:38 12/11/02 13:36 12/11/02 13:49 12/11/02 17:52 12/11/02 17:52 12/11/02 17:52 12/11/02 17:52 12/11/02 18:19 
81 OD45120081 AG1880 12/7/02 17:44 12/7/02 20:42 12/11/02 11:42 12/11/02 23:31 12/12/02 0:07 12/12/02 0:07 12/12/02 0:43 12/12/02 1:10 
82 OD45120082 AG1880 11/30/02 7:12 11/30/02 9:16 12/2/02 0:34 12/2/02 6:20 12/2/02 7:50 12/2/02 7:50 12/2/02 9:20 12/2/02 9:29 
83 OD45120083 AG1880 12/4/02 13:25 12/4/02 15:29 12/7/02 14:44 12/7/02 20:04 12/7/02 20:31 12/7/02 20:31 12/7/02 20:58 12/7/02 21:07 
84 OD45120084 NEO1770 12/4/02 4:28 12/4/02 7:26 12/7/02 3:08 12/7/02 16:03 12/7/02 16:03 12/7/02 16:30 12/7/02 16:30 12/7/02 16:57 
85 OD45120085 NEO1770 11/30/02 18:55 11/30/02 21:26 12/2/02 15:40 12/2/02 21:16 12/2/02 21:16 12/2/02 21:34 12/2/02 21:34 12/2/02 21:52 
86 OD45120086 NEO1770 12/6/02 14:39 12/6/02 18:04 12/9/02 23:48 12/11/02 9:41 12/11/02 9:41 12/11/02 10:17 12/11/02 10:17 12/13/02 10:53 
87 OD45120087 NEO1770 12/6/02 8:35 12/7/02 10:33 12/12/02 3:16 12/12/02 7:33 12/12/02 7:33 12/12/02 7:40 12/12/02 7:40 12/12/02 7:47 
88 OD45120088 NEO1770 12/4/02 14:37 12/4/02 17:35 12/8/02 19:50 12/10/02 2:17 12/10/02 2:17 12/10/02 2:44 12/10/02 2:44 12/10/02 3:11 
89 OD45120089 SHU1770 11/30/02 15:42 11/30/02 18:55 12/2/02 11:37 12/2/02 17:17 12/2/02 17:17 12/2/02 17:44 12/2/02 17:44 12/2/02 18:11 
90 OD45120090 SHU1770 12/5/02 2:14 12/5/02 5:27 12/9/02 7:29 12/9/02 13:09 12/9/02 13:09 12/9/02 13:36 12/9/02 13:36 12/9/02 14:03 
91 OD45120091 SHU1875 12/4/02 15:29 12/4/02 18:42 12/7/02 17:41 12/7/02 23:21 12/7/02 23:21 12/7/02 23:48 12/7/02 23:48 12/9/02 0:15 
92 OD45120092 SHU1875 12/1/02 22:13 12/2/02 1:26 12/4/02 3:59 12/4/02 9:39 12/4/02 9:39 12/4/02 10:06 12/4/02 10:06 12/4/02 10:33 
93 OD45120093 SHU1875 12/7/02 2:58 12/7/02 6:11 12/10/02 16:33 12/11/02 18:48 12/11/02 18:48 12/11/02 19:15 12/11/02 19:15 12/11/02 19:42 
94 OD45120094 SHU1875 12/6/02 13:58 12/7/02 17:11 12/12/02 10:43 12/12/02 16:23 12/12/02 16:23 12/12/02 16:50 12/12/02 16:50 12/12/02 17:17 
95 OD45120095 SHU1875 12/5/02 16:54 12/6/02 20:07 12/11/02 6:16 12/11/02 11:56 12/11/02 11:56 12/11/02 12:23 12/11/02 12:23 12/12/02 12:50 
96 OD45120096 SS1880 12/1/02 16:44 12/1/02 16:44 12/3/02 20:26 12/4/02 0:32 12/4/02 2:02 12/4/02 2:02 12/4/02 3:32 12/4/02 3:32 
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97 OD45120097 GEO1575 12/6/02 18:04 12/6/02 21:02 12/10/02 4:24 12/11/02 12:11 12/11/02 12:11 12/11/02 12:38 12/11/02 12:38 12/11/02 13:05 
98 OD45120098 GEO1575 12/6/02 21:02 12/7/02 0:54 12/10/02 8:27 12/11/02 15:41 12/11/02 15:41 12/11/02 16:26 12/11/02 16:26 12/11/02 17:11 
99 OD45120099 GEO1575 12/2/02 1:26 12/2/02 3:30 12/4/02 8:02 12/4/02 12:29 12/4/02 12:29 12/4/02 12:38 12/4/02 12:38 12/4/02 12:47 
100 OD45120100 GEO1575 12/7/02 0:54 12/7/02 2:58 12/10/02 13:36 12/11/02 17:11 12/11/02 17:11 12/11/02 17:20 12/11/02 17:20 12/11/02 17:29 
101 OD45120101 MR51565 12/9/02 22:41 12/11/02 7:03 12/16/02 13:34 12/17/02 12:54 12/17/02 12:54 12/17/02 15:09 12/17/02 15:09 12/17/02 17:24 
102 OD45120102 RS51670 12/6/02 1:36 12/7/02 4:07 12/11/02 17:52 12/11/02 22:45 12/11/02 22:45 12/11/02 23:03 12/11/02 23:03 12/11/02 23:21 
103 OD45120103 RS51670 12/1/02 19:42 12/1/02 22:13 12/4/02 0:29 12/4/02 5:22 12/4/02 5:22 12/4/02 5:40 12/4/02 5:40 12/4/02 5:58 
104 OD45120104 RS51670 12/7/02 20:42 12/8/02 0:34 12/11/02 15:45 12/12/02 1:28 12/12/02 1:28 12/12/02 2:13 12/12/02 2:13 12/12/02 2:58 
105 OD45120105 S71770 12/6/02 21:02 12/6/02 21:02 12/10/02 8:27 12/11/02 12:11 12/11/02 12:38 12/11/02 12:38 12/11/02 13:05 12/11/02 13:05 
106 OD45120106 S71770 12/3/02 0:22 12/3/02 0:22 12/5/02 14:11 12/6/02 19:57 12/6/02 21:05 12/6/02 21:05 12/6/02 22:12 12/6/02 22:12 
107 OD45120107 S71770 12/7/02 8:57 12/7/02 8:57 12/11/02 0:06 12/11/02 20:13 12/11/02 20:31 12/11/02 20:31 12/11/02 20:49 12/11/02 20:49 
108 OD45120108 S71770 12/9/02 22:41 12/10/02 22:41 12/16/02 13:34 12/17/02 10:09 12/17/02 10:14 12/17/02 10:14 12/17/02 10:29 12/17/02 10:29 
109 OD45120109 S71770 12/6/02 21:03 12/7/02 21:03 12/12/02 19:55 12/12/02 21:52 12/12/02 22:37 12/12/02 22:37 12/12/02 23:22 12/12/02 23:22 
110 OD45120110 ARG1770 12/2/02 16:51 12/2/02 19:22 12/5/02 4:10 12/6/02 17:32 12/6/02 18:05 12/6/02 18:23 12/6/02 19:58 12/6/02 20:16 
111 OD45120111 ARG1770 12/8/02 3:32 12/8/02 6:03 12/12/02 0:57 12/12/02 5:46 12/12/02 5:46 12/12/02 6:04 12/12/02 6:04 12/12/02 6:22 
112 OD45120112 AV71770 12/7/02 8:57 12/7/02 12:10 12/11/02 0:06 12/11/02 20:13 12/11/02 20:31 12/11/02 20:31 12/11/02 20:49 12/11/02 21:16 
113 OD45120113 MC31670 12/8/02 8:34 12/8/02 16:56 12/12/02 7:57 12/14/02 5:54 12/14/02 5:54 12/14/02 8:09 12/14/02 8:09 12/14/02 10:24 
114 OD45120114 RK1675 12/7/02 12:10 12/7/02 14:14 12/11/02 4:09 12/11/02 21:27 12/11/02 21:27 12/11/02 21:36 12/11/02 21:36 12/11/02 21:45 
115 OD45120115 RK1675 12/10/02 10:16 12/11/02 12:20 12/17/02 4:16 12/17/02 16:58 12/17/02 16:58 12/17/02 17:07 12/17/02 17:51 12/17/02 18:00 
116 OD45120116 RK1675 12/6/02 21:03 12/7/02 23:07 12/12/02 19:55 12/13/02 0:05 12/13/02 0:05 12/13/02 0:14 12/13/02 0:14 12/13/02 0:23 
117 OD45120117 RK1675 12/3/02 10:11 12/3/02 12:15 12/6/02 3:10 12/7/02 3:42 12/7/02 3:42 12/7/02 3:51 12/7/02 3:51 12/7/02 4:00 
118 OD45120118 RS51770 12/8/02 16:56 12/8/02 18:49 12/12/02 18:36 12/14/02 7:01 12/14/02 8:09 12/14/02 8:14 12/14/02 10:24 12/14/02 10:29 
119 OD45120119 RS51770 12/8/02 18:49 12/8/02 21:47 12/12/02 21:20 12/14/02 8:35 12/14/02 8:35 12/14/02 9:02 12/14/02 10:29 12/14/02 10:56 
120 OD45120120 RS51770 12/8/02 0:34 12/8/02 3:32 12/11/02 20:54 12/12/02 3:02 12/12/02 3:02 12/12/02 3:29 12/12/02 3:29 12/12/02 3:56 
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121 OD45120121 SLR1575 12/8/02 6:03 12/8/02 8:34 12/12/02 4:27 12/12/02 10:01 12/12/02 10:01 12/12/02 10:19 12/12/02 10:19 12/12/02 10:37 
122 OD45120122 SLR1575 12/10/02 23:20 12/12/02 2:18 12/17/02 22:02 12/18/02 4:41 12/18/02 4:41 12/18/02 5:08 12/18/02 5:08 12/18/02 5:35 
123 OD45120123 SLR1575 12/8/02 22:34 12/10/02 1:32 12/15/02 5:06 12/16/02 19:15 12/16/02 19:15 12/16/02 19:42 12/16/02 19:42 12/16/02 20:09 
124 OD45120124 SS1880 12/4/02 4:28 12/4/02 4:28 12/7/02 3:08 12/7/02 13:24 12/7/02 14:00 12/7/02 14:00 12/7/02 14:36 12/7/02 14:36 
125 OD45120125 AV71770 12/9/02 5:35 12/9/02 8:21 12/13/02 11:53 12/14/02 14:17 12/14/02 14:44 12/14/02 14:44 12/14/02 15:11 12/14/02 15:29 
126 OD45120126 LAN1680 12/8/02 7:50 12/9/02 16:12 12/14/02 10:02 12/16/02 12:23 12/16/02 12:23 12/16/02 14:38 12/16/02 14:38 12/16/02 16:53 
127 OD45120127 MES1675 12/9/02 10:19 12/10/02 14:24 12/13/02 18:07 12/16/02 1:05 12/16/02 1:05 12/16/02 1:41 12/16/02 1:41 12/16/02 2:17 
128 OD45120128 MES1675 12/8/02 21:47 12/9/02 0:18 12/13/02 1:23 12/14/02 9:56 12/14/02 9:56 12/14/02 10:14 12/14/02 10:56 12/14/02 11:14 
129 OD45120129 SHU1565 12/12/02 9:06 12/13/02 15:28 12/19/02 18:41 12/20/02 5:03 12/20/02 5:03 12/20/02 6:33 12/20/02 6:33 12/20/02 8:03 
130 OD45120130 SLR1575 12/9/02 16:51 12/10/02 20:43 12/16/02 5:41 12/17/02 8:53 12/17/02 8:53 12/17/02 9:38 12/17/02 9:38 12/17/02 10:23 
131 OD45120131 SLR1575 12/4/02 18:42 12/4/02 22:07 12/7/02 21:44 12/9/02 5:27 12/9/02 5:27 12/9/02 6:03 12/9/02 6:03 12/9/02 6:39 
132 OD45120132 6202095 12/10/02 14:24 12/10/02 16:33 12/14/02 23:23 12/16/02 3:55 12/16/02 3:55 12/16/02 4:04 12/16/02 4:04 12/16/02 4:13 
133 OD45120133 6202095 12/8/02 20:09 12/9/02 22:34 12/15/02 1:50 12/16/02 16:39 12/16/02 16:39 12/16/02 16:54 12/16/02 17:38 12/16/02 17:52 
134 OD45120134 6202095 12/10/02 22:55 12/11/02 1:42 12/16/02 10:14 12/16/02 16:22 12/16/02 16:22 12/16/02 16:43 12/16/02 16:43 12/16/02 17:05 
135 OD45120135 7222295 12/9/02 8:21 12/9/02 10:19 12/13/02 15:23 12/14/02 15:32 12/14/02 15:32 12/14/02 15:38 12/14/02 15:38 12/14/02 15:43 
136 OD45120136 7222295 12/12/02 4:48 12/13/02 6:46 12/19/02 12:40 12/19/02 16:40 12/19/02 16:40 12/19/02 16:45 12/19/02 16:45 12/19/02 16:51 
137 OD45120137 7222295 12/9/02 20:43 12/10/02 22:41 12/16/02 10:50 12/17/02 10:09 12/17/02 10:09 12/17/02 10:14 12/17/02 10:23 12/17/02 10:29 
138 OD45120138 7222295 12/5/02 11:23 12/6/02 14:39 12/8/02 19:38 12/11/02 6:29 12/11/02 6:29 12/11/02 6:47 12/11/02 6:47 12/11/02 7:05 
139 OD45120139 AG2085 12/11/02 8:07 12/11/02 10:38 12/15/02 22:19 12/16/02 1:49 12/16/02 1:49 12/16/02 1:49 12/16/02 1:49 12/16/02 2:07 
140 OD45120140 AG2085 12/9/02 4:17 12/10/02 6:48 12/15/02 12:56 12/16/02 20:44 12/16/02 21:06 12/16/02 21:06 12/16/02 21:29 12/16/02 21:47 
141 OD45120141 CF1770 12/11/02 22:33 12/12/02 1:58 12/16/02 18:07 12/17/02 0:28 12/17/02 0:28 12/17/02 1:04 12/17/02 1:04 12/17/02 1:40 
142 OD45120142 CF1770 12/11/02 1:42 12/11/02 4:54 12/16/02 13:57 12/16/02 19:56 12/16/02 19:56 12/16/02 20:28 12/16/02 20:28 12/16/02 20:59 
143 OD45120143 CF1770 12/12/02 6:46 12/13/02 9:06 12/19/02 15:24 12/19/02 19:59 12/19/02 19:59 12/19/02 20:13 12/19/02 20:13 12/19/02 20:28 
144 OD45120144 CF1770 12/10/02 14:39 12/11/02 17:37 12/17/02 10:10 12/17/02 20:16 12/17/02 20:16 12/17/02 20:43 12/17/02 20:43 12/17/02 21:10 



 
 

ตารางที่ ค-3: ผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ตั้งแตสถานีงานพนสีจริงถึงสถานีงานอบลอขั้นสุดทาย 

204

No. ORDER NO. CODE PA-START PA-END HL-START HL-END CL-START CL-END CR-START CR-END 
145 OD45120145 MAG1770 12/6/02 18:04 12/6/02 18:04 12/10/02 4:24 12/11/02 9:41 12/11/02 10:17 12/11/02 10:17 12/11/02 10:53 12/11/02 10:53 
146 OD45120146 MAG1770 12/11/02 18:26 12/11/02 18:26 12/16/02 12:19 12/16/02 14:10 12/16/02 14:19 12/16/02 14:19 12/16/02 14:28 12/16/02 14:28 
147 OD45120147 MAG1770 12/9/02 22:41 12/10/02 22:41 12/16/02 13:34 12/17/02 10:09 12/17/02 10:14 12/17/02 10:14 12/17/02 10:29 12/17/02 10:29 
148 OD45120148 SUV2085 12/8/02 4:37 12/9/02 7:50 12/14/02 5:59 12/14/02 13:34 12/14/02 13:34 12/14/02 14:01 12/14/02 14:01 12/14/02 14:28 
149 OD45120149 SUV2085 12/11/02 16:07 12/11/02 18:26 12/16/02 9:22 12/16/02 14:10 12/16/02 14:10 12/16/02 14:19 12/16/02 14:19 12/16/02 14:28 
150 OD45120150 VE1670 12/12/02 9:06 12/13/02 9:06 12/19/02 18:41 12/19/02 19:59 12/19/02 20:13 12/19/02 20:13 12/19/02 20:28 12/19/02 20:28 
151 OD45120151 VE1670 12/10/02 20:22 12/11/02 20:22 12/17/02 17:59 12/17/02 21:45 12/17/02 22:07 12/17/02 22:07 12/17/02 22:30 12/17/02 22:30 
152 OD45120152 VE1670 12/6/02 21:02 12/6/02 21:02 12/10/02 8:27 12/11/02 12:11 12/11/02 12:38 12/11/02 12:38 12/11/02 13:05 12/11/02 13:05 
153 OD45120153 VE1670 12/11/02 22:33 12/11/02 22:33 12/16/02 18:07 12/16/02 19:33 12/16/02 19:40 12/16/02 19:40 12/16/02 19:47 12/16/02 19:47 
154 OD45120154 VE1670 12/10/02 7:03 12/11/02 7:03 12/17/02 0:13 12/17/02 12:54 12/17/02 15:09 12/17/02 15:09 12/17/02 17:24 12/17/02 17:24 
155 OD45120155 VE1670 12/8/02 4:37 12/9/02 4:37 12/14/02 5:59 12/14/02 8:16 12/14/02 8:34 12/14/02 8:34 12/14/02 8:52 12/14/02 8:52 
156 OD45120156 5181890 12/11/02 18:26 12/11/02 20:35 12/16/02 12:19 12/16/02 16:32 12/16/02 16:32 12/16/02 16:41 12/16/02 16:41 12/16/02 16:50 
157 OD45120157 5181890 12/12/02 21:51 12/14/02 0:00 12/20/02 11:14 12/20/02 16:15 12/20/02 16:15 12/20/02 16:24 12/20/02 16:29 12/20/02 16:38 
158 OD45120158 5181890 12/11/02 2:18 12/12/02 4:27 12/18/02 2:05 12/18/02 6:18 12/18/02 6:18 12/18/02 6:27 12/18/02 6:27 12/18/02 6:36 
159 OD45120159 5181890 12/7/02 14:14 12/7/02 17:44 12/11/02 7:06 12/11/02 23:31 12/11/02 23:31 12/12/02 0:07 12/12/02 0:07 12/12/02 0:43 
160 OD45120160 5181890 12/8/02 16:12 12/9/02 20:09 12/14/02 20:41 12/16/02 14:43 12/16/02 14:43 12/16/02 15:28 12/16/02 16:53 12/16/02 17:38 
161 OD45120161 INF1585 12/10/02 20:22 12/11/02 23:20 12/17/02 17:59 12/18/02 0:36 12/18/02 0:36 12/18/02 1:03 12/18/02 1:03 12/18/02 1:30 
162 OD45120162 INF1585 12/9/02 10:55 12/10/02 14:20 12/15/02 21:35 12/17/02 3:53 12/17/02 3:53 12/17/02 4:29 12/17/02 4:29 12/17/02 5:05 
163 OD45120163 NEO1980 12/13/02 14:06 12/13/02 16:37 12/18/02 14:29 12/18/02 20:16 12/18/02 20:16 12/18/02 20:34 12/18/02 20:34 12/18/02 20:52 
164 OD45120164 NEO1980 12/13/02 15:45 12/14/02 19:37 12/21/02 10:55 12/21/02 20:18 12/21/02 20:18 12/21/02 21:03 12/21/02 21:03 12/21/02 21:48 
165 OD45120165 RCU1775 12/11/02 20:18 12/12/02 20:18 12/19/02 1:37 12/19/02 4:03 12/19/02 4:21 12/19/02 4:21 12/19/02 4:39 12/21/02 4:39 
166 OD45120166 RCU1775 12/8/02 16:56 12/8/02 16:56 12/12/02 18:36 12/14/02 5:54 12/14/02 8:09 12/14/02 8:09 12/14/02 10:24 12/14/02 10:24 
167 OD45120167 SS1980 12/9/02 6:48 12/10/02 6:48 12/15/02 16:26 12/16/02 20:44 12/16/02 21:06 12/16/02 21:06 12/16/02 21:47 12/16/02 21:47 
168 OD45120168 SS1980 12/11/02 7:02 12/12/02 7:02 12/18/02 8:19 12/18/02 10:25 12/18/02 10:40 12/18/02 10:40 12/18/02 10:54 12/18/02 10:54 
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169 OD45120169 SUV1680 12/10/02 7:03 12/11/02 10:16 12/17/02 0:13 12/17/02 15:44 12/17/02 15:44 12/17/02 16:11 12/17/02 17:24 12/17/02 17:51 
170 OD45120170 SUV1780 12/12/02 11:07 12/13/02 14:06 12/17/02 10:52 12/18/02 16:10 12/18/02 16:10 12/18/02 16:19 12/18/02 16:19 12/18/02 16:28 
171 OD45120171 SUV1780 12/15/02 4:55 12/16/02 7:41 12/23/02 4:08 12/24/02 14:43 12/24/02 14:43 12/24/02 15:01 12/24/02 15:01 12/24/02 15:19 
172 OD45120172 SUV1780 12/11/02 23:43 12/13/02 2:02 12/19/02 6:13 12/19/02 10:51 12/19/02 10:51 12/19/02 11:00 12/19/02 11:00 12/19/02 11:09 
173 OD45120173 SUV1780 12/9/02 0:18 12/9/02 2:37 12/13/02 4:53 12/14/02 11:38 12/14/02 11:38 12/14/02 11:47 12/14/02 11:47 12/14/02 11:56 
174 OD45120174 ANC1775 12/9/02 14:20 12/10/02 16:51 12/16/02 2:11 12/17/02 5:14 12/17/02 5:14 12/17/02 5:32 12/17/02 5:32 12/17/02 5:50 
175 OD45120175 ANC1775 12/11/02 20:18 12/12/02 23:43 12/19/02 1:37 12/19/02 7:55 12/19/02 7:55 12/19/02 8:31 12/19/02 8:31 12/19/02 9:07 
176 OD45120176 EAG1775 12/10/02 17:37 12/11/02 20:22 12/17/02 14:13 12/17/02 21:45 12/17/02 21:45 12/17/02 22:07 12/17/02 22:07 12/17/02 22:30 
177 OD45120177 EAG1775 12/9/02 1:32 12/10/02 4:17 12/15/02 9:09 12/16/02 20:44 12/16/02 20:44 12/16/02 21:06 12/16/02 21:06 12/16/02 21:29 
178 OD45120178 NEO1770 12/16/02 18:10 12/17/02 22:56 12/25/02 5:00 12/25/02 16:06 12/25/02 16:06 12/25/02 17:09 12/25/02 17:09 12/25/02 18:12 
179 OD45120179 NEO1770 12/12/02 17:59 12/13/02 21:51 12/20/02 6:05 12/20/02 14:59 12/20/02 14:59 12/20/02 15:44 12/20/02 15:44 12/20/02 16:29 
180 OD45120180 SN1775 12/10/02 16:33 12/10/02 16:33 12/16/02 2:20 12/16/02 3:55 12/16/02 4:04 12/16/02 4:04 12/16/02 4:13 12/16/02 4:13 
181 OD45120181 SN1775 12/10/02 17:37 12/11/02 17:37 12/17/02 14:13 12/17/02 20:16 12/17/02 20:43 12/17/02 20:43 12/17/02 21:10 12/17/02 21:10 
182 OD45120182 SN1775 12/12/02 6:46 12/13/02 6:46 12/19/02 15:24 12/19/02 16:40 12/19/02 16:45 12/19/02 16:45 12/19/02 16:51 12/19/02 16:51 
183 OD45120183 SS1880 12/11/02 4:27 12/12/02 4:27 12/18/02 5:02 12/18/02 6:18 12/18/02 6:27 12/18/02 6:27 12/18/02 6:36 12/18/02 6:36 
184 OD45120184 SS1880 12/9/02 10:55 12/10/02 10:55 12/15/02 21:35 12/17/02 0:48 12/17/02 1:33 12/17/02 1:33 12/17/02 2:18 12/17/02 2:18 
185 OD45120185 VX1890 12/17/02 1:13 12/18/02 3:44 12/25/02 14:28 12/25/02 19:32 12/25/02 19:32 12/25/02 19:50 12/25/02 19:50 12/25/02 20:08 
186 OD45120186 VX1890 12/12/02 15:28 12/13/02 17:59 12/20/02 2:35 12/20/02 7:39 12/20/02 7:39 12/20/02 7:57 12/20/02 8:03 12/22/02 8:21 
187 OD45120187 CF1770 12/12/02 5:11 12/12/02 9:03 12/17/02 2:46 12/17/02 9:52 12/17/02 9:52 12/17/02 10:37 12/17/02 10:37 12/17/02 11:22 
188 OD45120188 CF1770 12/11/02 12:32 12/12/02 17:32 12/18/02 15:36 12/19/02 0:33 12/19/02 0:33 12/19/02 1:40 12/19/02 1:40 12/19/02 2:48 
189 OD45120189 LAN1680 12/13/02 6:10 12/14/02 10:02 12/20/02 22:33 12/21/02 8:00 12/21/02 8:00 12/21/02 8:45 12/21/02 8:45 12/21/02 9:30 
190 OD45120190 MAG1670 12/11/02 7:02 12/12/02 7:02 12/18/02 8:19 12/18/02 10:25 12/18/02 10:40 12/18/02 10:40 12/18/02 10:54 12/18/02 10:54 
191 OD45120191 MAG1670 12/10/02 7:03 12/11/02 7:03 12/17/02 0:13 12/17/02 12:54 12/17/02 15:09 12/17/02 15:09 12/17/02 17:24 12/17/02 17:24 
192 OD45120192 MAG1670 12/17/02 19:23 12/18/02 19:23 12/26/02 14:22 12/26/02 20:43 12/26/02 22:58 12/26/02 22:58 12/27/02 1:40 12/27/02 1:40 
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193 OD45120193 MAG1670 12/13/02 3:52 12/14/02 3:52 12/20/02 19:20 12/20/02 19:20 12/20/02 19:20 12/20/02 19:20 12/20/02 20:05 12/20/02 20:05 
194 OD45120194 SUV1680 12/9/02 6:48 12/10/02 10:55 12/15/02 16:26 12/17/02 0:48 12/17/02 0:48 12/17/02 1:33 12/17/02 1:33 12/17/02 2:18 
195 OD45120195 SUV1890 12/11/02 10:00 12/12/02 12:32 12/18/02 12:22 12/18/02 17:40 12/18/02 17:40 12/18/02 17:54 12/18/02 17:54 12/18/02 18:07 
196 OD45120196 SUV1890 12/13/02 10:02 12/14/02 13:15 12/21/02 3:42 12/21/02 11:10 12/21/02 11:10 12/21/02 11:37 12/21/02 11:37 12/21/02 12:04 
197 OD45120197 SUV1890 12/11/02 17:32 12/12/02 20:18 12/18/02 22:07 12/19/02 4:03 12/19/02 4:03 12/19/02 4:21 12/19/02 4:21 12/19/02 4:39 
198 OD45120198 SUV1890 12/10/02 12:20 12/11/02 14:39 12/17/02 7:13 12/17/02 18:41 12/17/02 18:41 12/17/02 18:50 12/17/02 18:50 12/17/02 18:59 
199 OD45120199 AG1880 12/18/02 12:18 12/19/02 15:16 12/27/02 12:44 12/27/02 16:47 12/27/02 16:47 12/27/02 16:47 12/27/02 16:47 12/27/02 17:14 
200 OD45120200 MUS1980 12/13/02 10:02 12/14/02 10:02 12/21/02 3:42 12/21/02 8:00 12/21/02 8:45 12/21/02 8:45 12/21/02 9:30 12/21/02 9:30 
201 OD45120201 MUS1980 12/14/02 13:32 12/14/02 13:32 12/19/02 21:09 12/21/02 7:15 12/21/02 7:42 12/21/02 7:42 12/21/02 8:09 12/21/02 8:09 
202 OD45120202 MUS1980 12/11/02 20:18 12/12/02 20:18 12/19/02 1:37 12/19/02 4:03 12/19/02 4:21 12/19/02 4:21 12/19/02 4:39 12/19/02 4:39 
203 OD45120203 MUS1980 12/13/02 10:02 12/14/02 10:02 12/21/02 3:42 12/21/02 8:00 12/21/02 8:45 12/21/02 8:45 12/21/02 9:30 12/21/02 9:30 
204 OD45120204 MUS1980 12/11/02 23:43 12/12/02 23:43 12/19/02 6:13 12/19/02 7:55 12/19/02 8:31 12/19/02 8:31 12/19/02 9:07 12/19/02 9:07 
205 OD45120205 MUS1980 12/10/02 20:22 12/11/02 20:22 12/17/02 17:59 12/17/02 21:45 12/17/02 22:07 12/17/02 22:07 12/17/02 22:30 12/17/02 22:30 
206 OD45120206 NEO1980 12/18/02 17:47 12/19/02 21:39 12/27/02 20:17 12/28/02 5:11 12/28/02 5:11 12/28/02 5:56 12/28/02 5:56 12/28/02 6:41 
207 OD45120207 NEO1980 12/15/02 10:12 12/16/02 14:04 12/23/02 11:08 12/24/02 19:49 12/24/02 19:49 12/24/02 20:34 12/24/02 20:34 12/24/02 21:19 
208 OD45120208 RCU1790 12/15/02 10:41 12/15/02 10:41 12/21/02 1:34 12/21/02 22:09 12/21/02 22:14 12/21/02 22:14 12/21/02 22:29 12/21/02 22:29 
209 OD45120209 RCU1790 12/11/02 20:18 12/12/02 20:18 12/19/02 1:37 12/19/02 4:03 12/19/02 4:21 12/19/02 4:21 12/19/02 4:39 12/19/02 4:39 
210 OD45120210 SUV1780 12/13/02 13:15 12/14/02 15:45 12/21/02 7:45 12/21/02 13:08 12/21/02 13:08 12/21/02 13:20 12/21/02 13:20 12/21/02 13:33 
211 OD45120211 SUV1780 12/12/02 2:02 12/13/02 4:48 12/19/02 9:10 12/19/02 15:03 12/19/02 15:03 12/19/02 15:21 12/19/02 15:21 12/19/02 15:39 
212 OD45120212 SUV1780 12/11/02 4:27 12/12/02 7:02 12/18/02 5:02 12/18/02 10:25 12/18/02 10:25 12/18/02 10:40 12/18/02 10:40 12/18/02 10:54 
213 OD45120213 SUV1890 12/20/02 0:21 12/21/02 3:34 12/29/02 12:37 12/30/02 13:26 12/30/02 13:26 12/30/02 13:53 12/30/02 16:52 12/30/02 17:19 
214 OD45120214 VL21770 12/15/02 14:04 12/16/02 14:04 12/23/02 16:17 12/24/02 19:49 12/24/02 20:34 12/24/02 20:34 12/24/02 21:19 12/24/02 21:19 
215 OD45120215 VL21770 12/10/02 20:22 12/11/02 20:22 12/17/02 17:59 12/17/02 21:45 12/17/02 22:07 12/17/02 22:07 12/17/02 22:30 12/17/02 22:30 
216 OD45120216 VL21770 12/12/02 6:46 12/13/02 6:46 12/19/02 15:24 12/19/02 16:40 12/19/02 16:45 12/19/02 16:45 12/19/02 16:51 12/19/02 16:51 



 
 

ตารางที่ ค-3: ผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ตั้งแตสถานีงานพนสีจริงถึงสถานีงานอบลอขั้นสุดทาย 
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No. ORDER NO. CODE PA-START PA-END HL-START HL-END CL-START CL-END CR-START CR-END 
217 OD45120217 AG1880 12/15/02 14:04 12/16/02 17:56 12/23/02 16:17 12/24/02 19:49 12/24/02 20:34 12/24/02 20:34 12/24/02 21:19 12/24/02 22:04 
218 OD45120218 AG1880 12/13/02 0:00 12/14/02 3:52 12/20/02 14:11 12/20/02 19:20 12/20/02 19:20 12/20/02 19:20 12/20/02 19:20 12/20/02 20:05 
219 OD45120219 AG1880 12/16/02 19:02 12/16/02 22:00 12/22/02 20:19 12/23/02 0:22 12/23/02 0:22 12/23/02 0:22 12/23/02 0:22 12/23/02 0:49 
220 OD45120220 AG1880 12/19/02 15:43 12/20/02 18:14 12/29/02 1:13 12/30/02 10:16 12/30/02 12:31 12/30/02 12:31 12/30/02 15:04 12/30/02 15:22 
221 OD45120221 S71980 12/15/02 21:48 12/16/02 21:48 12/24/02 2:35 12/24/02 21:41 12/24/02 22:26 12/24/02 22:26 12/24/02 23:11 12/24/02 23:11 
222 OD45120222 S71980 12/16/02 19:02 12/16/02 19:02 12/23/02 20:19 12/23/02 22:25 12/23/02 22:40 12/23/02 22:40 12/23/02 22:54 12/23/02 22:54 
223 OD45120223 SHU1565 12/16/02 3:59 12/17/02 12:36 12/24/02 10:41 12/25/02 2:43 12/25/02 2:43 12/25/02 4:58 12/25/02 4:58 12/25/02 7:13 
224 OD45120224 SHU1770 12/16/02 0:19 12/17/02 3:59 12/24/02 6:05 12/24/02 23:31 12/24/02 23:31 12/25/02 0:07 12/25/02 0:07 12/25/02 0:43 
225 OD45120225 S71565 12/13/02 13:15 12/14/02 13:15 12/21/02 7:45 12/21/02 11:10 12/21/02 11:37 12/21/02 11:37 12/21/02 12:04 12/21/02 12:04 
226 OD45120226 S71565 12/13/02 3:52 12/14/02 3:52 12/20/02 19:20 12/20/02 19:20 12/20/02 19:20 12/20/02 19:20 12/20/02 20:05 12/20/02 20:05 
227 OD45120227 VL21570 12/22/02 6:09 12/23/02 6:09 1/1/03 3:42 1/3/03 6:02 1/3/03 6:29 1/3/03 6:29 1/3/03 7:09 1/3/03 7:09 
228 OD45120228 ZI1570 12/17/02 8:03 12/18/02 8:03 12/25/02 23:40 12/26/02 1:43 12/26/02 2:37 12/26/02 2:37 12/26/02 3:31 12/26/02 3:31 
229 OD45120229 ZI1570 12/17/02 21:06 12/17/02 21:06 12/24/02 6:41 12/24/02 7:59 12/24/02 8:13 12/24/02 8:13 12/24/02 8:28 12/24/02 8:28 
230 OD45120230 ANC1775 12/15/02 17:56 12/16/02 21:48 12/23/02 21:26 12/24/02 21:41 12/24/02 21:41 12/24/02 22:26 12/24/02 22:26 12/24/02 23:11 
231 OD45120231 ATL1575 12/19/02 4:50 12/20/02 13:12 12/28/02 11:04 12/30/02 10:16 12/30/02 10:16 12/30/02 12:31 12/30/02 12:31 12/30/02 14:46 
232 OD45120232 CPM1575 12/15/02 1:30 12/16/02 4:55 12/22/02 23:32 12/24/02 12:20 12/24/02 12:20 12/24/02 12:56 12/24/02 12:56 12/24/02 13:32 
233 OD45120233 CPM1575 12/13/02 19:37 12/16/02 1:30 12/21/02 16:04 12/24/02 9:20 12/24/02 9:20 12/24/02 10:32 12/24/02 10:32 12/24/02 11:44 
234 OD45120234 MES1875 12/22/02 3:11 12/23/02 6:09 12/31/02 23:39 1/3/03 6:02 1/3/03 6:02 1/3/03 6:29 1/3/03 6:42 1/3/03 7:09 
235 OD45120235 MES1875 12/17/02 19:23 12/18/02 21:54 12/26/02 14:22 12/26/02 22:07 12/26/02 22:58 12/26/02 23:16 12/27/02 1:40 12/27/02 1:58 
236 OD45120236 VL21770 12/18/02 15:52 12/18/02 15:52 12/25/02 7:20 12/25/02 7:20 12/25/02 7:20 12/25/02 7:20 12/25/02 8:05 12/25/02 8:05 
237 OD45120237 GM1885 12/16/02 12:36 12/17/02 16:01 12/24/02 21:20 12/25/02 4:43 12/25/02 4:58 12/25/02 5:34 12/25/02 7:13 12/25/02 7:49 
238 OD45120238 GTC1770 12/19/02 0:31 12/20/02 4:50 12/28/02 5:22 12/28/02 13:07 12/28/02 13:07 12/28/02 14:01 12/28/02 14:01 12/28/02 14:55 
239 OD45120239 GTC1770 12/15/02 7:41 12/16/02 10:12 12/23/02 7:38 12/24/02 16:04 12/24/02 16:04 12/24/02 16:22 12/24/02 16:22 12/24/02 16:40 
240 OD45120240 LGT1565 12/18/02 3:56 12/19/02 12:18 12/27/02 2:05 12/27/02 12:44 12/27/02 12:44 12/27/02 12:44 12/27/02 12:44 12/27/02 14:59 
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No. ORDER NO. CODE PA-START PA-END HL-START HL-END CL-START CL-END CR-START CR-END 
241 OD45120241 MR51565 12/22/02 20:27 12/24/02 4:49 1/1/03 22:27 1/3/03 14:40 1/3/03 14:40 1/3/03 16:55 1/3/03 16:55 1/3/03 19:10 
242 OD45120242 FUS1565 12/19/02 18:14 12/21/02 0:21 12/29/02 4:43 12/30/02 10:16 12/30/02 12:31 12/30/02 12:31 12/30/02 15:22 12/30/02 16:52 
243 OD45120243 FUS1565 12/18/02 15:52 12/18/02 18:10 12/25/02 7:20 12/25/02 10:33 12/25/02 10:33 12/25/02 10:33 12/25/02 10:33 12/25/02 10:47 
244 OD45120244 FUS1565 12/16/02 22:56 12/18/02 1:13 12/25/02 11:15 12/25/02 16:06 12/25/02 17:09 12/25/02 17:09 12/25/02 18:12 12/25/02 18:25 
245 OD45120245 FUS1565 12/19/02 13:12 12/20/02 15:43 12/28/02 21:43 12/30/02 10:16 12/30/02 12:31 12/30/02 12:31 12/30/02 14:46 12/30/02 15:04 
246 OD45120246 GTC1770 12/17/02 3:44 12/18/02 8:03 12/25/02 17:58 12/26/02 1:43 12/26/02 1:43 12/26/02 2:37 12/26/02 2:37 12/26/02 3:31 
247 OD45120247 MUS1775 12/18/02 12:18 12/19/02 12:18 12/27/02 12:44 12/27/02 12:44 12/27/02 12:44 12/27/02 12:44 12/27/02 14:59 12/27/02 14:59 
248 OD45120248 MUS1775 12/22/02 14:31 12/23/02 14:31 1/1/03 14:21 1/3/03 8:47 1/3/03 11:02 1/3/03 11:02 1/3/03 13:17 1/3/03 13:17 
249 OD45120249 NEO1980 12/20/02 11:34 12/21/02 18:49 12/30/02 3:43 12/30/02 23:52 12/30/02 23:52 1/2/03 1:44 1/2/03 1:44 1/2/03 3:37 
250 OD45120250 APA1580 12/17/02 8:03 12/18/02 16:25 12/25/02 23:40 12/26/02 20:43 12/26/02 20:43 12/26/02 22:58 12/26/02 22:58 12/27/02 1:13 
251 OD45120251 CFE1565 12/17/02 21:54 12/19/02 1:46 12/26/02 17:52 12/27/02 0:36 12/27/02 0:36 12/27/02 1:21 12/27/02 1:58 12/27/02 2:43 
252 OD45120252 LGT1565 12/20/02 18:49 12/23/02 3:11 12/30/02 13:00 1/3/03 4:27 1/3/03 4:27 1/3/03 4:27 1/3/03 4:27 1/3/03 6:42 
253 OD45120253 S71875 12/17/02 8:03 12/18/02 8:03 12/25/02 23:40 12/26/02 1:43 12/26/02 2:37 12/26/02 2:37 12/26/02 3:31 12/26/02 3:31 
254 OD45120254 VL21770 12/18/02 3:56 12/19/02 3:56 12/27/02 2:05 12/27/02 3:18 12/27/02 3:28 12/27/02 3:28 12/27/02 3:39 12/27/02 3:39 
255 OD45120255 EAG1570 12/22/02 14:31 12/23/02 17:56 1/1/03 14:21 1/3/03 10:34 1/3/03 11:02 1/3/03 11:38 1/3/03 13:17 1/3/03 13:53 
256 OD45120256 FUS1565 12/20/02 3:34 12/21/02 6:05 12/29/02 16:40 12/30/02 13:26 12/30/02 13:53 12/30/02 13:53 12/30/02 17:19 12/30/02 17:37 
257 OD45120257 FUS1565 12/21/02 9:48 12/21/02 12:19 12/28/02 14:35 12/30/02 9:41 12/30/02 10:26 12/30/02 10:26 12/30/02 11:11 12/30/02 11:29 
258 OD45120258 FUS1565 12/18/02 15:16 12/19/02 17:47 12/27/02 16:47 12/27/02 20:17 12/27/02 20:17 12/27/02 20:17 12/27/02 20:17 12/27/02 20:35 
259 OD45120259 FUS1565 12/21/02 8:36 12/21/02 11:34 12/29/02 23:40 12/30/02 14:47 12/30/02 15:05 12/30/02 15:05 12/30/02 17:55 12/30/02 18:22 
260 OD45120260 FUS1565 12/17/02 16:25 12/18/02 19:23 12/26/02 10:19 12/26/02 20:43 12/26/02 22:58 12/26/02 22:58 12/27/02 1:13 12/27/02 1:40 
261 OD45120261 GTC1770 12/18/02 21:39 12/20/02 0:31 12/28/02 1:26 12/28/02 6:52 12/28/02 6:52 12/28/02 7:17 12/28/02 7:17 12/28/02 7:42 
262 OD45120262 GTC1770 12/22/02 17:56 12/23/02 20:27 1/1/03 18:57 1/3/03 11:55 1/3/03 11:55 1/3/03 12:13 1/3/03 13:53 1/3/03 14:11 
263 OD45120263 GTC1770 12/20/02 6:05 12/21/02 8:36 12/29/02 20:10 12/30/02 14:47 12/30/02 14:47 12/30/02 15:05 12/30/02 17:37 12/30/02 17:55 
264 OD45120264 GTC1770 12/22/02 4:01 12/22/02 6:10 12/30/02 13:56 12/30/02 18:12 12/30/02 18:12 12/30/02 18:23 12/30/02 19:49 12/30/02 19:59 
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No. ORDER NO. CODE PA-START PA-END HL-START HL-END CL-START CL-END CR-START CR-END 
265 OD45120265 GTC1770 12/18/02 1:46 12/19/02 3:56 12/26/02 23:01 12/27/02 3:18 12/27/02 3:18 12/27/02 3:28 12/27/02 3:28 12/27/02 3:39 
266 OD45120266 MR51565 12/23/02 6:09 12/23/02 14:31 12/24/02 3:42 12/26/02 8:47 12/26/02 8:47 12/26/02 11:02 12/26/02 11:02 12/26/02 13:17 

 



ภาคผนวก ง 
 
 ภาคผนวก ง เปนการแสดงผลที่ไดจากโปรแกรมการจัดตารางการผลติโดยใชวิธีการของ
กุปตา แบงออกเปน 2 สวน คือ 
 
1. สวนแสดงผลของเวลาที่เร่ิมตนทํางานและเวลาทีง่านเสร็จส้ินตามแผน ซึง่แสดงรหสัคําสั่งซื้อ 

รหัสลูกคา กําหนดสงมอบ เวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการทาํงานของแตละคําสั่งซื้อ เวลาทีง่านอยู
ในระบบ และผลตางของกาํหนดสงมอบกบัวันที่งานเสร็จตามแผน 

2. สวนของการออกแผนสําหรับการทาํงานของแตละเครื่องจักร ประกอบดวย รหัสเครื่องจักร 
รหัสลูกคา รหสัคําสั่งซื้อ เวลาเริ่มตนการทาํงานและเวลาสิ้นสุดการทาํงาน โดยแสดงตัวอยาง
แผนงานของเครื่องหลอหมายเลข 1 และ 2 (CT1 และ CT2) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-2: สวนการออกแผนสําหรับการทํางานของแตละเครื่องจักร จากวธิีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา (ตอ) 
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ตารางที่ ง-2: สวนการออกแผนสําหรับการทํางานของแตละเครื่องจักร จากวธิีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา (ตอ) 
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ภาคผนวก จ 
 

ภาคผนวก จ เปนการแสดงผลของเวลาทีใ่ชไปในการผลิตสินคา โดยใชการจัดตารางการ
ผลิตในวิธีการตางๆ โดยแสดงผลของความแตกตางในสวนของเวลาทีใ่ชไปในการเตรียมเครื่องจักร 
แบงออกเปน 4 สวน คือ 
 
1. ผลของเวลาทีใ่ชไปในการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
2. ผลของเวลาทีใ่ชไปในการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตของพาลเมอร 
3. ผลของเวลาทีใ่ชไปในการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตของกุปตา 
4. ผลของเวลาทีใ่ชไปในการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตของซีดเีอส 
 
 



 
ตารางที่ จ-1: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที)
(1)+(2) 

1 VL1 OD45120001 VPD1565 49 80 129 
2 VL1 OD45120004 S71565 178 80 258 
3 VL1 OD45120007 VPD1565 94 80 174 
4 VL1 OD45120010 SLR1575 139 80 219 
5 VL1 OD45120013 PT1575 676 80 756 
6 VL1 OD45120016 LT1575 613 80 693 
7 VL1 OD45120019 VL21565 404 80 484 
8 VL1 OD45120022 LGT1565 181 80 261 
9 VL1 OD45120025 CF1670 1593 80 1673 
10 VL1 OD45120031 MAG1570 63 80 143 
11 VL1 OD45120034 CF1670 97 80 177 
12 VL1 OD45120037 SHU1565 71 80 151 
13 VL1 OD45120028 CF1670 221 80 301 
14 VL1 OD45120040 ME61770 140 80 220 
15 VL1 OD45120043 RS51565 101 80 181 
16 VL1 OD45120046 ALT1565 54 80 134 
17 VL1 OD45120049 PT1575 54 80 134 
18 VL1 OD45120052 VE1565 112 80 192 
19 VL1 OD45120055 LGT1670 1654 80 1734 
20 VL1 OD45120058 MES1570 70 80 150 
21 VL1 OD45120061 LGT1670 161 80 241 
22 VL1 OD45120064 VEL1465 201 80 281 
23 VL1 OD45120067 SHU1875 200 80 280 
24 VL1 OD45120070 SHU1565 281 80 361 
25 VL1 OD45120073 MC31670 78 80 158 
26 VL1 OD45120076 VPD1565 98 80 178 
27 VL1 OD45120079 SUV1575 97 80 177 
28 VL1 OD45120082 AG1880 301 80 381 
29 VL1 OD45120085 NEO1770 253 80 333 
30 VL1 OD45120091 SHU1875 1150 80 1230 
31 VL1 OD45120088 NEO1770 81 80 161 



 
ตารางที่ จ-1: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที)
(1)+(2) 

32 VL1 OD45120109 S71770 285 80 365 
33 VL1 OD45120094 SHU1875 475 80 555 
34 VL1 OD45120097 GEO1575 85 80 165 
35 VL1 OD45120103 RS51670 1880 80 1960 
36 VL1 OD45120106 S71770 142 80 222 
37 VL1 OD45120112 AV71770 191 80 271 
38 VL1 OD45120100 GEO1575 113 80 193 
39 VL1 OD45120115 RK1675 248 80 328 
40 VL1 OD45120118 RS51770 201 80 281 
41 VL1 OD45120121 SLR1575 142 80 222 
42 VL1 OD45120124 SS1880 1698 80 1778 
43 VL1 OD45120127 MES1675 221 80 301 
44 VL1 OD45120130 SLR1575 63 80 143 
45 VL1 OD45120133 6202095 186 80 266 
46 VL1 OD45120136 7222295 1697 80 1777 
47 VL1 OD45120139 AG2085 156 80 236 
48 VL1 OD45120142 CF1770 51 80 131 
49 VL1 OD45120154 VE1670 111 80 191 
50 VL1 OD45120145 MAG1770 635 80 715 
51 VL1 OD45120148 SUV2085 194 80 274 
52 VL1 OD45120151 VE1670 237 80 317 
53 VL1 OD45120157 5181890 333 80 413 
54 VL1 OD45120163 NEO1980 560 80 640 
55 VL1 OD45120166 RCU1775 316 80 396 
56 VL1 OD45120169 SUV1680 51 80 131 
57 VL1 OD45120160 5181890 1770 80 1850 
58 VL1 OD45120172 SUV1780 108 80 188 
59 VL1 OD45120175 ANC1775 85 80 165 
60 VL1 OD45120178 NEO1770 243 80 323 
61 VL1 OD45120181 SN1775 70 80 150 
62 VL1 OD45120193 MAG1670 51 80 131 



 
ตารางที่ จ-1: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที)
(1)+(2) 

63 VL1 OD45120184 SS1880 94 80 174 
64 VL1 OD45120187 CF1770 179 80 259 
65 VL1 OD45120205 MUS1980 33 80 113 
66 VL1 OD45120190 MAG1670 95 80 175 
67 VL1 OD45120196 SUV1890 201 80 281 
68 VL1 OD45120199 AG1880 792 80 872 
69 VL1 OD45120202 MUS1980 161 80 241 
70 VL1 OD45120208 RCU1790 46 80 126 
71 VL1 OD45120220 AG1880 154 80 234 
72 VL1 OD45120211 SUV1780 111 80 191 
73 VL1 OD45120214 VL21770 221 80 301 
74 VL1 OD45120217 AG1880 276 80 356 
75 VL1 OD45120223 SHU1565 180 80 260 
76 VL1 OD45120226 S71565 70 80 150 
77 VL1 OD45120229 ZI1570 154 80 234 
78 VL1 OD45120232 CPM1575 130 80 210 
79 VL1 OD45120235 MES1875 154 80 234 
80 VL1 OD45120238 GTC1770 75 80 155 
81 VL1 OD45120241 MR51565 149 80 229 
82 VL1 OD45120244 FUS1565 78 80 158 
83 VL1 OD45120259 FUS1565 337 80 417 
84 VL1 OD45120247 MUS1775 346 80 426 
85 VL1 OD45120250 APA1580 283 80 363 
86 VL1 OD45120265 GTC1770 119 80 199 
87 VL1 OD45120253 S71875 1770 80 1850 
88 VL1 OD45120256 FUS1565 85 80 165 
89 VL1 OD45120262 GTC1770 51 80 131 

 
 
 
 



 
ตารางที่ จ-1: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL2 OD45120002 RS51565 146 80 226 
2 VL2 OD45120005 S71565 179 80 259 
3 VL2 OD45120008 VPD1565 1806 80 1886 
4 VL2 OD45120011 SLR1575 120 80 200 
5 VL2 OD45120014 VPD1565 191 80 271 
6 VL2 OD45120017 CF1670 508 80 588 
7 VL2 OD45120020 VL21565 394 80 474 
8 VL2 OD45120023 LGT1565 501 80 581 
9 VL2 OD45120032 MAG1570 54 80 134 
10 VL2 OD45120026 RA1570 136 80 216 
11 VL2 OD45120029 MAG1570 213 80 293 
12 VL2 OD45120035 SHU1565 204 80 284 
13 VL2 OD45120041 ALT1565 268 80 348 
14 VL2 OD45120038 SHU1565 71 80 151 
15 VL2 OD45120044 RS51565 227 80 307 
16 VL2 OD45120047 SHU1565 54 80 134 
17 VL2 OD45120050 ME61770 68 80 148 
18 VL2 OD45120053 SUV1575 154 80 234 
19 VL2 OD45120056 S71770 77 80 157 
20 VL2 OD45120059 MES1570 70 80 150 
21 VL2 OD45120062 CFE1565 221 80 301 
22 VL2 OD45120065 VPD1565 307 80 387 
23 VL2 OD45120068 SUV1575 60 80 140 
24 VL2 OD45120071 SHU1565 339 80 419 
25 VL2 OD45120074 LGT1670 78 80 158 
26 VL2 OD45120077 SUV1575 368 80 448 
27 VL2 OD45120080 AG1880 234 80 314 
28 VL2 OD45120086 NEO1770 225 80 305 
29 VL2 OD45120089 SHU1770 108 80 188 
30 VL2 OD45120083 AG1880 243 80 323 
31 VL2 OD45120092 SHU1875 384 80 464 



 
ตารางที่ จ-1: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL2 OD45120098 GEO1575 146 80 226 
33 VL2 OD45120101 MR51565 475 80 555 
34 VL2 OD45120095 SHU1875 161 80 241 
35 VL2 OD45120104 RS51670 495 80 575 
36 VL2 OD45120107 S71770 95 80 175 
37 VL2 OD45120110 ARG1770 151 80 231 
38 VL2 OD45120113 MC31670 315 80 395 
39 VL2 OD45120116 RK1675 248 80 328 
40 VL2 OD45120119 RS51770 101 80 181 
41 VL2 OD45120122 SLR1575 708 80 788 
42 VL2 OD45120125 AV71770 79 80 159 
43 VL2 OD45120128 MES1675 221 80 301 
44 VL2 OD45120131 SLR1575 271 80 351 
45 VL2 OD45120134 6202095 71 80 151 
46 VL2 OD45120137 7222295 194 80 274 
47 VL2 OD45120140 AG2085 22 80 102 
48 VL2 OD45120143 CF1770 2530 80 2610 
49 VL2 OD45120155 VE1670 139 80 219 
50 VL2 OD45120146 MAG1770 871 80 951 
51 VL2 OD45120149 SUV2085 384 80 464 
52 VL2 OD45120152 VE1670 78 80 158 
53 VL2 OD45120158 5181890 287 80 367 
54 VL2 OD45120161 INF1585 154 80 234 
55 VL2 OD45120164 NEO1980 892 80 972 
56 VL2 OD45120167 SS1980 253 80 333 
57 VL2 OD45120170 SUV1780 1000 80 1080 
58 VL2 OD45120176 EAG1775 2338 80 2418 
59 VL2 OD45120173 SUV1780 85 80 165 
60 VL2 OD45120179 NEO1770 341 80 421 
61 VL2 OD45120182 SN1775 2088 80 2168 
62 VL2 OD45120185 VX1890 535 80 615 



 
ตารางที่ จ-1: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL2 OD45120188 CF1770 151 80 231 
64 VL2 OD45120191 MAG1670 201 80 281 
65 VL2 OD45120194 SUV1680 248 80 328 
66 VL2 OD45120197 SUV1890 215 80 295 
67 VL2 OD45120200 MUS1980 358 80 438 
68 VL2 OD45120203 MUS1980 234 80 314 
69 VL2 OD45120206 NEO1980 635 80 715 
70 VL2 OD45120209 RCU1790 354 80 434 
71 VL2 OD45120212 SUV1780 166 80 246 
72 VL2 OD45120215 VL21770 51 80 131 
73 VL2 OD45120218 AG1880 104 80 184 
74 VL2 OD45120221 S71980 168 80 248 
75 VL2 OD45120224 SHU1770 77 80 157 
76 VL2 OD45120227 VL21570 205 80 285 
77 VL2 OD45120230 ANC1775 139 80 219 
78 VL2 OD45120233 CPM1575 333 80 413 
79 VL2 OD45120236 VL21770 383 80 463 
80 VL2 OD45120239 GTC1770 143 80 223 
81 VL2 OD45120242 FUS1565 15 80 95 
82 VL2 OD45120245 FUS1565 78 80 158 
83 VL2 OD45120248 MUS1775 164 80 244 
84 VL2 OD45120251 CFE1565 384 80 464 
85 VL2 OD45120260 FUS1565 946 80 1026 
86 VL2 OD45120254 VL21770 313 80 393 
87 VL2 OD45120257 FUS1565 485 80 565 
88 VL2 OD45120263 GTC1770 1090 80 1170 
89 VL2 OD45120266 MR51565 1150 80 1230 

 
 
 
 



 
ตารางที่ จ-1: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL3 OD45120003 RS51565 276 80 356 
2 VL3 OD45120006 S71565 551 80 631 
3 VL3 OD45120009 FUS1565 715 80 795 
4 VL3 OD45120012 E101570 128 80 208 
5 VL3 OD45120015 CF1670 135 80 215 
6 VL3 OD45120018 BSX1570 337 80 417 
7 VL3 OD45120021 PAT1570 213 80 293 
8 VL3 OD45120024 CF1670 55 80 135 
9 VL3 OD45120027 RA1570 221 80 301 
10 VL3 OD45120030 MAG1570 204 80 284 
11 VL3 OD45120033 MC1670 65 80 145 
12 VL3 OD45120036 SHU1565 194 80 274 
13 VL3 OD45120039 ME61770 1689 80 1769 
14 VL3 OD45120042 RS51565 166 80 246 
15 VL3 OD45120048 LT1575 54 80 134 
16 VL3 OD45120051 ME61770 78 80 158 
17 VL3 OD45120054 LT1575 124 80 204 
18 VL3 OD45120045 RS51565 251 80 331 
19 VL3 OD45120057 VE1570 279 80 359 
20 VL3 OD45120060 ME61770 311 80 391 
21 VL3 OD45120063 CFE1565 111 80 191 
22 VL3 OD45120066 LGT1670 154 80 234 
23 VL3 OD45120069 SUV1575 119 80 199 
24 VL3 OD45120072 NEO1770 223 80 303 
25 VL3 OD45120075 LT1575 196 80 276 
26 VL3 OD45120078 SUV1575 384 80 464 
27 VL3 OD45120087 NEO1770 81 80 161 
28 VL3 OD45120081 AG1880 384 80 464 
29 VL3 OD45120084 NEO1770 231 80 311 
30 VL3 OD45120090 SHU1770 892 80 972 
31 VL3 OD45120108 S71770 135 80 215 



 
ตารางที่ จ-1: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL3 OD45120093 SHU1875 108 80 188 
33 VL3 OD45120096 SS1880 305 80 385 
34 VL3 OD45120099 GEO1575 121 80 201 
35 VL3 OD45120117 RK1675 142 80 222 
36 VL3 OD45120102 RS51670 334 80 414 
37 VL3 OD45120105 S71770 142 80 222 
38 VL3 OD45120111 ARG1770 151 80 231 
39 VL3 OD45120114 RK1675 78 80 158 
40 VL3 OD45120120 RS51770 148 80 228 
41 VL3 OD45120123 SLR1575 79 80 159 
42 VL3 OD45120126 LAN1680 234 80 314 
43 VL3 OD45120129 SHU1565 541 80 621 
44 VL3 OD45120153 VE1670 534 80 614 
45 VL3 OD45120132 6202095 127 80 207 
46 VL3 OD45120135 7222295 71 80 151 
47 VL3 OD45120141 CF1770 51 80 131 
48 VL3 OD45120138 7222295 151 80 231 
49 VL3 OD45120144 CF1770 15 80 95 
50 VL3 OD45120147 MAG1770 1006 80 1086 
51 VL3 OD45120150 VE1670 221 80 301 
52 VL3 OD45120156 5181890 234 80 314 
53 VL3 OD45120162 INF1585 219 80 299 
54 VL3 OD45120165 RCU1775 376 80 456 
55 VL3 OD45120159 5181890 283 80 363 
56 VL3 OD45120168 SS1980 284 80 364 
57 VL3 OD45120171 SUV1780 168 80 248 
58 VL3 OD45120174 ANC1775 161 80 241 
59 VL3 OD45120177 EAG1775 85 80 165 
60 VL3 OD45120180 SN1775 501 80 581 
61 VL3 OD45120183 SS1880 94 80 174 
62 VL3 OD45120186 VX1890 173 80 253 



 
ตารางที่ จ-1: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL3 OD45120198 SUV1890 55 80 135 
64 VL3 OD45120189 LAN1680 350 80 430 
65 VL3 OD45120192 MAG1670 248 80 328 
66 VL3 OD45120204 MUS1980 213 80 293 
67 VL3 OD45120195 SUV1890 121 80 201 
68 VL3 OD45120201 MUS1980 2190 80 2270 
69 VL3 OD45120207 NEO1980 127 80 207 
70 VL3 OD45120210 SUV1780 140 80 220 
71 VL3 OD45120213 SUV1890 227 80 307 
72 VL3 OD45120216 VL21770 54 80 134 
73 VL3 OD45120219 AG1880 83 80 163 
74 VL3 OD45120222 S71980 1565 80 1645 
75 VL3 OD45120225 S71565 77 80 157 
76 VL3 OD45120228 ZI1570 168 80 248 
77 VL3 OD45120231 ATL1575 196 80 276 
78 VL3 OD45120234 MES1875 102 80 182 
79 VL3 OD45120237 GM1885 200 80 280 
80 VL3 OD45120240 LGT1565 112 80 192 
81 VL3 OD45120243 FUS1565 296 80 376 
82 VL3 OD45120246 GTC1770 78 80 158 
83 VL3 OD45120249 NEO1980 219 80 299 
84 VL3 OD45120252 LGT1565 301 80 381 
85 VL3 OD45120264 GTC1770 940 80 1020 
86 VL3 OD45120255 EAG1570 169 80 249 
87 VL3 OD45120258 FUS1565 253 80 333 
88 VL3 OD45120261 GTC1770 219 80 299 

เวลารวม (นาที) 85729 21280 107009 
เวลารวม (ชั่วโมง) 1428.82 354.67 1783.49 

รอยละ 80.11 19.89 100 
 
 



 
ตารางที่ จ-2: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร 
                     ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL1 OD45120008 VPD1565 1806 80 1886 
2 VL1 OD45120005 S71565 179 80 259 
3 VL1 OD45120002 RS51565 146 80 226 
4 VL1 OD45120010 SLR1575 139 80 219 
5 VL1 OD45120023 CF1670 55 80 135 
6 VL1 OD45120017 BSX1570 337 80 417 
7 VL1 OD45120012 PT1575 676 80 756 
8 VL1 OD45120030 MAG1570 63 80 143 
9 VL1 OD45120025 RA1570 136 80 216 
10 VL1 OD45120024 CF1670 1593 80 1673 
11 VL1 OD45120034 SHU1565 204 80 284 
12 VL1 OD45120035 SHU1565 194 0 194 
13 VL1 OD45120042 RS51565 101 80 181 
14 VL1 OD45120043 RS51565 227 0 227 
15 VL1 OD45120046 SHU1565 54 80 134 
16 VL1 OD45120039 ME61770 140 80 220 
17 VL1 OD45120045 ALT1565 54 80 134 
18 VL1 OD45120052 SUV1575 154 80 234 
19 VL1 OD45120053 LT1575 124 80 204 
20 VL1 OD45120060 LGT1670 161 80 241 
21 VL1 OD45120067 SUV1575 60 80 140 
22 VL1 OD45120062 CFE1565 111 80 191 
23 VL1 OD45120063 VEL1465 201 80 281 
24 VL1 OD45120065 LGT1670 154 80 234 
25 VL1 OD45120069 SHU1565 281 80 361 
26 VL1 OD45120068 SUV1575 119 80 199 
27 VL1 OD45120076 SUV1575 368 0 368 
28 VL1 OD45120071 NEO1770 223 80 303 
29 VL1 OD45120074 LT1575 196 80 276 
30 VL1 OD45120093 SHU1875 475 80 555 
31 VL1 OD45120079 AG1880 234 80 314 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL1 OD45120087 NEO1770 81 80 161 
33 VL1 OD45120082 AG1880 243 80 323 
34 VL1 OD45120084 NEO1770 253 80 333 
35 VL1 OD45120088 SHU1770 108 80 188 
36 VL1 OD45120072 MC31670 78 80 158 
37 VL1 OD45120099 GEO1575 113 80 193 
38 VL1 OD45120109 ARG1770 151 80 231 
39 VL1 OD45120108 S71770 285 80 365 
40 VL1 OD45120101 RS51670 334 80 414 
41 VL1 OD45120100 MR51565 475 80 555 
42 VL1 OD45120120 SLR1575 142 80 222 
43 VL1 OD45120115 RK1675 248 80 328 
44 VL1 OD45120117 RS51770 201 80 281 
45 VL1 OD45120118 RS51770 101 0 101 
46 VL1 OD45120113 RK1675 78 80 158 
47 VL1 OD45120130 SLR1575 271 80 351 
48 VL1 OD45120125 LAN1680 234 80 314 
49 VL1 OD45120129 SLR1575 63 80 143 
50 VL1 OD45120152 VE1670 111 80 191 
51 VL1 OD45120128 SHU1565 541 80 621 
52 VL1 OD45120150 VE1670 78 80 158 
53 VL1 OD45120141 CF1770 2530 80 2610 
54 VL1 OD45120135 7222295 194 80 274 
55 VL1 OD45120139 CF1770 51 80 131 
56 VL1 OD45120136 7222295 151 80 231 
57 VL1 OD45120131 6202095 127 80 207 
58 VL1 OD45120172 ANC1775 161 80 241 
59 VL1 OD45120167 SUV1680 51 80 131 
60 VL1 OD45120163 RCU1775 376 80 456 
61 VL1 OD45120159 INF1585 154 80 234 
62 VL1 OD45120173 ANC1775 85 80 165 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL1 OD45120182 6202095 186 80 266 
64 VL1 OD45120184 VX1890 535 80 615 
65 VL1 OD45120178 SN1775 501 80 581 
66 VL1 OD45120175 EAG1775 85 80 165 
67 VL1 OD45120185 VX1890 173 80 253 
68 VL1 OD45120181 SS1880 94 80 174 
69 VL1 OD45120190 MAG1670 201 80 281 
70 VL1 OD45120196 SUV1890 215 80 295 
71 VL1 OD45120203 MUS1980 213 80 293 
72 VL1 OD45120204 MUS1980 33 0 33 
73 VL1 OD45120208 RCU1790 354 80 434 
74 VL1 OD45120212 SUV1780 166 80 246 
75 VL1 OD45120221 S71980 168 80 248 
76 VL1 OD45120219 AG1880 83 80 163 
77 VL1 OD45120229 ZI1570 154 80 234 
78 VL1 OD45120236 VL21770 383 80 463 
79 VL1 OD45120230 ANC1775 139 80 219 
80 VL1 OD45120235 MES1875 154 80 234 
81 VL1 OD45120231 ATL1575 196 80 276 
82 VL1 OD45120239 GTC1770 143 80 223 
83 VL1 OD45120242 FUS1565 15 80 95 
84 VL1 OD45120245 FUS1565 78 0 78 
85 VL1 OD45120243 FUS1565 296 0 296 
86 VL1 OD45120244 FUS1565 78 0 78 
87 VL1 OD45120253 S71875 1770 80 1850 
88 VL1 OD45120252 LGT1565 301 80 381 
89 VL1 OD45120251 CFE1565 384 80 464 
90 VL1 OD45120262 GTC1770 51 80 131 
91 VL1 OD45120263 GTC1770 1090 0 1090 
92 VL1 OD45120266 MR51565 1150 80 1230 
93 VL1 OD45120258 FUS1565 253 80 333 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

94 VL1 OD45120265 GTC1770 119 80 199 
95 VL1 OD45120255 EAG1570 169 80 249 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL2 OD45120007 VPD1565 94 80 174 
2 VL2 OD45120001 VPD1565 49 0 49 
3 VL2 OD45120006 S71565 551 80 631 
4 VL2 OD45120011 E101570 128 80 208 
5 VL2 OD45120003 RS51565 276 80 356 
6 VL2 OD45120018 VL21565 404 80 484 
7 VL2 OD45120016 CF1670 508 80 588 
8 VL2 OD45120014 CF1670 135 0 135 
9 VL2 OD45120022 LGT1565 501 80 581 
10 VL2 OD45120027 CF1670 221 80 301 
11 VL2 OD45120029 MAG1570 204 80 284 
12 VL2 OD45120031 MAG1570 54 0 54 
13 VL2 OD45120028 MAG1570 213 0 213 
14 VL2 OD45120047 LT1575 54 80 134 
15 VL2 OD45120033 CF1670 97 80 177 
16 VL2 OD45120040 ALT1565 268 80 348 
17 VL2 OD45120050 ME61770 78 80 158 
18 VL2 OD45120051 VE1565 112 80 192 
19 VL2 OD45120048 PT1575 54 80 134 
20 VL2 OD45120057 MES1570 70 80 150 
21 VL2 OD45120054 LGT1670 1654 80 1734 
22 VL2 OD45120056 VE1570 279 80 359 
23 VL2 OD45120059 ME61770 311 80 391 
24 VL2 OD45120066 SHU1875 200 80 280 
25 VL2 OD45120058 MES1570 70 80 150 
26 VL2 OD45120070 SHU1565 339 80 419 
27 VL2 OD45120086 NEO1770 81 80 161 
28 VL2 OD45120094 SHU1875 161 80 241 
29 VL2 OD45120085 NEO1770 225 80 305 
30 VL2 OD45120083 NEO1770 231 0 231 
31 VL2 OD45120081 AG1880 301 80 381 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL2 OD45120091 SHU1875 384 80 464 
33 VL2 OD45120098 GEO1575 121 80 201 
34 VL2 OD45120107 S71770 135 80 215 
35 VL2 OD45120103 RS51670 495 80 575 
36 VL2 OD45120106 S71770 95 80 175 
37 VL2 OD45120111 AV71770 191 80 271 
38 VL2 OD45120123 SS1880 1698 80 1778 
39 VL2 OD45120122 SLR1575 79 80 159 
40 VL2 OD45120114 RK1675 248 80 328 
41 VL2 OD45120110 ARG1770 151 80 231 
42 VL2 OD45120126 MES1675 221 80 301 
43 VL2 OD45120127 MES1675 221 0 221 
44 VL2 OD45120142 CF1770 15 80 95 
45 VL2 OD45120134 7222295 1697 80 1777 
46 VL2 OD45120151 VE1670 534 80 614 
47 VL2 OD45120149 VE1670 237 0 237 
48 VL2 OD45120132 6202095 71 80 151 
49 VL2 OD45120153 VE1670 139 80 219 
50 VL2 OD45120143 MAG1770 635 80 715 
51 VL2 OD45120144 MAG1770 871 0 871 
52 VL2 OD45120147 SUV2085 384 80 464 
53 VL2 OD45120138 AG2085 22 80 102 
54 VL2 OD45120137 AG2085 156 0 156 
55 VL2 OD45120146 SUV2085 194 80 274 
56 VL2 OD45120160 INF1585 219 80 299 
57 VL2 OD45120156 5181890 287 80 367 
58 VL2 OD45120168 SUV1780 1000 80 1080 
59 VL2 OD45120164 RCU1775 316 80 396 
60 VL2 OD45120170 SUV1780 108 80 188 
61 VL2 OD45120166 SS1980 284 80 364 
62 VL2 OD45120158 5181890 1770 80 1850 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL2 OD45120186 CF1770 179 80 259 
64 VL2 OD45120180 SN1775 2088 80 2168 
65 VL2 OD45120174 EAG1775 2338 80 2418 
66 VL2 OD45120194 SUV1890 121 80 201 
67 VL2 OD45120195 SUV1890 201 0 201 
68 VL2 OD45120192 MAG1670 51 80 131 
69 VL2 OD45120187 CF1770 151 80 231 
70 VL2 OD45120188 LAN1680 350 80 430 
71 VL2 OD45120198 AG1880 792 80 872 
72 VL2 OD45120202 MUS1980 234 80 314 
73 VL2 OD45120201 MUS1980 161 0 161 
74 VL2 OD45120209 SUV1780 140 80 220 
75 VL2 OD45120213 SUV1890 227 80 307 
76 VL2 OD45120207 RCU1790 46 80 126 
77 VL2 OD45120216 VL21770 54 80 134 
78 VL2 OD45120200 MUS1980 2190 80 2270 
79 VL2 OD45120222 S71980 1565 80 1645 
80 VL2 OD45120217 AG1880 276 80 356 
81 VL2 OD45120226 S71565 70 80 150 
82 VL2 OD45120218 AG1880 104 80 184 
83 VL2 OD45120241 MR51565 149 80 229 
84 VL2 OD45120232 CPM1575 130 80 210 
85 VL2 OD45120240 LGT1565 112 80 192 
86 VL2 OD45120246 GTC1770 78 80 158 
87 VL2 OD45120237 GM1885 200 80 280 
88 VL2 OD45120247 MUS1775 346 80 426 
89 VL2 OD45120250 APA1580 283 80 363 
90 VL2 OD45120256 FUS1565 85 80 165 
91 VL2 OD45120264 GTC1770 940 80 1020 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL3 OD45120004 S71565 178 80 258 
2 VL3 OD45120009 FUS1565 715 80 795 
3 VL3 OD45120013 VPD1565 191 80 271 
4 VL3 OD45120020 PAT1570 213 80 293 
5 VL3 OD45120015 LT1575 613 80 693 
6 VL3 OD45120019 VL21565 394 80 474 
7 VL3 OD45120026 RA1570 221 80 301 
8 VL3 OD45120021 LGT1565 181 80 261 
9 VL3 OD45120032 MC1670 65 80 145 
10 VL3 OD45120038 ME61770 1689 80 1769 
11 VL3 OD45120037 SHU1565 71 80 151 
12 VL3 OD45120044 RS51565 251 80 331 
13 VL3 OD45120041 RS51565 166 80 246 
14 VL3 OD45120036 SHU1565 71 80 151 
15 VL3 OD45120055 S71770 77 80 157 
16 VL3 OD45120064 VPD1565 307 80 387 
17 VL3 OD45120061 CFE1565 221 80 301 
18 VL3 OD45120049 ME61770 68 80 148 
19 VL3 OD45120077 SUV1575 384 80 464 
20 VL3 OD45120078 SUV1575 97 0 97 
21 VL3 OD45120073 LGT1670 78 80 158 
22 VL3 OD45120089 SHU1770 892 80 972 
23 VL3 OD45120075 VPD1565 98 80 178 
24 VL3 OD45120092 SHU1875 108 80 188 
25 VL3 OD45120095 SS1880 305 80 385 
26 VL3 OD45120090 SHU1875 1150 80 1230 
27 VL3 OD45120080 AG1880 384 80 464 
28 VL3 OD45120097 GEO1575 146 80 226 
29 VL3 OD45120096 GEO1575 85 0 85 
30 VL3 OD45120102 RS51670 1880 80 1960 
31 VL3 OD45120105 S71770 142 80 222 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL3 OD45120112 MC31670 315 80 395 
33 VL3 OD45120124 AV71770 79 80 159 
34 VL3 OD45120121 SLR1575 708 80 788 
35 VL3 OD45120116 RK1675 142 80 222 
36 VL3 OD45120104 S71770 142 80 222 
37 VL3 OD45120119 RS51770 148 80 228 
38 VL3 OD45120145 MAG1770 1006 80 1086 
39 VL3 OD45120133 7222295 71 80 151 
40 VL3 OD45120154 5181890 234 80 314 
41 VL3 OD45120140 CF1770 51 80 131 
42 VL3 OD45120148 VE1670 221 80 301 
43 VL3 OD45120155 5181890 333 80 413 
44 VL3 OD45120161 NEO1980 560 80 640 
45 VL3 OD45120171 SUV1780 85 80 165 
46 VL3 OD45120165 SS1980 253 80 333 
47 VL3 OD45120169 SUV1780 168 80 248 
48 VL3 OD45120162 NEO1980 892 80 972 
49 VL3 OD45120157 5181890 283 80 363 
50 VL3 OD45120177 NEO1770 341 80 421 
51 VL3 OD45120179 SN1775 70 80 150 
52 VL3 OD45120183 SS1880 94 80 174 
53 VL3 OD45120176 NEO1770 243 80 323 
54 VL3 OD45120193 SUV1680 248 80 328 
55 VL3 OD45120191 MAG1670 248 80 328 
56 VL3 OD45120189 MAG1670 95 0 95 
57 VL3 OD45120197 SUV1890 55 80 135 
58 VL3 OD45120215 VL21770 51 80 131 
59 VL3 OD45120210 SLR1575 120 80 200 
60 VL3 OD45120214 VL21770 221 80 301 
61 VL3 OD45120205 NEO1980 635 80 715 
62 VL3 OD45120211 SUV1780 111 80 191 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL3 OD45120199 MUS1980 358 80 438 
64 VL3 OD45120206 NEO1980 127 80 207 
65 VL3 OD45120220 AG1880 154 80 234 
66 VL3 OD45120223 SHU1565 180 80 260 
67 VL3 OD45120224 SHU1770 77 80 157 
68 VL3 OD45120225 S71565 77 80 157 
69 VL3 OD45120228 ZI1570 168 80 248 
70 VL3 OD45120234 MES1875 102 80 182 
71 VL3 OD45120233 CPM1575 333 80 413 
72 VL3 OD45120227 VL21570 205 80 285 
73 VL3 OD45120248 MUS1775 164 80 244 
74 VL3 OD45120238 GTC1770 75 80 155 
75 VL3 OD45120249 NEO1980 219 80 299 
76 VL3 OD45120254 VL21770 313 80 393 
77 VL3 OD45120260 FUS1565 946 80 1026 
78 VL3 OD45120261 GTC1770 219 80 299 
79 VL3 OD45120257 FUS1565 485 80 565 
80 VL3 OD45120259 FUS1565 337 0 337 

เวลารวม (นาที) 85729 19360 105089 
เวลารวม (ชั่วโมง) 1428.82 322.67 1751.49 

รอยละ 81.58 18.42 100 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL1 OD45120001 VPD1565 49 80 129 
2 VL1 OD45120004 S71565 178 80 258 
3 VL1 OD45120011 SLR1575 120 80 200 
4 VL1 OD45120017 CF1670 508 80 588 
5 VL1 OD45120015 CF1670 135 0 135 
6 VL1 OD45120003 RS51565 276 80 356 
7 VL1 OD45120013 PT1575 676 80 756 
8 VL1 OD45120034 CF1670 97 80 177 
9 VL1 OD45120026 RA1570 136 80 216 
10 VL1 OD45120012 E101570 128 80 208 
11 VL1 OD45120046 ALT1565 54 80 134 
12 VL1 OD45120039 ME61770 1689 80 1769 
13 VL1 OD45120028 CF1670 221 80 301 
14 VL1 OD45120035 SHU1565 204 80 284 
15 VL1 OD45120043 RS51565 101 80 181 
16 VL1 OD45120045 RS51565 251 0 251 
17 VL1 OD45120033 MC1670 65 80 145 
18 VL1 OD45120036 SHU1565 194 80 274 
19 VL1 OD45120067 SHU1875 200 80 280 
20 VL1 OD45120074 LGT1670 78 80 158 
21 VL1 OD45120060 ME61770 311 80 391 
22 VL1 OD45120064 VEL1465 201 80 281 
23 VL1 OD45120077 SUV1575 368 80 448 
24 VL1 OD45120070 SHU1565 281 80 361 
25 VL1 OD45120088 NEO1770 81 80 161 
26 VL1 OD45120092 SHU1875 384 80 464 
27 VL1 OD45120073 MC31670 78 80 158 
28 VL1 OD45120090 SHU1770 892 80 972 
29 VL1 OD45120079 SUV1575 97 80 177 
30 VL1 OD45120083 AG1880 243 80 323 
31 VL1 OD45120085 NEO1770 253 80 333 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL1 OD45120087 NEO1770 81 0 81 
33 VL1 OD45120105 S71770 142 80 222 
34 VL1 OD45120075 LT1575 196 80 276 
35 VL1 OD45120094 SHU1875 475 80 555 
36 VL1 OD45120123 SLR1575 79 80 159 
37 VL1 OD45120110 ARG1770 151 80 231 
38 VL1 OD45120114 RK1675 78 80 158 
39 VL1 OD45120121 SLR1575 142 80 222 
40 VL1 OD45120113 MC31670 315 80 395 
41 VL1 OD45120115 RK1675 248 80 328 
42 VL1 OD45120137 7222295 194 80 274 
43 VL1 OD45120126 LAN1680 234 80 314 
44 VL1 OD45120104 RS51670 495 80 575 
45 VL1 OD45120132 6202095 127 80 207 
46 VL1 OD45120134 6202095 71 0 71 
47 VL1 OD45120142 CF1770 51 80 131 
48 VL1 OD45120162 INF1585 219 80 299 
49 VL1 OD45120159 5181890 283 80 363 
50 VL1 OD45120131 SLR1575 271 80 351 
51 VL1 OD45120175 ANC1775 85 80 165 
52 VL1 OD45120165 RCU1775 376 80 456 
53 VL1 OD45120177 EAG1775 85 80 165 
54 VL1 OD45120184 SS1880 94 80 174 
55 VL1 OD45120189 LAN1680 350 80 430 
56 VL1 OD45120194 SUV1680 248 80 328 
57 VL1 OD45120214 VL21770 221 80 301 
58 VL1 OD45120213 SUV1890 227 80 307 
59 VL1 OD45120181 SN1775 70 80 150 
60 VL1 OD45120207 NEO1980 127 80 207 
61 VL1 OD45120192 MAG1670 248 80 328 
62 VL1 OD45120197 SUV1890 215 80 295 



 
ตารางที่ จ-3: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL1 OD45120224 SHU1770 77 80 157 
64 VL1 OD45120209 RCU1790 354 80 434 
65 VL1 OD45120222 S71980 1565 80 1645 
66 VL1 OD45120219 AG1880 83 80 163 
67 VL1 OD45120230 ANC1775 139 80 219 
68 VL1 OD45120226 S71565 70 80 150 
69 VL1 OD45120239 GTC1770 143 80 223 
70 VL1 OD45120240 LGT1565 112 80 192 
71 VL1 OD45120244 FUS1565 78 80 158 
72 VL1 OD45120245 FUS1565 78 0 78 
73 VL1 OD45120227 VL21570 205 80 285 
74 VL1 OD45120246 GTC1770 78 80 158 
75 VL1 OD45120254 VL21770 313 80 393 
76 VL1 OD45120266 MR51565 1150 80 1230 
77 VL1 OD45120251 CFE1565 384 80 464 
78 VL1 OD45120265 GTC1770 119 80 199 
79 VL1 OD45120258 FUS1565 253 80 333 
80 VL1 OD45120253 S71875 1770 80 1850 
81 VL1 OD45120238 GTC1770 75 80 155 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ตารางที่ จ-3: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL2 OD45120007 VPD1565 94 80 174 
2 VL2 OD45120005 S71565 179 80 259 
3 VL2 OD45120014 VPD1565 191 80 271 
4 VL2 OD45120002 RS51565 146 80 226 
5 VL2 OD45120010 SLR1575 139 80 219 
6 VL2 OD45120031 MAG1570 63 80 143 
7 VL2 OD45120023 LGT1565 501 80 581 
8 VL2 OD45120018 BSX1570 337 80 417 
9 VL2 OD45120020 VL21565 394 80 474 
10 VL2 OD45120021 PAT1570 213 80 293 
11 VL2 OD45120044 RS51565 227 80 307 
12 VL2 OD45120050 ME61770 68 80 148 
13 VL2 OD45120042 RS51565 166 80 246 
14 VL2 OD45120063 CFE1565 111 80 191 
15 VL2 OD45120059 MES1570 70 80 150 
16 VL2 OD45120048 LT1575 54 80 134 
17 VL2 OD45120066 LGT1670 154 80 234 
18 VL2 OD45120062 CFE1565 221 80 301 
19 VL2 OD45120056 S71770 77 80 157 
20 VL2 OD45120076 VPD1565 98 80 178 
21 VL2 OD45120068 SUV1575 60 80 140 
22 VL2 OD45120071 SHU1565 339 80 419 
23 VL2 OD45120049 PT1575 54 80 134 
24 VL2 OD45120078 SUV1575 384 80 464 
25 VL2 OD45120095 SHU1875 161 80 241 
26 VL2 OD45120058 MES1570 70 80 150 
27 VL2 OD45120084 NEO1770 231 80 311 
28 VL2 OD45120082 AG1880 301 80 381 
29 VL2 OD45120102 RS51670 334 80 414 
30 VL2 OD45120091 SHU1875 1150 80 1230 
31 VL2 OD45120108 S71770 135 80 215 



 
ตารางที่ จ-3: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL2 OD45120101 MR51565 475 80 555 
33 VL2 OD45120099 GEO1575 121 80 201 
34 VL2 OD45120098 GEO1575 146 0 146 
35 VL2 OD45120080 AG1880 234 80 314 
36 VL2 OD45120103 RS51670 1880 80 1960 
37 VL2 OD45120097 GEO1575 85 80 165 
38 VL2 OD45120106 S71770 142 80 222 
39 VL2 OD45120122 SLR1575 708 80 788 
40 VL2 OD45120100 GEO1575 113 80 193 
41 VL2 OD45120124 SS1880 1698 80 1778 
42 VL2 OD45120111 ARG1770 151 80 231 
43 VL2 OD45120130 SLR1575 63 80 143 
44 VL2 OD45120144 CF1770 15 80 95 
45 VL2 OD45120140 AG2085 22 80 102 
46 VL2 OD45120138 7222295 151 80 231 
47 VL2 OD45120141 CF1770 51 80 131 
48 VL2 OD45120127 MES1675 221 80 301 
49 VL2 OD45120151 VE1670 237 80 317 
50 VL2 OD45120154 VE1670 111 0 111 
51 VL2 OD45120128 MES1675 221 80 301 
52 VL2 OD45120157 5181890 333 80 413 
53 VL2 OD45120158 5181890 287 0 287 
54 VL2 OD45120173 SUV1780 85 80 165 
55 VL2 OD45120167 SS1980 253 80 333 
56 VL2 OD45120164 NEO1980 892 80 972 
57 VL2 OD45120152 VE1670 78 80 158 
58 VL2 OD45120172 SUV1780 108 80 188 
59 VL2 OD45120161 INF1585 154 80 234 
60 VL2 OD45120160 5181890 1770 80 1850 
61 VL2 OD45120185 VX1890 535 80 615 
62 VL2 OD45120168 SS1980 284 80 364 



 
ตารางที่ จ-3: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 
                     ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL2 OD45120174 ANC1775 161 80 241 
64 VL2 OD45120183 SS1880 94 80 174 
65 VL2 OD45120169 SUV1680 51 80 131 
66 VL2 OD45120186 VX1890 173 80 253 
67 VL2 OD45120199 AG1880 792 80 872 
68 VL2 OD45120193 MAG1670 51 80 131 
69 VL2 OD45120212 SUV1780 166 80 246 
70 VL2 OD45120216 VL21770 54 80 134 
71 VL2 OD45120191 MAG1670 201 80 281 
72 VL2 OD45120205 MUS1980 33 80 113 
73 VL2 OD45120206 NEO1980 635 80 715 
74 VL2 OD45120202 MUS1980 161 80 241 
75 VL2 OD45120201 MUS1980 2190 0 2190 
76 VL2 OD45120220 AG1880 154 80 234 
77 VL2 OD45120208 RCU1790 46 80 126 
78 VL2 OD45120223 SHU1565 180 80 260 
79 VL2 OD45120235 MES1875 154 80 234 
80 VL2 OD45120225 S71565 77 80 157 
81 VL2 OD45120232 CPM1575 130 80 210 
82 VL2 OD45120228 ZI1570 168 80 248 
83 VL2 OD45120243 FUS1565 296 80 376 
84 VL2 OD45120233 CPM1575 333 80 413 
85 VL2 OD45120247 MUS1775 346 80 426 
86 VL2 OD45120231 ATL1575 196 80 276 
87 VL2 OD45120242 FUS1565 15 80 95 
88 VL2 OD45120257 FUS1565 485 0 485 
89 VL2 OD45120259 FUS1565 337 0 337 
90 VL2 OD45120260 FUS1565 1090 0 1090 
91 VL2 OD45120256 FUS1565 946 0 946 
92 VL2 OD45120263 GTC1770 51 80 131 
93 VL2 OD45120262 GTC1770 85 0 85 



 
ตารางที่ จ-3: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

94 VL2 OD45120249 NEO1980 219 80 299 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ตารางที่ จ-3: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL3 OD45120008 VPD1565 1806 80 1886 
2 VL3 OD45120006 S71565 551 80 631 
3 VL3 OD45120009 FUS1565 715 80 795 
4 VL3 OD45120019 VL21565 404 80 484 
5 VL3 OD45120022 LGT1565 181 80 261 
6 VL3 OD45120024 CF1670 55 80 135 
7 VL3 OD45120025 CF1670 1593 0 1593 
8 VL3 OD45120016 LT1575 613 80 693 
9 VL3 OD45120027 RA1570 221 80 301 
10 VL3 OD45120030 MAG1570 204 80 284 
11 VL3 OD45120029 MAG1570 140 0 140 
12 VL3 OD45120040 ME61770 213 80 293 
13 VL3 OD45120037 SHU1565 71 80 151 
14 VL3 OD45120038 SHU1565 268 0 268 
15 VL3 OD45120041 ALT1565 71 80 151 
16 VL3 OD45120032 MAG1570 54 80 134 
17 VL3 OD45120051 ME61770 78 80 158 
18 VL3 OD45120047 SHU1565 54 80 134 
19 VL3 OD45120055 LGT1670 1654 80 1734 
20 VL3 OD45120052 VE1565 112 80 192 
21 VL3 OD45120053 SUV1575 154 80 234 
22 VL3 OD45120061 LGT1670 161 80 241 
23 VL3 OD45120057 VE1570 279 80 359 
24 VL3 OD45120054 LT1575 124 80 204 
25 VL3 OD45120069 SUV1575 119 80 199 
26 VL3 OD45120065 VPD1565 307 80 387 
27 VL3 OD45120093 SHU1875 108 80 188 
28 VL3 OD45120081 AG1880 384 80 464 
29 VL3 OD45120072 NEO1770 223 80 303 
30 VL3 OD45120086 NEO1770 225 0 225 
31 VL3 OD45120089 SHU1770 108 80 188 



 
ตารางที่ จ-3: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL3 OD45120109 S71770 285 80 365 
33 VL3 OD45120107 S71770 248 0 248 
34 VL3 OD45120116 RK1675 95 80 175 
35 VL3 OD45120117 RK1675 201 0 201 
36 VL3 OD45120118 RS51770 142 80 222 
37 VL3 OD45120120 RS51770 305 0 305 
38 VL3 OD45120096 SS1880 191 80 271 
39 VL3 OD45120112 AV71770 148 80 228 
40 VL3 OD45120125 AV71770 541 0 541 
41 VL3 OD45120129 SHU1565 79 80 159 
42 VL3 OD45120146 MAG1770 871 80 951 
43 VL3 OD45120155 VE1670 139 80 219 
44 VL3 OD45120148 SUV2085 194 80 274 
45 VL3 OD45120147 MAG1770 1006 80 1086 
46 VL3 OD45120139 AG2085 156 80 236 
47 VL3 OD45120136 7222295 1697 80 1777 
48 VL3 OD45120135 7222295 71 0 71 
49 VL3 OD45120143 CF1770 2530 80 2610 
50 VL3 OD45120150 VE1670 221 80 301 
51 VL3 OD45120133 6202095 186 80 266 
52 VL3 OD45120145 MAG1770 635 80 715 
53 VL3 OD45120149 SUV2085 384 80 464 
54 VL3 OD45120163 NEO1980 560 80 640 
55 VL3 OD45120153 VE1670 534 80 614 
56 VL3 OD45120166 RCU1775 316 80 396 
57 VL3 OD45120119 RS51770 101 80 181 
58 VL3 OD45120170 SUV1780 1000 80 1080 
59 VL3 OD45120171 SUV1780 243 0 243 
60 VL3 OD45120178 NEO1770 168 80 248 
61 VL3 OD45120156 5181890 234 80 314 
62 VL3 OD45120176 EAG1775 2338 80 2418 



 
ตารางที่ จ-3: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL3 OD45120182 SN1775 2088 80 2168 
64 VL3 OD45120187 CF1770 179 80 259 
65 VL3 OD45120188 CF1770 151 0 151 
66 VL3 OD45120195 SUV1890 121 80 201 
67 VL3 OD45120198 SUV1890 341 0 341 
68 VL3 OD45120179 NEO1770 55 80 135 
69 VL3 OD45120180 SN1775 501 80 581 
70 VL3 OD45120190 MAG1670 95 80 175 
71 VL3 OD45120211 SUV1780 111 80 191 
72 VL3 OD45120210 SUV1780 140 0 140 
73 VL3 OD45120196 SUV1890 201 80 281 
74 VL3 OD45120200 MUS1980 358 80 438 
75 VL3 OD45120203 MUS1980 234 0 234 
76 VL3 OD45120204 MUS1980 213 0 213 
77 VL3 OD45120215 VL21770 51 80 131 
78 VL3 OD45120221 S71980 168 80 248 
79 VL3 OD45120217 AG1880 276 80 356 
80 VL3 OD45120229 ZI1570 154 80 234 
81 VL3 OD45120234 MES1875 102 80 182 
82 VL3 OD45120241 MR51565 149 80 229 
83 VL3 OD45120236 VL21770 383 80 463 
84 VL3 OD45120218 AG1880 104 80 184 
85 VL3 OD45120248 MUS1775 164 80 244 
86 VL3 OD45120237 GM1885 200 80 280 
87 VL3 OD45120252 LGT1565 301 80 381 
88 VL3 OD45120264 GTC1770 940 80 1020 
89 VL3 OD45120261 GTC1770 219 0 219 
90 VL3 OD45120250 APA1580 283 80 363 
91 VL3 OD45120255 EAG1570 169 80 249 

เวลารวม 85729 18880 104609 
เวลารวม (ชั่วโมง) 1428.82 314.67 1743.49 



 
ตารางที่ จ-3: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

รอยละ 81.95 18.05 100 
 



 
ตารางที่ จ-4: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL1 OD45120001 VPD1565 49 80 129 
2 VL1 OD45120004 S71565 178 80 258 
3 VL1 OD45120011 SLR1575 120 80 200 
4 VL1 OD45120015 CF1670 135 80 215 
5 VL1 OD45120019 VL21565 404 80 484 
6 VL1 OD45120010 SLR1575 139 80 219 
7 VL1 OD45120034 CF1670 97 80 177 
8 VL1 OD45120018 BSX1570 337 80 417 
9 VL1 OD45120012 E101570 128 80 208 
10 VL1 OD45120030 MAG1570 204 80 284 
11 VL1 OD45120046 ALT1565 54 80 134 
12 VL1 OD45120037 SHU1565 71 80 151 
13 VL1 OD45120021 PAT1570 213 80 293 
14 VL1 OD45120038 SHU1565 71 80 151 
15 VL1 OD45120050 ME61770 68 80 148 
16 VL1 OD45120033 MC1670 65 80 145 
17 VL1 OD45120036 SHU1565 194 80 274 
18 VL1 OD45120067 SHU1875 200 80 280 
19 VL1 OD45120056 S71770 77 80 157 
20 VL1 OD45120064 VEL1465 201 80 281 
21 VL1 OD45120069 SUV1575 119 80 199 
22 VL1 OD45120077 SUV1575 368 0 368 
23 VL1 OD45120065 VPD1565 307 80 387 
24 VL1 OD45120088 NEO1770 81 80 161 
25 VL1 OD45120070 SHU1565 281 80 361 
26 VL1 OD45120090 SHU1770 892 80 972 
27 VL1 OD45120083 AG1880 243 80 323 
28 VL1 OD45120085 NEO1770 253 80 333 
29 VL1 OD45120087 NEO1770 81 0 81 
30 VL1 OD45120091 SHU1875 1150 80 1230 
31 VL1 OD45120105 S71770 142 80 222 



 
ตารางที่ จ-4: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 
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256

ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL1 OD45120101 MR51565 475 80 555 
33 VL1 OD45120099 GEO1575 121 80 201 
34 VL1 OD45120098 GEO1575 146 0 146 
35 VL1 OD45120080 AG1880 234 80 314 
36 VL1 OD45120107 S71770 95 80 175 
37 VL1 OD45120117 RK1675 142 80 222 
38 VL1 OD45120110 ARG1770 151 80 231 
39 VL1 OD45120106 S71770 142 80 222 
40 VL1 OD45120122 SLR1575 708 80 788 
41 VL1 OD45120100 GEO1575 113 80 193 
42 VL1 OD45120113 MC31670 315 80 395 
43 VL1 OD45120125 AV71770 79 80 159 
44 VL1 OD45120124 SS1880 1698 80 1778 
45 VL1 OD45120130 SLR1575 63 80 143 
46 VL1 OD45120136 7222295 1697 80 1777 
47 VL1 OD45120139 AG2085 156 80 236 
48 VL1 OD45120140 AG2085 22 0 22 
49 VL1 OD45120147 MAG1770 1006 80 1086 
50 VL1 OD45120144 CF1770 15 80 95 
51 VL1 OD45120135 7222295 71 80 151 
52 VL1 OD45120143 CF1770 2530 80 2610 
53 VL1 OD45120150 VE1670 221 80 301 
54 VL1 OD45120133 6202095 186 80 266 
55 VL1 OD45120149 SUV2085 384 80 464 
56 VL1 OD45120167 SS1980 253 80 333 
57 VL1 OD45120142 CF1770 51 80 131 
58 VL1 OD45120157 5181890 333 80 413 
59 VL1 OD45120158 5181890 287 0 287 
60 VL1 OD45120134 6202095 71 80 151 
61 VL1 OD45120161 INF1585 154 80 234 
62 VL1 OD45120160 5181890 1770 80 1850 



 
ตารางที่ จ-4: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 
                    ในเดือน ธ.ค.45  
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL1 OD45120175 ANC1775 85 80 165 
64 VL1 OD45120171 SUV1780 168 80 248 
65 VL1 OD45120168 SS1980 284 80 364 
66 VL1 OD45120174 ANC1775 161 80 241 
67 VL1 OD45120182 SN1775 2088 80 2168 
68 VL1 OD45120187 CF1770 179 80 259 
69 VL1 OD45120195 SUV1890 121 80 201 
70 VL1 OD45120179 NEO1770 341 80 421 
71 VL1 OD45120180 SN1775 501 80 581 
72 VL1 OD45120190 MAG1670 95 80 175 
73 VL1 OD45120212 SUV1780 166 80 246 
74 VL1 OD45120210 SUV1780 140 0 140 
75 VL1 OD45120191 MAG1670 201 80 281 
76 VL1 OD45120207 NEO1980 127 80 207 
77 VL1 OD45120192 MAG1670 248 80 328 
78 VL1 OD45120197 SUV1890 215 80 295 
79 VL1 OD45120224 SHU1770 77 80 157 
80 VL1 OD45120220 AG1880 154 80 234 
81 VL1 OD45120208 RCU1790 46 80 126 
82 VL1 OD45120219 AG1880 83 80 163 
83 VL1 OD45120229 ZI1570 154 80 234 
84 VL1 OD45120234 MES1875 102 80 182 
85 VL1 OD45120236 VL21770 383 80 463 
86 VL1 OD45120239 GTC1770 143 80 223 
87 VL1 OD45120243 FUS1565 296 80 376 
88 VL1 OD45120244 FUS1565 78 0 78 
89 VL1 OD45120245 FUS1565 78 0 78 
90 VL1 OD45120227 VL21570 205 80 285 
91 VL1 OD45120237 GM1885 200 80 280 
92 VL1 OD45120252 LGT1565 301 80 381 
93 VL1 OD45120257 FUS1565 485 80 565 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

94 VL1 OD45120242 FUS1565 15 0 15 
95 VL1 OD45120261 GTC1770 219 80 299 
96 VL1 OD45120256 FUS1565 85 80 165 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL2 OD45120007 VPD1565 94 80 174 
2 VL2 OD45120005 S71565 179 80 259 
3 VL2 OD45120014 VPD1565 191 80 271 
4 VL2 OD45120017 CF1670 508 80 588 
5 VL2 OD45120009 FUS1565 715 80 795 
6 VL2 OD45120022 LGT1565 181 80 261 
7 VL2 OD45120023 LGT1565 501 0 501 
8 VL2 OD45120016 LT1575 613 80 693 
9 VL2 OD45120026 RA1570 136 80 216 
10 VL2 OD45120027 RA1570 221 0 221 
11 VL2 OD45120040 ME61770 140 80 220 
12 VL2 OD45120039 ME61770 1689 0 1689 
13 VL2 OD45120032 MAG1570 54 80 134 
14 VL2 OD45120045 RS51565 251 80 331 
15 VL2 OD45120044 RS51565 227 0 227 
16 VL2 OD45120035 SHU1565 204 80 284 
17 VL2 OD45120047 SHU1565 54 0 54 
18 VL2 OD45120063 CFE1565 111 80 191 
19 VL2 OD45120053 SUV1575 154 80 234 
20 VL2 OD45120052 VE1565 112 80 192 
21 VL2 OD45120061 LGT1670 161 80 241 
22 VL2 OD45120060 ME61770 311 80 391 
23 VL2 OD45120076 VPD1565 98 80 178 
24 VL2 OD45120068 SUV1575 60 80 140 
25 VL2 OD45120071 SHU1565 339 80 419 
26 VL2 OD45120049 PT1575 54 80 134 
27 VL2 OD45120092 SHU1875 384 80 464 
28 VL2 OD45120073 MC31670 78 80 158 
29 VL2 OD45120095 SHU1875 161 80 241 
30 VL2 OD45120093 SHU1875 108 0 108 
31 VL2 OD45120082 AG1880 301 80 381 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL2 OD45120084 NEO1770 231 80 311 
33 VL2 OD45120075 LT1575 196 80 276 
34 VL2 OD45120108 S71770 135 80 215 
35 VL2 OD45120089 SHU1770 108 80 188 
36 VL2 OD45120103 RS51670 1880 80 1960 
37 VL2 OD45120097 GEO1575 85 80 165 
38 VL2 OD45120123 SLR1575 79 80 159 
39 VL2 OD45120118 RS51770 201 80 281 
40 VL2 OD45120096 SS1880 305 80 385 
41 VL2 OD45120111 ARG1770 151 80 231 
42 VL2 OD45120120 RS51770 148 80 228 
43 VL2 OD45120129 SHU1565 541 80 621 
44 VL2 OD45120137 7222295 194 80 274 
45 VL2 OD45120146 MAG1770 871 80 951 
46 VL2 OD45120148 SUV2085 194 80 274 
47 VL2 OD45120104 RS51670 495 80 575 
48 VL2 OD45120163 NEO1980 560 80 640 
49 VL2 OD45120128 MES1675 221 80 301 
50 VL2 OD45120119 RS51770 101 80 181 
51 VL2 OD45120131 SLR1575 271 80 351 
52 VL2 OD45120177 EAG1775 85 80 165 
53 VL2 OD45120165 RCU1775 376 80 456 
54 VL2 OD45120186 VX1890 173 80 253 
55 VL2 OD45120194 SUV1680 248 80 328 
56 VL2 OD45120214 VL21770 221 80 301 
57 VL2 OD45120181 SN1775 70 80 150 
58 VL2 OD45120205 MUS1980 33 80 113 
59 VL2 OD45120206 NEO1980 635 80 715 
60 VL2 OD45120202 MUS1980 161 80 241 
61 VL2 OD45120201 MUS1980 2190 0 2190 
62 VL2 OD45120215 VL21770 51 80 131 



 
ตารางที่ จ-4: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 
                    ในเดือน ธ.ค.45  

261

ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL2 OD45120221 S71980 168 80 248 
64 VL2 OD45120222 S71980 1565 0 1565 
65 VL2 OD45120235 MES1875 154 80 234 
66 VL2 OD45120230 ANC1775 139 80 219 
67 VL2 OD45120226 S71565 70 80 150 
68 VL2 OD45120218 AG1880 104 80 184 
69 VL2 OD45120247 MUS1775 346 80 426 
70 VL2 OD45120248 MUS1775 164 0 164 
71 VL2 OD45120246 GTC1770 78 80 158 
72 VL2 OD45120251 CFE1565 384 80 464 
73 VL2 OD45120265 GTC1770 119 80 199 
74 VL2 OD45120238 GTC1770 75 0 75 
75 VL2 OD45120258 FUS1565 253 80 333 
76 VL2 OD45120259 FUS1565 337 0 337 
77 VL2 OD45120264 GTC1770 940 80 1020 
78 VL2 OD45120260 FUS1565 946 80 1026 
79 VL2 OD45120263 GTC1770 1090 80 1170 
80 VL2 OD45120249 NEO1980 219 80 299 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

1 VL3 OD45120008 VPD1565 1806 80 1886 
2 VL3 OD45120006 S71565 551 80 631 
3 VL3 OD45120002 RS51565 146 80 226 
4 VL3 OD45120003 RS51565 276 0 276 
5 VL3 OD45120031 MAG1570 63 80 143 
6 VL3 OD45120013 PT1575 676 80 756 
7 VL3 OD45120024 CF1670 55 80 135 
8 VL3 OD45120025 CF1670 1593 0 1593 
9 VL3 OD45120020 VL21565 394 80 474 
10 VL3 OD45120029 MAG1570 213 80 293 
11 VL3 OD45120041 ALT1565 268 80 348 
12 VL3 OD45120043 RS51565 101 80 181 
13 VL3 OD45120028 CF1670 221 80 301 
14 VL3 OD45120051 ME61770 78 80 158 
15 VL3 OD45120042 RS51565 166 80 246 
16 VL3 OD45120055 LGT1670 1654 80 1734 
17 VL3 OD45120059 MES1570 70 80 150 
18 VL3 OD45120048 LT1575 54 80 134 
19 VL3 OD45120066 LGT1670 154 80 234 
20 VL3 OD45120062 CFE1565 221 80 301 
21 VL3 OD45120057 VE1570 279 80 359 
22 VL3 OD45120074 LGT1670 78 80 158 
23 VL3 OD45120054 LT1575 124 80 204 
24 VL3 OD45120078 SUV1575 384 80 464 
25 VL3 OD45120058 MES1570 70 80 150 
26 VL3 OD45120081 AG1880 384 80 464 
27 VL3 OD45120079 SUV1575 97 80 177 
28 VL3 OD45120086 NEO1770 225 80 305 
29 VL3 OD45120102 RS51670 334 80 414 
30 VL3 OD45120072 NEO1770 223 80 303 
31 VL3 OD45120109 S71770 285 80 365 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

32 VL3 OD45120116 RK1675 248 80 328 
33 VL3 OD45120094 SHU1875 475 80 555 
34 VL3 OD45120121 SLR1575 142 80 222 
35 VL3 OD45120114 RK1675 78 80 158 
36 VL3 OD45120112 AV71770 191 80 271 
37 VL3 OD45120115 RK1675 248 80 328 
38 VL3 OD45120126 LAN1680 234 80 314 
39 VL3 OD45120155 VE1670 139 80 219 
40 VL3 OD45120138 7222295 151 80 231 
41 VL3 OD45120127 MES1675 221 80 301 
42 VL3 OD45120141 CF1770 51 80 131 
43 VL3 OD45120154 VE1670 111 80 191 
44 VL3 OD45120151 VE1670 237 0 237 
45 VL3 OD45120145 MAG1770 635 80 715 
46 VL3 OD45120132 6202095 127 80 207 
47 VL3 OD45120153 VE1670 534 80 614 
48 VL3 OD45120173 SUV1780 85 80 165 
49 VL3 OD45120164 NEO1980 892 80 972 
50 VL3 OD45120166 RCU1775 316 80 396 
51 VL3 OD45120152 VE1670 78 80 158 
52 VL3 OD45120162 INF1585 219 80 299 
53 VL3 OD45120172 SUV1780 108 80 188 
54 VL3 OD45120159 5181890 283 80 363 
55 VL3 OD45120170 SUV1780 1000 80 1080 
56 VL3 OD45120178 NEO1770 243 80 323 
57 VL3 OD45120156 5181890 234 80 314 
58 VL3 OD45120185 VX1890 535 80 615 
59 VL3 OD45120176 EAG1775 2338 80 2418 
60 VL3 OD45120169 SUV1680 51 80 131 
61 VL3 OD45120183 SS1880 94 80 174 
62 VL3 OD45120188 CF1770 151 80 231 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

63 VL3 OD45120184 SS1880 94 80 174 
64 VL3 OD45120198 SUV1890 55 80 135 
65 VL3 OD45120189 LAN1680 350 80 430 
66 VL3 OD45120199 AG1880 792 80 872 
67 VL3 OD45120193 MAG1670 51 80 131 
68 VL3 OD45120213 SUV1890 227 80 307 
69 VL3 OD45120211 SUV1780 111 80 191 
70 VL3 OD45120216 VL21770 54 80 134 
71 VL3 OD45120196 SUV1890 201 80 281 
72 VL3 OD45120200 MUS1980 358 80 438 
73 VL3 OD45120203 MUS1980 234 0 234 
74 VL3 OD45120204 MUS1980 213 0 213 
75 VL3 OD45120209 RCU1790 354 80 434 
76 VL3 OD45120217 AG1880 276 80 356 
77 VL3 OD45120223 SHU1565 180 80 260 
78 VL3 OD45120225 S71565 77 80 157 
79 VL3 OD45120232 CPM1575 130 80 210 
80 VL3 OD45120241 MR51565 149 80 229 
81 VL3 OD45120228 ZI1570 168 80 248 
82 VL3 OD45120240 LGT1565 112 80 192 
83 VL3 OD45120233 CPM1575 333 80 413 
84 VL3 OD45120231 ATL1575 196 80 276 
85 VL3 OD45120254 VL21770 313 80 393 
86 VL3 OD45120266 MR51565 1150 80 1230 
87 VL3 OD45120253 S71875 1770 80 1850 
88 VL3 OD45120250 APA1580 283 80 363 
89 VL3 OD45120262 GTC1770 51 80 131 
90 VL3 OD45120255 EAG1570 169 80 249 

เวลารวม (นาที) 85729 19280 105009 
เวลารวม (ชั่วโมง) 1428.82 321.33 1750.15 

รอยละ 81.64 18.36 100 
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