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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 
 

การจัดตารางการผลิตเปนสวนสําคัญในระบบการผลิตในทุกๆอุตสาหกรรม ตารางการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพจะสงผลถึงการลดคาใชจายที่ไมจําเปน เชน คาใชจายในการเก็บคงคลัง 
คาใชจายในการปรับต้ังเครื่องจักร และคาใชจายในการจางงานเพ่ิมเติมลงได ดังนั้นการจัดตาราง
การผลิตจึงถือเปนกุญแจสําคัญที่จะใชประเมินประสิทธิภาพขององคกร องคกรตางๆจะใชตาราง
การผลิตที่มีประสิทธิภาพมาเปนตัวชี้วัดความสามารถในการตอบสนองความตองการในตลาด 
ดังนั้นงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตจะเนนไปที่การแกไขปญหาที่เกิดขึ้นจริง
ในโรงงานอุตสาหกรรม โดยทั่วไปแลวเทคนิคตางๆที่ใชในการจัดตารางการผลิตจะใชไดดีใน
กระบวนการผลิตที่มีการควบคุมและมีการบริหารที่ดี อยางไรก็ตามในธุรกิจสวนใหญการ
ดําเนินการจัดตารางการผลิตจะขึ้นอยูกับบุคคลเปนสวนใหญ ทําใหมีความยุงยากในการที่จะจัด
ตารางการผลิตใหมีประสิทธิภาพ เนื่องจากระบบมีขนาดใหญและซับซอนทําใหตองมีการคํานวณ
จํานวนมาก 

การจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบตามสั่ง (Make to Order) เปนการผลิตสินคา
เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาโดยโรงงานอาจมีรายการสินคาใหลูกคาเลือกแบบอยูแลวหรือผลิต
ตามขอกําหนดทางวิศวกรรมในแบบ (Drawing) ที่ลูกคาสงมาให การจัดตารางการผลิตสําหรับ
การผลิตแบบผลิตตามสั่งขึ้นกับคําสั่งซื้อของลูกคาและวัตถุดิบจากผูสงมอบ ในการผลิตจริงพบวา
ความตองการของลูกคามีความไมแนนอนและมีการเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา และชวงเวลานําซึ่ง
เปนชวงเวลาตั้งแตสั่งซื้อวัตถุดิบจนกระทั่งวัตถุดิบถูกสงมาถึงโรงงานมีความไมแนนอน ความผัน
แปรเหลานี้มีผลกระทบตอวันที่ผลิตสินคาสําเร็จรูปครบตามประเภทและจํานวนสินคาเพื่อเตรียม
สงมอบใหกับลูกคา ซึ่งสงผลใหเกิดปญหาการสงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลา ปญหาการ
สงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลาเปนปญหาสําคัญที่มีผลกระทบตอความเชื่อมั่นของลูกคา
ที่มีตอโรงงานผูผลิต ภาพพจนของธุรกิจอุตสาหกรรม และการสูญเสียโอกาสในการผลิตสินคาเพื่อ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา วิธีการที่มีประสิทธิภาพในการแกปญหาการสงมอบสินคา
ไมทันกําหนดเวลา คือ หลักการในการจัดตารางและลําดับการผลิตที่สามารถปรับตารางไดเมือ่เกดิ
ความไมแนนอน  

ในปจจุบัน รัฐบาลมีการรณรงคใหคนไทยหันมาใชสินคาไทย นอกจากนี้ยังมีการสนับสนุน
ใหวงการอุตสาหกรรมทําการผลิตสินคาที่ใชตราสินคาของตนเองเพื่อการสงออกและนําเงินเขา
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ประเทศ ซึ่งในขณะนี้ตลาดตางประเทศมีความตื่นตัวในการใชสินคาประหยัดพลังงานโดยเฉพาะ
พลังงานน้ํามัน จึงไดมีการหันมาใชรถรูปแบบใหมๆที่ชวยประหยัดน้ํามันและสามารถใชพลังงาน
ในรูปแบบอื่นๆได ดังนั้นจึงทําใหมีการผลิตรถในรูปแบบใหมนี้เพิ่มข้ึนเรื่อยๆ สงผลใหมีความ
ตองการอุปกรณและชิ้นสวนที่เกี่ยวของกับการผลิตรถยนตเพิ่มข้ึนตามไปดวย หนึ่งในอุปกรณเสริม
ที่มีผลตอการเลือกซื้อคือ ลออัลลอย (Alloy Wheel) ซึ่งจะมีความตองการแปรผันตามจํานวนรถที่
มีการผลิตนั่นเอง 

สินคาที่มีการผลิตอยูในปจจุบันสามารถแบงออกตามการใชงานออกไดเปน 2 ประเภทคือ 
สินคาตามแฟชั่น (Fashion Products) และสินคาพื้นฐานที่ตองมกีารใชเปนประจาํ 
(Commodities) ในการผลิตลออัลลอยเพื่อสงออกนัน้ถือเปนสินคาประเภทตามแฟชั่นที่มีความ
ตองการสินคาในรูปแบบที่หลากหลาย จุดประสงคหลักในการผลิตคือการสามารถผลิตลอใน
รูปแบบที่ลูกคาตองการและสงมอบไดตามกําหนดเพื่อคงความเชื่อถอืของลูกคาตอบริษัทเอาไว 
เพื่อที่จะสามารถรักษาลูกคาเดิมและเพิ่มศักยภาพในการขยายตลาดตอไปในอนาคต ในการผลิต
ในปจจุบนับริษัทประสบปญหาในการสงมอบสินคาตามเวลาทีก่ําหนด เนื่องจากตองมกีาร
จัดลําดับการผลิตสินคาทีม่รูีปแบบหลากหลายซึ่งทําไดยากและยังขาดการวางแผนที่มี
ประสิทธิภาพ ดังนัน้บริษทัจึงควรใหความสําคัญกับการบริหารและวางแผนผลิต โดยเฉพาะการ
วางแผนการจดัตารางการผลิตซึ่งเปนกิจกรรมที่สําคัญเพราะประสทิธภิาพของระบบการผลิตมีผล
มาจากลําดับการผลิต ถามีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม ก็จะสามารถวางแผนการผลิตได
อยางมีประสิทธิภาพและรวดเร็วยิ่งขึน้ 
 
1.2. วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

ในการทํางานวิจัย มีวัตถุประสงคหลัก ดังนี้ คือ 
1.2.1. สรางฐานขอมูลที่ใชในการผลิตของแตละสถานีงานเพื่อนําไปจัดลําดับการผลิต โดย

แบงเปนขอมูลของตัวสินคาและสถานีงาน  
1.2.2. จัดลําดับการผลิตดวยทฤษฎีการจัดตารางการผลิต ใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพเพื่อลด

เปอรเซ็นตจํานวนการสงมอบสินคาลาชา 
1.2.3. เสนอการจัดลําดับการผลิตดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อชวยลดระยะเวลาที่ตองใชใน

การวางแผนการผลิต 
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1.3. ขอบเขตของงานวิจัย 
 

เพื่อที่จะสามารถสรุปผลงานวิจัยไดตามเวลาที่กําหนดไว ไดมีการกําหนดขอบเขตการวิจัย
ไว ดังนี้ คือ 
1.3.1. ทําการศึกษาในสวนผลิตภัณฑลอแบบที่เคยมีการผลิตแลวเทานัน้ 
1.3.2. เนนการศึกษาเกี่ยวกับระบบการจัดตารางการผลิตของผลิตภัณฑลอแบบที่เคยมกีารผลิต

แลว 
1.3.3. การจัดลําดับในการผลิต จะเนนไปที่เวลาสงมอบเปนหลกั (Based on Due Date) โดยให

มีจํานวนงานลาชานอยที่สุด (Minimize Number of Tardy Jobs) เพื่อลดปญหาการสง
งานลาชาทีม่ีอยู 

1.3.4. มีการตั้งสมมติฐานเบื้องตนของงานวิจยัไวดังนี ้คือ 
- คนงานมีการทํางานตามปกติ ไมมีการลาหยุดงาน 
- มีการผลิตสินคา 6 วันใน 1 สัปดาห คือ วันจันทรถึงวันเสาร และในแตละวันมี

เวลาการผลิตวันละ 24 ชั่วโมง 
- ไมมีการแทรกงานในระหวางชวงเวลาที่ทําการผลิต นอกจากมีความจําเปนที่

หลีกเลี่ยงไมได ซึ่งจะสงผลใหตองทําการจัดตารางการผลิตใหม โดยการแกไข
เวลาสงมอบของสินคาตามแตละคําสั่งที่จะตองมีการเรงงาน 

1.3.5. เครื่องจักรที่ทําหนาที่เดียวกันในสถานีงานเดียวกัน (Identical Machine) สามารถใชแทน
กันได 

1.3.6. เวลาที่ใชในการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางผลิตจากสถานีงานหนึ่ง ไปยังอีกสถานีงานหนึ่ง
มีคานอยมากและสามารถตัดออกจากการพิจารณาได 

1.3.7. ทําการศึกษาเฉพาะการจัดตารางการผลิตแบบการไหลของสายงาน (Flow Shop) 
เนื่องจากในอุตสาหกรรมผลิตลออัลลอยที่เปนกรณีศึกษามีกระบวนการผลิตที่เรียงลําดับ
สถานีงานที่ผลิตภัณฑแตละชนิดผานขั้นตอนการผลิตที่เหมือนกัน 

1.3.8. งานที่พิจารณาในการจัดตารางการผลิตเปนงานผลิตตามคําสั่งของลูกคา (Make to 
Order) เทานั้น เนื่องจากเปนงานสวนใหญซึ่งโรงงานที่เปนกรณีศึกษาผลิต 
 

1.4. ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 
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1.4.1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตและลําดับการผลิตดวย
วิธีการตางๆ รวมถึงโปรแกรมคอมพิวเตอรที่สามารถใชเปนเครื่องมือในการสรางและ
พัฒนาโปรแกรมที่ใชในระบบปฏิบัติการวินโดว  

1.4.2.   ศึกษาและรวบรวมขอมูลสภาพทั่วไปของโรงงาน รวมถึงปญหาที่พบ 
1.4.3.  ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิตและระบบการวางแผนในปจจุบัน โดยเนนไปที่

วิธีการจัดตารางการผลิต 
1.4.4. จําแนกขั้นตอนการผลิตสินคาในแตละรูปแบบคําสั่งซื้อ ลําดับกอน-หลังของขั้นตอนการ

ผลิต และจัดสถานีงานที่มีลักษณะการปฏิบัติงานเหมือนกันใหเปนกลุมเดียวกัน  
1.4.5.  รวบรวมขอมูลที่ตองใชในการจัดตารางการผลิตและรายละเอียดของงาน เชน งานที่จะ

นํามาจัดตารางการผลิต ลําดับข้ันตอนการทํางาน กําหนดสงมอบ เครื่องจักรที่ตองใชใน
การปฏิบัติงาน และเวลาที่ตองใชในการผลิต เปนตน  

1.4.6.  สรางฐานขอมูลในสวนตางๆ รวมทั้งเวลาที่ใชใน 1 รอบการผลิตของแตละผลิตภัณฑใน
แตละแผนก ซึ่งประกอบดวย 

- เวลาเตรียมเครื่องจักรและแมพิมพ (Set Up and Loading Time) 
- เวลาที่ใชไปในการผลิต (Processing Time) 
- เวลาที่ใชไปในการปรับต้ังและเปลี่ยนแมพิมพ (Unloading and Cleaning 

Time) 
1.4.7.  ออกแบบโปรแกรมที่จะใชในการจัดตารางการผลิต โดยการสรางฟอรมตางๆเพื่อใชในการ

ติดตอกับผูใชงาน (User Interface) รวมทั้งเขียนชุดคําสั่งเพื่อเชื่อมโยงกับฐานขอมลูและ
ดึงขอมูลมาใชในการคํานวณ 

1.4.8.  จัดตารางผลิตโดยเนนระยะเวลาการสงมอบเปนหลัก (Based on Due Date) และมี
จํานวนงานลาชานอยที่สุด (Minimize Number of Tardy Jobs)  

1.4.9.  ตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมโดยเปรียบเทียบกับข้ันตอนที่กําหนดในแตละวิธีการ 
และเปรียบเทียบกับการคํานวณดวยมือ 

1.4.10. เปรียบเทียบผลที่ไดจากวิธีการตางๆแลวเลือกวิธีการที่ดีที่สุดที่ทําใหไดตัววัดผลสําคัญมี
คาที่ดีที่สุด เชน จํานวนงานลาชา และเวลาเฉลี่ยของงานที่สงลาชามีคานอยที่สุด 

1.4.11.  วิเคราะหผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิต โดยเปรียบเทียบผลที่ไดจากการจัดตารางกับ
วิธีการเดิมที่ใชในโรงงานตัวอยาง 

1.4.12.  สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 
1.4.13. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5. ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัยสรุปไดดังนี้ 
1.5.1. สามารถสรางระบบการวางแผนและระบบการจัดลําดบังานเพื่อการผลิตที่สามารถ

นําไปใชงานไดอยางสะดวก มีความคลองตัวสามารถปรับเปลี่ยนแผนไดอยางรวดเร็ว 
รวมทัง้ควบคมุและตรวจสอบการดําเนินงานได 

1.5.2. ลดเวลาที่ใชในการวางแผนเพื่อจัดตารางการผลิต เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความ
ยุงยากในการจัดตารางการผลิต เนื่องจากมีรูปแบบสินคาที่หลากหลาย  

1.5.3. สามารถสรางตารางการผลติที่มีประสิทธภิาพ ซึง่จะสงผลใหผลผลิตโดยรวมของ
ผลิตภัณฑเพิม่ข้ึน 

1.5.4. สามารถสงสินคาไดทันตามกําหนดสงเพิม่ข้ึน ทําใหปญหาการสงสนิคาลาชาคอยๆหมด
ไป 

1.5.5. สามารถนําเอาผลที่ไดมาวิเคราะหหาเวลาที่คาดวาสามารถสงมอบสนิคาใหลูกคาได เพื่อ
นําไปใชปรับปรุงการตั้งเวลาสงมอบทีเ่หมาะสมไดตอไป 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

 ในบทนี้จะกลาวถงึทฤษฎีตางๆที่เกี่ยวของกับรายละเอยีดการจัดการการผลิต และการจัด
ตารางการผลติ รวมทั้งงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดตารางผลิต และปรับเปลี่ยนตารางการผลิตใน
รูปแบบตางๆ 
 
2.1. แนวคิดและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของกับการจัดการการผลิต 
 

2.1.1.   การวางแผนและควบคุมการผลิต 
 
ฝายวางแผนการผลิตในระบบการผลิตมีหนาที่รับผิดชอบในการวางแผนและควบคมุการ

ดําเนนิงานของระบบการผลิต ในการวางแผนการผลิตฝายควบคุมการผลิตจะทาํการแบงแผนการ
ผลิตออกเปน 3 ระดับ โดยมวีัตถุประสงคใหสอดคลองกบัเปาหมายขององคกรอยางเปนระบบ คือ 

 
- แผนการผลติรวม (Aggregate Planning) เปนการวางแผนเกี่ยวกับการจัดทรพัยากร

การผลิตในชวงระยะเวลา 6 เดือน หรือ 1 ปขางหนา ที่เกี่ยวกบัการกาํหนดระดับการผลิต 
ระดับแรงงานหรือกําลงัการผลิต และระดับสินคาคงคลงั 

- การกาํหนดตารางการผลติหลัก (Master Scheduling) หรือแผนการผลิตรายเดอืนหรือ
รายสัปดาห เปนการกําหนดแผนการผลติที่ชัดเจนลงไปในแผนการผลิตแตละเดือนหรือแต
ละสัปดาหวาตองการผลิตอะไร จํานวนเทาไร ตองการเวลาใด 

- การกาํหนดรายละเอียดตารางการผลติ (Detail Scheduling) คือการกําหนดกจิกรรม
ที่ตองการในชวงเวลาตางๆในแตละวนัวาใครเปนคนทาํ ใชเครื่องจักรเครื่องใด ตั้งแตเวลา
ใดถึงเวลาใด 

 
โดยกิจกรรมทีเ่กิดขึ้นทัง้ 3 ระดับนี้จะดําเนนิอยางสอดคลองและสัมพนัธกนั เพื่อบรรลุ

วัตถุประสงคโดยรวมของบรษิัท 
การจัดการการผลิต สามารถแบงตามชนดิของการผลิตไดเปน 

1. การวางแผนการผลิตเพื่อสต็อก (Make To Stock) 
- เหมาะสําหรับสินคาทั่วไป 
- ลงทนุในการเก็บสต็อกสูง 
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- ใชประโยชนสูงสุดจากทรัพยากรทีม่ีอยูไดเต็มที ่
- การพยากรณการขายตองแมนยาํถูกตองมาก 
2.    การวางแผนการผลิตตามคําสัง่ซื้อ (Make To Order) 
- ผลิตตามจํานวนที่ลูกคาตองการ 
- ไมมีสต็อก 
- ไมมีงานคางผลิต 
 

2.1.2.  การบริหารการผลติและการปฏิบัติการ 
 
การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ คอื การจัดการใหกระบวนการผลิตและแปลง

สภาพ สามารถดําเนนิการผลิต และแปลงสภาพใหเปนสินคาหรือบริการที่ตองการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ กิจกรรมการบริหารการผลิตประกอบดวย 5 ข้ันตอน 

 

- การวางแผน  เกี่ยวของกบัการตัดสินใจ กําหนดวัตถปุระสงค และเปาหมาย ตลอดจน
วางนโยบายแผนงานและวิธปีฏิบัติ เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่ตองการ การวางแผน
เปนการกําหนดแนวทางและแผนงานสําหรบัอนาคต เชน กําหนดวาจะทําอะไร อยางไร ที่
ไหน และเมื่อไร กิจกรรมการวางแผนเพือ่การผลิต และการปฏิบัติการประกอบดวย การ
วางแผนผลิตภัณฑ การออกแบบกระบวนการผลิตและการใหบริการ ตลอดจนแผนการใช
ทรัพยากรสําหรับการผลิตตาง ๆ 

- การจัดองคกร  เกี่ยวของกับการกาํหนดโครงสรางและบทบาท ตลอดจนความสมัพันธ
ของหนวยงาน และกิจกรรมตาง ๆ ภายในองคกรเพื่อใหดําเนินการตามวัตถุประสงคที่ตั้ง
ไว เชน กาํหนดผูรับผิดชอบตําแหนงงานตาง ๆ กําหนดอํานาจหนาที่ของบุคคลตาง ๆ และ
กําหนดรูปแบบของการประสานงานในองคกร 

- การจัดกําลังคน  เกี่ยวของกับการจัดคนที่มีคุณสมบัติที่เหมาะสม เพื่อเขาทาํงานใน
ตําแหนงทีก่ําหนดในโครงสรางขององคกร นอกจากนีย้ังรวมถึงการวางแผนความตองการ
กําลังคน การจัดสรรกําลังคน และการคัดเลือกบุคคลใหเหมาะสมกับตําแหนงงาน การ
ฝกอบรมพนักงานใหม การพัฒนาพนักงานเดิม การกําหนดผลตอบแทนและสวสัดิการ 
ตลอดจนการประเมินผลงานของพนักงาน 

- การสั่งการ  เกี่ยวของกับการกําหนดวิธกีารและแนวทางเพื่อใหผูใตบังคับบัญชารวมมือ
รวมใจกันทาํงาน เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร  

- การควบคุม  เกี่ยวของกบัการติดตาม การประเมนิผล และการดําเนนิงาน แลวนาํมา
เปรียบเทียบกบัแผนงานที่วางไว  การกําหนดมาตรการในการแกปญหาที่เกิดขึ้น 
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2.1.3.  กลยทุธในการวางแผนการผลติ 
 

2.1.3.1.  การวางแผนการผลิตโดยรวม 
 
 การวางแผนใหเหมาะสมตอความตองการของสินคาทีเ่ปลี่ยนแปลง โดยอาศัย
องคประกอบของระบบการผลิตในโรงงานทัง้หมดตลอดจนนโยบายวางแผนการผลิตมาพิจารณา
ผสมผสานกันเพื่อใหไดแผนการผลิตที่มีคาใชจายที่ต่ําทีสุ่ด และสามารถดําเนินการภายใต
สภาพแวดลอมของระบบการผลิตไดอยางเหมาะสม กลยทุธในการวางแผนการผลิตที่นยิมใช
โดยทั่วไปม ี4 กลยุทธคือ 
 

- การเปลี่ยนแปลงระดับสนิคาคงคลัง 
 การแกปญหาการผลิตใหเหมาะสมตอความตองการที่ขึน้ๆลงๆได โดยการจัดกาํลังการ
ผลิตไวใหคงทีใ่นระดับหนึ่งดวยอัตราคงที่ปกติ ซึ่งเพียงพอตอการผลิตสินคาใหสอดคลองตอความ
ตองการตลอดแผน ถาในชวงเวลาใดที่มีความตองการต่าํกวาระดับกําลังการผลิตปกติที่จัดไว ก็จะ
ดึงสินคาที่ผลิตเก็บไวมาใช 

-      การเปลี่ยนแปลงชัว่โมงในการทํางาน 
กลยุทธนี้จะจดัระดับกําลังการผลิตไวระดับหนึง่ จากนัน้ทาํการผลิตตามความตองการใน

แตละเดือน ถาเดือนใดระดับความตองการต่ํากวากําลังการผลิตที่จัดไว ใหทําการผลิตเทากับ
ปริมาณที่ตองการ โดยปลอยใหกาํลังการผลิตสวนที่เหลือวางไว แตถาความตองการมากกวากาํลงั
การผลิตที่จัดไว ก็จัดใหมีการทํางานลวงเวลาจนเพียงพอตอความตองการในเดือนนัน้ๆ โดยชั่วโมง
การทาํงานจะแปรเปลี่ยนตามความตองการสินคาในเดอืนนัน้ๆ 

-      การเปลี่ยนแปลงขนาดแรงงาน 
 กลยุทธนี้คือการจัดกําลงัการผลิตใหเปลี่ยนแปลงไปตามความตองการที่เกิดขึ้น กลาวคือ
เมื่อความตองการการผลิตลดลงในชวงเวลาใดของแผน ก็จะลดกําลงัการผลิตโดยการปลดคนงาน
ออก แตถาชวงเวลาใดปริมาณความตองการมากกวากําลังการผลิต กจ็ะจางคนงานมาเพิม่ 

-      การเพิม่การจางผูรบัเหมาชวง 
กลยุทธนี้จะอาศัยกําลงัการผลิตเสริมจากแหลงภายนอกโรงงานเขามาเสริมกลยทุธทั้ง 3 

ที่กลาวมาขางตน แตตองคํานึงถงึคาใชจายที่เพิ่มข้ึน รวมทั้งการตองคอยควบคุมคุณภาพ และการ
กําหนดสงงานใหเปนไปตามความตองการของบริษัท 
 ในการวางแผนการผลิตเราอาจจะเลือกกลยุทธใดกลยทุธหนึง่มาใชตามลําพัง หรือจะนํา
กลยุทธทัง้ 4 มาผสมผสาน โดยทั้งนี้เพื่อทีจ่ะใหคาใชจายรวมทัง้หมดที่เกิดขึ้นตองต่ําสุด 
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2.1.3.2.  การวางแผนการผลิตสินคาและบริการ 
 
การวางแผนเพื่อผลิตสินคา 
1. การวางแผนระบบการผลิตและแปลงสภาพ 

- การวางแผนกาํลังการผลิต 
- การวางแผนเลือกที่ตั้งโรงงาน 
- การวางแผนกระบวนการผลติ 
- การวางแผนผงัโรงงาน 
- การวางแผนผลิตภัณฑ 

2. การวางแผนการใชระบบการผลิตและแปลงสภาพ 
- การพยากรณการผลิต 
- การวางแผนการผลิตรวม 
- การจัดลําดับการผลิต 
- การควบคุมการผลิต 
- การวางแผนและจัดลําดับโครงการ 
- การวางแผนกาํลังคน 

 
2.1.3.3.  การวางแผนการผลิตและปฏิบัติการ 
แบงออกเปน 3 ระดับ 
 การวางแผนระยะยาว  การวางแผนเลือกทําเลที่ตัง้โรงงาน  การวางแผนจัดกระบวนการ
ผลิต  การวางแผนผลิตภัณฑ  การวางแผนกําลงัการผลติ  และการวางแผนจัดองคกร 

 การวางแผนระยะปานกลาง   การวางแผนการผลิตรวม  
 การวางแผนระยะสั้น  การจัดลําดับการผลิต  การควบคุมสินคาคงเหลือ  การควบคุม
คุณภาพ การวางแผนอาจจะทํากันทุกเดือน ทุกสัปดาห หรือทุกวัน 

 
ขั้นตอนการวางแผน 

1. กําหนดเปาหมายหรือวัตถปุระสงค ซึง่เปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 
2. ประเมินสถานะของหนวยงานปจจุบนั  โดยเปรียบเทยีบกับปาหมายที่กําหนดไวเพือ่ดูวา

ในความเปนจริงหนวยงานนัน้ยังอยูหางจากเปาหมายมากนอยเพียงใด ประเมินจุดออน
จุดแข็งของหนวยงานและความสามารถในการบรรลุเปาหมายทีก่ําหนดไว 
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3. กําหนดหนทางในการทาํงาน ซึง่จะทําใหบรรลุเปาหมายโดยหนทางเลือกนัน้ควรไดมีการ
ประเมินสภาวะการณตาง ๆ ดวย และควรหาทางเลือกเผื่อไวในกรณทีี่มีการเปลี่ยนแปลง
เคลื่อนไหว 

4. ปฏิบัติการและประเมินผล  หลังจากที่ไดลงมือปฏิบัติแลว ควรมีการกาํหนดวิธกีารตดิตาม 
ประเมินผลเพือ่แกไข หากมกีารคลาดเคลือ่นไปจากแผนทีก่ําหนด 

 
ปจจัยที่ใชในการวางแผนการผลิต 

1. ปจจัยดานเทคนิคของงาน 
- รูปแบบ  โครงสราง  และคณุสมบัติของผลิตภัณฑ 
- กระบวนการผลิตสินคา 
- มาตรฐานวิธกีารทํางาน 
- เวลามาตรฐาน และคาเผื่อ 
- ทิศทางการไหลของงาน 

2. ปจจัยดานการบริหาร 
- กําลังการผลิต 
- การจัดลําดับข้ันตอนของการผลิต 

3. ขอมูลพืน้ฐาน 
 คน  เครื่องมือ  เครื่องจกัร  อุปกรณตาง ๆ 

- มีอะไรอยูบาง 
- อยูในสภาพพรอมระดับใด 
- มีความสามารถ ขีดจํากัดอยางไร 

 วัสดุ  ชิน้สวน  งานระหวางผลิต 
- มีชนิดใด อยูในสภาวะหรือสถานะใด 
- มีจํานวนเทาไร 
- อยูที่ไหน  เก็บในลักษณะใด 
- ถูกตอง หรือ Allocated แลวเทาไร 
- อยูในระหวางจัดสงเทาไร 
- ยังไมไดจัดสงเทาไร เมื่อไรจะจัดสง 

 สถานภาพของงาน 
- ใบส่ังงานใดยงัไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 
- ใบส่ังงานใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด คืบหนามากนอยแคไหน  จะเสร็จเมื่อไร 
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- ขั้นตอนใดยังมีกําลงัผลิตเหลืออยู  มากนอยแคไหน  จะรับงานไดอีกเทาไร 
- การจัดลําดับการผลิตติดขัดอยางไรหรือไม 

 ขอมูลที่ผานมา เกีย่วกับปญหา และการดาํเนนิการแกไขของ 
- ทรัพยากร 
- งาน 
 

2.1.4.   การตัดสินใจระดับกลยทุธในการเลอืกลักษณะผลิตภัณฑ 
 
ลักษณะการรับงาน 
 

1. พัฒนาผลิตภณัฑตามสั่ง (Engineer to Order: ETO) คือ ลูกคาจะเปนผูกาํหนด
ลักษณะสินคาที่ตองการวามีคุณสมบัติแบบใด จากนัน้ผูผลิตจะตองดําเนินการจดัการ
วัสดุและทําการผลิตใหตรงกับความตองการของลูกคา เชน งานประเภทแมพิมพ 

2. การผลิตตามสั่ง (Make to Order: MTO) คือ ทางบริษัทจะทาํการผลิตสินคาก็
ตอเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา โดยทางบริษัทจะมีรายการสินคาใหลูกคาเลือกแบบอยู
แลว โดยการผลิตจะเริม่ตั้งแตการจัดหาวัสดุมาผลติตามขั้นตอนจนไดเปนสนิคาที่
ตองการ โดยสินคาเหลานี้จะมีราคาแพงและใชงานเฉพาะ เชน งานประเภทเครื่องยนต 
เครื่องบิน 

3. การประกอบตามสั่ง (Assemble to Order: ATO) คือ ทางบริษัทจะทําการเตรยีม
สวนประกอบเพื่อประกอบขัน้สุดทายเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา โดยสินคาสามารถ
เลือกการใชสวนประกอบบางสวนในสินคา แตการวางแผนการผลิตอาศัยการ
พยากรณปริมาณการใชชิน้สวนพื้นฐาน เชน งานประเภทรถยนต 

4. การผลิตรอขาย (Make to Stock: MTS) คือ ทางบริษทัจะทําการผลติสินคาลวงหนา
เพื่อใหมีสนิคาเมื่อลูกคามีความตองการ มักจะเปนสินคามาตรฐานที่มีราคาไมสูงนัก
โดยการวางแผนการผลิตจะอาศัยการพยากรณปริมาณความตองการสินคา และตองมี
สต็อกสินคาสาํรองเพื่อจัดชดเชยความคลาดเคลื่อนของการพยากรณ เชน สินคา
อุปโภคบริโภค 

 

2.1.5. แผนการผลติแมบท (Master Production Scheduling: MPS) 
 

ตารางการผลติหลักเปรียบเสมือนเปนตารางกาํหนดเปาหมายในการผลิตที่ฝายผลิต
จําเปนจะตองนําไปดําเนินการใหเปนไปตามรายการที่ระบุไวในตารางการผลิตหลัก 



 12

 ครอบคลุมระยะเวลาที่เหมาะสมกนัในการจัดหาจัดเตรียมวัตถุดิบหลกัที่ใชในการ
ผลิต 

 อาจเปน 3 – 4 เดือน หรือครอบคลุม Season การผลิตสินคาทีเ่กี่ยวของ 
 สามารถระบ ุ

- รายการของสนิคาทีจ่ะผลิต 
- ปริมาณตอรายการ 
- กําหนดระยะเวลาเริ่มตนและสิ้นสุด 

แบงเปน 2 ประเภท 
1. แผนการผลิตแมบทสําหรับการผลิตแบบ Make To Stock  
2. แผนการผลิตแมบทสําหรับการผลิตแบบ Make To Order  

เนื่องจากเปนการขาย และสงมอบสนิคาใหกับลูกคาตามที่ตกลงในการสัง่ซื้อสินคา 
ดังนัน้ในแผนแมบทตองคํานึงถงึ 

- ภาระงานปจจบุัน 
- ปริมาณการสัง่ซื้อทีย่ังไมไดสงมอบ 
- วันสงมอบ 
- วัตถุดิบคงคลงั 
- ระยะเวลาในการจัดหาวัตถุดบิ 
- ความเปนไปไดในการสงมอบ 
- Lead time ในการผลิตสินคาแตละประเภทตอปริมาณทีก่ําหนด 
- กําลังการผลิตของหนวยงานที่เกี่ยวของ และกําลงัการผลติที่ยังเหลือรับงานได 
- ความตองการกําลังการผลิตของคําสั่งซื้อนัน้ ๆ 
- ตองผลิตใหทนัตามกําหนดหรือกอนกําหนดโดยใชเทคนิคการวางแผนแบบหนา

ไปหลัง(Forward) เพื่อโอกาสในการรับคําสั่งซื้อใหมจากกําลงัการผลิตที่เหลืออยู 
และสามารถปรับเปลี่ยนเดนิหนาถอยหลังได แตไมเกินกาํหนดการสงมอบ เพื่อให
สามารถแทรกงานได 

 
2.1.6. การวางแผนกําลงัการผลติ 

 
กําลังการผลิต หมายถงึ ขีดความสามารถสงูสุดของระบบการผลิตในอันทีจ่ะผลิต

สินคาออกมาใหไดมากที่สุดในคาบเวลาทีก่ําหนด โดยปกติธรรมดาทั่วไป บริษัทใดๆยอมประสงค
ที่จะใหมีสินคาออกมาจําหนายในปริมาณที่พอดีกับจาํนวนที่ไดพยากรณไว เมื่อมีการพยากรณ
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ยอดขายไวลวงหนา การเตรียมกาํลังการผลิตไวลวงหนาจึงเปนสิ่งที่จําเปนทีต่องกระทาํดวย 
กระนัน้ก็ดีกาํลังการผลิตที่วานี้คอนขางจะมีความยืดหยุนเปนอนัมาก ระบบการผลิตชุดหนึง่ถาให
ปฏิบัติงานวันละหนึง่กะ จะผลิตสินคาออกมาไดจํานวนหนึ่ง แตถาเพิ่มจาํนวนกะตอวันขึ้นมาอกี
หรือใหมีการทาํงานลวงเวลา ขีดความสามารถสูงสุดของระบบการผลิตเดียวกนันี้จะเปลี่ยนแปลง
ไปเปนอีกจํานวนหนึง่ ดวยเหตุนีน้ักวางแผนกําลงัการผลิตจึงตองพจิารณาปจจัยตางๆอยางรอบ
ดาน ทัง้ในระยะสั้นและระยะยาว 

 
โดยทั่วไปการวางแผนกาํลังการผลิต จะประกอบดวยขัน้ตอนตางๆดังนี ้

1. การพยากรณยอดขายหรือพยากรณอุปสงค 
2. การหากําลงัการผลิตที่จําเปนตองใช 
3. การกําหนดแนวทางจัดหากําลังการผลิตข้ึนมาเปนทางเลือก 
4. การวิเคราะหผลกระทบในเชิงเศรษฐกจิของทางเลือกตางๆ 
5. การวิเคราะหความเสีย่งและผลกระทบเชงิยุทธศาสตรของทางเลือกตางๆ 
6. การตัดสินใจนาํเอาทางเลือกไปอนุวัต 

 
การวางแผนกาํลังการผลิตจะเปนกระบวนการสุดทายของระบบ MRP II ซึ่งจะเกี่ยวของใน

รายละเอียดของการกาํหนดการผลิตที่ตองใชในการผลิตสินคาตามแผนของการสั่งของ MRP การ
พิจารณาระดบักําลังการผลติที่ตองใชตามแผนหรือกําหนดการผลิตแลวเปรียบเทียบกําลังการผลติ
เทาที่มีและปรบักําลังการผลติหรือแผน หรือกําหนดการผลิตตามความเหมาะสม โดยปกติแลวจะ
ยึดถือเอาจาํนวนชัว่โมงแรงงานและเครื่องจักรที่มีอยูของหนวยผลิตนัน้ๆเปนหลกั ถาหากมีกําลงั
การผลิตมากเกินไปแสดงวาการใชทรัพยากรนั้นมีประสิทธิภาพต่ํา แตถามีไมเพยีงพอก็จะสงผล
ใหบริการลูกคาไดไมเต็มที ่ การวางแผนความตองการวัสดุจะมสีมมติฐานที่จะผลิตสินคาตาม
จํานวนที่ตองการได แตถามีการกําหนดภาระงานใหกับหนวยกําลงัการผลิตหลักมากเกินไป ก็
อาจจะสงผลใหการวางแผนดังกลาวอาจมอุีปสรรคในการบรรลุผลได ดังนัน้เมื่อทําการวางแผน
ความตองการวัสดุแลวจึงจาํเปนทีจ่ะตองตรวจสอบกําลงัการผลิตวามีเพียงพอที่จะผลิตไดหรือไม 
โดยทําการวางแผนกาํลังการผลิต 

ผลที่ไดจาก MRP ในสวนของการวางแผนกําลังการผลิตจะถูกนํามาจดัทําเปนกาํหนดการ
ส่ังผลิต ซึง่จะเปนขอมูลที่ถูกใชสาํหรับการวางแผนกาํลังการผลิต ซึ่งจะทาํการคํานวณจาํนวน
ชั่วโมงที่ตองใชในการผลิต และกําหนดการผลิตใหมสําหรับกําหนดการผลิตที่มีภาระงานเกนิกวาที่
จะสามารถผลติเสร็จตามวันที่กําหนดได การทาํการวางแผนกาํลังการผลิตจะสงผลใหการจัดสรร
กําลังการผลิตที่มีอยูอยางจาํกัดของหนวยงานสามารถใชใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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เหตุใดตองมีแผนกําลังการผลิต 
 
ถากาํลังการผลิตไมพอก็ไมสามารถผลิตตามแผนการผลิตได ผลเสียที่ตามมา ไดแกการ

สงสินคาไมทนักําหนด วัสดุและสินคาขาดมือ เสียความนาเชื่อถือตอลูกคาและระบบการวางแผน 
ดังนัน้จึงตองหาวิธีในการแกปญหาเฉพาะหนาแทนที่จะมีแผนการเดิมตลอดการผลิต แตถากําลงั
การผลิตมีมากเกินกวาความตองการจะสงผลใหเกิดความสูญเปลาและตนทนุที่สูงตามมา ดังนั้น
กําลังการผลิตที่มากเกนิไปหรือตํ่าเกินไปจะสงผลทีเ่สียหายใหแกบริษทัที่ดําเนนิการตลอดเวลา จึง
เปนหนาทีท่ี่จะตองบริหารกาํลังการผลิตทีม่ีอยูใหเหมาะสมโดยแตละบริษัทจะมเีปาหมายในการ
ดําเนนิการโดยพยายามจัดสรรใหมีกําลงัการผลิตเทาทีต่องการตามกาํหนดการผลติ โดยตอง
ทราบวากาํลังการผลิตสูงสุด (Maximum Capacity) ของกําลงัการผลิตวามีอยูเทาไร โดยสมมติ
สถานการณทีด่ี สมบูรณที่สดุ เชน การทาํงาน 3 กะ สัปดาหละ 7 วัน โดยไมมีการเสียเวลาจากการ
หยุดงานโดยกระทันหัน และกําลงัการผลติจริง (Demonstrated Capacity) คือ อัตราการผลิตที่
คาดวาจะไดจริงโดยใชประสบการณซึ่งพจิารณาถงึระดับทรัพยากรปจจุบันที่มีและที่วางแผนไว 
เชน แรงงาน การทํางานลวงเวลา โดยมีวิธีการวัดกาํลังการผลิตโดยขึ้นอยูกับชนดิของผลิตภัณฑ
หรือลักษณะการผลิต ดังนี้คอื 

- การผลิตแบบตอเนื่อง มักใชหนวยผลิตผลตอหนวยเวลาเปนวธิีวัด 
- การผลิตแบบไมตอเนื่อง มักใชวิธีการวัดเปนจํานวนชัว่โมงมาตรฐาน โดย 

จํานวนชัว่โมงมาตรฐานของผลผลิต = จํานวนชัว่โมงมาตรฐานตอหนวยสนิคา * จํานวนหนวยที่
ตองผลิต  
 
ลําดับขั้นของการวางแผนกําลังการผลิต 

 
จากรูปที ่ 2.1 จะแสดงถึงขัน้ตอนการพิจารณากําลงัการผลิตโดยมีลําดับข้ันที่ใชพจิารณา

แบบตางๆขึ้นอยูกับลําดับในการวางแผน 
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รูปที่ 2.1: ลําดับข้ันของการวางแผนกําลงัการผลิต 

 
เหตุผลของการวางแผนตามลําดับข้ันตอน 

- เลี่ยงการคํานวณมากครัง้ 
- ผูบริหารระดับบนสามารถมสีวนในการวางแผนและตัดสินใจ 
- งานที่ไมซับซอนมากนกัอาจจะใชแผนละเอียดโดยไมตองใชแผนหยาบได  

 
1.  แผนทรัพยากร (Resource Plan) 

คือ การจดัสรรกําลังการผลิตที่ตองการสําหรับแผนการผลิตรวม เปนแผนที่มีชวง
ระยะเวลายาวนานที่สุดซึง่ยาวเทากับแผนธุรกิจ โดยมหีนวยของคาบเวลาเปน เดือนหรือไตรมาสที่
เหมาะสมกับการจัดหาทรัพยากรที่ใชเวลาในการจัดหาเปนเวลานาน เชน การขยาย/สรางโรงงาน 
การซื้อเครื่องจกัร เปนตน 
2.  แผนกําลงัการผลิตโดยหยาบ (Rough-Cut Capacity Plan: RCCP) 

คือ การจัดสรรกําลังการผลติที่ตองการสําหรับกําหนดการผลิตหลัก (MPS) ซึ่งมีระยะเวลา
เทากัน โดยมหีนวยของคาบเวลาเปนสัปดาห ในสวนของชั่วโมงแรงงาน หรือเครื่องจักรของหนวย
ผลิต และพจิารณาถงึสัดสวนชนิดของสินคาที่ผลิต แตไมพิจารณาวัสดุคงคลงัและวัสดุระหวาง

แผนการผลิต 
(Production Plan) 

แผนความตองการกําลังการผลิต 
(Capacity Requirement Plan) 

แผนกําลังการผลิตโดยหยาบ 
(Rough-Cut Capacity Plan) 

แผนทรัพยากรการผลิต 
(Resource Plan) 

กําหนดการผลิตหลัก 
(MPS) 

แผนความตองการวัสด ุ
(MRP) 

การควบคุมกิจกรรมการผลิต 
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ผลิต อีกทั้งขนาดล็อตในการผลิตชิ้นสวน เหมาะกับในชวงเวลาของการจัดหาเครื่องจักรมาตรฐาน 
การเพิม่/ลดกะ การเพิ่ม/ลดกําลังคน เปนตน 
3. แผนความตองการกาํลงัการผลิต (Capacity Requirement Plan: CRP) 

คือ การจัดสรรกําลังการผลติที่ตองการสําหรับ MRP ซึ่งมีระยะเวลาเทากนั โดยมหีนวย
ของคาบเวลาเหมือน MRP (สัปดาห) ในการพิจารณากําลงัการผลิตในแงของชั่วโมงแรงงานหรอื
เครื่องจักรของหนวยผลิต พรอมทั้งการนาํวัสดุคงคลังและวัสดุระหวางผลิตมารวมในการพิจารณา 
รวมทัง้ล็อตตอการเตรียมผลิต และการพจิารณาถงึคาบเวลาที่เกิดภาระงานจรงิ เหมาะกับการปรับ
กําลังการผลิตในเรื่องการทํางานลวงเวลา การเปลี่ยนกระบวนการผลติ การจางเหมาชวงงาน เปน
ตน 

 
การปรับระดับภาระงาน (Load Leveling) 

มีวัตถุประสงคในการปรับระดับภาระงานของหนวยผลติหนึง่ใหเรียบ และแกปญหาการ
กําหนดภาระงานเกินกําลงัการผลิตที่หนวยผลิตนั้นๆ โดยมหีลกัการวา เลื่อนการสัง่งานจาก
คาบเวลาที่มีภาระงานมากเกินไปมายังคาบเวลาที่มีภาระงานต่ํากวากาํลังการผลิต ซึ่งโดยปกติจะ
ไมใหมีการเลื่อนไปคาบเวลาหลงัเพราะการทํา MRP และ CRP ใชการกาํหนดการยอนหลังจาก
กําหนดการของผลผลิต แตใหเลื่อนภาระงานไปคาบเวลากอนหนาโดยมีเงื่อนไขวามีวัสดุใช เมือ่มี
การตัดสินใจเลื่อนการสัง่งาน ผูวางแผนจะตองกําหนดการสั่งงานนัน้เปนแผนการสัง่งานยืน (Firm 
Planned Order) 

 
2.1.7. การกาํหนดตารางการผลติหลัก 

 
ตารางการผลติหลักเปรียบเสมือนเปนตารางกาํหนดเปาหมายในการผลิตที่ฝายผลิต

จําเปนจะตองนําไปดําเนินการใหเปนไปตามรายการที่ระบุไวในตารางหลัก โดยมีแผนการผลิตรวม
เปนเสมือนตัวกําหนดขอบเขตของการกําหนดตารางการผลิตหลัก เชน ในการกาํหนดตารางการ
ผลิตจะตองพจิารณาถงึระดับกําลังการผลติหลักที่ไดกาํหนดไวในแผนการผลิตรวมดวย เปนตน 

 
2.1.7.1. การเปลี่ยนแผนการผลิตรวมเปนตารางการผลติหลัก 
 
รายละเอียดทีจ่ะตองกาํหนดลงในตารางการผลิตหลัก จะตองแสดงใหเหน็ถงึปริมาณของ

สินคาแตละชนิดที่จะตองทาํการผลิตในแตละสัปดาหของชวงเวลาการผลิตตามแผน ซึง่จะตอง
สอดคลองกับที่ไดกําหนดไวในแผนการผลิตรวม ดังรูปที่ 2.2 



 17

ตารางการผลติหลัก จะเปนการกาํหนดใหชัดเจนลงไปวา ในแตละเดือนจะตองทาํการ
ผลิตสินคาอะไร จํานวนเทาไร รวมทัง้เวลาในการสงมอบสินคาใหแกลกูคา 

 

 
 

รูปที่ 2.2: ลําดับข้ันตอนในการสรางตารางการผลิตหลัก 
 

การพยากรณความ
ตองการสินคาแตละ
รายการหรือแตละกลุม 

เปล่ียนแผนการผลิตรวมโดย
กลุมของสินคารายการและ
ปริมาณเพื่อทีจ่ะตองผลิต 

(ขั้นตอนที่ 3) 

การกําหนดรายละเอียด
ตารางการผลิตของสินคา
แตละรายการในชวงการ

ผลิตถัดไป 

การพยากรณความ
ตองการสินคาแตละ
รายการระยะยาว 

จัดทําตารางผลิตหลัก 
(ขั้นตอนที่ 4) 

การพยากรณความ
ตองการกําลังการผลิตแต
ละกลุมหรือแตละรายการ 

ขอจํากัดเกี่ยวกับระบบ
การจัดเก็บของคงคลัง 

การวางแผนการผลิตรวม
เกี่ยวกับระดับแรงงานและ
ระดับการผลิต (ขั้นตอนที่ 2) 

กําหนดหนวยงานที่ใชในการ
ผลิตสินคาแตละรายการหรอื
แตละกลุม (ขั้นตอนที่ 1) 

ขนาดการผลิตที่ประหยดั
ของสินคาแตละกลุมหรือ

แตละรายการ 
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2.1.7.2.   การสั่งการในการกาํหนดการผลิตหลัก 
 

1. แผนสั่งการ (Planned Order) คือ คําสั่งที่เกิดจากการที่คอมพิวเตอรคํานวณหา
ปริมาณสินคาที่ควรสั่งซื้อหรอืผลิตเพื่อสนองตออุปสงคในสวนของปรมิาณและ
ชวงเวลาที่ตองการของสนิคาตางๆซึง่เปนเพียงขอเสนอแนะใหกับผูกาํหนดการผลิต
หลักไดพิจารณาจึงยงัไมมผีลในการสัง่การผลิต 

2. แผนสั่งการยนื (Firm Planned Order) คือ การสั่งการที่ยนืกาํหนดการผลิตโดยผู
กําหนดการผลิตหลักแตยังไมมีผลตอการสั่งการไปยงัการซื้อหรือผลิต แตเปนขอมลู
สําหรับ MRP ในการออกคาํสั่งซื้อหรือผลิตชิ้นสวน และวัสดุ 

3. การสั่งซ้ือหรอืผลิต (Order, Released Order) คือ การสัง่ผลิตที่ออกใหแกฝาย
ผลิตหรือการสัง่ซื้อไปยังผูขาย โดยผูกาํหนดการผลติหลักพิจารณาถึงจาํนวนและ
วันที่ตองการ โดยกาํหนดการผลิตหลักจะประกอบดวยแผนสัง่ผลติยืนและการสั่งซื้อ
หรือผลิต 

 
2.1.7.3.  ระบบกําหนดการผลิตหลัก 
 
ระบบกําหนดการผลิตหลักที่แสดงดังรูปที่ 2.3 โดยระบบจะดําเนินการอยางมี

ประสิทธิภาพได ตองมีขอมลูปอนเขามาสูระบบที่มีความถูกตองตรงเวลา จะสงผลใหไดรายงาน
จากโปรแกรมการผลิตหลักในรูปแบบตางๆ  
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รูปที่ 2.3: ระบบกําหนดการผลิตหลัก 

 
2.1.8. การจดัลําดับการผลิตและการบริการ 

 
การจัดลําดับการผลิตและการบริการ เปนกิจกรรมในการจัดเครื่องจักร เครื่องมือที่ใชใน

การผลิต หรือการใหบริการ ตลอดจนคนงานเพื่อทาํการผลิตผลิตภัณฑหรือบริการ การจัดลําดับ
การผลิตและการบริการถือเปนกิจกรรมทีม่ีความสาํคัญมากกจิกรรมหนึ่ง ถือวาเปนกิจกรรม
สุดทายกอนทีจ่ะไดผลิตภัณฑออกจากระบบการผลิต โดยจะกําหนดลาํดับข้ันตอนการผลิตและ
บริการ การจดังานใหแกเครื่องจักร และลําดับการผลติและบริการกอน – หลัง  ซึง่ในกระบวนการ

ออรเดอรจากลูกคา 

ระบบพยากรณ 

แฟมหลักวัสด ุ
(Item Master File) โปรแกรม

กําหนดการผลิต

การรับออรเดอร แผนความตองการ
เพื่อจัดจําหนาย 

กําหนดการ
ผลิตหลัก 

แฟมโครงสรางผลิตภัณฑ 
(Bill of Material File) 

การจําลองสถานการณ
ระยะยาว 

แฟมเปดออรเดอร 
(Open Order File) 

แหลงความ
ตองการผลิตภัณฑ 

รายงานเหตกุารณ
พิเศษ 

คาพยากรณ 
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ผลิตไมตอเนื่อง (Job Shop Scheduling) การจัดลําดับการผลิตและการบริการจัดวาเปนหวัใจ
สําคัญประการหนึ่งในการดําเนนิงาน เพราะเครื่องจกัรหรือสถานีการผลิตจะไดรับการกําหนดให
ทํางานตามแผนงานที่ไดกําหนดไวลวงหนา แผนลําดับการผลิตและบริการจะตองมีความ
เหมาะสม มฉิะนั้นจะเกิดปญหาในดานประสิทธิภาพของการทํางานของเครื่องจักร เนื่องจากการ
วางงานของเครื่องจักรหรือสถานีผลิต 

สําหรับกระบวนการผลิตที่ไมตอเนื่อง กจิกรรมที่สําคัญในการวางแผนผลิต คือ การจดังาน
ใหแกเครื่องจกัร  (Loading) และการจัดลาํดับกอน – หลังในการผลิตและบริการ (Sequencing) 

 ตารางการผลิต เปนการสรางตารางเวลาการปฏบิัติของงานทีต่องทําการผลติซึ่งการ
กําหนดตารางการผลิตในโรงงานจะมีหลายระดับดวยกนั เชน ตารางการผลิตหลักเปน
ตารางการผลติสําหรับผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละชนิด เพื่อจัดหาวัสดุไวเพื่อรองรับการผลิต
และการขายสวนรายละเอียดตารางการผลิตจะเปนตารางการผลิตในระดับปฏิบัติการของ
แตละขั้นตอนการผลิตที่ไดรับใหทาํการผลติ ผลที่ไดจากการกําหนดรายละเอียดตาราง
การผลิตจะตองทาํใหทราบถงึวนัทีก่ารปฏบิัติงานแตละขั้นตอนควรจะเริ่มตนและแลวเสร็จ
เพื่อใหใบส่ังผลิตแลวเสร็จทนัเวลา 

 การกาํหนดงาน การกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ จากคําสั่งผลิต วศิวกร
โรงงานจะตองแยกแยะวาในการผลิตตามคําสั่ง แตละครั้งจําเปนตองใชแรงงาน 
เครื่องจักร และวัสดุอะไรบาง ปริมาณเทาไหร เมื่อทราบขอมูลแลวก็จาํเปนจะตองกาํหนด
ลงไปวาจะใชหนวยผลิตหนวยใดบางในการผลิตแตละขั้นตอน 
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2.2. งานวจิัยที่เกีย่วของกับการจัดการการผลิต 
 

การณุย นพคุณ (2537) งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับระบบการควบคุมการผลิตสําหรับ
อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยมีวัตถุประสงคที่จะทาํใหอุตสาหกรรมประเภทนีม้ี
ความสามารถจัดสงสินคาใหไดตามกําหนดนัดของลูกคา ซึง่โรงงานแหงนี้ประสบกบัปญหาการสง
สินคาลาชากวากําหนดนัดของลูกคาโดยตลอด ตั้งแตเร่ิมตนการผลิตในชวงป 2536 ผลการศึกษา
และปรับปรุงระบบการควบคุมการผลิตไดทําใหโรงงานดังกลาวสามารถสงสินคาไดทันตาม
กําหนดนัดของลูกคาไดมากขึ้นตามลําดับ ซึ่งจากเดิมกอนการปรับปรุงไมมีสินคาจากใบสั่งผลิตใด
สามารถสงไดทันตามกาํหนด จํานวนวนัทีส่งสินคาลาชาก็ต่ําลงจากเดมิคิดที่คาเฉลีย่ 28.4 วัน คา
เบี่ยงเบน 21.36 วันกอนการปรับปรุง ลดลงที่คาเฉลีย่ 8.02 วัน คาเบี่ยงเบน 6.84 วันหลงัการ
ปรับปรุง หรือลดลงเทากับ 71.76 % มีผลทาํใหมลูคาของชิ้นงานระหวางการผลิตต่ําลงดวย 
ผลประโยชนตอเนื่องคือการลดคาใชจายวสัดุคงคลังและลดตนทุนแปรสภาพของสนิคาลงไดดวย 
 

จิรภัทร ราศรี (2539) งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับระบบของโรงงานผลิตทอโพลิเอทิลีน
ซึ่งจะตองใชทอกับระบบสาธารณูปโภค หรือระบบสงน้าํไปยังบานเรอืน และโรงงานอุตสาหกรรม 
อีกทั้งในดานอตุสาหกรรมสามารถทีจ่ะนาํไปใชในการขนสงสารเคมีตาง ๆ โดยเนนที่การศึกษา
ปญหาของการวางแผนการผลิต และการจัดการพัสดุคงคลังของโรงงานผลิตทอโพลิเอทิลิน และ
จัดวางระบบการวางแผนการผลิต และการจัดการพัสดุคงคลังที่เหมาะสมของโรงงานตัวอยาง 
พบวาปญหาที่เกิดขึ้นคือ ดานของการจดัการจัดองคกรยังไมชัดเจน ขาดการประสานงานที่ดีของ
หนวยงาน ดานการวางแผนการผลิตขาดระบบการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ดานการ
จัดการพัสดุคงคลังมีความหลากหลายของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ อีกทั้งไมมีระบบการจัดการพสัดุ
คงคลัง ทาํใหมีสต็อกวัตถดุิบและผลิตภัณฑจํานวนมาก ไดเสนอแนะวธิีการปรับปรุงการจัดการ
องคกรและแบบลักษณะงาน การปรับปรุงระบบการจัดการพัสดุคงคลัง ในสวนของการปรับปรุง
ระบบการจําแนกและการกําหนดรหัสผลิตภัณฑ ระบบการจัดเก็บ ระบบการควบคุมพัสดุคงคลงั 
และการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลติเพื่อที่จะสามารถกําหนดตารางการผลิต ผลจากการ
ปรับปรุงสรุปไดวา การประเมินโครงสรางขององคกรโดยใชแบบถามมีคะแนนเฉลี่ยที่ไดจาก
แบบสอบถามเพิ่มข้ึนคือจาก 42.86 % เปน 80.95 % การประเมินการจัดการพัสดุคงคลัง ในสวน
ของการจําแนกและการกาํหนดรหัสผลิตภัณฑ โดยใชหลักของ Group technology ทําใหการ
จําแนกดีขึ้นกวาเดิม ในสวนของการจัดซื้อวัตถุดิบกลุม A สามารถประหยัดคาใชจายได 8.52 % 
เปนมูลคา 1,362,165.31 บาท ในสวนของการจัดเกบ็วัตถุดิบสามารถลดเวลาของการเบกิจายได 
0.40 นาท/ีพาเลต/คร้ัง ในสวนของการจัดเก็บอุปกรณขอตอทอสามารถลดเวลาของการเบกิจายได 
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1.12 นาท/ีชิ้น/คร้ัง ในสวนของการจัดเกบ็ทอโพลิเอทิลนีสามารถลดเวลาของการเบิกจายได 2.87 
นาท/ีทอน/คร้ัง การประเมนิการวางแผนการผลิต มีระบบการวางแผนที่จะทาํการคาดคะเนความ
ตองการของสนิคาเพื่อทีว่างแผนและจัดตารางการผลิตไดอยางเหมาะสม 
 

วุฒิชัย อนันตกุล (2540) งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับระบบการวางแผนการผลิต
ซึ่งนับเปนปจจัยในการจัดการการผลิตที่มปีระสิทธิภาพ ซึง่ในการศึกษาในครั้งนี้ไดมีวัตถุประสงค
เพื่อพัฒนาระบบการวางแผนการผลิตเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการผลิต การศึกษาในครั้งนี้จะมุงเนน
การศึกษาออกเปน 2 สวน คือ สวนการจัดการองคกร การจัดระบบเอกสารที่ใชในการผลิต และ
ระบบการวางแผนการผลิต เพื่อพฒันาแนวทางในการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตที่
เหมาะสม ซึง่ผลที่ไดรับจากการศึกษาวิจัยมีดังนี ้การจัดองคกร และระบบเอกสารทีใ่ชในการผลิต: 
ผลการวิจยัไดเสนอผังโครงสรางองคกรใหมรวมทัง้เสนอใหเพิ่มหนวยงานใหม 3 หนวยงาน เพื่อ
สามารถรองรับระบบการวางแผนการผลิต สําหรับระบบเอกสารการผลิต ไดเสนอการปรับปรุง
เอกสารเดิมบางสวน รวมทัง้เสนอรูปแบบเอกสารใหม พรอมทัง้ผังการไหลของเอกสารที่ใชในการ
ผลิต เพื่อสงเสริมใหสามารถรองรับระบบการวางแผนการผลิตใหมีประสิทธิภาพยิง่ขึ้น ผลการวิจยั
ไดเสนอแผนการผลิตหลักของผลิตภัณฑหลักเพื่อใชเปนแผนการผลติระยะปานกลาง 
 

อัศมเดช วานิชชินชยั (2540) งานวิจยันี้ไดเสนอการพัฒนาระบบวางแผนและควบคุม
การผลิตลักษณะโครงการ โดยเลือกบรรษัทผลิตหมอแปลงแหงหนึ่งในประเทศไทยเปนกรณีศึกษา 
การผลิตหมอแปลงเปนการผลิตตามสั่งโดยพิจารณาการสั่งแตละรายเปนหนึ่งโครงการ การผลิต
สําหรับแตละโครงการถูกแบงออกเปนหลายงวดการผลิตตามความเหมาะสมของกระบวนการผลิต 
การวางแผนกระบวนการผลติและความตองการวัสดุแตละงวด ใชการสรางโครงขายดวยเทคนิค
ขั้นบันได และแสดงความสมัพันธของกิจกรรมดวยผังแสดงลําดับกอน-หลงั ความตองการวัสดุถกู
วางแผนใหสอดคลองกับ แผนการผลิต จากนั้นทรัพยากรอื่นๆทีม่ีอยูอยางจํากัดจงึถูกจัดสรรดวย
วิธีฮิวริสติก ในที่สุดแผนโครงขายจึงถูกแปลงเปนแผนการผลิตรายวันสาํหรับแตละศูนยการผลิต 
เทคนิคการจัดสมดุลของสายการผลิตถูกดัดแปลงเพื่อใชควบคุมความกาวหนารายวันของแตละ
ศูนยการผลิตเปนหนวยเทยีบ ในขณะที่ความกาวหนาของโครงการโดยภาพรวมนัน้ถกูวัดและ
ควบคุมดวยดรรชนีที่ไดพัฒนาขึ้น ระบบวางแผนและควบคุมการผลิตนี้ใชแนวคิดของระบบ
สารสนเทศเพือ่การจัดการโครงการเพื่อชวยอํานวยความสะดวกในการคํานวณและเก็บขอมูล บน
เครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคล สวนหนึ่งของระบบถูกประยุกตดวยโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft 
Project สวนอื่นๆ เชน โปรแกรมกําหนดการใชวัสดุ กําหนดการผลิต การติดตามและควบคุม
โครงการถกูพฒันาขึน้ดวยโปรแกรม Microsoft Excel 
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2.3. แนวคิดและทฤษฎทีี่เกี่ยวของกบัการจัดตารางการผลิต 
 

การจัดตารางการผลิต หมายถงึการจัดสรรทรัพยากรการผลิต เชน กําลงัการผลิตและ
วัตถุดิบ เปนตน ใหแกชิน้งานเพื่อทําการผลิตสินคาตามที่ไดกาํหนดไวแลว ผลของการจัดตาราง
การผลิตจะปรากฏออกมาใหเหน็เปนมิตทิางดานเวลาของการใชกาํลังการผลิตและทรัพยากรอืน่ๆ 
โดยบงบอกวาจะผลิตอะไร เมื่อไร โดยใคร และมีการใชอุปกรณอะไรบาง ยาวนานแคไหน เปนตน 

 
2.3.1. วัตถุประสงคในการจัดตารางผลิต 
 

1. การเพิม่ประโยชนการใชงานของหนวยงาน ซึ่งก็คือการลดชองวางงานของหนวยงานสาํหรับ
กรณีที่มีการกาํหนดจํานวนงานที่แนนอน เปอรเซน็ตการใชประโยชนของหนวยงานจะเปน
สัดสวนกลับกบัเวลาตัง้แตเร่ิมงานแรกจนกระทั่งเสร็จสิน้งานสุดทาย 

2. การลดการสะสมของงานในหนวยงานตอหนวยงาน (In Process Inventory) คือการพยายาม
ลดจํานวนงานโดยเฉลี่ยที่คอยอยูในคิวขณะที่หนวยงานนัน้กาํลังทํางานอื่นอยู 

3. การลดจํานวนงานที่เสร็จชากวากําหนดหรือพยายามทาํใหใบส่ังงานทุกใบเสร็จในระยะเวลา
ที่กําหนดไว 

ในหลายๆสถานการณ ใบส่ังการผลิตทุกใบหรือบางใบจะกําหนดเวลาสงงาน (Due Date) หรือ 
เสนตาย (Deadline) และความผิดพลาดในการทําชิน้สวนแตละชิน้ใหเสร็จส้ินภายในชวงเวลาที่
กําหนดจะทําใหตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) ไมถูกตองตามไปดวย มีหลายวธิีที่จะเขา
สูวัตถุประสงคที่กลาวขางตนได บางวธิีสามารถลดเวลาสูงสุดของเวลาสงงานไมทนักาํหนดเวลา 
และบางวิธีก็สามารถลดจาํนวนของงานที่สงไมทนัตามกําหนด แตมีวิธีการสุมอยางมีเหตุผล 
(Heuristic) ที่มีแนวโนมทีจ่ะใหผลลัพธที่ดีในวัตถุประสงคที่ใหมา หลักเกณฑตางๆตามวธิีการสุม
อยางมีเหตุผล (Heuristic) ที่กลาวตอไปนี้เปนหลักเกณฑทีน่ิยมใชกันอยูในปจจุบัน และ
หลักเกณฑที่กาํหนดขึ้นเพื่อลดคาใชจายอยางใดอยางหนึ่งตามวัตถุประสงค 3 ขอขางตน  
 

2.3.2. หลักเกณฑพืน้ฐานในการตัดสินใจจัดตารางการผลิตที่นิยมใช 
 

1. รับกอนทาํกอน (First Come – First Served – FCFS / First In – First Out – FIFO) งาน
ที่เขามาทีห่นวยงานหรือเครื่องจักร  จะเขาแถวคอยบริการตามลําดับกอนหลงัของการ
มาถงึทีห่นวยงาน 

2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest Processing Time – SPT) งานใดที่ใชเวลาทํา
นอยที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 
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3. ทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน (Longest Processing Time – LPT) งานใดที่ใชเวลาทํา
มากที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

4. ทํางานที่จะถงึวันกาํหนดสงเร็วที่สุดกอน  (Earliest Due Date - EDD) 
5. ทํางานทีม่ีเวลาเหลือสําหรับการทาํงานที่นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time – MST / 

Least Slack First - LSF) 
6. เขาทหีลังทํากอน  (Last Come – First Served – LCFS / Last In – First Out – LIFO) 

งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครือ่งจักรกอนงานอื่น 
นอกจากนีย้ังมีกฎเกณฑอ่ืน ๆ อีกทีส่ามารถนํามาใชไดสําหรับวตัถุประสงค

เดียวกนั คือ ลดความแออัดของงานในโรงงาน ปรับปรุงประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรให
สูงขึ้น  และสงงานใหทันกําหนดเวลา 

1. งานที่เขามาในระบบกอนไดรับบริการกอน (First In System First Served – FISFS) จะ
ใหความสําคญักับงานที่เขามาในโรงงานกอน ไมใชเขามาทีห่นวยผลติกอน 

2. งานทีม่ีเวลาเหลือในการปฏิบัติงานนอยที่สุดกอน (Least Work Remaining – LWR) 
 
2.3.3. กระบวนการในการจัดตารางการผลิต 

  
การจัดตารางการผลิต ผูที่จัดตองพยายามจัดตารางการผลิตใหเหมาะสมเพื่อที่จะลด

ปญหาในเรื่องประสิทธิภาพการทาํงานของเครื่องจักร 
 ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต สรุปไดมีดังตอไปนี ้

ขั้นตอนที่ 1 การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job Assignment) เปนการ
กําหนดวางานใด หรือใบส่ังผลิตใดทําโดยหนวยผลิตใดบาง ซึง่เทคนคิตางๆที่ไดมีการนํามาใชชวย
ใหการกาํหนดงานงายขึ้น ไดแก 
ก. แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) 
คือ การใชแผนภูมิชวยในการกําหนดชนดิของงานใหกบัหนวยผลิต เปนวธิีทีน่ิยมใชในงานทั่วๆไป 
ซึ่งจะแสดงไดเฉพาะงานที่กาํลังทําเทานัน้ 
ข. แผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 
คือ การใชแผนภูมิแสดงถงึการกาํหนดตางๆบนหนวยผลิตแตละหนวย แลวยงัใชสําหรับการจดั
รายละเอียดของตารางการผลิต และใชเปนเครื่องมือในการติดตามความกาวหนาของการทํางาน
อีกดวย ซึง่เปนวิธทีีง่ายและใชกันมานานแลว โดยเฉพาะอยางยิง่ในกรณีที่เปนปญหาการกําหนด
งานใหกบัหนวยงานผลิตจาํนวนไมมากนกั 
ค. การใชตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) 
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คือ ตัวแบบการมอบงานเปนปญหาโปรแกรมเชิงเสนตรงทีม่ีลักษณะพิเศษแบบหนึง่ สามารถ
นํามาใชประยกุตกับปญหาการกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตได  
ง.   การใชวธิกีารกําหนดดัชน ี
เปนการกําหนดเปาหมายของการกาํหนดงาน โดยการตั้งรูปแบบของปญหาซึ่งขอมูลตางๆทีจ่ะ
นํามาใชในการตัดสินใจกําหนดงานนั้น จะตองถูกตองและสอดคลองกบัสภาพความเปนจริง 

ขั้นตอนที ่2 การประเมนิปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) เมื่อไดกําหนดลงไปแลววา
หนวยงานใดบางที่ใชในการผลิต กต็องทําการศึกษาในรายละเอียดวางานทีก่าํหนดใหแตละ
หนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาของเครื่องจักรเทาไร และจะตองใชวสัดุชนิดใดบางเปน
จํานวนเทาไร จากนั้นจะตองเปรียบเทยีบกับความสามารถของหนวยงานนัน้วาสามารถทํางานที่
กําหนดใหไดหรือไม ถาทําไมไดจะทําอยางไรจึงจะทาํใหงานที่ผานหนวยงานนั้นๆสําเร็จลงได 

ขั้นตอนที่ 3 การจัดลําดับการผลิต ((Sequencing) เนื่องจากบริษัทมิไดรับคําสั่งเพียงใบเดยีว 
เมื่อมีใบส่ังผลติหลายๆใบจะเกิดปญหาเหมือนแถวคอยทีห่นวยงาน ดังนัน้จึงตองมีการจัดลําดบัวา
งานใดควรทํากอนและควรทําหลัง หลังจากจัดลําดบังานใหแกหนวยผลิตแลวหนวยผลิตแตละ
หนวยกจ็ะทาํงานตามที่ไดจดัลําดับไว การจัดลําดับกอนหลงัของงานหรือใบส่ังผลิตมักขึ้นอยูกบั
วัตถุประสงคทีต่องการ และหลักเกณฑที่ใชในการตัดสินใจ 

ขั้นตอนที่ 4 การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) กลาวคือเปนการ
จัดทําตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรจะเสร็จเมื่อไรบนหนวยผลติ
ตางๆ การจดัทํารายละเอยีดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอมๆกับการจัดตารางการผลิตและ
ตองคํานงึถงึเวลาซอมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดการทาํงาน การหยุดชะงักของเครื่องจักรเนื่องจาก
เครื่องจักรเสียหรือมีความเสยีหายเกิดขึ้น กลาวคือควรมีความยืดหยุนเพยีงพอ การจัดแสดง
รายละเอียดของตารางการผลิตอาจแสดงไดในรูปของตารางและแผนภูมิแกนต 

 
2.3.4. ปญหาที่ตองแกไขดวยการจัดตารางการผลิต 

 
 สวนใหญมักจะเปนปญหาของการผลิตในอุตสาหกรรมขนาดใหญ สําหรับปญหาที่เกิดขึ้น

ประกอบดวย 
1. ปญหาในการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตของใหกับแผนกผลิตของโรงงานจะสัง่เปนชวงๆ และจะตอง

คํานึงถึงขนาดรุนการผลิตทีป่ระหยัด 
2. การกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยงาน เปนการพจิารณาหาหนวยงานที่เหมาะสมในการ

ทํางานแตละชนิด เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคที่ตองการ 
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3. ขอจํากัดตางๆที่เกี่ยวของกบัการผลิต เชน เวลาที่มีอยูของหนวยงาน ความสามารถของ
เครื่องจักร เวลากําหนดสงงาน เปนตน 

4. ขณะที่งานอยูในระหวางการดําเนินการผลิตมักจะมีการแบงทรัพยากรอยางเดียวกนักับงาน
อ่ืนๆ (เชน ใชเครื่องจักรชนิดเดียวกนั) 

5. ความขัดของของเครื่องจักร การนัดหยุดงานของคนงาน การทาํงานที่ต่ํากวามาตรฐานของ
คนงาน เครื่องมือเสียหรือสึกหรอ วัสดุที่ใชในการผลติไมไดมาตรฐาน เครื่องจกัรเกิดการ
วางงานเนื่องจากตองรองานที่ออกจากหนวยงานอืน่ 

6. คําสั่งผลิตถูกระงับ ลดขนาด หรือเพิม่ขนาดของการผลิต 
7. วัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ส่ังซื้อไมสงตามกําหนด 
8. ยอดขายสินคาตกลงหรือเพิม่ข้ึนอยางกะทันหัน 
9. มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงสนิคาซึง่ทาํใหมกีารเปลี่ยนแปลงเวลามาตรฐานในการผลิต เวลา

เตรียมกระบวนการผลิตใหม ลําดับข้ันในการผลิตใหม การเสนอแนะวธิีการผลิตตอผูควบคุม
หนวยผลิตตางๆ เปนตน 

จากปญหาขางตน จะเห็นไดวาเปนงานทีย่ากมากที่จะควบคุมการทาํงานภายใตสภาพแวดลอมที่
มีการเปลี่ยนแปลงใหมีประสิทธิภาพอยูตลอดเวลา จงึมกีารนาํเอาวิธกีารจัดตารางการผลิตเขามา
ชวยในการแกไขปญหา แมวาจะสามารถแกไขปญหาทัง้หมดไดก็ตาม แตก็อาจสามารถชวยใหการ
แกไขปญหาตางๆมีประสิทธภิาพมากยิง่ขึ้น 
 

2.3.5. ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต 
 
 ขอจํากัดของการจัดตารางการผลิตคือเงื่อนไขที่ตองพจิารณาในการจัดตารางการผลติ ซึ่ง

มีหลายประการดวยกนั คือ 
1. ลําดับการดําเนินการ (Precedence) 

งานแตละงานนั้นมีลาํดับของขั้นตอนการทาํงานอยู ดังนั้นการจัดตารางการผลิต การ
ทํางานขั้นกอนหนาตองอยูกอนการทาํงานขั้นถัดไปเสมอ โดยไมสามารถที่จะจัดใหขาม
ข้ันตอนได 

2. การทดแทนกนัไดของทรัพยากร (Resource Replacement) 
โดยทั่วไปในการผลิต จะมทีรัพยากรบางอยางที่สามารถใชทดแทนกนัได ดังนัน้การจัด

ตารางการผลติ ถาหากมีทรัพยากรบางตัวไมวางกส็ามารถนําทรพัยากรตัวอื่นๆที่สามารถ
ทดแทนไดและวางอยูมาทาํงานแทน ทําใหไดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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3. การแกปญหาเมื่อเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนนิการ (Resume/Repeat) 
เมื่อทรัพยากรที่กําลงัปฏิบัตงิานอยูเกิดการหยุด งานทีก่ําลงัทาํอยูทีท่รัพยากรตัวนั้นทาํอยู
ตองเริ่มตนทาํใหม (Repeat) หรือไม หรือสามารถทําตอไปไดเลย (Resume) 

4. อ่ืนๆ เชน การอนุญาตใหมกีารขัดจังหวะการทาํงานของทรัพยากร (Preemption) ไดหรือไม
เปนตน 

  
2.3.6. การจําแนกปญหาการจัดตารางการผลิตตามลักษณะของการผลิต 

 
ปญหาการจัดลําดับการผลติและการจัดตารางการผลิตสามารถแบงตามลักษณะการผลิต

ได ดังนี ้
 
2.3.6.1. การจดัตารางการผลิตของการผลติแบบการไหลของสายงาน (Flow Shop) 
 
ลักษณะการผลิตแบบการไหลของสายงาน ประกอบดวยเครื่องจักรหรือสถานีงานหลาย

สถานงีานที่ทาํงานตอเนื่องกัน โดยลาํดบัข้ันตอนการทํางานของทุกงานเหมือนกัน ซึ่งหมายความ
วางานเหลานีม้ีเสนทางการไหลเหมือนกนั ปญหาการจดัตารางการผลิตแบบการไหลของสายงาน
ประกอบดวยเครื่องจักรที่ตางกัน m เครื่อง และงานแตละงานประกอบดวยจาํนวนขั้นตอนการ
ทํางาน m ขั้นตอน โดยในแตละขั้นตอนการทํางานใชเครื่องจักรที่แตกตางกนั 

ในสายงานที่ประกอบดวยเครื่องจักรตางๆกัน m เครื่อง และแตละงานประกอบดวย m 
กระบวนการ ซึ่งแตละกระบวนการนั้นตองการเครื่องจักรตางๆกัน การไหลของงานในลักษณะนี้
เรียกวา การไหลของสายงานในทางเดียว (Unidirectional) งานแตละงานจะตองการกระบวนการ
ทํางาน m กระบวนการในการผลิต ในกรณีที่มีกระบวนการนอยกวานั้นเวลาที่ใชในกระบวนการ
นั้นๆจะถูกกําหนดใหเปนศูนย สําหรับการผลิตที่งานทุกงานตองทํา m กระบวนการจึงจะถือวา
เสร็จส้ินกระบวนการผลิต สายงานนั้นเรียกวา ลักษณะการผลิตแบบการไหลของสายงานสมบูรณ 
(Pure Flow Shop) สําหรับการผลิตที่งานที่จะผลิตสามารถมีกระบวนการนอยกวา m กระบวนการ
ได และในการผลิตไมจําเปนจะตองทําการผลิตตอที่เครื่องจักรที่อยูในลําดับติดกันอยางตอเนื่อง 
และกระบวนการเริ่มตนและสิ้นสุดไมจําเปนตองเปนกระบวนการที่ 1 และที่ m สายงานแบบนี้
เรียกวา 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. การจดัตารางการผลิตของการผลติแบบสั่งผลิตเปนงานๆ (Job Shop) 

 
 ปญหาการจัดตารางการผลติแบบสั่งผลิตเปนงานๆมีลกัษณะแตกตางจากปญหาการจัด
ตารางการผลติแบบการไหลของสายงานคือ เสนทางการไหลของงานมีความแตกตางกนัไปตาม
ชนิดของงาน ปญหาการจัดตารางการผลติแบบสั่งผลิตเปนงานๆประกอบไปดวยเครื่องจักรจํานวน
หนึง่และงานหลายๆประเภท โดยงานแตละงานประกอบดวยขั้นตอนการทํางานหลายๆขั้นตอนซึ่ง
มีลําดับกอน-หลังในการผลติที่แนนอน ดังรูปที่ 2.6 
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รูปที่ 2.6: การผลิตแบบสั่งผลิตเปนงานๆ 

 
 ขอแตกตางของระหวางระบบการผลิตแบบการไหลของสายงานและแบบสั่งผลิตเปนงานๆ
นั้น มีความแตกตางกนัในหลายดาน เชน ความแตกตางในเรื่องทศิทางการไหลของงาน จาํนวน
และประเภทของผลิตภัณฑ วัตถุดิบคงคลัง สนิคาระหวางผลิต ความชํานาญของคนงาน 
เครื่องจักรและอุปกรณที่ใช รูปแบบการไหลของงาน และความยืดหยุนของกระบวนการ 
 

2.3.7. การจัดลําดับงานของสายการผลิตแบบการไหลของสายงาน 
 

การจัดลําดับงานของสายการผลิตแบบลื่นไหล เปนการจัดลําดับงาน n งาน เขาทําการ
ผลิตบนเครื่องจักร m เครื่อง โดยลําดับงานที่เขาทําการผลิตบนเครื่องจกัรแตละเครื่องจะเหมือนกัน 
จํานวนคาํตอบที่เปนไปได (Feasible Solution) จะเทากับ (n!)m  วัตถุประสงคของการจัดลาํดับ
งานเขาสายการผลิตแบบการไหลของสายงานเพื่อใหเวลาการทํางานเสร็จส้ิน (Makespan) นอย
ที่สุด 
 ปญหาการจัดลําดับงานของสายการผลิตแบบการไหลของสายงาน สามารถแบงออกตาม
ลักษณะของขอมูลที่ใชในการจัดลําดับงานไดเปน 2 ประเภท ดังนี ้
1. Deterministic Flow Shop Problem เปนปญหาทีม่กีารตั้งสมมตฐิานวาทราบคาเวลาการ

ทํางาน (processing time) ที่แนนอนเปนคาคงที ่
2. Stochastic Flow Shop Problem เปนปญหาที่ตั้งสมมติฐานวาเวลาการทาํงานมีการแปรผัน

ไปตามลักษณะการกระจายแบบตางๆ ไมคงที่แนนอน 
 

งานใหมที่เขามา 
(New Jobs) 

งานที่เสร็จเรียบรอยแลว 
(Completed Jobs) 

เครื่องจักร k งานระหวางทาํ 
(In-Process Jobs) 

งานระหวางทาํ 
(In-Process Jobs) 
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ปญหาการจัดลําดับงานของสายการผลิตแบบการไหลของสายงาน แบงตามจํานวนของ
เครื่องจักรในสายการผลิตไดเปน 2 ประเภท คือ 
1. ปญหาการจัดลําดับงานกรณีมีเครื่องจักร 2 เครื่อง (Two-Machines Flow Shop Problem) 
2. ปญหาการจัดลําดับงานกรณีมีเครื่องจักร m เครื่อง (m-Machines Flow Shop Problem) 

 
การแกปญหาการจัดลําดับการผลิตเหลานี้ มวีิธีการตางๆที่มกีารพฒันาขึ้นมา ดังนี ้

 
2.3.7.1. ปญหาการจัดลําดบังานกรณีทีม่เีครื่องจักร 2 เครื่อง 

  
ลักษณะของปญหาสําหรับกรณีนี้ คือ มีงาน n งาน เขาทําการผลิตในเครื่องจักร 2 เครือ่งที่

วางเรียงกัน โดยตองผานเครื่องที่ 1 และ 2 ตามลําดับ ซึ่งวัตถุประสงคของการจัดลําดับงานเพื่อให
เวลาการทํางานเสร็จส้ิน (Makespan) นอยที่สุด โดยกรณีที่มีเคร่ืองจักร 2 เครื่องจะใชกฎของ
จอหนสัน (Johnson's Rule) ซ่ึงพัฒนาขึ้นโดยจอหนสันในป 1954 เปนวิธีที่ทําใหไดคําตอบที่เปน
คําตอบที่ดีที่สุด (Optimal Solution) โดยมีจุดประสงคในการลดเวลาในการปดงานทั้งหมดใหนอย
ที่สุด (Baker, Kenneth R. 1989) ซึ่งขั้นตอนการแกปญหาคือ กําหนดใหเวลาที่ใชในการทํางาน j 
ที่เครื่องจักรที่ 1 เปน tj1 และเวลาที่ใชในการทํางาน j ที่เครื่องจักรที่ 2 เปน tj2 โดยในกฎของจอหน
สันนี้ งาน i จะทํากอนงาน j และอยูในลําดับที่ดีที่สุด ถารูปแบบของงานเปนไปตามสมการที่ 2.1 

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

 
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบจอหนสัน 

ข้ันตอนที่ 1: หาเวลาที่ใชในการผลิตที่นอยที่สุด สําหรับงานทุกงาน (min{ti1, ti2}) 
ขั้นตอนที่ 2a: ถาเวลานอยที่สุดอยูที่เครื่องจักรที่ 1 กําหนดใหงานที่มีเวลานอยที่สุดนั้นอยูในลําดับ

แรกสุดที่ยังไมมีงานอยูในลําดับนั้นๆ แลวไปที่ขั้นตอนที่ 3 
ขั้นตอนที่ 2b: ถาเวลานอยที่สุดอยูที่เครื่องจักรที่ 2 กําหนดใหงานที่มีเวลานอยที่สุดนั้นอยูในลําดับ

หลังสุดที่ยังไมมีงานอยูในลําดับนั้นๆ แลวไปที่ขั้นตอนที่ 3 
ขั้นตอนที่ 3: เอางานที่มีการลงลําดับงานแลว ออกจากการพิจารณา และกลับไปทําขั้นตอนที่ 1 

จนกระทั่งทุกลําดับไดรับการจัดครบถวนแลว 
ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตแบบจอหนสัน แสดงดงัรูปที่ 2.7 
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โดย  i คือ งานทีน่ํามาจัดตาราง,  
[J] คือ ลําดับงานที่จะนาํไปผลิต,  

 m คือ จํานวนงานทัง้หมด 
รูปที่ 2.7: การพิจารณาตามขั้นตอนของกฎของจอหนสนั 

 

เริ่มตน

กําหนดให j =1, n = m, x = 0

หาคา 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 ไมใช.
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2.3.7.2. ปญหาการจัดลําดับงานกรณีมีเครื่องจักร m เครื่อง  
 
 ในการจัดตารางการผลิตที่มีจํานวนสถานีงานเทากับ m สถานี ไมสามารถที่จะทําไดอยาง
มีประสิทธิภาพนักดวยวิธีการกระจายที่ควบคุมได ดังนั้นจึงตองมีการใชวิธีการอื่นๆมาใชในการ
แกปญหา วิธีการบรานชแอนดบาวด (Branch and Bound) และวิธีแบบ Integer Programming 
จึงไดถูกนํามาใชเพื่อใหสามารถจัดตารางสําหรับลักษณะการผลิตแบบการไหลของสายงานที่มี
จํานวนสถานีงานมากๆ อยางไรก็ตามวิธีการแบบบรานชแอนดบาวดนั้น ก็มีขอเสียที่หลีกเลี่ยง
ไมไดอยู 2 ประการคือ มีความตองการการคํานวณที่ซับซอนมากในปญหาใหญๆ และถึงแมวา
ปญหานั้นจะมีขนาดเล็กก็ตาม ก็ไมสามารถรับประกันไดวาผลลัพธของปญหานั้นจะไดรับมาอยาง
รวดเร็ว เนื่องจากปญหาประเภทนี้มีลักษณะเปนปญหาแบบ NP-hard ทําใหตองใชเวลาหา
คําตอบที่ยาวนาน (Mitsuo Gen, and Runwei Cheng. 1997) นอกจากนี้ยังมีการกระจายการ
คํานวณแบบยอยๆซึ่งการกระจายแบบยอยๆที่เพิ่มข้ึนนั้นก็จะขึ้นอยูกับขอมูลของปญหานั้นๆ 
ดังนั้นวิธีการคํานวณแบบจําแนกแยกแยะ (Heuristic) จึงไดถูกนํามาใชเพื่อหลีกเลี่ยงขอเสีย 2 
ประการดังกลาว ซึ่งวิธีการคํานวณแบบจําแนกแยกแยะนี้ สามารถสรางผลลัพธสําหรับปญหา
ขนาดใหญๆออกมาไดดวยการคํานวณที่ไมซับซอนนัก และความตองการในการคํานวณสําหรับ
ปญหาใดๆก็สามารถคาดการณได ซึ่งวิธีการจําแนกแยกแยะนี้แบงออกเปน 3 วิธี คือ (Baker, 
Kenneth R. 1989) 
 
1. วิธีการของพาลเมอร (Palmer's Heuristic Sequence) 

วิธีการของพาลเมอรนี้ จะใหความสําคัญกับงานที่มีแนวโนมสูงสุดในการเพิ่มเวลาที่ใชใน
สถานีงานตอเนื่องตามขั้นตอนการผลิตขึ้นเรื่อยๆ คือใหงานที่มีเวลาการทํางานเพิ่มข้ึนตามลําดับ
ของสถานีงานที่เขาทํางานเขาสูลําดับการผลิตกอน และงานที่มีเวลาการทํางานลดลงตามลําดับ
ของสถานีงานที่เขาทํางานจะถูกจัดใหเขาสูลําดับการผลิตหลัง ซึ่งมีวิธีการคํานวณไดในหลายๆ
รูปแบบ ซึ่งพาลเมอรไดเสนอวธิีการคํานวณดัชนีความชัน (Sj) ของแตละงาน ตามสมการที่ 2.2 
 

1,2,2,1,, )1()3(...)5()3()1( jjmjmjmjj tmtmtmtmtmS −−−−+−+−+−= −−      (2.2) 
เมื่อ  m = จํานวนสถานีงาน 
 tj,x = เวลาที่ใชในการผลิตงาน j ที่สถานีงาน x 
หลังจากมีการคํานวณดัชนีความชันของแตละงานแลว การจัดตารางก็จะถูกเรียงลําดับ

จากมากไปนอย ดังนี้ 
S[1] ≥ S[2] ≥ … ≥ S[n] 
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2. วิธีการของกุปตา (Gupta's Heuristic Approach) 
วิธีการของกุปตาเปนการถายทอดการจัดลําดับงานในรูปแบบของการจัดตารางเรียงตาม

ดัชนีความชัน ในการปรับโครงสรางจากกฎของจอหนสัน วิธีการของกุปตาไดเสนอสูตรการคํานวณ
สําหรับสถานีงานที่มากกวา 2 สถานี ดัชนีความชันของงานจะถูกคํานวณตามสมการที่ 2.3 

}{min 1,,11 +−≤≤ +
=

kjkjmk

j
j

tt
eS      (2.3) 

 
เมื่อ  ej = 1 ถา tj,1 < tj,m 
และ ej = (-1) ถา tj,1 ≥ tj,m 

m = จํานวนสถานีงาน 
 tj,x = เวลาที่ใชในการผลิตงาน j ที่สถานีงาน x 

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

วิธีการซีดีเอสเปนวิธีที่มีขอดีใน 2 จุดคือ วิธีนี้ใชกฎของจอหนสันในรูปแบบของการจําแนก
แยกแยะ และวิธีนี้จะสรางตารางหลายๆแบบ ซึ่งสามารถเลือกแบบที่ดีที่สุดได 
 วิธีการซีดีเอส เปนการใชกฎของจอหนสันในหลายๆขั้นตอน ซึ่งจะเริ่มประยุกตกับเวลาที่
ตองใชในการผลิตในกระบวนการแรกสุดและหลังสุดกอน โดยแผนการผลิตที่ 1 จะหาจากสูตร 
 

   
mjj
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1,1

'
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=
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แผนการผลิตที่ 2 จะบวกเวลาที่ตองใชในการผลิตในสถานีงานแรกสุดและหลังสุด ดวยเวลาที่ตอง
ใชในสถานีงานที่ 2 และสถานีกอนหลังสุดเขาไปตามลําดับ โดยจะได 
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ซึ่งจากสูตรเหลานี้ จะสามารถสรุปสูตรการคํานวณไดตามสมการที่ 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 = เวลาที่ใชในการผลิตงาน j ที่สถานีงาน x 
 
สามารถสรุปข้ันตอนของวิธี CDS ไดดังนี้ 
ขั้นตอนที่ 1 ให k = 1 แลวทําการคํานวณหาคา t'j1 และ t'j2 โดยใชสมการที่ 2.4 และ 2.5 
ขั้นตอนที่ 2  จัดตารางเวลางาน n ชนิด โดยใชกฎของจอหนสัน แลวคํานวณคาเวลาการ

ทํางานเสร็จสิ้น (Makespan) 
ขั้นตอนที่ 3  ถา k = m-1 ใหหยุด แตถา k ยังไมเทากับ m-1 ใหเพิ่มคา k อีก 1 แลวกลับไปทํา

ข้ันตอนที่ 1 
หลังจากมีการจัดตารางทั้งหมด m-1 ขั้นตอนแลว ก็จะเลือกขั้นตอนที่มีเวลาที่งานตัวสุดทายเสร็จ
เร็วที่สุด (Minimum Makespan) มาเปนผลลัพธสําหรับการจัดตารางจริง 
 

2.3.8. เปาหมายของการจัดตารางการผลิต  
 

เปาหมายของการจัดตารางการผลิต คือการกําหนดวาในการจัดตารางการผลิตนั้นๆ
ตองการเปาหมายหรือวัตถปุระสงคอยางไร เชน ตองการสงมอบงานใหทันตามเวลาทีก่ําหนด 
ตองการใหมีเวลางานลาชานอยที่สุด เปนตน วัตถุประสงคโดยทั่วไปสําหรับการจดัตารางการผลิต
สามารถจาํแนกตามตัววัดผลดังนี ้
 
2.3.8.1. เวลาเฉลีย่ทีง่านอยูในระบบ (Mean Flowtime) หมายถึง คาเฉลีย่ของเวลาการไหลของ

งานในระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที่ 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 พรอมที่จะทํางาน 

วัตถุประสงคของการจัดตารางผลิตนี ้คือ จัดตารางการผลิตใหไดเวลาการไหลของ
งานโดยเฉลี่ยมีคาต่ําที่สุด 

 
2.3.8.2.  เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย (Mean Lateness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาสายของงานใน

ระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที ่2.7 

 ∑
=

=
i

1j
jL*

n
1L     (2.7) 

 
โดย Lj = Cj - dj 
 Lj หมายถงึ ระยะเวลาทีง่านเสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน j 
 Cj หมายถงึ เวลาที่การทาํงาน j เสร็จสิ้น 
 dj หมายถงึ เวลาที่กาํหนดสงงาน j 

  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี ้คือ จัดตารางผลิตใหมีเวลาสายของงาน
โดยเฉลี่ยต่ําทีสุ่ด 

 
2.3.8.3. เวลาลาชาของงานโดยเฉลีย่ (Mean Tardiness) หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของงาน

ในระบบ สามารถหาคาไดตามสมการที ่2.8 

  ∑
=

=
n

1j
jT*

n
1T     (2.8) 

 
โดย Tj = คามากทีสุ่ดระหวาง {0, Lj} 
 Lj หมายถงึ ระยะเวลาทีง่านเสร็จกอนหรือหลังเวลากําหนดสงงาน j 

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี ้ คือ จัดตารางผลิตใหมีเวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด 

 
2.3.8.4. จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) หมายถงึ จํานวนงานที่สงมอบไมทนัตาม

กําหนดสงมอบ สามารถหาคาไดตามสมการที ่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 

  วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้ คือ จัดตารางการผลิตใหไดจํานวนงาน
ลาชาที่นอยทีสุ่ด 

 
2.3.9. การควบคุมตารางการผลิต  (Scheduling Control) 

 
 การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาของงานเพื่อให
เจาของหรือผูควบคุมสามารถมองเห็นไดอยางแจมแจงถึงผลงานทีท่ําไดจะไดทราบถึงอัตรา
ความกาวหนาของงานทีท่ําไดเมื่อเทียบกบังานที่ไดวางแผนไว  การควบคุมปริมาณการผลิตเปน
กิจกรรมที่เกิดขึ้นหลงัจากที่ไดทีการวางแผนการผลิตเรียบรอยแลว และอยูในชวงทีก่ารผลิตกําลงั
ดําเนนิอยูจนกระทั่งเสร็จเรียบรอยตามแผน  การที่จะทาํใหกิจกรรมดานการควบคุมตารางการผลติ
ไดผลสําเร็จตามเปาหมาย จะตองประกอบดวยขั้นตอนสําคัญดังนี ้

1. การบันทึกและรวบรวมขอมลูที่เกี่ยวของกบัความกาวหนาของงาน 
2. วิเคราะหความกาวหนาของงาน  โดยเปรยีบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว สําหรับเทคนิคที่

ใชในการวิเคราะหความกาวหนาของงานมดีวยกนัหลายวิธี เชน แผนภูมิของแกนต 
3. ดําเนนิการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจาํเปน ซึง่จะ

นําไปสูเปาหมายที่ตองการ 
4. วิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลงัจากเสร็จสิ้นงานการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนาและ

ปรับปรุงการวางแผนและปรบัปรุงการวางแผนและควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูง
ยิ่งขึ้น 

เมื่อผลจากรายงานและตรวจสอบความกาวหนาของงาน พบวาผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงผิดพลาด
ไปจากแผนทีก่ําหนดไว ผูควบคุมจะตองหาสาเหตุของขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นและทําการแกไขและ
ปรับปรุงตารางการทํางานใหม เพื่อใหทนัตามความตองการที่ไดกําหนดไว ซึง่ในการแกไขอาจทํา
ไดดังนี้ 

1. จัดตารางการทํางานลวงเวลา 
2. เพิ่มกะในการทํางานพิเศษ 
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3. โอนงานบางสวนใหแกผูรับเหมารายอื่นรับไปทํา 
4. ในกรณีทีว่ัสดุขาดแคลน อาจทําการเรงกําหนดการสงของเขามาใหเร็วขึ้น 
5. จัดหาคนทาํงานเพิ่ม 
6. จัดหาเครื่องมอืเครื่องจักรเพิม่ หรือหาเครื่องจักรทีม่ีประสิทธิภาพสูงกวา 

กิจกรรมของการควบคุมและติดตามความกาวหนาเปนกิจกรรมที่ตองทําอยางตอเนือ่งและ
ตลอดไป ตราบเทาทีก่ารผลิตยังคงดําเนนิอยู  และเปนสวนสําคญัที่จะทําใหการผลิตสามารถ
ดําเนนิไปไดอยางมีประสิทธภิาพ ตลอดจนมีผลทาํใหไดรับความเชื่อถอืจากลูกคามากยิง่ขึ้น 
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2.4. งานวจิัยที่เกีย่วของกับการจัดตารางการผลิต 
 

Wiers (1995) งานวิจัยนี้ไดนําเสนอรูปแบบของการจัดตารางการผลิต ซึ่งแสดงถึง
ชองวางระหวางทฤษฎีและการนําไปใชในการจัดตารางการผลิตจริง โดยระบุวาถึงแมวาจะมี
เทคนิคตางๆในการจัดตารางการผลิตอยูมากมาย การจัดตารางการผลิตก็ยังเปนการตัดสินใจที่
ขึ้นอยูกับพนักงานผูจัดตารางในหลายๆบริษัท ในสวนของขอมูลนําเขา ขอมูลนําเขาของการจัด
ตารางการผลิตมาจากฟงกชันในการวางแผน เชน MRP ในสวนของการจัดตารางการผลิตก็จะหา
วาจะผลิตของใดเวลาใด ในลําดับการผลิตอยางไร หลังจากนั้นผลจากฟงกชันการจัดตารางก็จะ
ถูกสงตอไปที่สวนปฏิบัติการ ในสวนของเทคนิคการจัดตารางการผลิตสามารถแบงออกเปน 2 
แบบ แบบที่ 1 คือ Work-Order Characteristics ซึ่งใหความสําคัญกับคุณสมบัติของงานนั้นๆ ซึ่ง
กฎที่ใชคือ Priority Dispatching Rules ตัวอยางเชน SPT (Shortest Processing Time) แบบที่ 2 
คือ Scheduling Characteristics ซึ่งจะแจกแจงตารางที่เปนไปไดทั้งหมดและเลือกตารางที่ดีที่สุด
ตมขอกําหนด ตัวอยางเชน Branch and Bound และ Mathematical Programming จากผลการ
ทดลองเบื้องตนแสดงวา เทคนิคการจัดตารางแบบ Scheduling Characteristics จะสรางตารางที่
มีลักษณะดอยกวาเทคนิคแบบ Order Characteristics อยางไรก็ตาม เทคนิคแบบ Priority 
Dispatching Rule ก็มีลักษณะที่ไมสมบูรณนัก และมีผลที่ตางจาก Optimal Solution อยู ดังนั้น
จึงควรจะมีการเปรียบเทียบในการเลือกวิธี โดยดูที่ความซับซอนและสิ่งรบกวนที่เกดิขึ้นไดในสวน
ปฏิบัติการ กับความสามารถของทรัพยากรระบบในการใชเทคนิคชั้นสูงในการจัดตาราง 
 
 Gratch และ Chien (1996) งานวิจัยนี้ไดศึกษาการประยุกตใช Adaptive Problem-
Solving ในการจัดตารางการสื่อสารผานดาวเทียม ในการจัดตารางนี้ความรูเฉพาะดานที่ตองการ
จะเปนไปในลักษณะของการแกไขปญหาทั่วไปที่มีการควบคุมที่ยืดหยุนได ในสวนนี้ระบบของการ
เรียนรูจะแสดงวิธีการทางฮิวริสติคที่เปนไปไดและเหมาะสมที่สุดที่จะใชในการจัดตาราง ซึ่งปญหา
ตางๆที่ตองมีการจัดตารางนี้จะมีการกระจายของสวนประกอบและมีการปรับเปลี่ยนอยูเสมอ ใน
การทดลองไดใชการกระจายของปญหาที่ขึ้นกับความตองการของภาระงานจริง ซึ่งแสดงใหเห็นวา
วิธีการดังกลาวสามารถลดเวลาในการจัดตาราง และเพิ่มเปอรเซ็นตของปญหาที่สามารถแกไขได
ในสภาวะที่มีทรัพยากรของระบบอยูอยางจํากัด 
 
 Bierwirth และ Mattfeld (1999) ง านวิ จั ย นี้ ไ ด ศึ กษากา รจั ดตา ร า งกา รผลิ ต ใน
สายการผลิตแบบตามสั่ง ในสภาวะการผลิตแบบไมมีขอจํากัด ทั้งนี้ผูวิจัยไดใชวิธีแบบ Genetic 
Algorithm ในการจัดตารางการผลิต โดยวิธีการนี้ไดถูกนําไปทดสอบในสภาวะแบบพลวัตรภายใต
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สถานการณที่มีภาระงานตางๆกัน จากการทดสอบแสดงถึงความมีประสิทธิภาพสูงของวิธีการ
ดังกลาว ซึ่งมีผลทําใหตารางการผลิตมีการปรับปรุงคุณภาพที่ดีขึ้นมาก นอกจากนี้เทคนิคนี้ไดถูก
นํามาทดสอบในการจัดตารางการผลิตและปรับตารางการผลิตในสภาวะการผลิตแบบไมมี
ขอจํากัด ซึ่งผลการทดสอบแสดงวาวิธีการแบบเดิมของการควบคุมการผลิตใหผลที่ดีในตนทุนที่
สามารถยอมรับได 
 
 Powell (2000) งานวิจัยนี้ไดศึกษาปญหาการจัดตารางการผลิต โดยสรางแบบจําลอง
ของปญหาที่ซับซอน ซึ่งตองการการตอบสนองและความเขาใจของพนักงานที่มีภูมิหลังและ
ประสบการณตางๆกัน ในอันที่จะผสมผสานความถนัดของพนักงานแตละคนเขาดวยกันอยาง
เหมาะสม เพื่อใหสามารถรวมกันแกไขปญหาที่ซับซอนได แตสิ่งที่สําคัญที่สุดที่จะทําใหการทํางาน
สามารถผสมผสานไปในทางเดียวกันไดก็คือการที่เราสามารถที่จะระบุกระบวนการสื่อสารใหได ใน
งานวิจัยนี้จะเนนไปที่ความสําคัญของภาษาซึ่งแสดงออกมาในการอภิปรายโดยพนักงานกลุม
หลักๆ 4 กลุม ผลของการทดสอบแสดงถึงภาษาที่ใชวาสามารถบอกถึงสภาพของปญหาไดถูกตอง
ตางกัน ในที่นี้ผูวิจัยไดเสนอแนะวิธีการปรับปรุงและแกไขปญหาของความเขาใจโดย เร่ิมตนสราง
แบบจําลองงายๆซึ่งแสดงจุดเริ่มตนของสวนระบุปญหา พัฒนาแบบจําลองใหผูใชสามารถปอน
ขอมูลได และออกแบบใหมีซอฟแวรที่สามารถปรับปรุงไดงาย โดยสรุปแลวงานวิจยันี้มีจุดประสงค
ในการแสดงถึงปญหาของการสื่อสารเพื่อจัดตารางการผลิต ซึงเมื่อทําโดยมนุษยแลวจะสงผลให
เกิดปญหาตามมาอีกมากมาย เนื่องจากความผิดพลาดทั้งหลายทั้งจากตัวพนักงานเองและ
ขอจํากัดดานการสื่อสาร ดังนั้นจึงควรมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาเพื่อชวยในการจัด
ตารางใหมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 
 
 Weng (2000)  งานวิจัยนี้ไดศึกษาการจัดตารางการผลิตแบบสายงานตอเนื่องโดยมี
จุดประสงคในการใหเวลาไหลของงานเฉลี่ยนอยที่สุด ซึ่งกําหนดใหมี buffer ในปริมาณจํากัด
ระหวาง 2 เครื่องจักรที่ทํางานตอเนื่องกัน ซึ่งในการจัดตารางแบบเดิมจะกําหนดใหมีขนาด buffer 
ที่ไมจํากัด ในที่นี้ผูวิจัยไดเสนอวิธีการ NEH เพื่อใชในการสรางตารางการเปลี่ยนลําดับในข้ันตน ซึ่ง
จะทําการปรับปรุงตอโดยวิธี tabu search ผลการทดลองสรุปไดวามีการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญ
เมื่อใช tabu search มาชวยในการปรับปรุงตาราง และไมมีความจําเปนที่จะมี buffer มากกวา 4 
ชิ้นระหวางเครื่องจักร 2 ตัวที่ทํางานตอเนื่องกัน 
 

Crama (2001) งานวิจัยนี้ไดศึกษาเกี่ยวกับทฤษฎีการจัดตารางการผลิตโดยสราง
แบบจําลองการวางแผนและจัดตารางการผลิตในสภาวะการผลิตแบบอัตโนมัติ ซึ่งประกอบดวย
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รูปแบบหลากหลายที่ไมพบในแบบจําลองที่พัฒนามาจากระบบการผลิตแบบเดิม ตัวอยางเชน
แบบจําลองของรูปแบบการผลิตแบบอัตโนมัติจะตองมีการพิจารณาถึงขอจํากัดของอุปกรณ ซึ่ง
สะทอนความเปนไปไดที่เคร่ืองจักรตัวหนึ่งๆจะใชอุปกรณประกอบที่ตางกันเพื่อที่จะดําเนินการ
ผลิต โดยตั้งขอบังคับดวยขอจํากัดของขนาดอุปกรณนั้นๆ แบบจําลองเหลานี้มักจะถูกกําหนดใหมี
ระบบการเคลื่อนยายวัตถุดิบที่สามารถยืดหยุนได ซึ่งจะตองมีการจําแนกกิจกรรมตามการทํางาน
ของเครื่องจักร เพื่อที่จะใหอรรถประโยชนของระบบสูงสุด ในงานวิจัยนี้ผูวิจัยไดอธิบายถึงการ
ผสมผสานของปญหาที่จะทําการ optimize ใน 2-3 รูปแบบของงานที่นําเสนอ โดยเนนไปที่
ความสัมพันธของปญหากับแบบจําลองที่มีการควบคุมในระยะไกล และระบุจํานวนของปญหาที่
สามารถรับมือไดดวย 
 
 OptAmaze Group (2001) งานวิจัยนี้เกี่ยวของกับการสรางซอฟแวรที่จะใชในการ
จัดตารางการผลิต โดยมีที่มาคือการผลิตในปจจุบันมีปจจัยการแขงขันจํานวนมากซึ่งมีผลตอการ
จัดตารางการผลิต ดังนั้นการจัดตารางเวลาจะตองมีการ tradeoff อยูเสมอๆ ผูจัดตารางจึงจําเปน
ที่จะตองเขาถึงตัวเลือกตางๆ เพื่อที่จะพิจารณาหาตารางที่ดีที่สุดที่ตรงกับจุดประสงคขององคกร 
นอกจากนี้ยังมีจุดประสงคที่จะลดเวลาในการคํานวณและลดความซับซอนของแผนการผลิต 
โปรแกรมนี้ประกอบดวยสวนระบุขอมูลนําเขา และการแสดงผลที่ไดจากระบบ ซึ่งขอมูลนําเขาจะมี
ตัวแปรตางๆ เชน ศูนยรวมของสถานีงาน ศูนยรวมของเครื่องจักร สายการผลิต คุณสมบัติของ
เครื่องจักร และรูปแบบการจัดสง เปนตน ทั้งนี้โปรแกรมนี้จะสรางตารางการผลิตตามจุดประสงค
ตางๆกัน เชน เวลาสูญเสียในการเปลี่ยนผลิตภัณฑ ตนทุนสงมอบ ตนทุนเก็บคงคลัง การผลิต
ลาชา สมดุลการผลิต และอื่นๆ แตโปรแกรมดังกลาวนี้ยังขาดการระบุขอจํากัดตางๆที่จะ
เปลี่ยนแปลงไดตามแตละองคกร ซึ่งอาจจะมีขอจํากัดที่ตางกัน 
 
 Liu, Li, Xie และ Dong (2002)  งานวิจัยนี้ไดศึกษาเกี่ยวกับปญหาการจัดตารางการ
ผลิตในสายการผลิตแบบการไหลของสายงานผสม โดยมีขอจํากัดใหไมมีการรองาน กระบวนการ
ผลิตประกอบดวย 2 สถานีงาน ซึ่งระบุใหสถานีงานแรกมีเครื่องจักรเพียง 1 ตัว ในการทดลองมี
การใช 4 วิธีในการจัดตารางการผลิต ซึ่งวิธีที่เสนอในงานวิจัยนี้คือ Least Deviation Algorithm 
(LD) ซึ่งสามารถเรียงขอมูลและหาเวลาเริ่มผลิตไดพรอมกัน ในการทดสอบวิธีการตางๆมีการ
ทดสอบทั้งแบบ Worst Case Performance Analysis และ Average Case Performance 
Analysis ซึ่งจะสรางตัวเลขสําหรับเวลาที่ใชผลิตจาก Uniform และ Normal Distribution แลว
วัดผลโดยเปรียบเทียบคา Makespan ที่ดีที่สุด ผลที่ไดจากการทดลองคือ Algorithm J และ LD 
ดีกวาอีก 2 วิธี และ Algorithm L ดีกวา D เล็กนอย สําหรับ Algorithm J และ LD ในกรณีที่เวลา
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ผลิตทั้ง 2 สถานีงานมาจากการกระจายรูปแบบตัวกันคือแบบ I1, I2, I5 และ I6  Algorithm J จะ
ใหผลที่ดีกวา ในขณะที่กรณีที่เวลาผลิตเกี่ยวพันกับจํานวนเครื่องจักร Algorithm LD จะใหผลที่
ดีกวา ซึ่งกรณีดังกลาวนี้มักจะเปนสวนที่นาสนใจในสถานการณจริง แตงานวิจัยนี้ยังมขีอดอยคือ 
มีการพิจารณาเฉพาะกรณีที่มี 2 สถานีงานเทานั้น ซึ่งไมคอยมีในสถานการณจริง นอกจากนี้ยังมี
การกําหนดใหสถานีงานหนึ่งมีเครื่องจักรเพียงตัวเดียว ซึ่งในกรณีจริงอาจมีเครื่องจักรมากกวาได 
และมีการพิจารณาเฉพาะในสวนของ Makespan เทานั้น ซึ่งในกรณีทั่วไป เปาหมายของโรงงาน
อาจจะไมไดอยูที่ Makespan อยางเดียว 
 
 Mohring, Schulz, Stork และ Uetz (2002)  งานวิจัยนี้ไดศึกษาการจัดตารางการ
ผลิตของโครงงานที่มีการจัดตารางการผลิตโดยคํานึงถึงขอจํากัดของขั้นตอนการทํางานกอนหลัง 
เพื่อที่จะสามารถบรรลุถึงวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิตโดยคํานึงถึงขอจํากัดทางทรัพยากร 
งานที่ทําจะตองคํานึงถึงแหลงทรัพยากรที่สามารถขาดแคลนไดดวย ในงานวิจัยนี้ไดใชวิธี 
Lagrangian Relaxation ในการจัดการขอมูลดานเวลาที่เปน Integer Programming และใช
วิธีการจัดตารางแบบ Relaxation-Based List Scheduling เพื่อที่จะปรับแนวคิดในวิธีการ
ประมาณคาในปจจุบันใหเขากับปญหาการจัดตารางของเครื่องจักร วิธีที่ใชในงานวิจัยนี้เรียกวา 
Minimum Cut Computation ซึ่งใชวิธี List Scheduling มาประกอบดวย การศึกษานี้ครอบคลุม
ไปถึงขอจํากัดในดานตางๆในปญหาการจัดตารางการผลิตของโครงงาน โดยขึ้นอยูกับเซ็ตขอมูล
ตางๆรวมถึงขอกําหนดของปญหาจากการวางแผนผลิต จากการทดสอบพบวาปญหาการจัด
ตารางการผลิตที่มีขอกําหนดเกี่ยวกับตนทุนที่แปรผันตามเวลาเริ่มผลิตสามารถแกไขไดรวดเร็วขึ้น 
นอกจากนี้ยังมีการแกปญหาโดยใช Lagrangian Relaxation ประกอบกับแนวคิดของ α-
completion times ซึ่งจะใหตารางการผลิตที่ดีในอัตราสวนที่เพิ่มข้ึน และจากผลการทดสอบ
ตารางการผลิตพบวาการใชวิธีดังกลาวนี้ สามารถเสนอแนวทางในการ tradeoff ระหวางคุณภาพ
ของการแกปญหากับความพยายามที่ตองใชในการแกปญหาไดดวย   
 

สมชาย สงวนศักดิ์ (2532) งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการวางแผนการผลิตสินคา
หลายชนิดและมีขั้นตอนการผลิตหลายขัน้ตอนซึง่แตกตางกนั โดยใชโรงงานเฟอรนิเจอรไม
ยางพาราเปนโรงงานตัวอยาง วทิยานพินธนีม้ีวัตถุประสงคที่จะออกแบบระบบวางแผนการผลิต
สินคาหลายชนิดเพื่อที่จะสามารถเพิ่มผลผลิตได ผลการศึกษาทําใหชิน้งานไหลไปในสายการผลติ
อยางตอเนื่อง ลดจํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของ
เครื่องจักร สามารถสงสนิคาไดตามเวลาทีก่ําหนด ปริมาณผลผลิตและยอดขายเพิม่ข้ึน จากขอมูล
ยอดขายเดือนตุลาคม 2531 เปนจาํนวนเงนิ 3,411,601 บาท และในเดือนมกราคม 2532 เพิ่มข้ึน
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เปน 5,684,481 บาท และยังชวยลดความสูญเสียทางการผลิตไดอีกดวย สรุปไดวาระบบการ
จัดการกําหนดการผลิตที่พฒันาขึน้นี ้ สามารถที่จะเพิม่ผลผลิตใหกบัโรงงานได และยังอาจเปน
แนวทางในการผลิตใหสินคาประเภทอื่นๆดวย 
 

วสันต ฐิติภูมเิดชา (2539) งานวิจยันี้ไดสรางระบบการจัดลําดับการผลิตพีวีซีคอม
พาวดเกรดสายเคเบิล ระบบนี้ใชวิธฮีิวริสติกโดยใชเกณฑการใชสอยเครื่องจักรในการผลิต เวลา
เฉลี่ยในการสงสินคาไมทนักําหนด และปริมาณสินคาเสียเนื่องจากการจัดลําดับการผลิตผิด
ขอกําหนด โดยระบบนี้ไดพฒันาขึน้บนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร แบบจําลองการจดัลําดับการผลิต
ที่สรางขึน้มพีืน้ฐานจากประสบการณของผูเชี่ยวชาญและขอจํากัดตางๆ ในทางปฏิบัติ ในการ
ทดสอบระบบดวยการนําไปเปรียบเทียบกบัการปฏิบัติงานในอดีต พบวาการจัดลําดับ ดวยระบบนี้
สามารถเพิ่มเวลาการใชสอยเครื่องจักร ลดเวลาเฉลี่ยในการสงสินคาไมทันกําหนด และปริมาณ
สินคาเสียเนื่องจากการจัดลาํดับการผลิตผิดขอกําหนด โดยไมตองพึง่การใชทักษะและวิจารญาณ
ของผูจัดลําดับการผลิต 
 

ปยมาภรณ   ชมสุวรรณ (2540)  งานวจิัยนี้ไดศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนที่มี
ตอการจัดตารางการผลิต โดยพิจารณาในกรณีของเครื่องจักรเสีย ซึง่พิจารณาถงึสาเหตุของการ
เกิดเครื่องจักรเสียในดานเวลา คือ ความถี่ เวลา และชวงเวลาที่เกดิ เพื่อที่จะบรรลุวัตถุประสงค
ดังกลาวผูวิจยัไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรข้ึน ซึง่มีโครงสรางประกอบไปดวย สวนของขอมูลที่
ตองการสําหรบัการจัดตาราง สวนของการจัดตาราง สวนของการเปลี่ยนตาราง และสวนของการ
แสดงผล อีกทัง้สามารถจัดตารางแบบโตตอบและวิเคราะหการเกิดเครื่องจักรเสีย ทีม่ีผลตอการจัด
ตาราง โดยใหผูจัดตารางพจิารณาจากประสิทธิภาพ ของการจัดตารางแตละครั้ง ในสวนของการ
แสดงผลของการจัดตารางแสดงเปน Gantt Chart และวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางเปนการ
ไหลของงานโดยเฉลี่ย การสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาทีง่านลาชาโดยเฉลี่ย จาํนวนงานลาชาโดย
เฉลี่ยและอัตราการใชเครื่องจักรโดยเฉลี่ย จากผลของการทดสอบโปรแกรมนี้กับกรณีศึกษาพบวา 
กฎเกณฑที่เหมาะสมในการนํามาใชในการจัดตารางและการเปลี่ยนตาราง คือ SMT, SPT, EDD 
และ SLACK อีกทั้งสามารถพัฒนาโปรแกรมนี้เพื่อใชเปนเครื่องมือ ในการจัดตาราง/เปลี่ยนตาราง
การผลิตในระบบการผลิตจริงไดตอไป 
 

จาตุรัตน รกัษาแกว (2541) งานวิจยันี้ไดเสนอแนะระบบการกําหนดงานการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตน้ํามนัหลอล่ืน ซึ่งมสีวนประกอบหลักที่สําคัญอยู 2 สวนคือ สวนของระบบ
ฐานขอมูลและสวนของระบบการกําหนดงานการผลิต ขอมูลจากระบบฐานขอมูลจะชวยสนับสนนุ
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ระบบการกาํหนดงานการผลติในดานขอมลูตางๆ ที่เกีย่วของ การกําหนดงานการผลิตจะดําเนิน
ตามรูปแบบของทฤษฎีการวางแผนการผลิตและทฤษฎกีําหนดงานการผลิต โดยไดนําระบบ
คอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผนกาํหนดงานการผลิตเพื่อลดเวลาในการวางแผนและความ
ซับซอนของขอมูลในการคํานวณ ซึ่งจากแผนการกาํหนดงานการผลิตที่ไดจัดทําจะชวยใหการ
กําหนดงานการผลิตในแตละสัปดาหเปนไปอยางถูกตองตรงตามความตองการการผลิต โดยมี
ปริมาณการผลิตที่สอดคลองกับพืน้ที่จัดเก็บที่กาํหนดอยางเหมาะสม รวมทั้งระบบฐานขอมูลที่เปน
ระเบียบถูกตอง สะดวกรวดเร็วในการคนหาและปรับปรุงเปลี่ยนแปลง 
 

นพดล นิ่มระวี (2542) งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงการทํางานของพนักงาน
วางแผนการผลิตบนโปรแกรมควบคุมการผลิตหลักในสวนของการจัดทําตารางการผลิต เนื่องจาก
โปรแกรมที่นาํมาใชกับโรงงานตัวอยางไมสนับสนนุในการจัดทําตารางการผลิต ดังนั้นจงึสราง
โปรแกรมเสริมข้ึนมาเพื่อลดปญหาทีเ่กิดขึ้นและสนับสนุนในการทํางาน ดานการวางแผนการผลิต
โดยไมกระทบตอโปรแกรมควบคุมการผลติหลัก โดยการนําทฤษฎีการจัดวางตารางการผลติแบบ 
EDD มาประยุกตใชรวมกับขอกําหนดของโรงงานตัวอยาง เชน การผลิตสินคาชนิดเดียวกนัเพื่อลด
คาใชจายเพื่อเพิ่มประสทิธิภาพในการทํางาน ติดตาม ตรวจสอบความคืบหนาของทาํงาน ผลจาก
การนาํโปรแกรมเสริมมาชวยในการทํางานของพนักงานวางแผนการผลิตพบวาสามารถลดเวลาใน
การวางแผนการผลิตลงได และสามารถจดัเตรียมตารางการผลิตไดทนัตอการใชงาน และสามารถ
ติดตามสถานภาพของระบบผลิตตามสถานภาพของระบบผลิตไดอยางทันเหตุการณ 
 

ปรีชา เลาบุญลือ (2542)  งานวิจัยนี้ไดศึกษาเกีย่วกับการพัฒนาระบบการจัด
ตารางการผลติ ในกรณีศกึษาที่เปนโรงงานฟอกยอมและตกแตงสําเร็จผายืด ซึง่ประกอบดวย
หลายขัน้ตอนในกระบวนการผลิต และในแตละกระบวนการประกอบดวยเครื่องจกัรจํานวนมาก 
ซึ่งเครื่องจักรมีทั้งที่มีคุณสมบัติเหมือนกนัและแตกตางกัน โดยในปจจุบนัการจัดตารางการผลิต
จําเปนตองอาศัยประสบการณ ของผูจดัโดยไมมีแบบแผนที่ชัดเจน เปนผลทําใหเกิดปญหา
มากมายกลาวคือ ปริมาณงานในแตละขัน้ตอนการผลติเกิดความไมสมดุล มีสินคาระหวางผลิตรอ
การผลิตอยูในปริมาณสูง มคีวามไมเปนระเบียบในสวนการผลิต ทาํใหเกิดความสญูเสียอยางมาก
ในระบบการผลิต อันเนื่องมาจากความบกพรองนี้ และทําใหระยะเวลาการผลิตลาชา ระบบการจัด
ตารางการผลติที่ไดพัฒนาขึน้นี้ใชหลักคิดในการจาํแนกแยกแยะ ซึ่งตั้งอยูบนพื้นฐานของขอจํากัด
ทางการผลิต และการคนหาแบบจาํแนกแยกแยะ โดยการนาํการจัดกลุมและกฎการดิสแพทชิ่ง 
(Dispatching rule) เปนหลักการที่สําคญัในการจัดตารางการผลิต และฐานขอมูลที่เกีย่วของได
ถูกพัฒนาข้ึน เพื่อสนับสนนุในการจัดแผนการผลิตนี ้ ถึงแมวาวธิีการจัดทําตารางที่ไดพัฒนาขึ้นนี้
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จะไมสามารถรับประกันไดวาจะกอใหเกิดผลที่ดีที่สุด แตก็แสดงใหเหน็ถงึการพัฒนาขึ้นไดอยาง
ชัดเจน การเปรียบเทียบระบบการผลิตระหวางวิธทีี่ไดพฒันาขึน้นี ้กับวิธีทีม่ีอยูกอนนั้นแสดงใหเหน็
วา ระยะเวลาในการผลิตนัน้ลดลงอยางเห็นไดชัด การใชประโยชนจากเครื่องจักรและคุณภาพของ
ผลิตภัณฑก็มีเพิ่มข้ึน อีกทัง้ลดปริมาณการรอของสินคาระหวางผลิตในสวนของการตกแตงสําเร็จ 
และถึงแมจะไมไดวัดแตการลดลงของวัตถดุิบ ที่เกบ็ไวก็เห็นไดอยางชัดเจน 
 

สมโภชน แซนา (2542)  งานวิจัยนี้ไดศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนและหาวิธีการ
จัดการกับความไมแนนอนที่เกิดขึ้น โดยมคีวามไมแนนอนที่ศึกษาทั้งหมด 8 ประเภทคือ การเพิม่
งาน การยกเลิกงาน การเพิ่มจํานวนการผลิต การลดจํานวนการผลิต การขาดแคลนวัตถุดิบ 
พนักงานหยุดงาน การเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วขึ้น และการเลื่อนเวลาสงมอบใหชาลง ตัววัดผลที่ใช
ในการประเมนิประสิทธิภาพของตารางการผลิตมี 5 ตัว ไดแก เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลา
สายของงานโดยเฉลี่ย เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จํานวนงานลาชา และอัตราการใชงาน
เครื่องจักร งานวิจยันี้แบงการทดลองทั้งหมดออกเปน 3 การทดลอง ประกอบดวย การศึกษาการ
จัดตารางการผลิตโดยปราศจากความไมแนนอน การศึกษาผลกระทบของความไมแนนอน และ
การศึกษาหาวธิีการจัดการกบัความไมแนนอน การศึกษาการจัดตารางการผลติโดยปราศจาก
ความไมแนนอน เปนการศึกษาหากฎและวิธีการจัดตารางการผลติที่ใหประสิทธิภาพตารางการ
ผลิตที่ดี จากการศึกษาพบวากฎและวิธีการจัดตารางการผลิตเปนปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพ
ของตารางการผลิต กฎและวิธีจัดตารางการผลิตที่ใหประสิทธิภาพของตารางการผลิตโดยรวมดี 
คือ กฎ SMT ดวยวธิีจัดตารางการผลิตแบบ Non-delay จากการศึกษาผลกระทบของความไม
แนนอน 8 ประเภทขางตนพบวา เมื่อเกิดความไมแนนอนประเภทเพิ่มงาน การเพิ่มจาํนวนการผลิต 
การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงาน และเลื่อนเวลาสงมอบงานใหเร็วขึ้น จะสงผลกระทบให
ประสิทธิภาพตารางการผลติโดยรวมเลวลง สวนการยกเลิกงาน การลดจํานวนการผลิต และเลื่อน
เวลาสงมอบงานใหชาลง จะสงผลกระทบใหประสิทธภิาพตารางการผลิตโดยรวมดีข้ึน สําหรบั
การศึกษาหาวธิีจัดการกับความไมแนนอน จะพิจารณาจากวธิีการจัดการกับความไมแนนอน 4 วิธี 
ไดแก การจัดตารางการผลติใหมโดยใชกฎ LWKR, SMT, STPT ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ 
Non-delay และการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ จากการศึกษาพบวาเมื่อมีความไมแนนอนทัง้ 
8 ประเภทเกิดขึ้น วิธีจัดการกับความไมแนนอนทัง้ 4 วิธี ใหประสิทธภิาพตารางการผลิตโดยรวมดี
ขึ้น วิธกีารทัง้หมดมีประสิทธิภาพในการจดัการกับความไมแนนอนไมแตกตางกนั โดยปจจัยที่มผีล
ตอการทดลองนี้คือปจจัยดานประสิทธิภาพของตารางการผลิตกอนเกดิความไมแนนอน 
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กนกพร ศรีปฐมสวสัด์ิ (2543) งานวิจยันี้ไดเสนอระบบสนบัสนุนการตัดสินใจ ในการ
วางกําหนดการผลิตหลัก ซึ่งเปนสวนหนึง่ของการวางแผนการผลิต ของโรงงานผลิตกระดาษ
คราฟท ระบบสนับสนนุการตัดสินใจนี้ถกูพัฒนาขึน้บนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร โดยใชภาษา 
Microsoft Visual Basic 6.0 และ Microsoft Access 97 โดยใชวิธีการจัดรูปแบบปญหาใหอยูใน
รูปแบบปญหาทางการขนสง จัดเรียงลาํดับการผลิตตามประเภทของผลิตภัณฑ ใหมีการสูญเปลา
นอยที่สุด ทําการคํานวณผลลัพธเบื้องตนโดยวิธีโดยประมาณของโวเกล คาํนวณผลลพัธตาม
เปาหมายดวยวิธีของโมได ซึง่วิธกีารดังกลาวเปนวธิีการในการหาผลลพัธคาที่เหมาะสมที่สุด โดยมี
เปาหมายเพื่อการจัดกําหนดการผลิตหลกัใหมีตนทนุรวมต่ําสุด หลังจากนัน้ไดทําการทดสอบ
ระบบที่สรางขึ้น โดยใชขอมลูในอดีตของโรงงานตัวอยาง และนาํไปทดลองใชงานจริง ระบบที่ได
สามารถชวยลดตนทุนการผลิตรวมที่เกิดขึน้จากการวางกําหนดการผลิตหลักในแตละเดือนได
ประมาณ 1.2 ถึง 9.3 ลานบาท ทําใหมีระบบขอมูลสนับสนนุการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพ 
นาเชื่อถือ ลดความตองการทางดานทักษะของผูวางแผน ลดระยะเวลาในการวางแผน และมีความ
คลองตัว สามารถปรับเปล่ียนแผนไดอยางรวดเร็ว ซึ่งชวยใหผูบริหารสามารถใชเปนขอมูล
สนับสนนุการตัดสินใจในการผลิตไดอยางทันทวงท ี

 
ชัชพล มงคลกิ (2543) งานวิจยันี้ไดเสนอวิธกีารจัดตารางการผลติแบบโตตอบและ

สรางโปรแกรมคอมพิวเตอรซึ่งใชวิธกีารจดัตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชวธิีบรานชแอนด
บาวดโดยไมมกีารคํานวณยอนกลับดวยวธิีการหาโลเวอรบาวดแบบใหมที่เสนอ วิธกีารหาโลเวอร
บาวดแบบใหมพัฒนามาจากวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบเดิมเพื่อใหสอดคลองกับวตัถุประสงคของ
อุตสาหกรรมที่เปนกรณีศึกษาคือ การลดปญหาการสงมอบงานลาชา ในการทดลองเพื่อวิเคราะห
หากฎและวิธกีารจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมพบวา กฎการจัดตารางการผลิต วธิีการจัดตาราง
การผลิต และปจจัยรวมระหวางกฎและวิธกีารจัดตารางการผลิต เปนปจจัยทีม่ีผลตอประสิทธิภาพ
ของตารางการผลิต กฎและวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใหประสิทธภิาพของตารางการผลิต
โดยเฉพาะวัตถุประสงคในการลดจํานวนงานลาชาและเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย คือ วธิีการจัด
ตารางการผลติแบบแอคทีฟโดยใชวิธีบรานชแอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอนกลับดวยวิธกีาร
หาโลเวอรบาวดแบบใหมที่เสนอ ในการศกึษาปจจัยทีม่ผีลกระทบตอเวลาในการจัดตารางการผลิต
โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ผูวจิัยออกแบบและพัฒนาขึน้พบวา กฎและวิธีการจดั
ตารางการผลติ จํานวนขั้นตอนการทาํงาน และปจจัยรวม เปนปจจัยทีม่ีผลตอเวลาในการจดั
ตารางการผลติ และจากการวิเคราะหความไวของเวลาในการจัดตารางผลิตพบวา เวลาในการจัด
ตารางการผลติมีความไวตอการเปลี่ยนแปลงจํานวนขั้นตอนการทํางาน อยางไรก็ตามวธิีการจดั
ตารางการผลติแบบใหมที่เสนอสามารถนําไปใชในอุตสาหกรรมที่เปนกรณีศึกษาได เนื่องจากเวลา
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ในการจัดตารางการผลิตของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตอยูในชวงที่ยอมรับได สําหรับ
การศึกษาเปรียบเทียบวิธกีารจัดตารางการผลิตแบบใหม ที่เสนอกับวิธีการจัดตารางการผลิต
แบบเดิมของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา โดยใชขอมูลจากการผลิตจริงในเดือนธนัวาคม 2543 พบวา 
เมื่อจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิต โดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบใหมที่
เสนอทาํใหไดตารางการผลติซึ่งมีจํานวนงานลาชา และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลดลงจาก
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 55.56% และ 63.31% ตามลําดับ 
 

สุรสทิธิ์ โสภณชัย (2543)  งานวจิัยนี้ไดศึกษาระบบการจัดตารางการผลิตเพื่อหาวิธีการ
จัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ พรอมทั้งจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจดัตารางการผลิต
ชิ้นสวนแมพมิพในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต ในการทดลองเพื่อหาวิธกีารจัดตารางการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพสอดคลองกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิตคือใหคาเวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด ไดนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิตแบบตามสั่งมาประยกุตใชดวยวธิีการ
สรางตารางการผลิตแบบนอนดีเลยรวมกับวิธีการเชิงฮวิริสติก โดยนําเอากฎเกณฑฮวิริสติก 5 วิธี 
ไดแก EDD SLACK SLACK/RO SMT SPT มาทาํการทดสอบกับขอมูลการผลิตจริงดวยโปรแกรม
คอมพิวเตอรทีจ่ัดทําขึ้น ในสวนของโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอร ประกอบไปดวย 3 สวน 
ไดแก สวนขอมูลนําเขาของตารางการผลติ สวนประมวลผลตารางการผลิต สวนประมวลผลตาราง
การผลิต และสวนรายงาน ทัง้นี้โปรแกรมยังสามารถทาํการจัดตารางการผลิตแบบตอบโต และ
แสดงผลของโปรแกรมในรูปของแผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร พรอมคาประสิทธิภาพของ
ตารางการผลติ ตลอดจนสามารถจัดการกับความไมแนนอนประเภทเครื่องจักรเสยีและการเลื่อน
เวลาสงมอบงานได ผลการทดลองพบวากฎเกณฑฮวิริสติกแบบ EDD ดวยวิธีการสรางตารางการ
ผลิตแบบนอนดีเลยเปนวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพดีทีสุ่ด โดยเมื่อทาํการ
เปรียบเทียบกบัวิธีการจัดตารางการผลิตเดิม ไดคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลดลง 26% จํานวน
งานลาชาลดลง 33% และคาเวลาสายของงานโดยเฉลีย่ลดลง 55% โดยสรุปแลวระบบนี้สามารถ
ชวยลดความตองการทกัษะในการจัดลําดบังานของหัวหนาคนงาน ลดระยะเวลาในการวาง
แผนการผลิต และไดแผนตารางการผลิตที่มีความถกูตองแมนยาํสอดคลองกับวัตถุประสงคในการ
จัดตารางการผลิต 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 
 

รายละเอียดของโรงงานตัวอยาง 
 

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานที่ใชเปนตัวอยางในการวิจัย รวมถึง
โครงสรางองคกร  ผลิตภัณฑของโรงงาน วัตถุดิบที่ใชในการผลิต เครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
กระบวนการผลิต ตลอดจนปญหาที่พบและผลกระทบของปญหาที่เกิดขึ้นในองคกร 

  
3.1.  ขอมูลทั่วไปของโรงงาน 
 
 โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษา มีสํานักงานตั้งอยูเลขที่ 9/19 หมู 6 ถนนบางนา-ตราด 
กม.15 ตําบลบางโฉลง อําเภอบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ 10540 และมีโรงงานผลิตตั้งอยูเลขที่ 
90 หมู 5 นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ถนนบางนา-ตราด กม.36 ตําบลบางสมัคร อําเภอบางปะกง 
จังหวัดฉะเชิงเทรา 24130 โดยมีประวัติความเปนมาดังนี้  

บริษัทที่ทําการศึกษา ไดมีการจดทะเบียนตั้งบริษัท เมื่อวันที่ 20 กรกฎาคม พ.ศ. 2533 
ดวยทุนจดทะเบียน 110 ลานบาท ในเนื้อที่โรงงานทั้งหมด 12 ไร ในปจจุบันบริษัทมีพนักงาน 
รวมทั้งพนักงานประจําสํานักงานทั้งหมดจํานวน 233 คนโดยไดทําการผลิตและจําหนายลอ
อลูมิเนียมอัลลอยที่ใชสําหรับรถยนตนั่งสวนบุคคล รถกระบะ และรถขับเคลื่อนสี่ลอเปนหลัก โดย
จัดจําหนายในตลาดตางประเทศในอเมริกา ยุโรป และตะวันออกกลาง รวมทั้งตลาดในประเทศ   

นอกจากนี้ บริษัทมีนโยบายที่จะขยายตลาดไปในตางประเทศใหมากขึ้น เพื่อกาวไปสูการ
เปนผูผลิตลออัลลอยในระดับสากล ทั้งนี้ ทางบริษัทมีเปาหมายที่จะขยายโรงงานออกไปเพื่อผลิต
สินคาในจํานวนที่มากขึ้น เนื่องจากมีความตองการปริมาณสินคาที่สูงขึ้นเรื่อยๆ  
 
3.2.  โครงสรางองคกร 
 

บริษัทมีพนักงานทั้งหมดจํานวน 233 คน โดยแบงเปนฝายรับผิดชอบหลักๆ 5 ฝาย คือ 
1. ฝายปฏิบัติการ 
2. ฝายขายและการตลาด 
3. ฝายบัญชีและการเงิน 
4. ฝายวิศวกรรม 
5. ฝายบริหารงานบุคคล 

ซึ่งแตละฝายแบงออกเปนแผนกยอยๆภายในฝาย ดังรูปที่ 3.1 
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        รูปที่ 3.1: โครงสรางองคกร 

กรรมการผูจัดการ 

Secretary 

ฝายปฏิบัติการ 

MIS 

ฝายวิศวกรรม 

แผนกวางแผน 

ฝายบุคคล ฝายบัญชี ฝายขาย & ตลาด 

ฝายคุณภาพ 

ฝายซอมบํารุง 

แผนก Design 

ผูชวยฝายฯ 

แผนกคงคลัง 

ผูชวยฝายฯ 

Costing 

Accounting 

Finance 

Safety & Health 

HR Management 

HR Development 

ฝายขายในประเทศ 

ฝายขายตางประเทศ 

แผนก R&D 

แผนกกลึง 

แผนกหลอ Mold 

PM 

Maintenance 

แผนกสี 

QC 

QA 

วิศวกรรมการผลิต 
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  งานวิจัยนี้สวนใหญเกี่ยวของกับฝายปฏิบัติการ โดยเฉพาะในสวนของผูชวยฝายปฏิบัติการที่มี
หนาที่ในการควบคุมการผลิตใน 3 สวนหลักๆ คือ แผนกหลอ แผนกกลึง และแผนกสี และแผนกวางแผน
ที่มีหนาที่ในการออกแผนการผลิตในแตละสถานีงาน ซึ่งในที่นี้จําเปนจะตองใชเทคนิคในการจดัลําดับ
การผลิตและการจัดตารางการผลิต 
 
3.3.  ผลิตภัณฑของโรงงาน 
 

ผลิตภัณฑของโรงงานตัวอยางไดแก ลออลูมิเนียมอัลลอยรูปแบบตางๆที่ใชสําหรับรถในหลายๆ
ประเภท ซึ่งมีรูปแบบที่หลากหลายชนิดและทําตามที่ลูกคากําหนดมา ดังแสดงเปนตัวอยางดังรูปที่ 3.2 

ผลิตภัณฑของโรงงานหลักๆ สามารถแบงไดตามลักษณะการใชงาน ประกอบดวย 
(1) ลอสําหรับรถยนตนั่งสวนบุคคล (Passenger) โดยมีสัดสวนการผลิตประมาณ 65% 
(2) ลอสําหรับรถบรรทุก รถปกอัพ และรถขับเคลื่อนสี่ลอ (Truck, Pick Up and 4x4 Wheel) โดยมี

สัดสวนการผลิตประมาณ 35% 
ซึ่งทั้ง 2 ประเภท สามารถแบงออกตามขนาดลอไดอีกหลายรูปแบบ เชน ขนาด 14 นิ้ว 15 นิ้ว ฯลฯ 
 โดยสามารถแยกรูปแบบลอตามกระบวนการผลิตออกไดเปน 3 ประเภท คือ 
- ลอพนสีธรรมดา มีสัดสวนการผลิตอยูที่ประมาณ 25% 
- ลอพนสพีรอมกลึงเงา มีสัดสวนการผลิตอยูที่ประมาณ 70% 
- ลอชุบโครเมียม มีสัดสวนการผลิตอยูที่ประมาณ 5% 
 

 
 

รูปที่ 3.2. รูปแสดงตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงาน 
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3.4.  วัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
 
 วัตถุดิบสวนใหญที่เปนวัตถุดิบหลัก เชน กอนอัลลอย (Ingot) ที่ใชทําตัวลอ แทงอลูมิเนียมที่ใช
ทําฝาครอบลอ และสีที่ใชในการพนสีลอ ตองมีการนําเขามาจากตางประเทศ ทําใหมีระยะเวลานําทีน่าน
จึงตองมีการเก็บเปนคงคลังไวในปริมาณมาก สงผลใหเกิดตนทุนในการเก็บคงคลังที่สูง โดยคาเฉลี่ย
ตนทุนคงคลังที่ใชไปในการเก็บวัตถุดิบที่ตองนําเขามาจากตางประเทศอยูที่ประมาณ 55% จากตนทุน
คงคลังทั้งหมด ดังแสดงตามตารางที่ 3.1 
 
ตารางที่ 3.1: ตนทนุที่ใชไปในการเก็บคงคลังนาํเขา เทียบกับตนทุนคงคลังทั้งหมด 

รายชื่อวัตถุดบิ ชนิดของวัตถดุิบ ยอดตนทนุ 
BRAW1 Ingot ผลิตตัวลอ 12,777,371 
BALB แทงอลูมิเนียมผลิตฝาครอบลอ 564,841 

BRAW2 (PT) สีที่ใชพนลอ 1,214,680 
CDRIL อุปกรณเจาะลอ เชน ดอกสวาน 919,383 
CTOOL อุปกรณประกอบ เชน ตัวจับ tool 944,000 

วัตถุดิบทัง้หมด - 29,995,343 
* ขอมูลเดือน เมษายน 2545 
 
3.5. เครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 

เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสวนใหญเปนเครื่องจักรแบบทั่วไปที่มีกระบวนการผลิตเฉพาะอยาง 
เครื่องจักรหลักๆที่ใชในการผลิต แบงไดตามแผนกที่ทําการผลิตซึ่งมีแผนกผลิตหลักๆ 3 แผนก คือ แผนก
หลอ แผนกกลึง และแผนกสี ซึ่งในแตละแผนกแบงเครื่องจักรตามการทํางานตางๆ ดังตารางที่ 3.2 
 
ตารางที่ 3.2: รายชื่อ หนาที ่และจํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
แผนก ชื่อเครื่องจักร หนาที ่ จํานวน (เครื่อง) 

Melting Furnace tower หลอม ingot เพื่อเร่ิมผลิต 1 
Rotary degasser กําจัดกาซออกจาก Melting Ingot 1 
Casting machine หลอตัวลอตามแบบ 7 
Gate Cut Drilling เจาะลอ 2 

หลอ 

Heat Treatment อบลอใหแข็ง 1 
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แผนก ชื่อเครื่องจักร หนาที ่ จํานวน (เครื่อง) 

CNC vertical lathe กลึงผิวใหเรียบ 3 
CNC milling เจาะPCDs (Pitch Circle Diameter) 3 
Valve Holes Drilling เจาะวาลวลม 1 

กลึง 

Air Leak Tester ทดสอบรูร่ัว 2 
Pretreatment Tunnel แตงลอเตรียมพนสี 1 
Drying Oven อบลอใหแหง 1 
Powder Booth พนสีฝุน 1 
Painting Booth พนสีจริง 1 
CNC horizontal lathe กลึงเงาลอ 2 
Clear Booth เคลือบเงาลอ 1 

สี 

Curing Oven อบลอข้ันสุดทาย 1 
 
3.6. กระบวนการผลิต 
 

ในการผลิต จะเปนไปในรูปแบบของการผลิตตามคําสั่งซื้อ (Make to Order) ซึ่งมีความสําคัญ
อยูที่การจัดสงที่ตรงเวลา ในรูปแบบที่ตรงตามคําสั่งของลูกคา   

การผลิต จะแบงออกไดเปน 2 รูปแบบ คือ 
- การผลิตเพื่อสงออก (Export) ซึ่งมีสัดสวนการผลิตที่ประมาณ 80% 
- การผลิตเพื่อขายในประเทศ (Domestic) ซึ่งมีสัดสวนการผลิตที่ประมาณ 20% 
โดยจะมีสัดสวนการผลิตสินคารูปแบบเกาอยูที่ประมาณ 95% ในขณะที่ 5% ที่เหลือเปนแบบที่

มีการออกมาใหม ซึ่งจะตองมีการผานการออกแบบเบื้องตน และทดลองผลิตกอน  
การผลิตสินคา สามารถแบงออกไดเปน 3 หนวยงานหลักๆ ที่มีหนาที่รับผิดชอบ คือ แผนกหลอ 

แผนกกลึง และแผนกสี ซึ่งกระบวนการผลิต เปนไปดังรูปที่ 3.3 
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 Material ที่เขาระบบ    วัตถุดิบหลัก: กอน Ingot 
 + QC for Incoming Part     วัตถุดิบรอง: สารเคม ี
   
  
   
   
          
 
 
 
 
 
 
 
 
          อุปกรณเจาะ และกลึงผิว      
 
 
          
 
 
 
 
 
                                                   สี 
              
          
   
 
 
      
    
                                  กลอง, ถุง 
         
             วงลอ 

รูปที่ 3.3: รูปแสดงกระบวนการผลิต 

หลอม 

ประกอบชิ้นสวน 

ชุบแข็ง 

เจาะ 

หลอ 

เจาะพีซีด ี

กลึง 

พนสีฝุนและสจีริง 

แตงลอ 

ทดสอบรูร่ัว 

เจาะวาลวลม 

กลึงเงาและพนเคลียร 

บรรจุ 

QC In-process 

Final Inspection 

QC In-process 

QC In-process 

ขั้นตอนที่มีอยูในทุก
แบบของผลิตภัณฑ 

ขั้นตอนที่มีอยูเฉพาะ
ลอกลึงเงาเทานั้น 

แผนกหลอ 

แผนกส ี

แผนกกลึง 



                                                  53
 
3.7. การวางแผนการผลิต 
 

ในการวางแผนและควบคุมการผลิต จะอยูในความรับผิดชอบของแผนกวางแผนซึง่อยูในสงักัด
ของฝายผลิต โดยเริ่มตนจากการรับคําสัง่ซื้อจากลูกคาเขามาที่ฝายขายกอน 
 
การรับคําสั่งซ้ือ 

1. เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ผูจัดการฝายขายตางประเทศตองตรวจสอบวาเปนงานประเภทใด 
- งานรูปแบบเกา จะตองตรวจสอบสินคาในคลังวายงัมอียูหรือไม  

1.  ถายงัมีสินคาอยู ก็ตรวจสอบการบรรจุหีบหอ (Repack) แลวดําเนนิการสงสินคาไดเลย  
2.  ถาไมมีสนิคา ก็ดูวายงัผลิตอยูหรือไม ถาเลิกผลิตแลว ใหแจงเปลีย่นแบบไปยังลูกคา ถายงั

ผลิตอยูใหออกใบสั่งผลิต แลวสงใหแผนกวางแผนดําเนินการจัดการผลิต ดังแสดงในรูปที ่
3.4 
- งานรูปแบบใหม จะตองรวบรวมรายละเอียด แลวสงตอใหฝายวิศวกรรมตรวจสอบ

ความเปนไปไดในการผลิต และออกแบบเบื้องตน จากนั้นสงแบบใหลูกคาพิจารณา 
รวมทัง้ทดลองผลิต ถาลกูคายืนยันใหผลิต ใหออกเอกสารยืนยันรายละเอยีดของลอ 
แลวดําเนนิการเปดผลิตตอไป  

- สินคาแกไข จะรับคําสั่งจากลูกคาผานเอกสารการแกไขสินคา (Claim) แลวตรวจสอบ
วามีสินคาเหลอืในคลังหรือไม ถามกี็สงสินคาใหลูกคาทดแทนทนัที ถาไมมีสินคาก็
พิจารณาเวลาสงมอบแลวสงใหแผนกวางแผนเพื่อจัดการผลิตสินคาทดแทน 

2. เมื่อแผนกวางแผนรับคําสั่งซือ้มาแลว จะนาํมาวางแผนเพื่อพิจารณาการเตรียมแมพมิพ 
จัดลําดับการผลิตผลิตภัณฑในแตละวนัโดยใชหลักพิจารณาตามเวลาสงมอบ แลวสงแผนการ
ผลิตไปที่แผนกผลิตตางๆ  และออกแผนสัง่ซื้อของไปที่ซพัพลายเออร 

3. เมื่อหัวหนาแผนกผลิตตาง ๆ ไดรับแผนผลิตในแตละวันแลว จะพิจารณาการจัดงานลง
เครื่องจักรตามประสบการณ การจัดงานจะทาํกนัในลักษณะวนัตอวัน โดยพนกังานจะ
เรียงลําดับการผลิตตามการเขามาถงึของงานที่ทาํเสร็จกอนในสถานงีานกอนหนา สําหรับการ
ผลิตในสถานีงานแรกจะดูตามการมีอยูของแมพิมพ ถามีแมพิมพพรอมอยูแลวจะดตูามความ
สะดวกของพนักงานในการขอเบิกแมพิมพ 

4. เมื่อเสร็จส้ินกระบวนการผลติ ก็ติดตอฝายขายใหดาํเนนิการติดตอลูกคา และเดินพิธีจัดสงโดย
การโหลดตู และติดตอดําเนนิการสง (Shipping) เพื่อสงสินคาใหลูกคา 
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พนักงานฝายขายตางประเทศ 
 
                                                                    สินคาใหม 
 
ผูจัดการฝายวิศวกรรม                                                                สินคาเกา 
 
 
 
พนักงานฝายขายตางประเทศ 
 
                                        ไมมีของ                                                                   มีของ 
 
           ใช                                             ไม 
 
                                                     เปดผลิต                                          ใช 
              ไม 
 
 
 
 
ผูจัดการฝายขายตางประเทศ 
 
ผูจัดการฝายขายตางประเทศ 
 
หัวหนาแผนกวางแผน 
 
 
ผูจดัการฝายขายตางประเทศ 
 
 
 
พนักงานขายตางประเทศ 
 
ผูจัดการฝายขายตางประเทศ 
 
  รูปที่ 3.4: รูปแสดงการไหลของการสั่งผลิต 

รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 

ตรวจสอบสินคาคงคลัง 

แจงโรงงาน
กําหนดรหัสสินคา 

เลิกผลิต 

แจงเปลี่ยนแบบ
ไปที่ลูกคา 

กรอกขอมูลคําสั่งซื้อ 

เปดคําสั่งผลิต 

แจงลูกคายนืยนั 

ดําเนินการผลิต 

ออกใบกํากับการสงมอบ 

บรรจุสินคาใหม 

เปลี่ยนบรรจุภัณฑ 

ยืนยนัการสงมอบและกําหนดสงมอบ 

ยืนยนัขอมูลสงมอบกับสินคาที่สง 

ปรับใบกํากับการสงมอบใหตรงกําหนด 

ทําการบรรจุลงคอนเทนเนอรเพื่อสงมอบ 



                                                  55
 
ระยะเวลาที่ใชในการรับงานและวางแผน 

 
1. รับคําสั่งซื้อจากลูกคา และฝายขายสงตอคําสั่งซื้อมาทีแ่ผนกวางแผน ภายในวนัที ่ 10 ของทกุ

เดือน โดยไมมคีําสั่งซื้อเขามาที่โรงงานอีก จนกวาจะถึงวนัที ่10 ของเดือนใหม 
2. วางแผนผลิต ในวนัที ่11 – 15 ของทุกเดือน 
3. วางแผนจัดซื้อ ในวนัที่ 16 – 20 ของทุกเดือน 
4. ออกใบสั่งซื้อ หรือใหซัพพลายเออรมารับวัตถุดิบไปผลิตชิ้นสวน ในวนัที ่23 ของทุกเดือน 

 
ขั้นตอนการวางแผน 
 

1.  นําคําสั่งซื้อทั้งหมดมารวบรวมเพื่อวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบ โดยการดําเนินการประมวลผล MRP 
(Material Requirement Planning) 

2. วางแผนสั่งผลติ โดยบวกจาํนวนผลิตเขาไป 5% ในทุกๆกระบวนการกอนหนา เพื่อเผื่อในกรณีที่มกีาร
เสียหายระหวางกระบวนการ 

3. วางแผนการจดัซื้อ โดยแบงออกเปน  
- การออกใบสั่งซื้อ (Purchase) จะเปนการสัง่ซื้อสินคาจากซพัพลายเออรนอกบริษทั 

โดยที่จะซื้อสวนประกอบที่เปนสินคาสําเรจ็รูปเขามาเลย 
- การออกใบสั่งผลิต (Sub-Contract) จะเปนการใหซัพพลายเออรมารับวัตถุดิบไปจาก

โรงงาน เพื่อทีจ่ะนําไปผลิตสวนประกอบแลวนํากลับเขามายังโรงงานอีกครั้งหนึ่ง 
4. วางแผนการผลิตโดยการดําเนินการประมวลผล CRP (Capacity Requirement Planning) เพื่อดู

กําลังการผลิต และวางแผนสิ่งที่ตองใชทัง้หมด 
5. ทําการจัดตารางการผลิต ในการจัดตารางการผลิตหัวหนาฝายวางแผนจะเปนผูตัดสินใจโดยใช

เงื่อนไขของกาํหนดสงมอบเปนหลกั ซึ่งกาํหนดจํานวนผลิตในแตละวนัไวที่ 800 วงตอวนั ดังนั้นผู
วางแผนจะดวูาในวนันั้นมีลอที่นาํไปลงในแตละสถานงีานครบ 800 วงแลวหรือไม ถาครบแลวก็จะ
นําไปลงในวนัตอไป โดยในการจัดตารางการผลิตนี้ไมไดมีการคาํนงึถงึเวลาทีต่องใชในการผลิต
สําหรับแตละคําสั่งซื้อ นอกจากนี้ถาตองมีการเปลี่ยนแผนหรือตองมกีารทาํการผลติไปกอนที่แผนจะ
เสร็จ การจัดลําดับการผลิตจริงจะขึ้นอยูกับพนกังานบริเวณหนางานวาจะมีการเรียงลําดับงาน
อยางไร ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตของโรงงานตัวอยางแสดงดังรูปที่ 3.5   
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รูปที่ 3.5: ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตของโรงงานตวัอยาง 

 
3.8. ปญหาที่พบและผลกระทบของปญหา 
 

3.8.1. ปญหาที่พบ 
 
1. การจัดลําดับงานจริงของพนักงานฝายผลิตไมเหมาะสม ทําใหสินคาที่ผลิตออกมาไดไมตรงตาม

เปาหมายผลิตที่แผนกวางแผนกําหนดไว 
จากเปาหมายที่กําหนดมา กําหนดใหแตละแผนกในสวนผลิต สงมอบงานที่กําหนดใหได

ภายใน 5 วันตั้งแตมีการเริ่มผลิตผลิตภัณฑหนึ่งๆ (นับต้ังแตวันที่เร่ิมผลิต จนถึงวันที่มีการสงตอไปใน
แผนกที่ตอเนื่อง) จากเวลานําในการผลิตรวม 15 วัน ซึ่งในการแบงเวลาออกเปนสวนที่เทาๆกันนี้ 
อาจจะไมเหมาะสมกับเวลาที่ใชไปในการผลิตจริงในแตละกระบวนการ ดังแสดงในตารางที่ 3.3 

 
ตารางที่ 3.3: รายงานประเมินผลประกอบการเทียบกับเปาหมายการผลิตในแตละแผนก 
แผนก เดือน     

(ป 2545) 
จํานวนงานทั้งหมด จํานวนงานที่เสร็จตามเปาหมาย %งานที่เสร็จตาม 

เปาหมาย 
หลอ มิ.ย. 232 51 22% 

 ก.ค. 344 51 15% 
 ส.ค. 108 32 30% 

เรียงลําดับงานตามกําหนด
สงมอบ

นํางานมาลงในตารางเวลา
จนครบ 800 วงตอวัน
ในแตละสถานีงาน

สงแผนไปใหสถานีงาน
ตางๆ

ลงงานครบทุก
คําสั่งซื้อ

ไม

ใช
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แผนก เดือน     

(ป 2545) 
จํานวนงานทั้งหมด จํานวนงานที่เสร็จตามเปาหมาย %งานที่เสร็จตาม 

เปาหมาย 
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 
 

ในการประเมินผลประกอบการมีหลักในการประเมินวาถาสามารถที่จะปดงานที่เขามาใน
กระบวนการไดตามกําหนดเวลา ถือวาเปนงานที่เสร็จตามเปาหมายจากตารางที่ 3.3 จะเห็นวามีงานที่
ไมเปนไปตามเปาหมายจํานวนมาก ซึ่งเกิดจากการขาดวัตถุดิบเขาในเวลาที่กําหนด และการจัดลําดับ
งานไมดี ซึ่งมีจํานวนงานดังรูปที่ 3.6 

 
รูปที่ 3.6: กราฟแสดงระยะเวลาและจาํนวนงานที่มีการผลิตผิดจากเปาหมาย 

 
2. สงสินคาไมทันตามกําหนดสงมอบที่กําหนดไวโดยฝายขาย ทําใหเกิดการสงมอบลาชาเกิดขึ้นเปน

จํานวนมาก จากขอมูลการสงมอบไดลาชาในปจจุบันตั้งแต พ.ค. - ก.ค. 45 สามารถสรุปเวลาที่ทํา

0
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แ ผ น ก สี



                                                  58
 ไดลาชากวาเวลาสงมอบไดในเวลาที่ตางๆกันดังแสดงในรูปที่ 3.7 และมีเปอรเซ็นตที่เพิ่มข้ึนทุกๆ 

เดือน ดังแสดงในตารางที่ 3.4 
 

รูปที่ 3.7: กราฟแสดงระยะเวลาและจาํนวนงานที่มีการสงมอบลาชา 
 
ตารางที่ 3.4: รายงานประเมินผลการสงมอบสินคาใหลูกคาเทียบกับเวลากําหนดสงมอบ 
เดือน (ป 2545) % งานเสร็จกอนกําหนด % งานเสร็จตามกาํหนด % งานเสร็จไมทนักําหนด 

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 
* รายการสงของตอเดือนเฉลี่ยอยูที่ประมาณ 300 รายการ 

 
 จากตารางที่ 3.4 แสดงใหเห็นวา การสงมอบลาชาเปนปญหาหลักที่เกิดขึ้นในโรงงาน และมี
แนวโนมที่จะเพิ่มข้ึนเรื่อยๆ เนื่องจากการเกิดงานคางสะสมในแตละแผนกผลิตที่ตอเนื่อง ซึ่งเมื่อเทียบกับ
เปาหมายที่ผูบริหารกําหนดมาวา ใหมีการลาชาไดไมเกิน 5% และใหมีการเสร็จกอนเปาหมายไมเกิน 
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10% จะเห็นไดวาสภาพที่เกิดขึ้นจริงไมเปนไปตามนโยบายของบริษัท นอกจากนี้ยังสงผลทําใหเกิด
ปญหาดานความนาเชื่อถือตอลูกคาในอนาคตได 
 

3.8.2. ผลกระทบของปญหา 
 
1. เกิดการรองเรียนของลูกคาจากการที่สงสินคาไดลาชา ทําใหลูกคาและฝายขายตองโทรมาเรงงาน 

สงผลใหเกิดการเรงงาน หรือแทรกงาน ซึ่งจะสงผลตอเนื่องไปถึงงานที่อยูในระหวางการผลิตให
ลาชาตอเนื่องกันไปดวย 

2. เมื่อมีการผลิตไมทันกําหนด ทําใหตองทําการจางงานลวงเวลานอกเวลางานจริงและในวันอาทิตย 
สงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น จากปกติมีการทํางานในวันจันทรถึงวันเสารเปนเวลา 24 ชั่วโมง ซึ่งที่
ผานมามีการทํางานลวงเวลาอยูในเปอรเซ็นตที่คอนขางสูง ดังแสดงในตารางที่ 3.5 

 
ตารางที่ 3.5: จํานวนชั่วโมงและคาใชจายที่ใชไปในการจางงานลวงเวลาในแผนกผลิตตางๆ 

แผนก เดือน 
(ป 45) 

รวมชั่วโมงจาง
ลวงเวลา 

เงินจาง
ลวงเวลา 

คาจาง
ทั้งหมด 

อัตรา%ลวงเวลา
ตอคาจาง 

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

หลอ 

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. เกิดความไมเชื่อถือของลูกคาในความสามารถในการผลิต ทําใหลูกคาเลิกสั่งผลิตในรูปแบบที่ทําได

ลาชาบอยครั้ง สงผลใหคงคลังที่มีระยะเวลาสั่งซื้อนานๆที่ทางโรงงานไดซื้อมาสต็อกไวลวงหนาไมได
นํามาใชประโยชน เนื่องจากลูกคาเลิกสั่งผลิตสินคาในรูปแบบนั้นๆไปแลว ซึ่งจะเหน็ไดจากคงคลัง
คงที่ (Dead Stock) ที่เกิดขึ้น ตามตารางที่ 3.6 
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ตารางที่ 3.6: สรุปวัตถุดิบที่ถือเปนคงคลังคงที่เทียบกับวัตถุดิบที่ยังมีใชตอเนื่อง 

รายการ จํานวน (รายการ) มูลคา 
Ready Stock 154 - 
Dead Stock 171 2,500,299 

* มูลคาคงคลังที่เปนคงคลังหมุนเวียน (Ready Stock) ไมไดมีการคํานวณ เนื่องจากมีจุดประสงคในการ
หามูลคาที่เปนคงคลังคงที่เทานั้น  
* ขอมูลจากรายงานความตองการวัตถุดิบต้ังแต 5 มี.ค. 45 - 21 มิ.ย. 45 
 
4. เกิดการเสียโอกาสในการขยายตลาด เนื่องจากการทํางานไมเต็มประสิทธิภาพของสายการผลิต 

และการขาดการวางแผนการผลิตที่ดี ทําใหไมสามารถทําการผลิตสินคาไดตามจํานวนที่
ตั้งเปาหมายไวและเกิดความไมแนใจในการรับงานใหมๆเขามาสงผลใหเสียฐานตลาดในสวนของ
ลูกคาใหม โดยมีขอมูลแสดงเปาหมายทางการตลาดและจํานวนที่ผลิตไดจริงดังตารางที่ 3.7 

 
ตารางที่ 3.7: เปาหมายการผลิต และจํานวนผลิตจริง 

การเปรียบเทยีบ จํานวนผลิตจริง (วง) จํานวนผลิตเฉลี่ยตอวัน (วง) 
เปาหมายทางการตลาด - 800 
ผลิตไดจริง 46,029 708 
เสียโอกาสในการขาย  92 
* ขอมูลผลิตตั้งแต 1 มิ.ย. 45 - 7 ส.ค. 45 ถือเปนจํานวนวันผลิตเทากับ 65 วัน จากวันหยุดนักขัตฤกษ 2 
วัน (วันอาสาฬหบูชา และวันเขาพรรษา) โดยนับจํานวนวันที่ทํางานลวงเวลาแลว 
 
3.9. สาเหตุของปญหา 
 

ปญหาการสงมอบลาชาที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยาง มีผลมาจากสาเหตุไดหลายประการ ซึ่ง
สามารถสรุปออกมาเปนขอๆไดดังนี้ 

1. สาเหตุทางดานแรงงาน ซึ่งมีการขาดงานบอยครั้งและเมื่อขาดงานแลวพนักงานในสวน
อ่ืนๆ ก็ไมสามารถทํางานทดแทนกันไดเมื่อเกิดความจําเปน นอกจากนี้จากการที่พนักงาน
มีความแตกตางทางดานประสบการณทําใหมีการจัดลําดับงานที่แตกตางกัน สงผลให
ควบคุมการทํางานไดยาก  
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 2. สาเหตุทางดานเครื่องจักร เนื่องจากการผลิตเปนแบบการไหลของสายงานดังนั้นเมื่อ

เครื่องจักรเสียก็จะทําใหการทํางานหยุดชะงักลง นอกจากนี้แผนในการซอมบํารุง
เครื่องจักรยังขาดประสิทธิภาพทําใหขาดอะไหลในการซอมในบางครั้ง  

3. สาเหตุทางดานการวางแผน เนื่องจากการขาดฐานขอมูลที่จะนํามาทํางานใหเปนระบบ 
4. สาเหตุทางดานการประสานงาน โดยเฉพาะในสวนของการทําสินคาใหมเนื่องจากมีการสง

รายละเอียดระหวางแตละฝายไมครบถวน เชน การสงรายละเอียดของรูปแบบลอใหมไม
ครบ ทําใหเสียเวลาในการตามรายละเอียดของงานไปมาระหวางลูกคา ฝายขาย และฝาย
ผลิตคอนขางนาน 

5. สาเหตุทางดานระบบเอกสารและขอมูล ซึ่งเกิดจากการที่ขาดการบันทึกขอมูลที่จําเปน 
และมีการบันทึกที่ซ้ําซอนในบางสวน 

6. สาเหตุทางดานวัตถุดิบและคงคลัง เนื่องจากวัตถุดิบทางตรงจํานวนมากมีระยะเวลานําที่
สูง และการสงวัตถุดิบจากซัพพลายเออรมีการลาชา 

7. สาเหตุทางดานการควบคุมและคุณภาพการผลิต เนื่องจากมีข้ันตอนการผลิตที่ซับซอน 
และมีจํานวนของเสียในแตละแผนกสูง 

8. สาเหตุอ่ืนๆ เชน ดานการบริหาร ดานบัญชีและการเงิน เปนตน 
 
จากสาเหตุขางตนสามารถสรุปเปนสาเหตุหลักๆได ดังนี้ คือ 
1. สาเหตุทางดานการผลิต 
2. สาเหตุจากซัพพลายเออร 
3. สาเหตุจากการทําสินคาใหม 
โดยแบงออกเปนเปอรเซ็นตไดดังรูปที่ 3.8 
 

รูปที่ 3.8: สัดสวนสาเหตุของการสงมอบลาชา 
 

จากสัดสวนของสาเหตุขางตนจะเห็นไดวาสวนที่มีเปอรเซ็นตมากที่สุดคือการผลิต สาเหตุเบื้องตนที่
เปนไปไดที่ทําใหเกิดความลาชาในการผลิต คือการที่ฝายขายรับคําสั่งซื้อเขามามากเกินไปซึ่งอาจเกิน
กําลังการผลิตที่สามารถผลิตได ดังนั้นจึงตองมีการหากําลังการผลิตของโรงงาน โดยใหรายการคําสั่งซื้อ
ที่มีการผลิตบอยที่สุดเปนหลักในการหาจุดที่เปนคอคอด (Bottleneck) ของการผลิต และเปนตัวกําหนด
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กําลังการผลิต การหากําลังการผลิตดังกลาวจะพิจารณาจากขอมูลการผลิตในรูปแบบที่มีการผลิตเปน
เปอรเซ็นตสูง และดูเวลาที่ใชในการผลิตวาใชเวลามากกวาที่มีอยูในการผลิตหรือไม โดยดูจํานวนของ
ลอในรูปแบบที่มีการผลิตดังแสดงในรูปที่ 3.9 และ 3.10 

 
 
 

รูปที่ 3.9: จํานวนลอที่มกีารผลิตในแตละรูปแบบในเดือน ส.ค. 2545 

 
 
 

รูปที่ 3.10: เปอรเซ็นตสะสมของลอที่มีการผลิตในรูปแบบตางๆในเดือน ส.ค. 2545 
 
จากรูปที่ 3.9 และ 3.10 จะเห็นไดวา มีการผลิตในรูปแบบลอหลักๆอยู 5 รูปแบบซึ่งรวมเปน 50% จาก
การผลิตทั้งหมด ซึ่ง 5 รูปแบบนั้นใชเวลาในการผลิตในแตละหนวยงานตางๆกัน ดังแสดงในตารางที่ 3.8 
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ตารางที่ 3.8: รายชื่อรูปแบบหลักๆที่มีการผลิต และเวลาที่ใชในแตละหนวยงาน 
หนวยงาน 

หลอ กลึง สี 
รายชื่อ 

หลอ เจาะ
แกนลอ 

ชุบแข็ง กลึง เจาะ พีซีดี เจาะวาลว
ลม 

ตรวจรูรั่ว แตงลอ อบแหงลอ พนสีฝุน พนสี กลึงเงา พนเคลียร อบลอขั้น
สุดทาย 

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
ใชใน

การผลิต
ลอใน
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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จากเวลาที่ใชในการผลิตนี้ พบวาหนวยงานที่เปนตัวกําหนดกําลังการผลิตคือ หนวยงานกลึง ดังนั้น
กําลังการผลิตจะเปนไปตามกําลังการผลิตของเครื่องกลึงซึ่งหาไดดังตารางที่ 3.9 
 
ตารางที่ 3.9: กําลังการผลิตของโรงงานเทียบกับที่ผลิตไดจริงในปจจุบัน 

กําลังการผลิต จํานวนลอ (วง/วนั) เปอรเซ็นตกําลังการผลิต 
กําลังการผลิตของโรงงาน 1223 - 

ผลิตไดจริง 702 57.4% 
 
จากผลที่ได แสดงวา กําลังการผลิตเพียงพอที่จะผลิตตามจํานวนที่ฝายขายรับมาได และใชกําลังการ
ผลิตไปเพียง 57.4% เทานั้น ดังนั้นความลาชาในการผลิตจึงมีผลมาจากการขาดการจัดการที่ดี ซึ่งมี
สาเหตุมาจากเวลาที่มีการลาชาในสวนตางๆดังรูปที่ 3.11 

 
รูปที่ 3.11: สาเหตุทีท่ําใหการผลิตเกิดความลาชา 

 
จะเห็นไดวา การลาชาสวนใหญมาจากการรอผลิตซึ่งมีผลมาจากการจัดลําดับผลิตที่ไมเหมาะสม ซึ่ง
สาเหตุเร่ิมแรกของปญหาเกิดจากการเสียเวลาไปในการวางแผนมากเกินไป เนื่องจากการขาดฐานขอมลู
ในการชวยจัดลําดับการผลิต และการจัดลําดับการผลิตในปจจุบันที่พิจารณาเฉพาะในสวนของเวลาสง
มอบอยางเดียว โดยไมไดมีการพิจารณาถึงการลดเวลาเตรียมเครื่องจักร (Set Up Time) จึงทําให
เสียเวลาในการเตรียมเครื่องจักรมากดังแสดงตัวอยางเวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรของหนวยงาน
กลึงซึ่งเปนจุดคอคอดของการผลิตในตารางที่ จ-1 ภาคผนวก จ สงผลใหทําการผลิตไดนอยลงเนื่องจาก
ตองใชเวลาไปในการเตรียมเครื่องจักรบอยครั้งเกินไป 
 จากการเก็บขอมูลเวลาที่ใชไปในการเตรยีมเครื่องจักรในหนวยงานกลึง พบวาในการจัดตาราง
การผลิตยังขาดการพิจารณาถึงสวนของการลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักร ซึ่งจะเห็นไดวามีเวลาที่ใช
ไปในการเตรียมเครื่องจักรถึง 21,280 นาทีจากเวลาที่ใชไปทั้งหมด 107,009 นาทีในหนวยงานกลึง
ทั้งหมด ดังนั้นจึงใชเวลาไปในสวนของการเตรียมเครื่องจักรถึง 20% ของเวลาที่ใชไปทั้งหมด ถาสามารถ
ลดเวลาในสวนนี้ลงไดโดยการรวมคําส่ังซื้อที่ทําในรหัสสินคาเดียวกันเขาดวยกัน เมื่อทําการผลิตใน
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คําสั่งซื้อที่มีรหัสสินคาเดียวกันตอเนื่องกันแลวก็จะสามารถลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักรใหเหลือเพียง
คร้ังเดียวได จะสงผลใหสามารถใชเวลาสูญเสียในการเตรียมเครื่องจักรไปในการผลิตสินคาไดมากขึ้น
และลดเวลาสูญเสียโดยรวมลงไปไดดวย 
 ดังนั้นสวนที่ตองทําในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นคือ การจัดตารางการผลิต เพื่อที่จะลดเวลาที่
สูญเสียในการเตรียมเครื่องจักรซึ่งเมื่อทําการจัดตารางการผลิตใหเหมาะสมแลวจะสามารถลดเวลาใน
การเตรียมเครื่องจักรลงได และทําใหสามารถสงมอบสินคาไดทันเวลามากขึ้น ซึ่งในการจัดตารางการ
ผลิตตองมีการเก็บขอมูลเวลาที่ตองใชในการผลิตในสวนตางๆ รวมถึงเวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักร 
และขอมูลในสวนอื่นๆ เพื่อที่จะนํามาใชในการจัดตารางการผลิตไดตอไป 



บทที่ 4 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
  

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงวิธีที่ใชในการดําเนินการวิจัย ซึ่งประกอบดวยวิธีที่ใชในการ
รวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ ตลอดจนการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต และการเปรียบเทียบ
ผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิต 
 
4.1. การศึกษากิจกรรมและระบบขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
  
 ในการจัดตารางการผลิตจะตองมีการเก็บขอมูลในสวนตางๆที่จําเปนตองใชทั้งในสวนของ
ฐานขอมูลและขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต 
 

4.1.1. การจําแนกกิจกรรมของกระบวนการผลิต 
 
 ในกระบวนการผลิตลออัลลอยมีข้ันตอนอยูหลายขั้นตอน ดังนั้นจึงตองมีการเก็บขอมูล
กิจกรรมของแตละกระบวนการผลิต จากนั้นจึงจะนํากิจกรรมเหลานั้นมาวิเคราะหวาเปนขั้นตอน
ในสวนใด เพื่อที่จะใชในการเก็บขอมูลดานเวลาที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิตตอไป 
 

4.1.2. การรวบรวมขอมูลในการจัดตารางการผลิต 
 

ในการจัดตารางการผลิตจําเปนที่จะตองมีการเก็บขอมูลในหลายๆสวนดวยกัน ดังนั้นจึงมี
ความจําเปนที่จะตองแบงรูปแบบของขอมูลออกเปนสวนๆ เพื่อที่จะไดมีการควบคุมและสามารถ
ปรับเปล่ียนตารางการผลิตไดเมื่อเกิดเหตุจําเปน ขอมูลตางๆเหลานี้ไดจากการเก็บขอมูลสินคาที่
เคยมีการผลิต รายละเอียดโดยทั่วไปของโรงงาน แผนการทํางาน การเก็บขอมูลจากบันทึกการ
ทํางานและขอมูลจากหนางาน รวมทั้งคําสั่งซื้อของลูกคาดวย 

 
ในการเก็บขอมูลในสวนตางๆเหลานี้ สวนที่เปนขอมูลหลักที่เหมือนกันในทุกๆรหัสสินคา 

ไมมีการเปลี่ยนแปลงไปตามรูปแบบของสินคา เชน วันและเวลาที่มีการทํางาน ขั้นตอนการทํางาน 
จํานวนเครื่องจักร ไดทําการเก็บขอมูลจากสภาพทั่วไปของโรงงาน อีกสวนหนึ่งคือขอมูลที่มีการ
เปลี่ยนแปลงไปตามแตละสินคา เชน เวลาที่ใชในการผลิตสินคาในแตละสถานีงาน เวลาที่ใชใน
การเตรียมและปรับเครื่องจักร ขอมูลสวนนี้ไดจากการเก็บขอมูลจากหนางานโดยใชเทคนิคการจับ
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เวลา ซึ่งขอมูลแตละตัวไดทําการเก็บจากการผลิตสินคาในแตละรหัสสินคาจํานวนไมต่ํากวา 100 
ชิ้น แลวนํามาหาคาเฉลี่ยและบวกคาเผื่อของชวงเวลาเขาไปเพื่อเก็บเปนฐานขอมูลที่ใชในการจัด
ตารางการผลิตตอไป 
 
4.2. การออกแบบโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

ในการนําวิธีการจัดตารางการผลิตมาประยุกตใชในอุตสาหกรรม มีรายละเอียดและ
ข้ันตอนที่ซับซอน และตองการการพิจารณาเงื่อนไขที่ซ้ํากันบอยคร้ังโดยการวนลูป (Loop) ดังนั้น
การจัดตารางการผลิตจึงจําเปนตองมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรข้ึนมาเพื่อใชชวยในการ
คํานวณ ซึ่งทําใหสามารถประมวลผลไดอยางรวดเร็วและแมนยํายิ่งขึ้น ในการออกแบบโปรแกรม
ตองมีการสรางฐานขอมูลในสวนตางๆขึ้นมา และทําการระบุระบบการทํางานของโปรแกรม 
 

4.2.1. การสรางระบบการทํางานของโปรแกรม 
  
 เมื่อทําการระบุสวนของฐานขอมูลตางๆแลว ตองทําการระบุสวนของขอมูลนําเขา ขอมูล
คงที่ สวนระบุวิธีการจัดตารางการผลิต และสวนรายงานผล  
 

4.2.1.1.  การระบุสวนของขอมูลนําเขา 
 สวนที่เปนขอมูลนําเขาในที่นี้เปนสวนของฐานขอมูลพลวัตรที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอด 
เวลา จะตองมีการกรอกขอมูลเขาโดยผูใชเนื่องจากขอมูลเหลานี้จะมีการเปลี่ยนแปลงทุกครั้งที่มี
การจัดตารางการผลิตในแตละรอบ ซึ่งขอมูลนําเขานี้เมื่อผูใชทาํการกรอกขอมูลเขาเรียบรอยแลว 
ก็จะถูกนําไปเก็บไวในฐานขอมูลของโปรแกรมเพื่อใชในการคํานวณและจัดตารางการผลิตตอไป 
 

4.2.1.2. การระบุสวนของขอมูลคงที่ 
 สวนที่เปนขอมูลคงที่เปนขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงนอยมากหรือไมมีการเปลี่ยนแปลงเลย 
แตก็สามารถทําการเปลี่ยนแปลงในตัวโปรแกรมได สวนของขอมูลคงที่นี้เปนสวนเดียวกับฐานขอ 
มูลสถิตซึ่งมีการกรอกขอมูลไวแลวไมจําเปนตองกรอกขอมูลใหมเมื่อจะมีการจัดตารางการผลิต 
  

4.2.1.3. การระบุขั้นตอนการจัดตารางการผลิต 
 ในการจัดตารางการผลิตตองทําการระบุขั้นตอนการจัดตารางการผลิต รวมทั้งวิธีที่ใชใน
การจัดตารางการผลิต ซึ่งวิธีการจัดตารางการผลิตที่เลือกมาเปนวิธีการทางฮิวริสติก 3 วิธี 
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ประกอบดวย วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตา และวิธีการของซีดีเอส โดยแตละวิธีการจะให
ความสําคัญกับเงื่อนไขการจัดตารางการผลิตที่แตกตางกัน หลังจากทําการระบุวิธีการจัดตาราง
การผลิตเรียบรอยแลวก็จะทําการระบุข้ันตอนของการลงงานในตารางเวลา  
 

4.2.1.4. การระบุสวนของการรายงานผล 
 ในการรายงานผล จะออกมาในรูปของตัววัดผลตางๆซ่ึงใชในการพิจารณาประสิทธิภาพ
ของการจัดตารางการผลิต โดยจะทําการรายงานตัววัดผลที่เกี่ยวของทั้งหมด จากนั้นจะมาทําการ
วิเคราะหโดยเนนไปที่ตัววัดผลสําคัญที่โรงงานตัวอยางใหความสําคัญ 
 

4.2.2. การสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต  
  
 หลังจากระบุระบบการทํางานของโปรแกรมเรียบรอยแลว ก็จะทําการเขียนโปรแกรม
คอมพิวเตอรเพื่อรองรับการคํานวณและการประมวลผลทั้งหมด โดยทําการกําหนดรหัสตัวแปรที่ใช
ในโปรแกรม และจําแนกองคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตออกเปนสวนๆ เพื่อ
กําหนดวาตัวแปรตัวใดเปนตัวแปรหลักที่จะใชเชื่อมโยงไปสูขอมูลในสวนอื่นๆ จากนั้นทําการเขียน
สวนของรหัสโปรแกรม (Source Code) ระบุวิธีการจัดตารางการผลิต สรางสวนที่ติดตอกับผูใช
เพื่อกรอกขอมูลนําเขา และเชื่อมโยงขอมูลนําเขากับขอมูลคงที่เพื่อใชในการประมวลผลขอมูล
ทั้งหมด และรายงานผลของการจัดตารางการผลิต เมื่อใชโปรแกรมที่จัดทําขึ้นประมวลผลแลว กจ็ะ
ทําการวัดประสิทธิภาพและเปรียบเทียบเพื่อเลือกผลการจัดตารางการผลิตที่ดีที่สุดมาใชเปน
แผนการผลิต 
 
4.3. การเปรียบเทียบผล 
  
 ในการเปรียบเทียบผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิต จะตองมีการเปรียบเทียบใน 3 สวน
คือ 
 

4.3.1. สวนของการตรวจสอบความถูกตอง 
 

วิธีการตรวจสอบความถูกตอง  ทําไดโดยนําตัวอยางขอมูลงานที่จะจัดตารางมา
ประมวลผลในโปรแกรมการจัดตารางการผลิต แลวนําผลที่ไดมาเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการ
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คํานวณมือ โดยตรวจสอบขั้นตอนการทํางานวาถูกตองหรือไม ลําดับงานที่จัดไดจากโปรแกรมและ
การคํานวณมือรวมทั้งเวลาทํางานที่ไดวามีความแตกตางจากการคํานวณมือหรือไม อยางไร 
 

4.3.2. สวนของการวัดประสิทธิภาพการควบคุมการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 

การวิเคราะหในสวนนี้ทําไดโดยเปรียบเทียบระหวางแผนการผลิตที่ใชวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิมของโรงงานตัวอยางกับผลที่ไดจากบันทึกการทํางานที่ไดจากผลการผลิตจริงซึ่งเปน
การผลิตที่ทําตามแผนการผลิตขางตน เพื่อใชในการวัดประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตให
เปนไปตามแผนของโรงงานตัวอยาง วิธีการวัดประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตใหเปนไปตาม
แผนของโรงงานตัวอยาง ทําไดโดยดูผลตางระหวางวันที่คาดวาจะสามารถทํางานนั้นใหเสร็จส้ิน
ตามแผนการผลิตกับวันที่งานนั้นเสร็จจริงตามบันทึกการทํางาน  

 
 
4.3.3. สวนของการวัดประสิทธิภาพของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต  

 
วิธีการวัดประสิทธิภาพของตารางการผลิต จะทําการเปรียบเทียบผลที่ไดจากการ

ประมวลผลการจัดตารางการผลิตในแตละวิธี โดยเปรียบเทียบตัววัดผลตางๆ โดยในสวนแรกจะทาํ
การเปรียบเทียบตัววัดผลที่มีอยูทุกตัว หลังจากนั้นจะเนนไปที่ตัววัดผลที่โรงงานตัวอยางให
ความสําคัญซึ่งในงานวิจัยนี้จะสนใจที่เวลาในการสงมอบสินคา ดังนั้นตัววัดผลที่สนใจจึง
ประกอบดวย จํานวนงานที่เสร็จสิ้นลาชา และเวลาเฉลี่ยของการลาชา โดยใหความสําคัญสูงสุดไป
ที่จํานวนงานลาชาเนื่องจากงานวิจัยนี้มีเปาหมายอยูที่การลดเปอรเซ็นตการสงมอบลาชา ถา
จํานวนงานลาชามีจํานวนที่เทากัน จึงจะมีการเปรียบเทียบตัววัดผลตัวอื่นๆตอไป เชน เวลาลาชา
โดยเฉลี่ย จํานวนงานที่ทําไดตรงเวลาที่กําหนด จํานวนงานที่ทําเสร็จสิ้นกอนกําหนด เปนตน  

หลังจากนั้นก็จะนําผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุด ซึ่งเปนตารางการ
ผลิตที่มีคาตัววัดผลดีที่สุดมาเปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของ
โรงงาน วามีการปรับปรุงขึ้นอยางไรบาง โดยเปรียบเทียบในสวนของเวลาที่ใชในการวางแผนการ
ผลิต รวมทั้งตัววัดผลตางๆ ดวย 
 
 



  

บทที่ 5 
 

ผลการดําเนินการวิจัย 
 

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงผลที่ไดจากการดําเนินการวิจัย ซึ่งประกอบดวยผลจากการ
รวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ ผลการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ตลอดจนคุณสมบัติตางๆ
ของโปรแกรมที่จัดทําขึ้นดวย 
  
5.1.  ผลการศึกษากิจกรรมและระบบขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 
จากการศึกษากิจกรรมในการผลิต สามารถจําแนกกิจกรรมและรวบรวมขอมูลไดดังนี้ 
 

5.1.1.  ผลการจําแนกกิจกรรมของกระบวนการผลิต 
 

ตามกระบวนการผลิตลออัลลอยดังที่กลาวไปในบทที่ 3 สามารถแบงออกเปนขั้นตอนยอย
ได 14 ขั้นตอน ซึ่งสามารถแบงประเภทของเวลาที่ใชในการเตรียมงาน ทํางานและเก็บงาน ไดดังนี้ 

 
5.2.1.1.  กระบวนการหลอ ประกอบดวย เครื่องหลอ 7 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  รับอลูมิเนียมหลอมมาจากเตาหลอม แลวทําการหลอข้ึนรูปให

เปนวงลอตามแบบที่ตองการ โดยมีกระบวนการดังรูปที่ 5.1 
ขั้นตอนการเตรียมงาน: ตองมีการเตรียมงานใหมทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบการผลิต การ

เตรียมงานประกอบดวยการเตรียมเครื่องจักร โดยติดตั้ง
แมพิมพ ยึดแมพิมพใหแนน ฉีดสารหลอล่ืนและอุนแมพิมพ 

ขั้นตอนการทํางาน:  ทําโดยฉีดอลูมิเนียมเหลวเขาไประหวางแมพิมพ รอใหแข็งตัว 
แลวนําวงลอออกไปทิ้งใหเย็น 
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ขั้นตอนการเก็บงาน:  เมื่อทําการผลิตรูปแบบที่ตองการครบจํานวนแลว ก็จะรอให
แมพิมพเย็น แลวถอดแมพิมพออก รวมทั้งทําความสะอาด

เครื่อง 
 

รูปที่ 5.1: ข้ันตอนของกระบวนการหลอ 
 

5.2.1.2.  กระบวนการตัดขอบและเจาะแกนลอ ประกอบดวย เครื่องตัดและเจาะ 2 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน: รับวงลอที่ออกมาจากกระบวนการหลอ เพื่อตัดขอบที่เกินจากการฉดี 

(Ejector) และเจาะแกนกลางของลอใหไดรูป โดยมีกระบวนการ
ดังรูปที่ 5.2 

ขั้นตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ
ตั้งหัวตัด ตั้งหัวเจาะ และทําการอุนเครื่อง 

ขั้นตอนการทํางาน:      นําวงลอเขาเครื่องแลวปลอยใหทํางาน เสร็จแลวนําวงลอออกจาก
เครื่อง 

รูปที่ 5.2: ข้ันตอนของกระบวนการตัดขอบและเจาะแกนลอ 

ตั้งหัวตัด ตั้งหัวเจาะ อุนเครื่อง

นําลอเขา
เคร่ือง

ตัดขอบและ
เจาะแกนลอ

นําลอออกจาก
เครื่อง

ติดตั้งแมพิมพ ยึดแมพิมพ ฉีดสารหลอลื่น
เคลือบแมพิมพ อุนแมพิมพ

ฉีดอลูมิเนียมหลอมเขา
ไประหวางแมพิมพ รอใหแข็งตัว ยกวงลอออกจาก

แมพิมพ

ทําลอครบจํานวน
ไม

ใช

รอใหแมพิมพ
เย็น ถอดแมพิมพออก ทําความสะอาด

เครื่อง
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5.2.1.3.  กระบวนการชุบแข็ง ประกอบดวย เครื่องชุบแข็ง 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการชุบแข็งวงลอเพื่อเพิ่มความคงทนในการใชงาน โดยมี

กระบวนการดังรูปที่ 5.3 
ขั้นตอนการเตรียมงาน: มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห  โดยทําการ

อุนเครื่อง  
ขั้นตอนการทํางาน:  พนักงานทําการแขวนลอเขากับเหล็กเกี่ยวเพื่อชบุ (Hook) เครื่อง

จะทําการชุบแข็งวงลอ จากนั้นทิ้งไวใหแหงแลวนําวงลอออก 

 
รูปที่ 5.3: ข้ันตอนของกระบวนการชุบแข็ง 

 
5.2.1.4.  กระบวนการกลึง ประกอบดวย เครื่องกลึง CNC 3 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการกลึงเอาเศษที่เกินในสวนตางๆ (Slag) ออกใหหมด โดยปาด

ผิวลอและขอบลอใหเรียบ มีกระบวนการดังรูปที่ 5.4 
ขั้นตอนการเตรียมงาน: มีการเตรียมงานใหมในทุกๆครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบการผลิต 

เนื่องจากแตละแบบจะตองทําการกลึงในลักษณะที่แตกตางกัน 
การเตรียมเครื่องจักรทําโดยการตั้งหัวกลึง แลวตั้งโปรแกรมเฉพาะ
สําหรับรูปแบบนั้นๆ 

ขั้นตอนการทํางาน:  ยกวงลอเขาเครื่อง แลวปลอยใหเครื่องทําการกลึงลอ เสร็จแลวยก
วงลอลงจากเครื่อง 

อุนเคร่ือง

แขวนลอเขา
กับเหล็กเกี่ยว ชุบแข็งลอ ท้ิงใหแหง นําลอออกจาก

เคร่ือง
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ขั้นตอนการเก็บงาน: เมื่อทําการผลิตรูปแบบที่ตองการครบจํานวนแลว ก็จะทําการทํา
ความสะอาดเครื่อง 

 
รูปที่ 5.4: ข้ันตอนของกระบวนการกลงึ 

 
5.2.1.5.  กระบวนการเจาะพีซีดี ประกอบดวย เครื่องเจาะ 3 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการเจาะรูลอเพื่อใสน็อต ที่จะยึดตัวลอเขากับเพลารถ มี

กระบวนการดังรูปที่ 5.5 
ขั้นตอนการเตรียมงาน: มีการเตรียมงานใหมในทุกๆครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบการผลิต 

เนื่องจากแตละแบบมีการเจาะพีซีดีในลักษณะที่ตางกัน เชน 
จํานวนรู ขนาดรูที่ตางกัน การเตรียมเครื่องจักรทําโดยตั้งหัวเจาะ 
แลวตั้งโปรแกรมเฉพาะสําหรับรูปแบบนั้นๆ  

ขั้นตอนการทํางาน:  ยกวงลอเขาเครื่อง แลวปลอยใหเครื่องทําการเจาะรูลอ เสร็จแลว
ยกวงลอลงจากเครื่อง 

 
 

ตั้งหัวกลึง ตั้งโปรแกรม

นําลอเขา
เคร่ือง กลึงลอ นําลอออกจาก

เคร่ือง

ทําลอครบจํานวน

ทําความ
สะอาดเคร่ือง
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ขั้นตอนการเก็บงาน: เมื่อทําการผลิตรูปแบบที่ตองการครบจํานวนแลว ก็จะทําการทํา
ความสะอาดเครื่อง 

 
รูปที่ 5.5: ขั้นตอนของกระบวนการเจาะพซีีดี 

 
5.2.1.6.  กระบวนการเจาะวาลวลม ประกอบดวย เครื่องเจาะ 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการเจาะรูวาลวลมบนลอ  เพื่อใช สูบลมยางรถ  โดยมี

กระบวนการดังรูปที่ 5.6 
ขั้นตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ

ตั้งหัวจับยึดและตั้งหัวเจาะ 
ข้ันตอนการทํางาน: ยกวงลอข้ึนบนเครื่อง เอาหัวจับมายึดวงลอแลวเจาะวาลวลม 

เสร็จแลวยกลง 

 
รูปที่ 5.6: ขั้นตอนของกระบวนการเจาะวาลวลม 

 
5.2.1.7. กระบวนการตรวจรูร่ัว ประกอบดวย เครื่องตรวจสอบ 2 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน: ใชเครื่องตรวจสอบลอ เพื่อตรวจสอบวามีรอยรั่วหรือไม ทําให

สามารถสงงานกลับไปแกไดทัน โดยมีกระบวนการดังรูปที่ 5.7 

ต้ังหัวเจาะ ต้ังโปรแกรม

นําลอเขา
เคร่ือง เจาะพีซีดี นําลอออกจาก

เคร่ือง

ทําลอครบจํานวน

ทําความ
สะอาดเครื่อง

ตั้งหัวจับยึด

นําวงลอเขา
เคร่ือง

ตั้งหัวเจาะ

เจาะวาลวลม นําวงลอออก
จากเครื่องยึดตัวลอ
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ขั้นตอนการทํางาน:  ยกวงลอข้ึนบนเครื่อง แลวตรวจสอบรอยรั่วใหทั่ววงลอ เสร็จแลวยก
ลอลง แลวแขวนลอเขากับขอเกี่ยวเพื่อสงไปกระบวนการตอไป 

 
รูปที่ 5.7: ขั้นตอนของกระบวนการตรวจรร่ัูว 

 
5.2.1.8.  กระบวนการแตงลอ ประกอบดวย เครื่องลางลอ 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการลางลอและขัดแตงผิวลอ เพื่อใหผิวลอเรียบ มีกระบวนการ

ดังรูปที่ 5.8 
ขั้นตอนการเตรยีมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ

ตั้งหัวลางและตั้งปมพฉีด 
ขั้นตอนการทํางาน:  ลอที่รับมาจะแขวนมากับขอเกี่ยว พนักงานจะใชกระดาษทราย

ขัดผิวลอแลวฉีดลางลอ 

 
รูปที่ 5.8: ขั้นตอนของกระบวนการแตงลอ 

 
5.2.1.9.  กระบวนการอบแหงลอ ประกอบดวย เครื่องเปาลมรอน 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:       ทําการอบแหงลอดวยหัวเปาลมรอน เพื่อใหลอที่ผานการฉีดลาง

มาแหงลง มีกระบวนการดังรูปที่ 5.9 
ขั้นตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ

ตั้งหัวเปาและอุนเครื่อง 
ขั้นตอนการทํางาน:  พนักงานจะใชหัวเปาลมรอน เปาลอใหแหง 

นําลอเขา
เครื่อง

ตรวจสอบ
รอยรั่ว

นําลอออกจาก
เครื่อง

ตั้งหัวลาง ตั้งปมพฉีด

ขัดกระดาษ
ทราย ฉีดลางลอ
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รูปที่ 5.9: ข้ันตอนของกระบวนการอบแหงลอ 

 
5.2.1.10. กระบวนการพนสีฝุน ประกอบดวย เครื่องพนสีฝุน 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการพนสีฝุนเคลือบลอช้ันแรก เพื่อใหสีจริงติดไดเรียบ โดยมี

กระบวนการดังรูปที่ 5.10 
ขั้นตอนการเตรียมงาน:    มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ

เตรียมสีฝุนสําหรับพน และตั้งหัวพน 
ขั้นตอนการทํางาน:  พนสีฝุนลงบนตัวลอ 

 
รูปที่ 5.10: ข้ันตอนของกระบวนการพนสีฝุน 

 
5.2.1.11. กระบวนการพนสีจริง ประกอบดวย เครื่องพนสี 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน: ทําการพนสีจริงใหวงลอ ตามรูปแบบของลอแตละชนิด โดยมี

กระบวนการดังรูปที่ 5.11 
ขั้นตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมงานใหมในทุกๆครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบการผลิต โดย

เตรียมสีสําหรับพน และตั้งหัวพนสี 
ข้ันตอนการทํางาน:  พนสีจริงลงบนตัวลอ 
ข้ันตอนการเก็บงาน:  ลางหัวพนสี แลวใสสีที่จะพนลงไปใหม 

 

ต้ังหัวเปาลม อุนเครื่อง

เปาลอใหแหง

เตรียมสีฝุน ตั้งหัวพน

พนสีฝุนลง
บนตัวลอ
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รูปที่ 5.11: ขั้นตอนของกระบวนการพนสีจริง 

 
5.2.1.12. กระบวนการกลึงเงา ประกอบดวย เครื่องกลึงเงา CNC 2 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน: ทําการขัดเงาใหกับลอประเภทลอกลึงเงา โดยใชหัวกลึงเงา 

(Diamond) ทําใหลอข้ึนเงา มีกระบวนการดังรูปที่ 5.12 
ข้ันตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมงานใหมในทุกๆครั้งที่มีการเปลี่ยนแบบการผลิต โดย

ตั้งหัวกลึง และตั้งโปรแกรม 
ข้ันตอนการทํางาน:  ยกลอข้ึนเครื่อง ปลอยใหเครื่องกลึงเงาลอ เสร็จแลวยกลงแลว

แขวนลอเขากับขอเกี่ยวเพื่อสงไปสถานีงานตอไป 

 
รูปที่ 5.12: ขั้นตอนของกระบวนการกลงึเงา 

 
5.2.1.13. กระบวนการพนเคลียร ประกอบดวย เครื่องพนเคลียร 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการพนเคลียรใหวงลอ เพื่อเพิ่มความเงาใหกับลอ โดยมี

กระบวนการดังรูปที่ 5.13 

เตรียมสี
สําหรับพน ต้ังหัวพน

พนสีลง
บนตัวลอ

ทําลอครบ
จํานวน

ลางหัวพนสี

ต้ังหัวกลึงเงา ต้ังโปรแกรม

นําลอเขา
เครื่อง กลึงเงาลอ นําลอออกจาก

เครื่อง
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ขั้นตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยเตรียม
น้ํายาเคลือบและตั้งหัวพน 

ขั้นตอนการทํางาน:  ลอที่รับมาจะแขวนมากับขอเกี่ยว พนักงานจะพนน้ํายาเคลือบลง
บนตัวลอ 

 
รูปที่ 5.13: ข้ันตอนของกระบวนการพนเคลยีร 

 
5.2.1.14. กระบวนการอบลอข้ันสุดทาย ประกอบดวย เครื่องเปาลมรอน 1 เครื่อง 
ลักษณะการทํางาน:  ทําการอบแหงลอดวยหัวเปาลมรอน เพื่อใหลอที่ฉีดพนน้ํายา

เคลือบมาแหงลง โดยมีกระบวนการดังรูปที่ 5.14 
ข้ันตอนการเตรียมงาน:  มีการเตรียมเครื่องจักรทุกวันที่เร่ิมทํางานในสัปดาห โดยทําการ

ตั้งหัวเปาและอุนเครื่อง 
ข้ันตอนการทํางาน:  พนักงานจะใชหัวเปาลมรอน เปาลอใหแหง 

 
รูปที่ 5.14: ขั้นตอนของกระบวนการอบลอข้ันสุดทาย 

 
หลังจากที่มีการจําแนกกิจกรรมตามแตละกระบวนการผลิตแลว ก็จะจับเวลาที่ใชไปใน

กิจกรรมตางๆเพื่อเก็บไวเปนฐานขอมูลในการจัดตารางการผลิต 
 
 
 

เตรียมน้ํายา
เคลือบ ตั้งหัวพน

พนน้ํายาเคลือบ
ลงบนตัวลอ

ต้ังหัวเปาลม อุนเคร่ือง

เปาลอใหแหง
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5.2.2.   ผลการรวบรวมขอมูลในการจัดตารางการผลิต 
 

 ในการรวบรวมขอมูลที่ตองใชในการจัดตารางการผลิต ตองมีการเก็บขอมูลใน
สวนตางๆที่เกี่ยวของ ขอมูลหลักที่ตองใชในการจัดตารางการผลิตเหลานี้แบงออกไดเปนสวนตางๆ 
ดังนี้ 
 

5.2.2.1.  สวนของรายละเอียดของงาน 
ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลเกี่ยวกับรายละเอียดของงาน เชน รหัสสินคาจากประวัติสินคาที่เคย

มีการผลิต สถานีงาน ขั้นตอนการทํางาน และรายละเอียดของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตจาก
รายละเอียดโดยทั่วไปของโรงงาน เวลาที่ใชในการผลิตสินคาในแตละสถานีงานจากบันทึกการ
ทํางานและการจับเวลาที่หนางาน รวมทั้งจํานวนของสินคาที่มีการสั่งผลิตและกําหนดสงมอบงาน
จากคําสั่งซื้อของลูกคา เปนตน 
 

5.2.2.2. สวนของรายละเอียดของเวลาการทํางาน 
ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลที่กําหนดชวงระยะเวลาการทํางานของโรงงาน เพื่อใหการจัดตาราง

การผลิตสอดคลองกับชวงเวลาการทํางานที่มีอยูจริง ขอมูลสวนนี้ประกอบไปดวย ชนิดของวันวา
เปนวันทํางานหรือวันหยุด ชวงเวลาการทํางานเพื่อกําหนดเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการทํางานของ
วัน และรายละเอียดของวันหยุดนักขัตฤกษ เปนตน ซึ่งรายละเอียดตางๆเหลานี้ไดมาจากแผนการ
ทํางานสําหรับบุคลากรจากแผนกบุคคล 
 

5.2.2.3. สวนของรายละเอียดของแผน 
ขอมูลสวนนี้เปนสวนที่กําหนดรายละเอียดของแผนที่จะกําหนดขั้นตอนในการจัดตาราง

การผลิต เชน วันและเวลาที่จะเร่ิมทําการผลิต คําสั่งซื้อที่เปนรายละเอียดของงานที่จะนํามาจัด
ตารางการผลิต และวิธีการที่ใชในการจัดตารางการผลิต เปนตน ซึ่งขอมูลในสวนนี้ไดจากแผนการ
ทํางานของแผนกวางแผนที่จะสงตอใหฝายผลิต 
 

5.2.2.4. สวนของความไมแนนอน 
ขอมูลสวนนี้เกี่ยวของกับความไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในระหวางทําการผลิต และมีผลให

แผนที่ออกไปในขั้นแรกจําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง ซึ่งประกอบดวยประเภทของความไมแนนอน 
และชวงเวลาที่เกิดความไมแนนอนขึ้น ขอมูลดังกลาวนี้มีตัวอยางเชน การเสียของเครื่องจักร และ
การขาดวัตถุดิบนําเขาในเวลาที่ทําการผลิต เปนตน ซึ่งขอมูลในสวนนี้มาจากแผนการบํารุงรักษา
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เครื่องจักรและประวัติการเสียของเครื่องจักรจากแผนกซอมบํารุง และประวัติการขาดวัตถุดิบจาก
แผนกคงคลัง 

 
5.2.2.5. สวนการติดตามความคืบหนาในการทํางาน 
ขอมูลสวนนี้เกี่ยวของกับการติดตามการทํางานของแตละคําสั่งซื้อ วางานนั้นไดมีการทํา

เสร็จส้ินไปหรือยัง หรืออยูในชวงใดของการผลิตโดยการเก็บขอมูลมาจากสมุดบันทึกการทํางาน
ของหัวหนากะ (Foreman's Log Book) และใบบันทึกการทํางาน (Log Sheet) ซึ่งสวนนี้จะได
นํามาประเมินวาผลจากการจัดตารางที่ใชมีประสิทธิภาพเพียงใด และสามารถนํามาวิเคราะหหา
เวลาที่สามารถสงสินคาไปสูลูกคาไดดวย 

 
5.3. ผลการออกแบบโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

ในการออกแบบโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เร่ิมตนจากการสรางระบบการทํางานของ
โปรแกรม หลังจากนั้นจึงทําการสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรที่สามารถรองรับระบบการทํางานที่
ระบุเพื่อทําการประมวลผลการจัดตารางการผลิต 
 

5.3.1. ผลการสรางระบบการทํางานของโปรแกรม 
 

ในการสรางระบบการทํางานของโปรแกรมตองทําการระบุสวนของขอมูลนําเขา ขอมูล
คงที่ ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต และสวนของการรายงานผล 
 

5.3.1.1. ผลการระบุสวนของขอมูลนําเขา (Input Variables) 
ในการจัดตารางการผลิตตองมีการระบุวา ขอมูลตัวใดที่จะมีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดใน

การจัดตารางการผลิตในแตละครั้งซึ่งไดจากการกรอกขอมูลเขาของผูใช ขอมูลในสวนนี้ไดมาจาก
ขอมูลคําสั่งซื้อจากลูกคา (Order Book) ที่สงผานมาจากฝายขาย เมื่อมีการกรอกขอมูลนําเขาใน
สวนนี้แลวขอมูลดังกลาวจะถูกนําไปเก็บในฐานขอมูลที่ เปนฐานขอมูลพลวัตร (Dynamic 
Database) ขอมูลเหลานี้ ประกอบดวย 

- รหัสสินคาที่มีการสั่งผลิต (Order Code) เปนรหัสสินคาที่ลูกคาสั่งเขามาในรอบการ
จัดตารางการผลิตนั้นๆ 

- ปริมาณของสินคาที่มีการสั่งผลิต (Quantity) เปนสวนระบุจํานวนสินคาที่ลูกคาสั่งเขา
มาในคําสั่งซื้อนั้นๆ 
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- วันกําหนดสง (Due Date) เปนสวนที่ระบุวันที่ลูกคาตองการสินคา ซึ่งเปนกําหนดการ
ที่สินคานั้นๆตองมีการทําใหแลวเสร็จ 

- เลขที่ใบส่ังผลิต (Work Order) ใชระบุรหัสเฉพาะของลูกคา เพื่อใหสามารถ
ปรับเปลี่ยนกําหนดสงกับลูกคาได ถาทําการผลิตไมทัน 

นอกจากนี้ยังมีสวนของความไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในระหวางการผลิตได คือ 
- การเสียของเครื่องจักร (Machine Breakdown) 
- การขาดวัตถุดิบ (Material Shortage) 
- การทํางานลวงเวลา (Overtime) 
 
5.3.1.2. ผลการระบุสวนของขอมูลคงที่ (Constant Parameters) 
ขอมูลในสวนนี้เปนขอมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงนอยมากหรือไมมีการเปลี่ยนแปลงเลย 

ดังนั้นถาไมมีความตองการที่จะแกไขขอมูล ผูใชก็ไมจําเปนที่จะตองกรอกขอมูลในสวนนี้ใหม ซึ่งได
จากขอมูลพื้นฐานในโรงงาน (Internal Data) และการเก็บขอมูลจากหนางาน เมื่อมีการกรอก
ขอมูลในสวนนี้แลวขอมูลดังกลาวจะถูกนําไปเก็บในฐานขอมูลที่เปนฐานขอมูลสถิต (Static 
Database) ขอมูลเหลานี้ ประกอบดวย 

 
5.3.1.2.1. ขอมูลหลักของโรงงาน ไดแก 

- สถานีงานที่ตองมีการผลิต (Workstation) ประกอบดวย 14 สถานีงานหลักที่ใชในการ
จัดตารางการผลิต คือ สถานีงานหลอ ตัดขอบและเจาะแกนลอ ชุบแข็ง กลึงผิว เจาะ
PCD เจาะวาลวลม ตรวจสอบรูร่ัว ขัดผิวแตงลอ อบแหงลอ พนสีฝุน พนสีจริง กลึงเงา 
พนเคลียร และอบลอข้ันสุดทาย 

- เครื่องจักรที่ใชในการผลิต (Machine) ซึ่งมีจํานวนแตกตางกันออกไปในแตละสถานี
งาน โดยมีรายละเอียดตามที่ไดกลาวไปในบทที่ 3 

- ขอมูลวันและเวลาทํางาน (Workday and Worktime) ซึ่งมีการทํางานตามปกติตั้งแต
วันจันทรถึงวันเสารของทุกสัปดาห และใน 1 วันมีการทํางาน 24 ชั่วโมง 

- ขอมูลวันหยุดนักขัตฤกษ (Occasional Holidays) ซึ่งเปนวันหยุดที่ทางโรงงานมี
ใหกับคนงาน จากฐานขอมูลที่ไดมีการจัดทําเพื่อจัดตารางการผลิต จะนําขอมูล
วันหยุดนักขัตฤกษในรอบ 1 ปมาใชในการคํานวณการจัดตาราง ยกเวนในชวง
ปลายป (เดือนพฤศจิกายน และธันวาคม) ที่ตองมีขอมูลวันหยุดนักขัตฤกษของป
ตอไปดวย วันหยุดเหลานี้ ไดแก วันขึ้นปใหม วันหยุดสงกรานต วันเฉลิมพระ
ชนมพรรษา เปนตน 
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5.3.1.2.2. ขอมูลหลักของสินคา ไดแก 
- รหัสสินคา (Product Code) ซึ่งเปนสินคาที่ทางโรงงานเคยทําการผลิตมาแลวทั้งหมด 
- ข้ันตอนการทํางานของสินคาแตละรูปแบบ (Process) ซึ่งมีกระบวนการที่ไหลตาม

สถานีงานและเครื่องจักรตางๆ ที่แตกตางกันไปในแตละรูปแบบสินคา 
- เวลาที่ใชในการผลิตสินคาแตละรูปแบบ ซึ่งแตกตางกันไปตามรูปแบบของสินคา และ

สถานีงานที่สินคาไดผานการผลิต ขอมูลนี้สามารถแบงออกไดเปน 2 สวน คือ  
ก. ขอมูลเวลาที่ใชไปในการปฏิบัติการ (Operating Time) ถือเปนสวนที่

เพิ่มคุณคาใหกับสินคา (value-added) เปนเวลาเฉลี่ยในการผลิตสินคา
แตละชิ้น ซึ่งไดจากประวัติการผลิตของสินคาแตละรูปแบบจากแผนก
ผลิตตางๆ ดังแสดงในตารางที่ ก-1 ภาคผนวก ก 

ข. ขอมูลเวลาที่ใชไปในการเตรียมเครื่องจักร (Set Up Time) ถือเปนสวนที่
ไมมีการเพิ่มคุณคาใหกับสินคา (non value-added) ซึ่งจะมี
กระบวนการที่แตกตางกันไปตามแตละสถานีงาน โดยสวนใหญแลวจะ
ประกอบดวย 2 สวน คือ สวนแรก (Pre-operation) เปนเวลาที่ใชในการ
ติดตั้ง (Loading) และปรับต้ัง (Adjust) เครื่องจักร และสวนที่สอง (Post-
Operation) เปนเวลาที่ใชในการถอดชิ้นสวน (Unloading) และทําความ
สะอาดเครื่องจักร (Cleaning) กระบวนการในการเตรียมเครื่องจักรนี้จะ
มีการทําในทุกๆครั้งที่มีการเปลี่ยนรูปแบบที่จะผลิต โดยเวลาในสวนแรก
จะมีการทํากอนที่จะเริ่มทําสินคา (Operate) และสวนที่สองจะมีการทํา
หลังจากท่ีไดมีการทํารูปแบบนั้นๆเสร็จส้ินแลว เวลาที่ใชในการเตรียม
เครื่องจักรนี้จะมีความแตกตางกันในบางรูปแบบของสินคา ดังแสดงใน
ตารางที่ ก-2 ภาคผนวก ก 

 
5.3.1.3. ผลการระบุขั้นตอนการจัดตารางการผลิต (Scheduling) 
วิธีการจัดตารางการผลิตที่ทําใหไดตัววัดผลตามเปาหมายที่ตองการมีมากมายหลายวิธี 

ซึ่งแตละวิธีมีขอดีและขอเสียจากการประเมินผลดวยตัววัดผลที่แตกตางกัน จากปญหาที่พบใน
โรงงานตัวอยางซึ่งเกี่ยวของกับการสงมอบสินคาใหลูกคาลาชา ดังนั้นตัววัดผลที่ตองการลดให
นอยที่สุดคือตัววัดผลที่เกี่ยวของกับความลาชาของงาน ไดแก จํานวนงานลาชา และเวลาลาชา
ของงานโดยเฉลี่ย การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงงานตัวอยางนี้ มีขั้นตอนการจัดการดังรูปที่ 
5.15 โดยจะเนนไปที่การรวมล็อตการผลิตในรหัสสินคาเดียวกันเขาดวยกันเพื่อลดเวลาในการ
เตรียมเครื่องจักรลง ซึ่งจะสงผลใหสามารถใชเวลาไปในการผลิตไดมากขึ้น 
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รูปที่ 5.15: ข้ันตอนการจัดตารางการผลิต 

 

เริ่มตน

กรอกขอมูลรหัสสินคา จํานวน
ผลิต และกําหนดสงมอบ

แบงขอมูลตามกําหนดสงมอบ
โดยกําหนดใหมีการแบงขอมูล

ออกเปนสัปดาห

มีรหัสสินคาซ้ํากัน
ในวันผลิตเดียวกัน

รวมคําส่ังซื้อเขาดวยกัน

คํานวณเวลาที่ตองใชในการผลิต
แตละคําส่ังซ้ือ

เรียงลําดับการผลิต โดยอางอิง
จากทฤษฎีการจัดตาราง

นําขอมูลมาลงในตารางเวลา

เปรียบเทียบผลที่ไดจากการจัด
ตารางแบบตางๆ

ปรับตาราง และ สรุปผล

จบการทํางาน

ไม รวมคําสั่งซื้อแลว
ไมเกิน 300 ช้ิน

ใช

ไม

ใช
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ในขั้นตอนการจัดตารางการผลิต จําเปนที่จะตองมีการคํานวณหาเวลาที่ตองใชในการ
ผลิตในแตละสถานีงาน ซึ่งประกอบดวยเวลาที่ตองใชในการเตรียมเครื่องจักรและเวลาที่ใชในการ
ปฏิบัติการ เวลาในสวนที่ใชไปในการเตรียมเครื่องจักรนั้นสามารถดึงขอมูลออกมาจากฐานขอมูล
ไดเลย สวนเวลาที่ตองใชในการปฏิบัติการนั้นตองทําการคํานวณโดยนําจํานวนสินคาที่ตองผลิต
จากการกรอกขอมูลนําเขาและเวลาที่ใชในการผลิตตอหนวยในฐานขอมูลมาคูณกัน โดย 

เวลาปฏิบัติการในคําสั่งซื้อใดๆ = จํานวนสินคา * เวลาที่ตองใชทําสนิคาตอหนวย 
 

หลังจากที่ทําการคํานวณเวลาแลว คําสั่งซื้อทั้งหมดก็จะถูกนํามาจัดลําดับเพื่อทําการผลิต
โดยอางอิงจากทฤษฎีการจัดตารางการผลิต การจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบการไหล
ของสายงานสามารถทําไดหลายวิธี แตวิธีที่เหมาะสมซึ่งสามารถหาคําตอบไดในเวลาที่จํากัดและ
ลดการคํานวณที่ซับซอนลงได คือวิธีการคํานวณแบบจําแนกแยกแยะหรือวิธีการฮิวริสติก วิธีการ
จัดตารางการผลิตที่เลือกมาสําหรับงานวิจยันี้มีอยูดวยกัน 3 วิธี คือวิธีการของพาลเมอร (Palmer’s 
Heuristic Sequence) วิธีการของกุปตา (Gupta’s Heuristic Sequence) และวิธีการของซีดีเอส 
(CDS: Campbell, Dudek and Smith Heuristic Approach) ซึ่งวิธีทั้ง 3 นี้จะใหความสําคัญกับ
เวลาที่ใชในการผลิตในทุกๆสถานีงาน และใหผลที่ใกลเคียงกับคาผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimal 
Solution)  
 

1) วธิีการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร  
 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร มีข้ันตอนดังนี้ คือ 
ขั้นตอนที่1: หาคาเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับแตละคําสั่งซื้อในแตละสถานีงาน เพื่อใชใน

การคํานวณทั้งหมด 
ขั้นตอนที่ 2: กําหนดใหเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับงาน j ในสถานีงาน k เปน tj,k โดย k มี

คาตั้งแต 1 ถึง m โดย m คือ จํานวนสถานีงานทั้งหมด 
ขั้นตอนที่ 3: หาคาดัชนีความชันของแนวโนมที่งานจะใชเวลาเพิ่มข้ึนเรื่อยๆตามสถานีงาน

ตอเนื่อง (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: เรียงลําดับคา Sj จากมากไปนอย 
ขั้นตอนที่ 5: กําหนดใหงานที่มีคา Sj มากที่สุดไดทําการผลิตกอน 

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอรแสดงดังรูปที่ 5.16 
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รูปที่ 5.16: ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร 

 
2) วิธีการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 

 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา มีข้ันตอนดังนี้ คือ 
ขั้นตอนที่1: หาคาเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับแตละคําสั่งซื้อในแตละสถานีงาน เพื่อใชใน

การคํานวณทั้งหมด 
ขั้นตอนที่ 2: กําหนดใหเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับงาน j ในสถานีงาน k เปน tj,k โดย k มี

คาตั้งแต 1 ถึง m โดย m คือจํานวนสถานีงานทั้งหมด 
ขั้นตอนที่ 3: หาคาดัชนีความชันของแนวโนมที่งานจะใชเวลาเพิ่มข้ึนเรื่อยๆตามสถานีงาน

ตอเนื่อง (Sj) โดย Sj = ej / min{tj,k + tj,k+1} โดย 1≤ k ≤ m -1, ej = 1 ถา tj,1 < tj,m  
และ ej = (-1) ถา tj,1 ≥ tj,m 

คํานวณหาคาเวลาท่ีตองใชในการผลิต
ท้ังหมด

เวลาผลิต = เวลาปฏิบัติการเวลาผลิต = เวลาเตรียมเครื่องจักร +
เวลาปฏิบัติการ

ไมใช
สถานีงานมีการเตรียมเครื่องจักร

ทุกครั้งท่ีเปลี่ยนแบบ

t j,k = เวลาท่ีใชในการผลิตงาน j
ท่ีสถานีงาน k

m = จํานวนสถานีงานท่ีใชในการ
ผลิตท้ังหมด

คํานวณหาคาดัชนีความชันของเวลาท่ี
งานใดๆใชในการผลิต (Sj)

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

เรียงคา Sj จากมากไปนอย

กําหนดใหงานท่ีมีคา Sj มากท่ีสุด
เขาทํางานกอน
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ขั้นตอนที่ 4: เรียงลําดับคา Sj จากมากไปนอย 
ขั้นตอนที่ 5: กําหนดใหงานที่มีคา Sj มากที่สุดไดทําการผลิตกอน 

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิตแบบกุปตาแสดงดังรูปที่ 5.17 
 

 
รูปที่ 5.17: ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตแบบกุปตา 

 
3) วิธีการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 

 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส มีข้ันตอนดังนี้ คือ 
ขั้นตอนที่1: หาคาเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับแตละคําสั่งซื้อในแตละสถานีงาน เพื่อใชใน

การคํานวณทั้งหมด 

คํานวณหาคาเวลาที่ตองใชในการผลิต
ท้ังหมด

เวลาผลิต = เวลาปฏิบัติการเวลาผลิต = เวลาเตรียมเครื่องจักร +
เวลาปฏิบัติการ

ไมใช
สถานีงานมีการเตรียมเครื่องจักร

ทุกครั้งท่ีเปล่ียนแบบ

t j,k = เวลาท่ีใชในการผลิตงาน j
ท่ีสถานีงาน k

m = จํานวนสถานีงานที่ใชในการ
ผลิตท้ังหมด

คํานวณหาคาดัชนีความชันของเวลาที่
งานใดๆใชในการผลิต (Sj)

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

เรียงคา Sj จากมากไปนอย

กําหนดใหงานที่มีคา Sj มากที่สุด
เขาทํางานกอน
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ขั้นตอนที่ 2: กําหนดใหเวลาที่ตองใชในการผลิตสําหรับงาน j ในสถานีงาน k เปน tj,k โดย k มี
คาตั้งแต 1 ถึง m โดย m คือจํานวนสถานีงานทั้งหมด 

ขั้นตอนที่ 3: ให k = 1 แลวทําการคํานวณหาคา t'j1 และ t'j2 โดย t'j1 = Σtj,k และ t'j2 = Σtj,m-k+1 
โดย k มีคาตั้งแต 1 ถึง k 

ขั้นตอนที่ 4:  จัดตารางเวลางาน n ชนิด โดยใชกฎของจอหนสัน (ซึ่งมีขั้นตอนดังแสดงในบทที่ 
2) แลวคํานวณคาเวลาการทํางานเสร็จส้ิน (Makespan) ถามีคาต่ําสุดตั้งแตที่หา
มาได ใหเก็บผลการจัดลําดับและคาเวลาการทํางานเสร็จสิ้นนั้นไว 

ขั้นตอนที่ 5:  ถา k = m-1 ใหหยุด แลวดูบันทกึการจัดลําดับงานที่แลวมา เลือกผลการจัดลําดบั
ที่ใหคาเวลาการทํางานเสร็จส้ินนอยที่สุดเปนแผนตารางการผลิตที่จะนําไปใช
ตอไป ถา k ยังไมเทากับ m-1 ใหเพิ่มคา k อีก 1 แลวกลับไปทําขั้นตอนที่ 3 

ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอสแสดงดังรูปที่ 5.18 
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รูปที่ 5.18: ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 

คํานวณหาคาเวลาท่ีตองใชในการผลิต
ท้ังหมด

เวลาผลิต = เวลาปฏิบัติการเวลาผลิต = เวลาเตรียมเคร่ืองจักร +
เวลาปฏิบัติการ

ไมใช
สถานีงานมีการเตรียมเคร่ืองจักร

ทุกคร้ังท่ีเปลี่ยนแบบ

t j,k = เวลาท่ีใชในการผลิตงาน j
ท่ีสถานีงาน k

m = จํานวนสถานีงานท่ีใชในการ
ผลิตท้ังหมด

คํานวณคา t'j1 และ t'j2
โดย t'j1 = Sum(t j,k) และ

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

ให k = 1

เรียงลําดับงานโดยใชกฎ
ของจอหนสัน

Makespan มีคาตํ่าสุด
ต้ังแตหามา

ไมเก็บผลการจัด
ตารางและคา

Makespan

เก็บผลการจัดตารางและคา
Makespan ไว

k = m-1

k = k+1

ใช

ไม

เก็บผลการจัด
ตารางไวเปนแผน

การผลิต

ไม

ใช
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โดยสรุป วิธีที่ใชในการจัดตารางการผลิตมีเงื่อนไข (Criteria) ในการจัดตารางการผลิตที่ตางกัน 
ดังตอไปนี้ 
1. วิธีการแบบเดิม: ใหความสําคัญกับ 

- กําหนดสงมอบเพียงอยางเดียว  
- ไมมีการพิจารณาการเรียงลําดับการผลิตในรหัสสินคาเดียวกันตอเนื่องกันเพื่อลดเวลา

เตรียมเครื่องจักร 
2. วิธีการของพาลเมอร: ใหความสําคัญกับ 

- กําหนดสงมอบ 
- งานที่มีแนวโนมสูงสุดที่จะเพิ่มเวลาในสถานีงานตอเนื่องตามขั้นตอนการผลิตขึ้นเรื่อยๆ 
- มีการเรียงลําดับการผลิตในรหัสสินคาเดียวกันตอเนื่องกันเพื่อลดเวลาเตรียมเครื่องจักร 

โดยการรวมล็อตการผลิตเขาดวยกัน 
3. วิธีการของกุปตา: ใหความสําคัญกับ 

- กําหนดสงมอบ 
- เวลาที่ใชในสถานีงานตอเนื่องกัน 2 สถานีงานที่มีคาต่ําสุด 
- เวลาที่ใชในการผลิตสําหรับสถานีงานแรกและสถานีงานสุดทาย 
- มีการเรียงลําดับการผลิตในรหัสสินคาเดียวกันตอเนื่องกันเพื่อลดเวลาเตรียมเครื่องจักร 

โดยการรวมล็อตการผลิตเขาดวยกัน 
4. วิธีการของซีดีเอส: ใหความสําคัญกับ 

- กําหนดสงมอบ 
- เวลารวมที่ใชในสถานีงานแรกๆและสถานีงานหลังๆ 
- เวลาที่งานอยูในระบบทั้งหมด 
- มีการเรียงลําดับการผลิตในรหัสสินคาเดียวกันตอเนื่องกันเพื่อลดเวลาเตรียมเครื่องจักร 

โดยการรวมล็อตการผลิตเขาดวยกัน 
 

หลังจากที่มีการเรียงลําดับการผลิตโดยวิธีตางๆแลว ก็จะนําลําดับการผลิตที่หาไดมาจัดลงใน
ตารางเวลาที่มีอยู โดยมีเงื่อนไขตามหลักการผลิตทั่วไป คือในเวลาหนึ่งๆงานใดๆจะสามารถทําได
ที่เครื่องจักรเพียงหนึ่งเครื่อง และเครื่องจักรใดๆก็สามารถทํางานไดเพียงหนึ่งงานเทานั้น ดังนั้นจึง
มีขอกําหนดใหงานที่จะมาทําตอในสถานีงานตอเนื่องตองทําเสร็จจากสถานีงานกอนหนา และ
เครื่องจักรในสถานีงานตอเนื่องนั้นๆอยางนอย 1 ตัวตองวางสําหรับการรับงานเขา การลงงานใน
ตารางเวลาแสดงดังรูปที่ 5.19 
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รูปที่ 5.19: ข้ันตอนในการลงงานในตารางเวลา 

นําลําดับงานที่จัดไวมาลงในตารางเวลา
(n = จํานวนงานทั้งหมดที่ตองลงในตารางเวลา)
(m = จํานวนสถานีงานท้ังหมดที่ใชในการผลิต)

จัดงานลําดับที่ 1 ลงในสถานีงานท่ี 1

เวลาเร่ิมทํางานลําดับที่ k = เวลาที่ทํางาน  k-1 เสร็จสิ้น

จัดงานลําดับที่ 1 ลงในสถานีงานท่ี m

ลงงานครบ n งาน

เวลาเร่ิมทํางานลําดับที่ 1 = เวลาที่ 0
(เวลาที่สถานีงานที่ 1 เร่ิมทํางาน)

ลงงานในลําดับตอไปในสถานีงานที่ 1

m = 2

เวลาเร่ิมทํางานลําดับที่ k = max(เวลาที่ทํางาน  k-1 เสร็จสิ้นในสถานีงานนี้,
เวลาท่ีทํางาน k เสร็จจากสถานีงานกอนหนา)

ลงงานครบ n งาน

เวลาเร่ิมทํางานลําดับที่ 1 = เวลาที่งานนั้นทําเสร็จจากสถานี
งานกอนหนา

ลงงานในลําดับตอไปในสถานีงานท่ี m

สถานีงาน = m

เสร็จสิ้นการลงงานในตารางเวลา

m = m + 1 ไม

ไม

ไม

ใช

ใช

ใช
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5.3.1.4. ผลการระบุสวนของการรายงานผล (Output Variables) 
 ในการรายงานผลจะแสดงผลออกมาในสวนของตัววัดประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่
เกี่ยวของกับวันที่เร่ิมทํางานและทํางานเสร็จส้ิน เวลาตางจากกําหนดสงมอบ ผลของงานที่ทําได
ลาชา งานที่ทําไดตามกําหนด และงานที่ทําเสร็จกอนกําหนด รวมทั้งเวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ
และเวลาที่งานทั้งหมดอยูในระบบ  นอกจากนี้ยังทําการแสดงผลของแผนงานที่ออกมาสําหรับ
เครื่องจักรแตละเครื่อง และแผนของงานแตละงาน 
 
 ในการจัดตารางการผลิต มีขั้นตอนการประมวลผลดังรูปที่ 5.20 

 
รูปที่ 5.20: ขั้นตอนการประมวลผลการจัดตารางการผลิต 

 
5.3.2. ผลการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

 ในการทําโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ตองทําการระบุรหัสตัวแปรที่จะใชในโปรแกรม 
และระบุรายละเอียดในสวนตางๆของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ซึ่งประกอบดวยโครงสราง
ของโปรแกรม องคประกอบของโปรแกรม และขอจํากัดตางๆในการใชโปรแกรม 
 

5.3.2.1. การกําหนดรหัสตัวแปรเพื่อใชในโปรแกรม 
มีขอมูลในหลายๆสวนที่จําเปนจะตองนํามาใชในการเขียนโปรแกรม ในสวนแรกคือการ

สรางฐานขอมูล ขอมูลหลักจะถูกนํามาตั้งรหัส (Coding) เพื่อใหงายตอการคนหา และในสวนหลัง
คือการตั้งตัวแปรหลัก (Primary Key) เพื่อใชเชื่อมโยงไปสูขอมูลสวนอื่นๆ สวนที่ตองนํามาตั้งรหัส
นี้ประกอบดวย รหัสแผนก รหัสสถานีงานและรหัสเครื่องจักรดังตารางที่ 5.1 
 
 
 

เงื่อนไขของวิธีการจัดตารางการผลิต 
(Criteria) ขอมูลนําเขา 

(Input Variables) 

ขอมูลคงที่ 
(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 

หลอ CT เครื่อง Casting 

LPM no.2 CT7 
GCD GC1 เจาะแกนลอ GC เครื่อง Gate 

Cut Long Shern GC2 

หลอ 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 

เจาะวาลวลม VH Valve Hole 
Drilling 

- VH1 

- AL1 

กลึง LH 

ทดสอบรูร่ัว AL Air Leak 
Tester - AL2 

ขัดผิวแตงลอ PR เครื่องลางลอ - PR1 
อบแหงลอ DR Drying Oven - DR1 
พนสีฝุน PW Powder Booth - PW1 
พนสีจริง PA Painting Booth - PT1 

DAEWOO 12L HL1 กลึงเงา HL CNC 
Horizontal 

Lathe 
DAEWOO 

AW500 
HL2 

พนเคลียร CL Clear Booth - CL1 

สี PT 

อบลอขั้นสุดทาย CR Curing Oven - CR1 
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นอกจากนี้ เนื่องจากในกรณีที่สินคามีคุณสมบัติเฉพาะบางประการตางกัน เชน ขนาดและ
สีของตัวลอ ซึ่งเหลานี้มีผลใหขอมูลบางตัวมีคาตางกัน ในที่นี้ไดแกเวลาที่ใชในการเตรียม
เครื่องจักรในบางสถานีงาน การกําหนดรหัสใหกับประเภทของสินคาเหลานี้ แสดงดังตารางที่ 5.2 
 
ตารางที่ 5.2: การกําหนดรหัสจําเพาะดานคุณสมบัติที่แตกตางกันของสินคา 
สถานีงาน ชนิดของ

อุปกรณ 
คุณสมบัติของ

สินคา 
ประเภทของสินคาตามคุณสมบัติ รหัสจําเพาะที่

กําหนด 
แมพิมพขนาดเล็ก (14-16 นิ้ว) A หลอ แมพิมพ ขนาดของ 

แมพิมพ แมพิมพขนาดใหญ (17 นิ้วขึ้นไป) B 
สีดํา BL 

สีบรอนซ BR 
สีเงิน SI 

พนสีจริง สีจริงที่ใชพน สีของสินคา 

สีขาว WH 
 

การกําหนดรหัสใหกับขอมูลตางๆเหลานี้ ทําใหการเชื่อมโยงขอมูลที่เปนขอมูลหลักกับ
ขอมูลที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลิตงายขึ้น หลังจากกําหนดรหัสใหกับขอมูลตางๆแลว 
รหัสเหลานี้ก็จะถูกใสลงไปในฐานขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิตตอไป 

 
5.3.2.2. รายละเอียดของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
การจัดตารางการผลิตเปนขั้นตอนที่ตองใชเวลาในการคํานวณมาก เนื่องจากตองมีการ

พิจารณาทําซ้ําในการคํานวณในขั้นตอนตางๆ ดังนั้นจึงตองมีการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการ
ชวยคํานวณเพื่อความรวดเร็วและปองกันการผิดพลาด ในงานวิจัยนี้จึงไดทําการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอรเพื่อชวยในการจัดตารางการผลิตขึ้นมา โดยใชโปรแกรมบอรแลนดเดลไฟ 6 (Borland 
Delphi 6) ซึ่งใชการคํานวณในรูปแบบเดียวกับภาษาเบสิคปาสคาล (Pascal)  

การใชโปรแกรมเดลไฟ 6 นี้สามารถสรางและพัฒนาโปรแกรมตอเนื่องไดในอนาคต โดย
สรางสวนที่ติดตอกับผูใช (User Interface) บนระบบปฏิบัติการไมโครซอฟทวินโดว (Microsoft 
Windows) ซึ่งผูใชสามารถใชงานไดงาย คือเปนมิตรกับผูใช (User Friendly)  

 
5.3.2.3. ระบบปฏิบัติการที่เหมาะสมกับโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ จัดทําบนระบบปฏิบัติการไมโครซอฟทวินโดว 98 

(Microsoft Windows 98) และสามารถใชงานไดบนระบบปฏิบัติการไมโครซอฟทวินโดว 98 ขึ้นไป  
ไดแก ไมโครซอฟทวินโดว 98, 2000, Me และ Xp 
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5.3.2.4. คุณสมบัติขั้นต่ําของคอมพิวเตอรที่สามารถใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
ในการประมวลผลโปรแกรมการจัดตารางการผลิต จําเปนที่จะตองมีการกําหนด

คุณสมบัติขั้นต่ําของคอมพิวเตอรเพื่อที่จะสามารถเก็บขอมูล และประมวลผลไดตามที่คาดหมาย
ไว คุณสมบัติขั้นต่ําที่กําหนดไว มีดังนี้ คือ 

1. หนวยประมวลผล (CPU) Celeron 400 ข้ึนไป 
2. ฮารดไดรฟ (Harddrive) 2 GB ข้ึนไป 
3. แรม (RAM) 64 MB ขึ้นไป 
4. ฟล็อปปไดรฟ (Floppy Drive) 1.44MB 

 
5.3.2.5. องคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
หลังจากจําแนกประเภทของขอมูลออกเปนสวนตางๆ แลวก็จะตองทําการกรอก

รายละเอียดตางๆ ลงไปในโปรแกรม โดยองคประกอบของโปรแกรมสามารถแบงออกเปน 4 สวน 
ดังนี้  

1) สวนของฐานขอมูลจําเพาะของโรงงานตัวอยาง 
สวนนี้เปนสวนที่ใชเก็บขอมูลหลักที่ไมมีการเปลี่ยนแปลง ไดแกขอมูลวันและเวลาการ

ทํางานที่กําหนดโดยโรงงาน ประกอบดวยวันและเวลาที่มีการทํางานในแตละสัปดาหและวันหยุด
นักขัตฤกษ และขอมูลแผนกและสถานีงานที่มีอยูในโรงงานซึ่งมีโอกาสในการเปลี่ยนแปลงนอย
มาก ดังนั้นจึงทําการเก็บขอมูลสวนนี้ลงในฐานขอมูลหลัก (Database) โดยไมมีสวนติดตอกับผูใช
ทางหนาจอโปรแกรมโดยตรง ถาจะทําการเปลี่ยนแปลงฐานขอมูลสวนนี้ตองเขาไปในฐานขอมูลที่
เชื่อมโยงกับโปรแกรม ซึ่งในที่นี้ใชโปรแกรม Microsoft Access ในการเก็บขอมูล โดยเก็บไวในสวน
ตาราง (Tables) ของโปรแกรม Microsoft Access  

 ในการเขาถึงขอมูลเพื่อทําการเปลี่ยนแปลงหรือแกไข ผูใชจําเปนที่จะตองเขาไปใน
ฐานขอมูลของโปรแกรมซึ่งเปนแฟมขอมูล Microsoft Access ชื่อ Timedata.mdb โดยขอมูลใน
สวนนี้ประกอบดวย 

 
- ฟอรมวันทํางาน (Workday) ประกอบดวยการปอนขอมูลรหัสของลําดับวันทํางาน (Date ID) 

วันที่มีการทํางาน (Day Of Week) และจํานวนชั่วโมงตอวันทํางาน (Work Hour) ดังรูปที่ 
5.21 ซึ่งถาจะทําการเปลี่ยนแปลงแกไขขอมูลในสวนนี้ ก็สามารถเปลี่ยนแปลงวันและเวลาได
จากหนาจอนี้ไดทันที นอกจากนี้ยังสามารถเพิ่มองคประกอบ (Field) ในสวนอื่นๆลงไปได เชน 
เวลาที่มีการเริ่มตนทํางาน และเวลาที่มีการสิ้นสุดการทํางาน แตสําหรับโรงงานตัวอยางนี้มี
การทํางาน 24 ชั่วโมงอยูตลอด จึงไมจําเปนที่จะตองใสองคประกอบในสวนนี้ลงไป 
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รูปที่ 5.21: รูปแสดงฟอรมวนัและเวลาทีม่กีารทาํงานในแตละสัปดาห 

 
- ฟอรมวันหยุดนักขัตฤกษ (Holidays) ประกอบดวยการปอนขอมูลวันที่ที่เปนวันหยุดนักขัต

ฤกษนั้นๆ (Holiday Date) รายละเอียดของวันหยุดนักขัตฤกษ (Holiday Date Event) และ
วันในสัปดาหที่เปนวันหยุดนักขัตฤกษน้ันๆ (Holiday Day of Week) ดังรูปที่ 5.22 ซึ่งในสวน
นี้จะเปนการระบุวันหยุดนักขัตฤกษในรอบปทั้งหมด และในกรณีที่เปนการจัดตารางการผลิต
ในตอนสิ้นปก็จะตองมีการเพิ่มรายละเอียดของวันหยุดที่อาจจะเกี่ยวของในปตอไปลงมาดวย 

 
รูปที่ 5.22: รูปแสดงฟอรมวนัหยุดนักขัตฤกษทีม่ีผลตอการจัดตารางการผลิต 
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- ฟอรมแผนก (Department) ประกอบดวยการปอนขอมูลรหัสแผนก (Department ID) และ
ชื่อแผนก (Department Name) ซึ่งในที่นี้ประกอบดวย 3 แผนก คือ แผนกหลอ แผนกกลึง 
และแผนกสี ดังรูปที่ 5.23 

 
รูปที่ 5.23: รูปแสดงฟอรมของแผนกที่เกีย่วของกับการจดัตารางการผลิต 

 
- ฟอรมสถานีงาน (Station) ประกอบดวยการปอนขอมูลรหัสของลําดับสถานีงาน (Station 

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

 
รูปที่ 5.24: รูปแสดงฟอรมของสถานีงานทีเ่กี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 
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ขอมูลในสวนฐานขอมูลจําเพาะนี้ จะไมมีการเปลี่ยนแปลงเลยหรือมีการเปลี่ยนแปลงเพียง
ปละหนึ่งครั้งในสวนของวันหยุดนักขัตฤกษ ซึ่งถาจะนําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ไปใช
สําหรับองคกรอื่นๆ จะตองมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลในสวนนี้ใหเขากับสภาพจําเพาะขององคกร
นั้นๆ   

 
2) สวนขอมูลหลักที่ใชในการจัดตารางการผลิต (Main) 
สวนนี้เปนสวนที่ใชเก็บขอมูลหลักที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต ซึ่งเปนขอมูลที่

สามารถเปลี่ยนแปลงได ประกอบดวย ขอมูลคําสั่งซื้อในรอบที่จะจัดตารางการผลิตซึ่งจะตองมีการ
เปลี่ยนแปลงทุกครั้งที่มีการจัดตารางการผลิต รหัสสินคาที่เคยมีการผลิต ขั้นตอนการทํางานของ
แตละสินคาและเวลาที่ใชปฏิบัติการซึ่งอาจมีการเปลี่ยนแปลงได รวมทั้งสวนของการสรุปผลการ
จัดตารางการผลิต และการแสดงแผนภูมิแกนตเพื่อติดตามความคืบหนาของงานอีกดวย โดย
รายละเอียดในสวนตางๆนี้ สามารถเรียกขึ้นมาเพื่อกรอกขอมูลและดูผลไดทางเมนูขอมูลหลัก 
(Main) หรือแถบเครื่องมือที่มีอยูบนหนาจอ (Toolbar) ดังรูปที่ 5.25 

 
รูปที่ 5.25: รูปแสดงสวนของฐานขอมูลหลกัที่ตองใชในการจัดตารางการผลิต 

 
รายละเอียดของเมนูบนสวนของขอมูลหลักนี้ ประกอบดวย 
- Order เปนสวนที่ใชกรอกขอมูลรายละเอียดของคําสั่งซื้อจากลูกคาที่สงมาจากฝาย

ขาย โดยจะมีการกรอกขอมูลลงไปใหมทั้งหมดทุกครั้งที่จะทําการจัดตารางการผลิต
ในแตละรอบ 

- Product เปนสวนที่ใชเกบ็ขอมูลรายละเอียดของรหัสสินคาที่เคยมีการผลิตมาทั้งหมด 
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- Work Time เปนสวนที่ใชเก็บขอมูลเวลาปฏิบัติการที่ใชตอหนึ่งหนวยของรหัสสินคา
ใดๆ ในทุกๆสถานีงานที่เกี่ยวของ 

- Report เปนสวนที่ใชในการแสดงผลการจัดตารางการผลิต โดยจะสามารถเรียกดูได
หลังจากทําการประมวลผลโปรแกรมแลว 

- Graph เปนสวนที่ใชในการแสดงผลความคืบหนาของงานในรูปแบบของแผนภูมิ
แกนต  

- Exit เปนการออกจากโปรแกรม 
 
รายละเอียดของเมนู แบงออกไดเปน 2 สวน คือ ขอมูลนําเขา และสวนรายงานผล 
 
ก) สวนของขอมูลนําเขา แบงออกเปนโมดูลตางๆได 3 โมดูล ดังนี้คือ 
 

-  โมดูลคําสั่งซื้อ (Order) ประกอบดวยการกรอกขอมูลรหัสสินคาที่มีการสั่งซื้อเขามา (Product 
ID) จํานวนที่มีการสั่งซื้อ (Quantity) กําหนดสงมอบ (Due Date) และรหัสลูกคาที่สั่งซื้อ 
(Work Order) ซึ่งโปรแกรมจะทําการตั้งรหัสคําสั่งซื้อ (Order No.) ให ดังรูปที่ 5.26 
นอกจากนี้ในการกรอกขอมูลไมจําเปนตองมีการเรียงขอมูลกอนกรอกเนื่องจากโปรแกรมจะ
ทําการแบงขอมูล (Sort) ตามกําหนดสงมอบใหเองเมื่อมีการสั่งใหทําการประมวลผล  

 
รูปที่ 5.26: รูปแสดงโมดูลคําสั่งซื้อ 
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- โมดูลรหัสสินคา (Product) ประกอบดวยการกรอกขอมูลรหัสสินคาที่เคยมีการผลิตมา
ทั้งหมด (Product ID) และชื่อของสินคา (Product Name) ดังรูปที่ 5.27 โดยรหัสสินคานี้เปน
สวนของคียหลัก (Primary Key) ที่จะใชเชื่อมโยงไปสูการปรับขอมูลที่เกี่ยวของกับในสวนอื่นๆ 
เชน ในการเพิ่มรหัสสินคาตองเพิ่มรหัสลงในสวนนี้กอนที่จะกรอกขอมูลเวลาที่ใชผลิตได 

 
รูปที่ 5.27: รูปแสดงโมดูลรหสัสินคา 

 
- โมดูลเวลาปฏิบัติการ (Work Time) ประกอบดวยการกรอกขอมูลรหัสสถานีงาน 

(Department ID) ชื่อสถานีงาน (Station Name) และเวลาที่ใชปฏิบัติการ (Operating Time) 
ดังรูปที่ 5.28 

 
รูปที่ 5.28: รูปแสดงโมดูลเวลาปฏิบัติการ 



 100

ในหนาจอของโมดูลตางๆขางตน ประกอบดวยปุมตางๆที่ใชในการกรอกขอมูลดังนี้ คือ 
- ปุม Add สําหรับทําการเพิ่มขอมูลที่ตองการเขาไป 
- ปุม Edit สําหรับทําการแกไขขอมูลที่ไดทําการกรอกลงไปแลว 
- ปุม Save  สําหรับทําการเก็บขอมูลที่ไดทําการกรอกถูกตองแลว 
- ปุม Del สําหรับทําการลบขอมูลที่ไมตองการออกไป 
- ปุม Cancel สําหรับยกเลิกการแกไขที่ไดทําลงไปทั้งหมด 
 
ในการเรียกดูรายละเอียดของขอมูลในโมดูลตางๆ ทําไดโดยการกดปุมเลื่อนดวยลูกศรที่

อยูดานบนของโมดูล โดยลูกศรจะทําการเลื่อนไปที่คําสั่งซื้อแรกสุด คําสั่งซื้อกอนหนา คําสั่งซื้อ
ตอไป และคําสั่งซื้อหลังสุดตามลําดับ 
 

ข) สวนของการรายงานผล แบงออกเปนสวนตางๆได 2 สวน ดังนี้คือ 
  

(1) สวนของผลการจัดตารางการผลิต (Report) ประกอบดวยผลการจัดตารางการผลิตใน
รูปแบบของวันที่เร่ิมผลิตและวันที่ผลิตเสร็จส้ิน (Start and Finish Date) เวลาตาง
จากกําหนดสงมอบ (Slack Time) รายละเอียดของงานที่ทําเสร็จตามกําหนด 
(Ontime Jobs) รายละเอียดของงานที่ลาชา (Tardy Jobs) รายละเอียดของงานที่ทํา
เสร็จกอนกําหนด (Early Jobs) เวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ (Flowtime) และเวลา
ทั้งหมดที่ใชในการทํางาน (Makespan) รวมทั้งแผนการผลิตของเครื่องจักร 
(Machine Plan) และแผนการผลิตของแตละคําสั่งซื้อ (Order Plan) อีกดวย ดังรูปที่ 
5.29 
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รูปที่ 5.29: รูปแสดงหนาจอการแสดงผลการจัดตารางการผลิต 

  
เมื่อทําการเลือกรายงานผลการจัดตารางการผลิตในสวนตางๆ โปรแกรมจะทําการแสดงผล
ดังนี้คือ 

- Start and Finish Date  ประกอบดวยรายละเอียดของรหัสคําสั่งซื้อ รหัสลูกคา กําหนดสง
มอบ วันที่เร่ิมผลิต วันที่ผลิตเสร็จ เวลาที่งานอยูในระบบ และเวลาตางจากกําหนดสงมอบ ดัง
รูปที่ 5.30 

 
รูปที่ 5.30: รูปแสดงตัวอยางผลของวันเริ่มผลิตและวันทีง่านเสร็จสิ้น 
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- Slack Time มีรายละเอียดตางๆประกอบดวย คาเวลาตางจากกําหนดสงมอบมากที่สุด คา
เวลาตางนอยที่สุด และคาเวลาตางเฉลี่ยสําหรับทุกๆคําสั่งซื้อ ดังรูปที่ 5.31 

 
รูปที่ 5.31: รูปแสดงผลของคาตางจากกําหนดสงมอบ 

 
- Ontime Jobs ประกอบดวยรายละเอียดของจํานวนของงานที่ทําเสร็จตามกําหนดสงมอบ 

และเปอรเซ็นตของงานที่ทําเสร็จตามกําหนดสงมอบ ดังรูปที่ 5.32 

 
รูปที่ 5.32: รูปแสดงผลของงานที่ทาํเสร็จตามกาํหนดสงมอบ 
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- Tardy Jobs มีรายละเอียดตางๆประกอบดวย จํานวนของงานที่ทําเสร็จลาชา เวลาลาชามาก
ที่สุด เวลาลาชานอยที่สุด เวลาลาชาเฉลี่ย และเปอรเซ็นตของงานที่ทําเสร็จลาชา ดังรูปที่ 
5.33 

 
รูปที่ 5.33: รูปแสดงผลของงานที่ทาํเสร็จลาชา 

 
- Early Jobs มีรายละเอียดตางๆประกอบดวย จํานวนของงานที่ทําเสร็จกอนกําหนด เวลาที่

เสร็จกอนกําหนดมากที่สุด เวลาที่เสร็จกอนกําหนดนอยที่สุด เวลาที่เสร็จกอนกําหนดเฉลี่ย 
และเปอรเซ็นตของงานที่ทําเสร็จกอนกําหนดสงมอบ ดังรูปที่ 5.34 

 
รูปที่ 5.34: รูปแสดงผลของงานที่ทาํเสร็จกอนกําหนด 
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- Flowtime เปนรายละเอียดของระยะเวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ แสดงดังรูปที่ 5.35 

 
รูปที่ 5.35: รูปแสดงผลของระยะเวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ 

 
- Makespan เปนรายละเอียดของระยะเวลาที่งานทั้งหมดอยูในระบบ เปนระยะเวลาที่ทํางาน

ทั้งหมดตั้งแตเร่ิมตนทํางานแรกจนกระทั่งทํางานสุดทายเสร็จสิ้น แสดงดังรูปที่ 5.36 

 
รูปที่ 5.36: รูปแสดงผลของระยะเวลาที่งานทัง้หมดอยูในระบบ 
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- Machine Plan เปนสวนของการออกแผนการผลิตสําหรับเคร่ืองจักร ซึ่งสามารถเลือก
ออกเปนแผนของแตละเครื่องจักรหรือสําหรับทุกเครื่องจักรได รายละเอียดของแผน
ประกอบดวยชื่อเครื่องจักร คําสั่งซื้อที่ทําการผลิต รหัสลูกคา วันและเวลาที่เร่ิมตนทํางานและ
งานเสร็จสิ้น ดังรูปที่ 5.37 

 
รูปที่ 5.37: รูปแสดงแผนการทํางานของแตละเครื่องจักร 

 
- Order Plan เปนสวนของการออกแผนการผลิตสําหรับแตละคําสั่งซื้อเพื่อใชติดตามความ

คืบหนาของงาน ซึ่งสามารถเลือกออกเปนแผนของแตละคําสั่งซื้อหรือสําหรับทุกคําสั่งซื้อได 
รายละเอียดของแผนประกอบดวยชื่อคําสั่งซื้อที่ทําการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสลูกคา วันและ
เวลาที่เร่ิมตนทํางานและงานเสร็จสิ้น ดังรูปที่ 5.38 

 
รูปที่ 5.38: รูปแสดงแผนการติดตามความคืบหนาของงานในแตละคําสั่งซื้อ 
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(2) สวนแสดงผลความคืบหนาของงานในรูปแบบกราฟ (Graph) เปนการแสดงผลการจัด
ตารางการผลิตออกมาในรูปของแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ซึ่งประกอบดวยรหัส
เครื่องจักรที่มีการผลิตและวันและเวลาที่ทําการผลิต การรายงานผลในรูปแบบนี้ทําให
เห็นชวงเวลาที่เครื่องจักรมีการทํางานและเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางานไดอยางชัดเจน  

 ในการเลือกที่จะเสนอผลความคืบหนาของงานในรูปแบบกราฟ สามารถทําไดโดยให
ผูใชเลือกสัปดาหที่จะแสดงแผนภูมิ ในการเลือกชวงเวลาที่จะใหทําการแสดงกราฟ
แสดงดังรูปที่ 5.39 

 
รูปที่ 5.39: รูปแสดงเมนูใหเลือกชวงเวลาที่จะใหแสดงผลในรูปแบบแผนภูมิแกนต 

 
 ในการที่จะใหโปรแกรมแสดงผลการจัดตารางการผลิตออกมาในรูปแบบแผนภูมิแกนต 
เมื่อทําการเลือกสัปดาหที่จะใหแสดงผลแลว ผูใชตองทําการกดปุมใหทําการแสดงกราฟ (Show 
Graph) โปรแกรมจะทําการแสดงแผนภูมิแกนตในสัปดาหที่เลือกออกมา ดังรูปที่ 5.40 
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รูปที่ 5.40: รูปการแสดงผลในรูปแบบแผนภูมิแกนต 

 
 ในการเลือกดูกราฟในจุดที่สนใจโดยเฉพาะสามารถทําไดโดยใชเมาสเลือกชวงของงานที่
สนใจ โปรแกรมจะทําการขยายภาพ (Zoom) ในจุดที่ผูใชสนใจออกมา ซึ่งในเบื้องตนโปรแกรมจะ
ทําการแสดงผลที่มีความละเอียดในหนวยของวันในสัปดาห แตเมื่อทําการขยายภาพจะสามารถ
เลือกดูไดในความละเอียดในหนวยชวงเวลาในวัน ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ 5.41 

 
รูปที่ 5.41: รูปแสดงการขยายภาพเลือกเฉพาะจุดที่สนใจเพื่อใหแสดงชวงเวลาที่ทาํการผลิต 
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ค) สวนระบุวิธีการในการจัดตารางการผลิต (Schedule) 
 สวนนี้เปนสวนที่ใชในการเลือกวิธีที่จะใชในการจัดตารางการผลิต ซึ่งประกอบดวย 3 วิธี 
คือ วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตา และวิธีการของซีดีเอส  

ในการระบุวิธีการที่จะใชในการจัดตารางการผลิต สามารถเรียกขึ้นมาเพื่อทําการเลือกได
ทางเมนูจัดตารางการผลติ (Schedule) ดังแสดงในรูปที่ 5.42 

 
รูปที่ 5.42: รูปแสดงสวนระบวุิธีการในการจัดตารางการผลิต 

 
 เมื่อทําการเลอืกเพื่อทีจ่ะระบุวิธีการ (Select Schedule) แลว โปรแกรมจะทาํการแสดง
หนาจอวธิีการจัดตารางการผลิตเพื่อใหผูใชทําการเลือก ดังรูปที่ 5.43 
 
 
 
 
 
 
 



 109

 
รูปที่ 5.43: รูปแสดงหนาจอที่ใหผูใชเลือกวิธีการในการจัดตารางการผลิต 

 
 ในหนาจอนี้ ผูใชสามารถทําการระบุวิธีการจัดตารางการผลิตที่ตองการไดโดยกดปุมแกไข 
(Edit) แลวคลิกเลือกวิธีการที่ตองการจากนั้นใหกดบันทึก (Save) หรือถาไมตองการแกไขใหกด
ยกเลิก (Cancel) เมื่อทําการบันทึกวิธีการที่ตองการเรียบรอยแลวใหกดปุมเพื่อปดหนาจอ (Close) 
จากนั้นโปรแกรมจะทําการบันทึกวิธีการที่ผูใชเลือกลงในฐานขอมูลเพื่อใชในการจัดตารางการผลิต
ตอไป 
 

ง)  สวนดําเนินการประมวลผล (Solve) 
 สวนนี้เปนสวนที่ใชในการประมวลผลการจัดตารางการผลิต โดยประกอบดวย 3 สวน ใน
สวนแรกเปนสวนที่ใชระบุเวลาในการเตรียมเครื่องจักรสําหรับแตละสถานีงาน (Department) สวน
ที่สองคือสวนที่ใชในการระบุวันและเวลาที่จะเริ่มทําการผลิตและประมวลผลโปรแกรม (Start Date 
Input | Run) ซึ่งจะใหผูใชทําการประมวลผลขอมูลเพื่อออกแผนงาน และดูผลการจัดตารางการ
ผลิตทั้งหมด และในสวนสุดทายคือสวนเพิ่มเติมของโปรแกรมซึ่งใชระบุความไมแนนอนที่อาจ
เกิดขึ้นในระหวางดําเนินการผลิต (Options) เชน การเสียของเครื่องจักรและการขาดวัตถุดิบเขาใน
เวลาที่ตองการ นอกจากนี้ยังมีสวนของการทํางานลวงเวลาเพื่อใหผูใชสามารถปรับปรุงแผนใน
กรณีที่ทําการผลิตไมทันกําหนดดวย รายละเอียดในสวนตางๆนี้สามารถเรียกขึ้นมาไดทางเมนูส่ัง
ประมวลผล (Solve) ดังรูปที่ 5.44 
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รูปที่ 5.44: รูปแสดงสวนดําเนินการประมวลผล 

 
 ในสวนดําเนินการประมวลผลนี้ แบงออกเปน 3 สวน คือ 
 
- สวนระบุเวลาในการเตรียมเครื่องจักรของสถานีงาน (Department) เปนสวนที่เก็บขอมูล

เกี่ยวกับเวลาในการเตรียมเครื่องจักร (Setup Time) ในแตละสถานีงาน ขอมูลในสวนนี้
ประกอบดวยลําดับที่ของสถานีงาน (Station No.) รหัสสถานีงาน (Station ID) ช่ือสถานีงาน 
(Station Name) ชนิดของการเตรียมเครื่องจักร (Setup Type) โดยจะแบงเปนสถานีงานที่มี
การเตรียมเครื่องจักรใหมทุกครั้งที่เปลี่ยนแบบผลิต  สถานีงานที่มีการเตรียมเครื่องจักรทุก
สัปดาห และไมมีการเตรียมเครื่องจักรเลย เวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักร (Setup Time) 
และรายละเอียดจํานวนเครื่องจักรในแตละสถานีงาน (Number of Machines) ดังแสดงในรูป
ที่ 5.45 
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รูปที่ 5.45: รูปแสดงสวนระบเุวลาในการเตรียมเครื่องจักรในแตละสถานีงาน 

 
- สวนระบุวันและเวลาที่จะเริ่มทําการผลิตและประมวลผลโปรแกรม (Start date Input | Run) 

เปนสวนที่ใชในการระบุวันและเวลาที่จะเริ่มผลิตลงไปในโปรแกรม โดยผูใชจะตองทําการ
กรอกขอมูลวันที่จะเริ่มผลิต (Start Operation Rate) และเวลาที่จะเร่ิมทําการผลิต (Start 
Operation Time) ในการแกไขวันและเวลานี้ทําไดโดยกดปุมแกไข (Edit) แลวกดปุมบันทึก 
(Save) เมื่อจะเก็บขอมูลหรือกดปุมยกเลิก (Cancel) เมื่อจะไมแกไขขอมูล  

 หลังจากใสคาวันและเวลาเริ่มผลิตแลว ในการที่จะประมวลผลตารางการผลิต
ผูใชตองทําการกดปุมคํานวณเวลาในการปฏิบัติการ (Generate net operation time) เพื่อทํา
การคํานวณเวลาที่ตองใชในการผลิตสินคาในแตละคําสั่งซื้อ หลังจากนั้นผูใชตองทําการกด
ปุมเรียงขอมูล (Calculate slack time) เพื่อทําการจัดเรียงลําดับในการผลิต แลวกดปุมสราง
ตาราง (Generate Time Socket) เพื่อใหโปรแกรมทําการคํานวณและสรางตารางขั้นตอนการ
ทํางานในแตละคําสั่งซื้อเรียงตามสถานีงาน ซึ่งประกอบดวยรหัสเครื่องจักรที่ทําการผลิต 
คําสั่งซื้อที่ทําการผลิต วันและเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการทํางานของแตละคําสั่งซื้อในแตละ
สถานีงาน ดังแสดงในรูปที่ 5.46 
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รูปที่ 5.46: รูปแสดงสวนระบวุันและเวลาทีจ่ะเริ่มผลิตและประมวลผลโปรแกรม 

 
- สวนระบุความไมแนนอน (Options) เปนสวนที่ใชระบุความไมแนนอนที่อาจเกิดขึ้นในระหวาง

ที่ทําการผลิต ซึ่งจะสงผลใหตารางการผลิตที่ทําการประมวลผลไวเดิมตองมีการเปลี่ยนแปลง 
การระบุความไมแนนอนลงไปในโปรแกรมจะทําใหสามารถออกแผนการผลิตไดใมอยาง
รวดเร็ว ความไมแนนอนนี้ประกอบดวย 3 สวนยอยๆคือ 

 
(1) สวนระบุการเสียของเครื่องจักร (Machine Breakdown) เปนการระบุการเสียของ

เครื่องจักรที่เกิดในระหวางทําการผลิต โดยระบุรหัสเครื่องจักรที่เกิดการเสีย วันและ
ชวงเวลาที่เครื่องจักรเสีย ดังรูปที่ 5.47 
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รูปที่ 5.47: รูปแสดงสวนระบกุารเสียของเครื่องจักร 

 
(ข) สวนระบุการขาดวัตถุดิบ (Material Shortage) เปนการระบุการขาดวัตถุดิบนําเขาใน

เวลาที่จะตองใชในการผลิต โดยระบุรหัสคําสั่งซื้อ รหัสสถานีงานที่ขาดวัตถุดิบ วันและ
เวลาที่วัตถุดิบจะเขามาถึง ดังแสดงในรูปที่ 5.48 

 
รูปที่ 5.48: รูปแสดงสวนระบกุารขาดวัตถุดบินําเขาในเวลาที่ตองการ 
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(ค) สวนระบุการทํางานลวงเวลา (Overtime) เปนสวนที่ใชวางแผนในการผลิตใหมในกรณี
ที่ผูวางแผนเห็นวามีงานที่ทําไดลาชามาก และตองการที่จะปรับแผนใหมีงานลาชา
นอยลง โดยระบุวันและสถานีงานที่จะมีการทํางานลวงเวลา ดังรูปที่ 5.49 

 
รูปที่ 5.49: รูปแสดงสวนระบกุารทาํงานลวงเวลา 

 
5.3.2.6. คุณสมบัติของโปรแกรม 

โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่ไดจัดทําขึ้น มีคุณสมบัติดังตอไปนี้ คือ 
- สามารถจัดตารางการผลิตในรอบระยะเวลาที่ตองการจัดตารางการผลิตได 
- สามารถจัดตารางการผลิตใหสอดคลองกับเวลาการทํางานจริงได 
- แบงกลุมเครื่องจักรตามลักษณะการใชงานแทนกันไดใหเปนสถานีงานเดียวกัน 
- สามารถแกไขขอมูลในสวนตางๆ เชน เวลาเตรียมเครื่องจักร เวลาปฏิบัติการ ใหเปนไปตาม

ขอมูลจริงในขณะนั้นๆได 
- สามารถเพิ่มและลดสถานีงาน เครื่องจักร และงานตามการผลิตจริงได 
- สามารถแสดงผลการจัดตารางการผลิตตามเครื่องจักรได 
- สามารถแสดงผลการจัดตารางการผลิตตามคําสั่งซื้อได 
- สามารถแสดงผลในรูปแบบของแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) ได 
- สามารถแสดงตัววัดผลที่ตองการในแตละวิธี เพื่อนํามาเปรียบเทียบเพื่อหาวิธีการจัดตาราง

การผลิตที่มีประสิทธิภาพที่สุดได 
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- สามารถปรับตารางการผลิตได เมื่อเกิดเหตุการณจําเปน เชน เครื่องจักรเสีย ขาดวัตถุดิบ 
- สามารถลดหรือขยายชวงเวลาการทํางานได เชน กรณีการทํางานลวงเวลา (Overtime) 
 

5.3.2.7. การประยุกตใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ มีการออกแบบมาใหมีความสอดคลองกับลักษณะการ
ผลิตจริงของโรงงานตัวอยาง ดังจะเห็นไดจากการที่โปรแกรมสามารถรองรับการจัดตารางการผลิต
ตามแบบที่โรงงานตัวอยางตองการ โดยสามารถจัดตารางการผลิตตามรอบระยะเวลาที่กําหนด 
และการจัดตารางการผลิตใหสอดคลองกับเวลาการทํางานจริง นอกจากนี้ยังสามารถแสดงผลของ
ตัวชี้วัดที่สนใจไดดวย อยางไรก็ตามงานวิจัยนี้ยังไมมีการนําวิธีการของ AHP (Analytical 
Hierarchy Process) ที่ใชกับตัววัดผลหลายเกณฑ เพื่อวิเคราะหหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่
เหมาะสม เนื่องจากโรงงานตัวอยางตองการลดคาตัววัดผลเกี่ยวกับปญหาการสงมอบลาชา ซึ่งตัว
วัดผลดังกลาวไดแก จํานวนงานลาชา และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยใหมีคาต่ําที่สุด 
 นอกจากจะสามารถใชโปรแกรมนี้กับโรงงานตัวอยางแลว ยังสามารถนําโปรแกรมนี้ไป
ประยุกตใชกับโรงงานอื่นๆที่มีลักษณะการผลิตแบบการไหลของสายงาน (Flow Shop) และมี
ลักษณะตามขอจํากัดของโปรแกรม นอกจากนี้ยังสามารถนําไปใชในดานการศึกษาทางวิชาการ
จัดตารางการผลิต ซึ่งโปรแกรมนี้จะชวยใหผูเรียนเขาใจและเห็นความสําคัญของการจัดตารางการ
ผลิต และสามารถนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิตไปประยุกตใชสําหรับอุตสาหกรรมตางๆได 
 

5.3.2.8. ขอจํากัดของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้นนี้ มีขอจํากัดดังตอไปนี้ คือ 

- เวลาที่ตองใชในการประมวลผลโปรแกรมขึ้นอยูกับจํานวนขั้นตอนการทํางาน จํานวนสถานี
งาน จํานวนเครื่องจักร รวมทั้งจํานวนงานที่จะนํามาจัดตารางการผลิต ดังนั้นหากพารามิเตอร
เหลานี้มีจํานวนมาก จะทําใหตองใชเวลาในการคํานวณคอนขางนาน 

- จํานวนงาน จํานวนขั้นตอนการทํางาน จํานวนสถานีงาน และจํานวนเครื่องจักรที่สามารถใส
ลงไปในโปรแกรมเพื่อชวยในการประมวลผลขึ้นอยูกับขอจํากัดดานทรัพยากรระบบของ
คอมพิวเตอรที่ใชอยู 

- เวลาที่ใชในการตั้งเครื่องจักรจะเปนไปแบบอิสระตอลําดับในการผลิต  (Sequence-
Independent Set Up Times) 

- การแสดงผลในสวนของชวงเวลาที่ทําการผลิตมีคาคอนขางละเอียด จึงไมสามารถระบุในการ
แสดงผลในรูปแบบแผนภูมิแกนตได ดังนั้นถาผูใชตองการดูรายละเอียดของแตละคําสั่งซื้อ
อยางละเอียดตองเรียกดูเปนผลแบบตารางตัวเลขในสวนของการออกแผน 



บทที่ 6 
 

การวิเคราะหผลจากการจัดตารางการผลิต 
 
 เนื้อหาในบทนี้เปนการเปรียบเทียบผลจากการจัดตารางการผลิตแบบตางๆ โดยแบงเปน
การเปรียบเทียบใน 3 สวน ในสวนแรกจะทําการตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมวาสามารถ
ประมวลผลไดอยางถูกตองหรือไม สวนที่สองจะทําการวิเคราะหประสิทธิภาพการควบคุมการผลิต
ใหเปนไปตามแผนของโรงงานตัวอยาง และสวนสุดทายจะทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ
ตารางการผลิตที่ไดจากการจัดตารางการผลิตในแตละวิธี โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่
จัดทําขึ้นมาเปนเครื่องมือในการวิเคราะห โดยทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพในรูปของตัวชี้วัด
ตางๆที่เสนอไปในบทที่ 5 ในสวนของการรายงานผล รวมทั้งเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิมของโรงงานตัวอยาง โดยใชขอมูลจากการผลิตจริง  
 
6.1.  การตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรม 
 
 กอนที่จะนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชจริงไดนั้น ตองทําการตรวจสอบวาโปรแกรมทํา
การคํานวณขอมูลไดอยางถูกตองหรือไมและมีความคลาดเคลื่อนมากเพียงใด เพื่อที่จะสามารถทํา
การแกไขในสวนของโคด (Code) และขั้นตอนการคํานวณใหมีความถูกตองมากที่สุดได  
 ในการตรวจสอบความถูกตองนี้ไดนําตัวอยางของคําสั่งซื้อจริงมาจํานวน 15 คําสั่ง เพ่ือ
ทดลองทําการคํานวณคาตามแบบวิธีการจัดตารางการผลิตซึ่งในที่นี้ไดทําการเลือกวิธีการของพาล
เมอรมาทําการทดลอง คําสั่งซื้อที่ทําการทดลองแสดงดังตารางที่ 6.1 

 
ตารางที่ 6.1: รายละเอียดคาํสั่งซื้อที่เลือกมาเพื่อทําการทดลองจัดตารางการผลิต 

ลําดับคําสั่งซือ้ รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา จํานวนผลิต กําหนดสงมอบ 
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 รหัสสินคา จํานวนผลิต กําหนดสงมอบ 
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 

 
 เมื่อทําการคํานวณตามสูตรการคํานวณของวิธีการแบบพาลเมอรตามสมการที่ 2.2 ในบท
ที่ 2  ซึ่งกําหนดใหเรียงลําดับการผลิตตามคาของดัชนีความชัน (Sj) เมื่อทําการคํานวณดวยมือแลว
ไดผลของคาดัชนีความชันดังตารางที่ 6.2 
 

ตารางที่ 6.2: คาดัชนีความชันที่คาํนวณไดจากสูตรของวิธีการแบบพาลเมอร 
ลําดับคําสั่งซือ้ รหัสคําสั่งซื้อ คาของดัชนีความชนั (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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 ผลที่ไดจากการเรียงขอมูลตามคาดัชนีความชันโดยทําการเรียงคาจากมากไปนอย จะได
การเรียงลําดับการผลิตตามลําดับคําสั่งซื้อ ดังนี้คือ ลําดับคําสั่งซื้อที่ 1, 7, 8, 4, 5, 6, 2, 9, 3, 11, 
10, 13, 12, 14 และ 15  
 ในการลงงานบนเครื่องจักรจะลงงานเรียงตามลําดับที่ไดตามเครื่องจักรที่วางกอน ดังนั้น
จึงตองทําการหาเวลาที่เครื่องจักรทํางานในลําดับกอนหนาเสร็จส้ินเพื่อหาเครื่องจักรที่วางสําหรับ
ทํางานตอไป ซึ่งในที่นี้ไดทําการเลือกเครื่องจักรในสถานีงานแรก (เครื่องหลอ) ขึ้นมาเพื่อทําการ
ทดสอบ ซึ่งจากการคํานวณสามารถระบุเครื่องจักรที่ใชในการทํางานและเวลาที่ทํางานเสร็จส้ินได
ดังตารางที่ 6.3 
 
ตารางที่ 6.3: เครื่องจักรที่ใชในการผลิตแตละคําสั่งซื้อและเวลาที่เร่ิมตนและเสร็จสิ้นการทาํงาน 
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 

 
 หลงัจากทาํการคํานวณดวยมือแลวจึงนาํไปเทียบกับผลที่ไดจากโปรแกรม ซึ่งแสดงดังรูปที ่6.1 
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รูปที่ 6.1: รูปแสดงผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตดวยโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 
 เมื่อทําการเปรยีบเทียบแลวพบวา มีความผิดพลาดนอยมากโดยมีความผิดพลาดในสวน
การบวกเวลาเพียงหนึ่งนาทสํีาหรับบางคําสั่งซื้อซ่ึงมีผลมาจากการปดตัวเลขขึ้นลงตางกนั ดงันัน้
จึงสามารถสรปุไดวาโปรแกรมมีการคํานวณไดอยางถูกตองทั้งในสวนของการเรียงลาํดับการผลิต
และการคํานวณเวลาที่ตองใชในการผลิต 
 
6.2.  การวิเคราะหประสิทธิภาพการควบคุมการผลิตของโรงงานตัวอยาง 
 

การวเิคราะหในสวนนี้จะทําการเปรียบเทียบระหวางแผนการผลิตที่ใชวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิมของโรงงานตัวอยางกับผลที่ไดจากบันทึกการทํางานที่ไดจากผลการผลิตจริงซึ่งเปน
การผลิตที่ทําตามแผนการผลิตขางตน เพื่อใชในการวัดประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตให
เปนไปตามแผนของโรงงานตัวอยาง วิธีการวัดประสิทธิภาพในการควบคมุการผลิตใหเปนไปตาม
แผนของโรงงานตัวอยาง ทําไดโดยดูผลตางระหวางวันที่คาดวาจะสามารถทํางานนั้นใหเสร็จส้ิน
ตามแผนการผลิตกับวันที่งานนั้นเสร็จจริงตามบันทึกการทํางาน ดังแสดงในตารางที่ ข-1 
ภาคผนวก ข  
 จากผลการเปรียบเทียบสามารถสรุปคาผลตางไดวา มีจํานวนงานที่ทําเสร็จสิ้นไมเปนไป
ตามแผนจํานวน 11 งานจากจํานวนงานทั้งหมด 266 งาน ถือเปน 4.135% และจํานวนวันที่ตาง
จากแผนทั้งหมด 20 วัน ซึ่งถือเปนจํานวนวันที่ผิดพลาดเฉลี่ย 0.075 วันตองานหรือ 1.805 ชั่วโมง
ตองาน  จากผลตางดังกลาวนี้สามารถสรุปไดวาโรงงานมีประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตให



 120

เปนไปตามแผนที่สูง และมีคาความผิดพลาดในสวนของจํานวนงานและเวลาจากแผนนอยมาก 
ดังนั้นจึงถือไดวาแผนงานสามารถเปนตัวแทนของผลการทํางานจริงได 
 
6.3.  การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต 

 
การวิเคราะหในสวนนี้จะทําการเปรียบเทียบผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการ

ตางๆที่เสนอ โดยทําการเปรียบเทียบตัววัดผลตางๆและเลือกวิธีการที่สอดคลองกับวัตถุประสงค
ของโรงงานตัวอยางมากที่สุด ซึ่งเนนไปที่การสงมอบสินคาลาชา 

 
6.3.1. ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 
ขอมูลที่ตองใชในการจัดตารางการผลิตไดมาจากขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคาที่สงผานมาทาง

ฝายขาย ซึ่งแผนกวางแผนการผลิตจะไดรับขอมูลสวนนี้ในวันที่ 10 ของทุกเดือน เนื่องจากลักษณะ
การผลิตของโรงงานตัวอยางเปนการผลิตแบบตามสั่ง (Make to Order) ซึ่งทําการผลิตตาม
ขอกําหนดและรูปแบบที่ลูกคาสงมาให ดังนั้นการวางแผนการผลิตจึงใชขอมูลคําสั่งซื้อของลูกคา
เปนสําคัญ ขอมูลดังกลาวนี้จะออกมาในสวนของแผนสงมอบสินคา (Delivery Plan) ซึ่งมี
รายละเอียดในสวนตางๆดังนี้ คือ สวนของชื่อลูกคา ซึ่งทางโรงงานจะนํามาออกเปนรหัสคําสั่งซื้อ
เฉพาะของลูกคานั้นๆ (Work Order) รหัสสินคาที่ลูกคาระบุความตองการมา จํานวนสินคาที่
ตองการ และวันกําหนดสงมอบ 

ในการทําการวิจัยนี้ไดนําขอมูลคําสั่งซื้อที่มีการผลิตจริง เปนระยะเวลา 1 เดือน ตาม
กําหนดสงมอบ นบัต้ังแตวันที่ 2 ธันวาคม 2545 ถึงวันที่ 30 ธันวาคม 2545 
 

6.3.2. วิธีการที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 

 วิธีการที่ใชในการทดสอบจัดตารางการผลิต คือวิธีการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิต
แบบการไหลของสายงานโดยใชวิธีการทางฮิวริสติก 3 วิธี คือ วิธีการของพาลเมอร วิธีการของ
กุปตา และวิธกีารของซีดีเอส รวมทั้งวิธีการเดิมของโรงงานตัวอยางเพื่อใชในการเปรียบเทียบดวย 
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6.3.3. วัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต 
 

 วัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิตเปนไปตามวัตถุประสงคของโรงงานตัวอยาง ซึ่ง
ตองการลดการสงมอบลาชา ดังนั้นจึงเนนไปที่ตัววัดผลในสวนของจํานวนงานลาชา เวลาลาชา
ของงานโดยเฉลี่ย และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย 
 

6.3.4. วิธีการทดสอบประสิทธิภาพของตารางการผลิต 
 
การทดสอบประสิทธิภาพของตารางการผลิตทําไดโดยนําขอมูลที่ทําการเก็บมาทั้งหมด 

ไดแก รหัสสินคาที่ทําการผลิต เวลาที่ใชในการผลิต วันกําหนดสงมอบ เวลาการทํางานของโรงงาน
ตัวอยาง ในชวงระยะเวลาที่จะทําการจัดตารางการผลิตมาประมวลผลดวยโปรแกรมดวยวิธีการจดั
ตารางการผลิตทั้ง 3 วิธี ภายใตสภาวะการณเดียวกันซึ่งเปนสภาวะที่เกิดขึ้นจริง แลวนํามา
เปรียบเทียบกับผลที่ไดจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ซึ่งขอมูลสวนที่นํามา
เปรียบเทียบนี้รวมถึงขอมูลในสวนของความไมแนนอนที่เกิดขึ้น คือ เคร่ืองจักรหรืออุปกรณการ
ผลิตเสีย และการขาดวัตถุดิบในเวลาที่ตองการ รวมทั้งการขยายเวลาการทํางานในชวงการทํางาน
ลวงเวลาดวย 

 
6.3.5. ผลการทดสอบประสิทธิภาพของตารางการผลิต 
 
ในการจดัตารางการผลิตโดบใชวิธีการแบบเดิมของโรงงานเปนลักษณะการเลือกทํางานที่

เขามากอนหรือเลือกทํางานที่ถึงกําหนดสงมอบกอน ซึ่งขึ้นอยูกับการตัดสินใจของพนักงานวาง
แผนการผลิตและในการทํางานจริงยังมีสวนที่แผนออกมาไมทันกับการใชงานทําใหการตัดสินใจ
ขึ้นอยูกับพนักงานหนางาน  ดังนั้นการจัดตารางการผลิตดังกลาวยังขาดแบบแผนและ
ประสิทธิภาพในการใชงานจริง จากการทดสอบโดยใชขอมูลคําสั่งซื้อในเดือนธันวาคม 2545 ไดผล
ดังแสดงในแผนการผลิตในตารางที่ ค-1 ถึง ค-3 ภาคผนวก ค 

เมื่อทําการทดลองโดยใชขอมูลนําเขาชุดเดียวกันสําหรับวิธีการจัดตารางการผลิตทั้ง 3 วิธี  
ไดผลของตัววัดประสิทธิภาพตางๆออกมาดังรูปที่ 6.2 ถึง 6.4 ซึ่งแสดงถึงประสิทธภิาพของตาราง
การผลิตที่ใชวิธีการของพาลเมอร  วิธีการของกุปตา และวิธีการของซีดีเอสตามลําดับ โดยสามารถ
สรุปผลของคาตัววัดประสิทธิภาพของตารางการผลิตทั้ง 3 ซึ่งเปรียบเทียบกับวิธีการเดิมของ
โรงงานตัวอยางไดดังตารางที่ 6.4 และเมื่อทําการพิจารณาคาของตัววัดผลตางๆ สามารถสรุป
อันดับประสิทธิภาพของวิธีการตางๆ ไดดังตารางที่ 6.5 
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รูปที่ 6.2: รูปแสดงประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตของวิธีการของพาลเมอร 
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รูปที่ 6.3: รูปแสดงประสิทธภิาพการจัดตารางการผลิตของวิธีการของกุปตา 
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รูปที่ 6.4: รูปแสดงประสิทธภิาพการจัดตารางการผลิตของวิธีการของซีดีเอส



  

ตารางที่ 6.4: ผลของคาตัววัดประสิทธิภาพที่ไดจากการจัดตารางการผลิตตามวิธีการตางๆ 
ตัววัดประสิทธภิาพ หนวย วิธีการของ

พาลเมอร 
วิธีการของ 
กุปตา 

วิธีการของ 
ซีดีเอส 

วิธีการเดิม 

1. จํานวนงานที่ทาํเสร็จตามกําหนดสงมอบ (Ontime Jobs) งาน 28 38 26 32 
2. จํานวนงานที่ทาํเสร็จลาชา (No. of Tardy Jobs) งาน 29 27 30 63 
3. จํานวนงานที่ทาํเสร็จกอนกําหนดสงมอบ (No. of Early Jobs) งาน 209 201 210 171 
4. เวลาตางจากกําหนดสงมอบมากที่สุด (Maximum Slack Time)  วัน 5 6 6 14 
5. เวลาตางจากกําหนดสงมอบเฉลี่ย (Mean Slack Time) วัน 2 2.3 2.5 3.6 
6. เวลาลาชามากที่สุด (Maximum Tardiness)  วัน 4 4 4 10 
7. เวลาลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) วัน 3.8 3.8 3.8 5.2 
8. เวลาทาํเสรจ็กอนกาํหนดมากที่สุด (Maximum Earliness) วัน 5 6 6 14 
9. เวลาทาํเสรจ็กอนกาํหนดเฉลี่ย (Mean Earliness) วัน 4.8 5.7 5.7 7.1 
10. เวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ (Flowtime) วัน 17.2 17 16.9 21.2 
11. เวลาทีง่านทัง้หมดอยูในระบบ (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. เวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรในหนวยงานกลงึ (bottleneck 
setup time) 

ชั่วโมง 322.7 314.7 321.3 354.7 
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  ตารางที่ 6.5: อันดับประสิทธิภาพของวิธีการทางฮิวริสติกที่ใช แยกตามคาตัววัดผลตางๆ 
ตัววัดประสิทธิภาพ วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตา วิธีการของซีดีเอส วิธีการเดิม 

1. จํานวนงานที่ทําเสร็จตามกําหนดสงมอบ (Ontime Jobs) 3 1 4 2 
2. จํานวนงานที่ทําเสร็จลาชา (No. of Tardy Jobs) 2 1 3 4 
3. จํานวนงานที่ทําเสร็จกอนกําหนดสงมอบ (No. of Early Jobs) 3 2 4 1 
4. เวลาตางจากกําหนดสงมอบมากที่สุด (Maximum Slack Time)  1 2 2 4 
5. เวลาตางจากกําหนดสงมอบเฉลี่ย (Mean Slack Time) 1 2 3 4 
6. เวลาลาชามากที่สุด (Maximum Tardiness)  1 1 1 4 
7. เวลาลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) 1 1 1 4 
8. เวลาทําเสร็จกอนกําหนดมากที่สุด (Maximum Earliness) 1 2 2 4 
9. เวลาทําเสร็จกอนกําหนดเฉลี่ย (Mean Earliness) 1 2 2 4 
10. เวลาเฉลี่ยที่งานอยูในระบบ (Flowtime) 3 2 1 4 
11. เวลาที่งานทั้งหมดอยูในระบบ (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. เวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรในหนวยงานกลึง (bottleneck 
setup time) 

3 1 2 4 

คะแนนรวม 26 24 32 55 
อันดับของการจัดตารางการผลิต 2 1 3 4 

หมายเหต:ุ การใหคะแนน คะแนนนอยที่สดุหมายถึงมีประสิทธิภาพดีที่สุด (1 = ดีที่สุด)
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จากผลในเบื้องตน สามารถสรุปผลการจัดตารางการทํางานของเครื่องจักรไดดังรูปที่ 6.5 

 
รูปที่ 6.5: รูปแสดงการเปรียบเทียบผลการจัดตารางการทํางานของเครื่องจักร 

 
จะเห็นไดวาวิธีการจัดตารางการผลิตที่ใหผลโดยรวมของคาประสิทธิภาพดีที่สุดคือ วิธีการ

ของกุปตา และการใชทฤษฎีการจัดตารางการผลิตมาชวยทําใหเกิดการพัฒนาประสิทธิภาพของ
ตารางการผลิตขึ้นสําหรับในทุกๆวิธีการ เม่ือทําการพิจารณาในสวนของเวลาที่ใชในการเตรียม
เครื่องจักรจะเห็นวาเมื่อมีการพิจารณาถึงการรวมล็อตการผลิตที่มีรหัสสินคาเดียวกันเขาดวยกัน
แลวจะสามารถลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักรลงได ดังแสดงผลของเวลาที่ใชในการผลิตในสวนที่
เปนจุดคอคอดของการผลิตดังตารางที่ จ-1 ถึง จ-4 ภาคผนวก จ  และเมื่อทําการสรุปเฉพาะตัว
วัดผลที่โรงงานตัวอยางใหความสําคัญไดแก จํานวนงานลาชา เวลาลาชาและเวลาสายของงาน
โดยเฉลี่ย จะไดอันดับประสิทธิภาพของวิธีการตางๆดังตารางที่ 6.6  
 
ตารางที่ 6.6: อันดับประสิทธิภาพของวิธีการทางฮิวริสติกที่ใช พิจารณาเฉพาะตัววัดผลที่ให

ความสําคัญ 
ตัววัดประสิทธิภาพ วิธีการของพาล

เมอร 
วิธีการของ
กุปตา 

วิธีการของ 
ซีดีเอส 

วิธีการเดิม 

1. จํานวนงานที่ทําเสร็จลาชา  2 1 3 4 
2. เวลาลาชาเฉลี่ย  2 1 3 4 
3. เวลาตางจากกําหนดสงมอบเฉล่ีย  1 2 3 4 

คะแนนรวม 5 4 9 12 
อันดับของการจัดตารางการผลิต 2 1 3 4 

 หมายเหตุ: การใหคะแนน คะแนนนอยที่สุดหมายถึงมีประสิทธิภาพดีที่สุด (1 = ดีที่สุด) 
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เวลาทําการท่ีใชในการผลิต

ชุดขอมูล1

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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จากผลดังกลาว สรุปไดวาตารางการผลิตที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตของกุปตา 
ใหผลการจัดตารางการผลิตที่ดีที่สุดที่สอดคลองกับความตองการของโรงงานตัวอยาง ดังนั้น
วิธีการที่ควรเลือกมาทําการเปรียบเทียบกับผลการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานในสวน
ตอไป คือ วิธีการของกุปตา การจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการของกุปตาเปนการจัดตารางการ
ผลิตที่ถายทอดการจัดลําดับงานในรูปแบบของการจัดตารางเรียงตามคาดัชนีความชันซึ่งไดมา
จากการปรับโครงสรางจากกฎของจอหนสัน ผลการประมวลโปรแกรมแสดงตัวอยางแผนการ
ทํางานและแผนการผลิตตามเครื่องจักรไดดังตารางที่ ง-1 และ ง-2 ภาคผนวก ง 

จากผลการจัดตารางการผลิตที่ไดจากการจัดตารางการผลิตแบบกุปตาและแบบเดิมของ
โรงงานตัวอยาง สามารถสรุปผลประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิตแบบใหมที่เสนอวามีการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในตัววัดผลที่ทางโรงงานใหความสําคัญ ไดดังตารางที่ 6.7 
 
ตารางที่ 6.7: การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการจัดตารางการผลิตแบบกุปตากับแบบเดิม

ของโรงงาน 
ตัววัดประสิทธิภาพ วิธีการ

แบบเดิม 
วิธีการของ
กุปตา 

เปอรเซ็นต
ปรับปรุง 

1. จํานวนงานที่ทําเสร็จลาชา (No. of Tardy Jobs) 63 27 57.14% 
2. เวลาลาชาเฉลี่ย (Mean Tardiness) 5.15873 3.7778 26.77% 
3. เวลาตางจากกําหนดสงมอบเฉล่ีย (Mean Slack Time) 3.55 2.3421 34.03% 

  
เมื่อทําการวิเคราะหผลการจัดตารางการผลิตออกมาแลว สามารถสรุปไดวาการจัดตาราง

การผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตของกุปตา มีผลตอการปรับปรุงประสิทธิภาพของตาราง
การผลิตเปนอยางมาก โดยปรับปรุงจํานวนงานลาชาใหลดลงได 36 งานถือเปน 57.14% เวลา
ลาชาเฉลี่ยลดลง 1.381 วันถือเปน 26.77% และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยลดลง 1.2079 วันถือ
เปน 34.03% ของการปรับปรุงจากวิธีการแบบเดิม และเมื่อทําการพิจารณาในสวนของเวลาทีใ่ชใน
การเตรียมเครื่องจักรพบวาสามารถลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักรในจุดที่เปนคอคอดของการ
ผลิตลงมาได 2400 นาทีถือเปน 11.3%ของการปรับปรุงจากวิธีการแบบเดิมซ่ึงสงผลใหสามารถทํา
การผลิตไดรวดเร็วขึ้น นอกจากนี้แมจะทําการเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบอื่นๆ ก็เห็นได
วามีการปรับปรุงประสิทธิภาพของตารางการผลิตใหดีข้ึนดวยเชนกัน  ดังนั้นการใชเทคนิคการจัด
ตารางการผลิตจึงมีสวนชวยในการพัฒนาตารางการผลิตใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น จึงควรมีการนํา
เทคนิคการจัดตารางการผลิตมาประยุกตใชในการวางแผนและจัดตารางการผลิตใหแพรหลาย
มากขึ้น 
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6.3.6. ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 

ในการจัดตารางการผลิตแบบเดิมและแบบใหมในสภาวะปกติ มีขั้นตอนการจัดการที่
แตกตางกัน ดังแสดงในรูปที่ 6.6 

 
รูปที่ 6.6: การเปรียบเทียบขั้นตอนกอน-หลังการใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 

กรอกขอมูลคําสั่งซื้อลงในตาราง
Microsoft Excel

(2 ช่ัวโมง)

กรอกขอมูลคําสั่งซื้อลงใน
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต

(2 ช่ัวโมง)

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต
แบบใหม

ขั้นตอนการจัดตารางการผลิต
แบบเดิม

เรียงขอมูลคําสั่งซื้อตาม
กําหนดสงมอบ

(1 ช่ัวโมง)

ทําการประมวลผลตารางการผลิตดวย
โปรแกรมคอมพิวเตอร (ทดสอบดวย

เครื่อง Pentium III 128MB)
(1 ช่ัวโมง)

จัดตารางการผลิตดวยมือโดยใช
โปรแกรม Microsoft Excel ชวย

 ในการเรียงขอมูล
(9 ช่ัวโมง)

ตรวจสอบตารางการผลิต
(1 ช่ัวโมง)

ตรวจสอบตารางการผลิต
(1 ช่ัวโมง)

โอนคําสั่งผลิตและตารางการผลิต โอนคําสั่งผลิตและตารางการผลิต
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จากขั้นตอนการจัดตารางการผลิตขางตน จะเห็นวาในการวางแผนและจัดตารางการผลิต
แบบเดิมของโรงงาน จะทําการวางแผนและจัดตารางการผลิตโดยแผนกวางแผนการผลิต โดยผูจัด
ตารางการผลิตจะดูในสวนของกําหนดสงมอบเปนหลักและทําการปอนขอมูลลงไปในโปรแกรม 
Microsoft Excel จากนั้นจะทําการคํานวณเวลาเริ่มตนการทํางานและสิ้นสุดการทํางาน โดยทํา
การคํานวณซ้ําไปเรื่อยๆ แลวใหโปรแกรม Excel ทําการเรียงขอมูลให ซึ่งวิธีการดังกลาวทําให
เสียเวลาในการวางแผนและจัดตารางการผลิตไปเปนอยางมาก ซึ่งจากการเก็บขอมูลเวลาที่ตองใช
ไปในกรอกขอมูลและจัดตารางการผลิตในแตละครั้งใชเวลาอยางต่ําประมาณ 13 ชั่วโมงและตองมี
การปรับปรุงแผนและจัดเรียงขอมูลอยูเร่ือยๆ รวมทั้งยังไมสามารถรองรับกับความไมแนนอนไดดี
เทาที่ควร ไมสามารถปรับปรุงแผนไดทันตอความตองการ และยังมีความเสี่ยงในสวนของการ
คํานวณผิดพลาด (Human Error) ดวย  

เมื่อมีการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผนการผลิต สงผลใหสามารถ
ประมวลผลขอมูลไดอยางรวดเร็วและสามารถปรับปรุงแผนไดทันตอการใชงาน ซึ่งจากการจับเวลา
การประมวลผลของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้น พบวาเวลาที่ใชไปในการ
ประมวลผลแตละครั้งใชเวลาอยางมากประมาณ 4 ชั่วโมง ซ่ึงมีผลมาจากเวลาที่ใชในการกรอก
ขอมูล และเวลาสั่งประมวลผลโปรแกรมซึ่งขึ้นอยูกับคุณสมบัติของคอมพิวเตอรที่ใช จะเห็นไดวา
การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดตารางการผลิตมีผลตอการลดเวลาที่ตองใชใน
การวางแผนการผลิตไดเปนอยางมาก และยังชวยลดความเสี่ยงในการเกิดการคํานวณผิดพลาด
อีกดวย จากการเปรียบเทียบพบวา การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดตารางการผลิต
สามารถลดเวลาที่ใชในการวางแผนจัดตารางการผลิตลงไดถึงประมาณ 9 ชั่วโมง 
 

6.4. สรุปผลการเปรียบเทียบ 
 

จากผลการเปรียบเทียบในสวนแรกโดยทําการตรวจสอบความถูกตองของการประมวลผล
ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต พบวามีสวนผิดพลาดนอยมากจากการปดเศษวินาทีขึ้นลงที่
ตางกัน ดังนั้นจึงสามารถสรุปไดวาโปรแกรมมีการคํานวณไดอยางถูกตองทั้งในสวนของการ
เรียงลําดับการผลิตและการคํานวณเวลาที่ตองใชในการผลิต 

 
จากผลการเปรียบเทียบในสวนที่สองโดยทําการวัดประสิทธิภาพของโรงงานในการควบคมุ

การผลิตใหเปนไปตามแผน สามารถสรุปไดวาโรงงานมีประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตให
เปนไปตามแผนที่สูง และมีคาความผิดพลาดในสวนของจํานวนงานและเวลาจากแผนนอยมาก
โดยพบวามีจํานวนงานที่ทําเสร็จสิ้นไมเปนไปตามแผนจํานวน 11 งานจากจํานวนงานทั้งหมด 266 
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งาน ถือเปน 4.135% และจํานวนวันที่ตางจากแผนทั้งหมด 20 วัน ซึ่งถือเปนจํานวนวันที่ผิดพลาด
เฉลี่ย 0.075 วันตองานหรือ 1.805 ชั่วโมงตองาน  จากผลตางดังกลาวนี้ ดังนั้นจึงถือไดวาแผนงาน
สามารถเปนตัวแทนของผลการทํางานจริงได 

 
จากผลการเปรียบเทียบในสวนสุดทายโดยทําการวัดประสิทธิภาพของการจัดตารางการ

ผลิตในแตละวิธีที่เสนอเปรียบเทียบกับวิธีการแบบเดิมของโรงงาน พบวาวิธีการจัดตารางการผลิต
ที่ใหผลโดยรวมของคาประสิทธิภาพดีที่สุดคือ วิธีการของกุปตา และเมื่อทําการสรุปเฉพาะในสวน
ที่โรงงานตัวอยางใหความสําคัญซึ่งประกอบดวยตัววัดผล 3 ตัวคือ จํานวนงานลาชา เวลาลาชา
ของงานโดยเฉลี่ยและเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย โดยเมื่อทําการสรุปผลของตัววัดผลในสวนตางๆ
แลว สรุปไดดังนี้คือ 

1) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหจํานวนงานลาชาต่ําสุด ซึ่งเปนวัตถุประสงคหลักในการจัด
ตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง ไดแก วิธีการของกุปตา 

2) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําสุด คือ วิธีการของกุปตา 
3) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหคาเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยต่ําสุด คือ วิธีการของพาลเมอร 
สรุปไดวาตารางการผลิตที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตของกุปตา ใหผลการจัดตาราง

การผลิตที่ดีที่สุดที่สอดคลองกับความตองการของโรงงานตัวอยาง ดังนั้นวิธีการที่ควรเลือกมาทํา
การเปรียบเทียบกับผลการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานในสวนตอไปคือวิธีการของกุปตา 
และเมื่อทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการจัดตารางแบบใหมที่เสนอกับวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิม พบวาการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการแบบใหมซึ่งก็คือวิธีการจัดตารางการผลิต
ของกุปตา มีผลตอการปรับปรุงประสิทธิภาพของตารางการผลิตเปนอยางมาก โดยปรับปรุง
จํานวนงานลาชาใหลดลงได 36 งานถือเปน 57.14% เวลาลาชาเฉลี่ยลดลง 1.381 วันถือเปน 
26.77% และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยลดลง 1.2079 วันถือเปน 34.03% ของการปรับปรุงจาก
วิธีการแบบเดิม และเมื่อทําการพิจารณาในสวนของเวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรพบวา
สามารถลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักรในสวนที่เปนจุดคอคอดของการผลิตลงมาได 2400 นาที
ถือเปน 11.3%ของการปรับปรุงจากวิธีการแบบเดิมซึ่งสงผลใหสามารถทําการผลิตไดรวดเร็วขึ้น 
นอกจากนี้เมื่อมีการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผนการผลิตจะสงผลให
สามารถประมวลผลขอมูลไดอยางรวดเร็วโดยสามารถลดเวลาการจัดตารางการผลิตลงไดถึง 9 
ชั่วโมง รวมทั้งลดความเสี่ยงในการปอนขอมูลผิดพลาด และสามารถปรับปรุงแผนไดทันตอการใช
งานอีกดวย 



บทที่ 7 
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีจุดประสงคเพื่อเสนอการจัดตารางการผลิตดวยวิธีการที่ทําใหได
ตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและสอดคลองกับวัตถุประสงคของโรงงานตัวอยาง ในการ
พิจารณาประสิทธิภาพของตารางการผลิตนั้นเทียบไดจากตัววัดผลตางๆ โดยเฉพาะสวนที่
สอดคลองกับความตองการของโรงงาน ซึ่งในที่นี้คือจํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
และเวลาสายของงานโดยเฉลี่ย  

ในการพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตทําไดโดยการจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อ
ชวยในการคํานวณและทดสอบหาวิธีการที่ใหผลสอดคลองกับวัตถุประสงคในการจัดตารางการ
ผลิตดังกลาว ตลอดจนใชในการวางแผนและปรับแผนการทํางานไดอยางรวดเร็ว งานวิจัยนี้
สามารถสรุปสาระสําคัญไดดังตอไปนี้ 
 
7.1. สรุปผลการวิจัย 
 
 จากการวิจัยทั้งหมดที่ผานมา สามารถสรุปไดดังนี้ 
 7.1.1. การจัดตารางการผลิตใหเหมาะสมสามารถใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตได 
แตโดยทั่วไปยังไมคอยมีการนําทฤษฎีและวิธีการในการจัดตารางการผลิตไปใชในอุตสาหกรรม 
มากนัก เนื่องจากขั้นตอนการคํานวณที่คอนขางซับซอน ตองมีการคํานวณซ้ําในหลายๆขั้นตอน 
และขาดการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรเฉพาะทางที่สอดคลองกับความตองการขององคกร 
อยางไรก็ตามในปจจุบันมีการพัฒนาระบบคอมพิวเตอรใหมีประสิทธิภาพและประมวลผลไดอยาง
รวดเร็วรวมทั้งสามารถใชงานไดงาย ดังนั้นจึงเปนเรื่องสําคัญที่ควรจะมีการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอรเพื่อจัดตารางการผลิตใหสามารถตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงขอมูลและรองรับ
ความไมแนนอนในการผลิตได 
  
 7.1.2. สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยางคือการสงมอบสินคาลาชา ซึ่งเปนผลมา
จากการขาดการวางแผนและการจัดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ในการออกแผนมีการ
เรียงลําดับงานตามกําหนดสงมอบเพียงอยางเดียวโดยไมไดพิจารณาถึงเวลาที่ใชในการผลติ ทาํให
เกิดงานรอผลิตเปนจํานวนมาก นอกจากนี้ยังไมสามารถปรับแผนไดทันตอการใชงานจริงทําใหการ
จัดลําดับการผลิตบริเวณหนางานขึ้นอยูกับการตัดสินใจของพนักงานคุมเครื่องเปนสวนใหญ จาก
สาเหตุทั้งหลายเหลานี้สงผลใหเกิดการลาชาอยางตอเนื่องขึ้นในกระบวนการผลิต 
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 7.1.3. วิธีการจัดตารางการผลิตที่เสนอเปนวิธีการจัดตารางการผลิตแบบการไหลของสาย
งาน (Flow Shop Scheduling) โดยเลือกเทคนิคทางฮิวริสติกมาใชเพื่อใหสามารถหาตารางการ
ผลิตที่ดีและใหคาที่ใกลเคียงกับตารางการผลิตที่เหมาะสมที่สุด (Optimal Solution) ไดใน
ระยะเวลาอันสั้น วิธีทางฮิวริสติกที่นํามาทดสอบมีอยู 3 วิธีไดแก วิธีการของพาลเมอร วิธีการของ
กุปตาและวิธีการของซีดีเอส รวมทั้งจัดทําโปรแกรมการจัดตารางการผลิตใหสามารถใชงานและ
แกไขขอมูลไดงาย ทําใหสามารถลดเวลาที่ตองใชในการวางแผนผลิตลงได 
 
 7.1.4. โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้นเปนโปรแกรมที่ใชงานใน
ระบบปฏิบัติการวินโดว ซึ่งมีคุณสมบัติสามารถนําไปใชงานในอุตสาหกรรมไดงาย โดยสามารถ
ปรับปรุงแกไขขอมูลไดงาย สามารถจัดตารางการผลิตที่สอดคลองกับเวลาการทํางานจริง และ
สามารถแบงกลุมเครื่องจักรออกเปนสถานีงานตามลักษณะงานที่ใชแทนกันได เปนตน 
องคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบงออกเปน 4 สวน ไดแก 

1) สวนของฐานขอมูลจําเพาะของโรงงานตัวอยาง 
- ฟอรมวันทํางาน 
- ฟอรมวันหยุดนักขัตฤกษ 
- ฟอรมแผนก 
- ฟอรมสถานีงาน 

2) สวนขอมูลหลักที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
- สวนของขอมูลนําเขา 

ก. โมดูลคําสั่งซื้อ 
ข. โมดูลรหัสสินคา 
ค. โมดูลเวลาปฏิบัติการ 

- สวนของการรายงานผล 
ก. สวนของผลการจัดตารางการผลิต 
ข. สวนแสดงผลความคืบหนาของงานในรูปแบบกราฟ 

3) สวนระบุวิธกีารในการจัดตารางการผลิต 
4) สวนดําเนินการประมวลผล 

- สวนระบุเวลาการเตรียมเครื่องจักรของสถานีงาน 
- สวนระบุวันและเวลาที่จะเริ่มทําการผลิตและประมวลผลโปรแกรม 
- สวนระบุความไมแนนอน 
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นอกจากนี้โปรแกรมยังสามารถรองรับความไมแนนอนตางๆที่อาจเกิดขึ้น เชน การเสียของ
เครื่องจักร การขาดวัตถุดิบ และการทํางานลวงเวลาได 

 
7.1.5. จากผลการวัดประสิทธิภาพของโรงงานในการควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผน 

สามารถสรุปไดวาโรงงานมีประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิตที่สูง โดยมีงานที่ไมสามารถทําให
เสร็จส้ินตามแผนเพียง 11 งานจากงานทั้งหมด 266 งาน ซึ่งถือเปนคาความผิดพลาด 4.135% 
และมีจํานวนวันตางจากแผน 20 วัน ถือเปนจํานวนวันผิดพลาดเฉลี่ย 0.075 วันหรือ 1.805 ชั่วโมง
ตองาน 

 
7.1.6. จากผลการทดสอบเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการจัดตารางการผลิตทั้ง 3 วิธี 

โดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้นเปนเครื่องมือชวยคํานวณ พบวาตารางการผลิตที่
ไดจากวิธีการตางๆมีขอดีในสวนตางๆกัน โดยจากตารางที่ 6.2 จะเห็นไดวาตารางการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยรวม คือตารางการผลิตที่ไดจากวิธีการของกุปตา และเมื่อทําการวิเคราะห
เฉพาะในสวนที่โรงงานตัวอยางใหความสนใจสามารถสรุปคาประสิทธิภาพออกมาไดดังตารางที่ 
6.3 ซึ่งมีผลดังนี้ 

1) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหจํานวนงานลาชาต่ําสุด ซึ่งเปนวัตถุประสงคหลักในการจัด
ตารางการผลิตของโรงงานตัวอยาง ไดแก วิธีการของกุปตา 

2) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําสุด คือ วิธีการของกุปตา 
3) วิธีการทางฮิวริสติกที่ใหคาเวลาสายของงานโดยเฉลี่ยต่ําสุด คือ วิธีการของพาลเมอร 
จากผลขางตนสรุปไดวาตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพดีที่สุด และใหผลที่มีความ

สอดคลองกับวัตถุประสงคของโรงงานตัวอยางที่เนนไปที่การลดเปอรเซ็นตการสงมอบลาชาคือ 
วิธีการของกุปตา 

 
7.1.7. จากผลการเปรียบเทียบคาตัววัดผลของวิธีของกุปตากับวิธีการจัดตารางการผลิต

แบบเดิมของโรงงานตัวอยาง พบวาวิธีการของกุปตาสามารถลดจํานวนงานลาชาลงไดถึง 36 งาน 
ซึ่งคิดเปนเปอรเซ็นตปรับปรุง 57.14% จากวิธีการเดิม รวมทั้งลดเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลงได 
1.38 วันหรือคิดเปนเปอรเซ็นตปรับปรุง 26.77% จากวิธีการเดิม และลดเวลาสายของงานโดย
เฉลี่ยลงได 1.21 วัน หรือคิดเปนเปอรเซ็นตปรับปรุง 34.03% จากวิธีการเดิม  

 
7.1.8. จากผลการเปรียบเทียบในสวนของเวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรพบวาการจัด

ตารางการผลิตโดยใชวิธีการของกุปตาสามารถลดเวลาในการเตรียมเครื่องจักรในจุดที่เปนคอคอด
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ของการผลิตลงมาได 2400 นาทีถือเปน 11.3%ของการปรับปรุงจากวิธีการแบบเดิม ซึ่งสงผลให
สามารถทําการผลิตไดรวดเร็วขึ้น 

 
7.1.9. จากผลการเปรียบเทียบพบวา การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการจัดตาราง

การผลิตสามารถลดเวลาที่ใชในการวางแผนจัดตารางการผลิตลงไดถึงประมาณ 9 ชั่วโมง 
 

7.2. ปญหาอุปสรรคในการประยุกตใชโปรแกรมและขอเสนอแนะ 
 

ในการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรไปใชงานจริงยังมีปญหาและอุปสรรคในบางสวน ซึ่ง
จะตองมีการปรับปรุงและทําการพัฒนาตอไป ดังนี้ 

7.2.1. ในการนําโปรแกรมไปใชยังขาดการวิเคราะหในการใชงานสําหรับอุตสาหกรรมใน
รูปแบบที่แพรหลาย ควรมีการทําการทดลองและวิเคราะหหาตารางการผลิตที่เหมาะสมและ
สอดคลองกับวัตถุประสงคของโรงงานนั้นๆ โดยใชเทคนิคการออกแบบการทดลองและวิเคราะห
ความไวตอการเปลี่ยนแปลงขอมูลในสวนตางๆ (Sensitivity Analysis) และควรใชขอมูลจาก
โรงงานตางๆที่มีการผลติในรูปแบบที่หลากหลายมากขึ้น 
 
 7.2.2. ในปจจุบันผูที่จะสามารถใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ได ตองเปนผูที่มี
ความเขาใจในกระบวนการผลิตและรูข้ันตอนการทํางานตางๆของโปรแกรมเปนอยางดี ดังนั้นหาก
มีความตองการที่จะใหมีผูใชงานไดอยางหลากหลายขึ้นจึงมีความจําเปนที่จะตองทําการฝกอบรม
และอธิบายกระบวนการผลิตและขั้นตอนการทํางานของโปรแกรมอยางละเอียด 
 
 7.2.3. การใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอรในอุตสาหกรรมจริงนั้น มีความตองการความ
รวดเร็วในการคํานวณและการประมวลผลขอมูลอยูมากซึ่งในการใชงานในปจจุบันยังขาดเครื่อง
คอมพิวเตอรที่มีประสิทธิภาพเพียงพอ ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองใชเครื่องคอมพิวเตอรที่มี
ประสิทธิภาพสูงเนื่องจากโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีข้ันตอนการคํานวณมากและมีการ
คํานวณซ้ําในหลายขั้นตอน นอกจากนี้เครื่องคอมพิวเตอรที่ใชควรมีความจุขอมูลขนาดใหญเพื่อใช
ในการเก็บขอมูลจํานวนมาก ดังนั้นในการเลือกใชเครื่องคอมพิวเตอรควรมีการระบุขนาดหนวย
ประมวลผล (CPU) ซึ่งควรมีรุนไมต่ํากวา Celeron 400 ในระบบ Pentiumหรือระบบอื่นที่เทียบเทา
กัน และมีความเร็วไมต่ํากวา 450MHz และมีขนาดแรม (Ram) ไมต่ํากวา 64 MB ซึ่งในที่นี้ก็เปน
คุณสมบัติที่ระบุสําหรับโปรแกรมบอรแลนดเดลไฟ 6 (Borland Delphi 6) ดวย 
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 7.2.4. การใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมีขั้นตอนหลายขั้นตอนและตองอาศัย
ความเขาใจในการทํางาน ดังนั้นโปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จะพัฒนาขึ้นในอนาคตควรมี
สวนแนะนําการใชงานและชวยเหลือผูใช (Help) เพื่อใหผูใชสามารถทําความเขาใจและใชงาน
โปรแกรมไดงาย 
 
 7.2.5. การใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิตในปจจุบันตองมีการนําขอมูลในสวน
ของความไมแนนอนใสปอนลงในโปรแกรมโดยผูใชซึ่งสงผลใหเกิดการลาชาและเสี่ยงตอความ
ผิดพลาด ดังนั้นโปรแกรมที่จะพัฒนาขึ้นในอนาคตควรจะมีสวนเชื่อมโยงกับฐานขอมูลดานวัตถุดิบ
และสวนซอมบํารุงแบบออนไลน (Online) เพื่อที่จะสามารถปรับปรุงขอมูลการขาดวัตถุดิบและการ
เสียของเครื่องจักรใหเปนปจจุบันอยูเสมอ และชวยลดภาระในการปอนขอมูลซึ่งอาจมีการ
ผิดพลาดเกดิขึ้นได 
 
 7.2.6. ในการปรับตารางการผลิตในปจจุบันตองอาศัยประสบการณของผูวางแผนการ
ผลิตในการแกปญหาที่เกิดขึ้นซึ่งอาจไมสามารถครอบคลุมไดในทุกสวนที่เกี่ยวของ ดังนั้นโปรแกรม
การจัดตารางการผลิตที่จะพัฒนาขึ้นในอนาคตควรมีการเสนอแนะวิธีการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นใน
ระหวางการผลิตได เชน สามารถใหคําแนะนําในกรณีที่มีงานลาชาจํานวนมากได เปนตน 
 
 7.2.7. ตารางการผลิตที่ออกมาในปจจุบันไมสามารถเลื่อนงานเขาออกได เนื่องจากมีการ
ตั้งสมมติฐานใหไมมีการเรงงาน ดังนั้นในการนําตารางการผลิตไปใชในอนาคตควรจะใหมีการปรบั
ตารางการผลิตในแตละคําสั่งซื้อไดโดยผูใช เพื่อนําไปใชในการปรับปรุงใหสามารถเลื่อนงานเขา
ออกไดตามความจําเปน 
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ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ภาคผนวก ก 
 

ภาคผนวก ก เปนการแสดงขอมูลเวลาที่ใสลงไปในฐานขอมูล ซึ่งฐานขอมูลเวลาดงักลาวนี้
มีความจําเปนตอการจัดตารางการผลิต โดยแบงออกเปน 2 สวน คือ 
 
1. ขอมูลเวลาที่ใชในการปฏิบัติการของแตละสินคาในแตละสถานีงาน 
2. ขอมูลเวลาที่ใชในการเตรียมเครื่องจักรในแตละสถานีงาน 
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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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Casting Lathe Painting No. CODE Size Color
CT GC HT VL PC VH AL PR DR PW PA HL CL CR 

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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Casting Lathe Painting No. CODE Size Color
CT GC HT VL PC VH AL PR DR PW PA HL CL CR 

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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Casting Lathe Painting No. CODE Size Color
CT GC HT VL PC VH AL PR DR PW PA HL CL CR 

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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Casting Lathe Painting No. CODE Size Color
CT GC HT VL PC VH AL PR DR PW PA HL CL CR 

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 



 
 

ตารางที่ ก-1: เวลาที่ใชในการปฏิบัติการของแตละรหัสสินคาในแตละสถานีงาน  

158

Casting Lathe Painting No. CODE Size Color
CT GC HT VL PC VH AL PR DR PW PA HL CL CR 

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) 
หลอ เครื่องหลอ แมพิมพขนาดเล็ก (14 - 16 นิ้ว) ทุกๆรูปแบบ ติดตั้งแมพิมพบน ติดตั้ง 15 

    ติดตั้งแมพิมพลาง ติดตั้ง 15 
    ยึดแมพิมพ ปรับตั้ง 5 
    ฉีดเคลือบแมพิมพ ปรับตั้ง 5 
    อุนแมพิมพ ปรับตั้ง 20 
    รอแมพิมพเยน็ Unload 10 
    ยกแมพมิพลง Unload 5 
    ทําความสะอาด ลางเครื่อง 5 
  แมพิมพขนาดใหญ (17 นิว้ ขึ้นไป) ทุกๆรูปแบบ ติดตั้งแมพิมพบน ติดตั้ง 20 
    ติดตั้งแมพิมพลาง ติดตั้ง 20 
    ยึดแมพิมพ ปรับตั้ง 5 
    ฉีดเคลือบแมพิมพ ปรับตั้ง 5 
    อุนแมพิมพ ปรับตั้ง 35 
    รอแมพิมพเยน็ Unload 15 
    ยกแมพมิพลง Unload 5 
    ทําความสะอาด ลางเครื่อง 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 
    อุนเครื่อง ปรับตั้ง 5 
 เครื่อง Heat Treatment  ทุกๆ 1 สัปดาห อุนเครื่อง ปรับตั้ง 30 

กลึง เครื่องกลึง  ทุกๆรูปแบบ ตั้งหัวกลึง ปรับตั้ง 40 
    ตั้งโปรแกรม ปรับตั้ง 35 
    ทําความสะอาด ลางเครื่อง 5 
 เครื่องเจาะ PCD  ทุกๆรูปแบบ ตั้งหัวเจาะ ปรับตั้ง 10 
    ตั้งโปรแกรม ปรับตั้ง 5 
    ทําความสะอาด ลางเครื่อง 5 
 เครื่องเจาะ Valve Hole  ทุกๆ 1 สัปดาห ตั้งหัวจับยึด ปรับตั้ง 20 
    ตั้งหัวเจาะ ปรับตั้ง 10 
 เครื่องทดสอบ Air Leak ไมมีการ Set up    
สี เครื่อง Pre treatment  ทุกๆ 1 สัปดาห ตั้งหัวลาง ปรับตั้ง 20 
    ตั้งปมพฉีด ปรับตั้ง 10 
 เครื่อง Drying Oven  ทุกๆ 1 สัปดาห ตั้งหัวเปา ปรับตั้ง 15 
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แผนก เครื่องจักร ประเภท ทําการ Set Up ขั้นตอนการ Set Up ประเภทของขั้นตอน เวลาที่ใช (นาที) 
    อุนเครื่อง ปรับตั้ง 30 
 เครื่อง Powder  ทุกๆ 1 สัปดาห เตรียมสีฝุนสําหรับพน ติดตั้ง 5 
    ตั้งหัวพน ปรับตั้ง 25 
 เครื่อง Paint สีดํา ทุกๆรูปแบบ เตรียมสีสําหรบัพน ติดตั้ง 5 
    ตั้งหัวพนส ี ปรับตั้ง 15 
    ลางหัวพน ลางเครื่อง 20 
  สีบรอนซ ทุกๆรูปแบบ เตรียมสีสําหรบัพน ปรับตั้ง 15 
    ตั้งหัวพนส ี ติดตั้ง 5 
    ลางหัวพน ลางเครื่อง 10 
  สีเงิน ทุกๆรูปแบบ เตรียมสีสําหรบัพน ปรับตั้ง 15 
    ตั้งหัวพนส ี ติดตั้ง 5 
    ลางหัวพน ลางเครื่อง 5 
  สีขาว ทุกๆรูปแบบ เตรียมสีสําหรบัพน ปรับตั้ง 15 
    ตั้งหัวพนส ี ติดตั้ง 5 
    ลางหัวพน ลางเครื่อง 15 
 เครื่องกลึงเงา  ทุกๆ รูปแบบ ตั้งหัวกลึง ปรับตั้ง 40 
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แผนก เครื่องจักร ประเภท ทําการ Set Up ขั้นตอนการ Set Up ประเภทของขั้นตอน เวลาที่ใช (นาที) 
    ตั้งโปรแกรม ปรับตั้ง 20 
 เครื่อง Clear  ทุกๆ 1 สัปดาห เตรียมน้ํายาเคลือบ ติดตั้ง 5 
    ตั้งหัวพน ปรับตั้ง 25 
 เครื่อง Curing  ทุกๆ 1 สัปดาห ตั้งหัวเปา ปรับตั้ง 15 
    อุนเครื่อง ปรับตั้ง 30 

 



ภาคผนวก ข 
 
 ภาคผนวก ข เปนการเปรียบเทียบผลของวันที่คาดวางานจะเสร็จส้ินที่ไดมาจากวิธีการจัด
ตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงานกับผลที่ไดจากบันทึกการทํางานที่ไดมาจากการทํางานจริง 
และทําการวิเคราะหผลตางของขอมูลทั้ง 2 สวนและสรุปผลตางเปนจํานวนวัน โดยใชขอมูลการ
ผลิตจริงจากเดือนธนัวาคม 2545 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(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 รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(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 รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(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 รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(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 รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(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 รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(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 รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(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 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(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 
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วันที่ทํางานเสร็จ หมายเลข รหัสคําสั่งซื้อ รหัสสินคา 
ตามแผน (1) เสร็จจริง (2) 

ผลตาง 
(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 

รวมจํานวนวันที่เปนผลตาง -20 
หมายเหต:ุ คาลบ   (-)  หมายถึง งานทําเสร็จจริงลาชากวาแผน 
     คาบวก (+) หมายถึง งานทําเสร็จจริงกอนแผน   



 
ภาคผนวก ค 

 
ภาคผนวก ค เปนการแสดงผลที่ไดจากการใชวิธีการจัดตารางแบบเดิมของโรงงาน ซึ่งจะ

แสดงรหัสคําสั่งซื้อ รหัสสถานีงาน เวลาเริ่มตนทํางานและสิ้นสุดการทํางานในแตละสถานีงาน โดย
แบงออกเปน 3 สวน คือ 
 
1. ผลการจัดตารางการผลิตตั้งแตสถานีงานหลอถึงสถานีงานเจาะพีซีดี 
2. ผลการจัดตารางการผลิตตั้งแตสถานีงานเจาะวาลวลมถึงสถานีงานพนสีฝุน 
3. ผลการจัดตารางการผลิตตั้งแตสถานีงานพนสีจริงถึงสถานีงานอบลอข้ันสุดทาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

ตารางที่ ค-1: ผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ตั้งแตสถานีงานหลอถึงสถานีงานเจาะพีซีดี 

174

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 
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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: ผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ตั้งแตสถานีงานหลอถึงสถานีงานเจาะพีซีดี 

176

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 



 
 

ตารางที่ ค-1: ผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ตั้งแตสถานีงานหลอถึงสถานีงานเจาะพีซีดี 

179

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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No. ORDER NO. CODE CT-START CT-END GC-START GC-END HT-START HT-END VL-START VL-END PC-START PC-END 
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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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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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 



 
 

ตารางที่ ค-1: ผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ตั้งแตสถานีงานหลอถึงสถานีงานเจาะพีซีดี 

184
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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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No. ORDER NO. CODE VH-START VH-END AL-START AL-END PR-START PR-END DR-START DR-END PW-START PW-END 
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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No. ORDER NO. CODE VH-START VH-END AL-START AL-END PR-START PR-END DR-START DR-END PW-START PW-END 
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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No. ORDER NO. CODE PA-START PA-END HL-START HL-END CL-START CL-END CR-START CR-END 
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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No. ORDER NO. CODE PA-START PA-END HL-START HL-END CL-START CL-END CR-START CR-END 
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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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 
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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 
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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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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 



 
 

ตารางที่ ค-3: ผลที่ไดจากวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิมของโรงงาน ตั้งแตสถานีงานพนสีจริงถึงสถานีงานอบลอขั้นสุดทาย 
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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 เปนการแสดงผลที่ไดจากโปรแกรมการจัดตารางการผลติโดยใชวิธีการของ
กุปตา แบงออกเปน 2 สวน คือ 
 
1. สวนแสดงผลของเวลาที่เร่ิมตนทํางานและเวลาทีง่านเสร็จส้ินตามแผน ซึง่แสดงรหสัคําสั่งซื้อ 

รหัสลูกคา กําหนดสงมอบ เวลาเริ่มตนและสิ้นสุดการทาํงานของแตละคําสั่งซื้อ เวลาทีง่านอยู
ในระบบ และผลตางของกาํหนดสงมอบกบัวันที่งานเสร็จตามแผน 

2. สวนของการออกแผนสําหรับการทาํงานของแตละเครื่องจักร ประกอบดวย รหัสเครื่องจักร 
รหัสลูกคา รหสัคําสั่งซื้อ เวลาเริ่มตนการทาํงานและเวลาสิ้นสุดการทาํงาน โดยแสดงตัวอยาง
แผนงานของเครื่องหลอหมายเลข 1 และ 2 (CT1 และ CT2) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
 

211

 

 
 
 
 
 
 



 
ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-1: สวนแสดงผลของเวลาที่เริ่มตนการทํางานและเวลาที่งานเสร็จส้ินตามแผนจากวิธีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา 
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ตารางที่ ง-2: สวนการออกแผนสําหรับการทํางานของแตละเครื่องจักร จากวธิีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา (ตอ) 
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ตารางที่ ง-2: สวนการออกแผนสําหรับการทํางานของแตละเครื่องจักร จากวธิีการจัดตารางการ

ผลิตของกุปตา (ตอ) 
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ภาคผนวก จ 
 

ภาคผนวก จ เปนการแสดงผลของเวลาทีใ่ชไปในการผลิตสินคา โดยใชการจัดตารางการ
ผลิตในวิธีการตางๆ โดยแสดงผลของความแตกตางในสวนของเวลาทีใ่ชไปในการเตรียมเครื่องจักร 
แบงออกเปน 4 สวน คือ 
 
1. ผลของเวลาทีใ่ชไปในการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
2. ผลของเวลาทีใ่ชไปในการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตของพาลเมอร 
3. ผลของเวลาทีใ่ชไปในการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตของกุปตา 
4. ผลของเวลาทีใ่ชไปในการผลิตโดยใชวิธีการจัดตารางการผลิตของซีดเีอส 
 
 



 
ตารางที่ จ-1: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
                    ในเดือน ธ.ค.45 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบเดิม 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 

รอยละ 80.11 19.89 100 
 
 



 
ตารางที่ จ-2: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 



 
ตารางที่ จ-2: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 



 
ตารางที่ จ-2: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
ตารางที่ จ-2: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 



 
ตารางที่ จ-2: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 



 
ตารางที่ จ-2: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบพาลเมอร 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 

รอยละ 81.58 18.42 100 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

94 VL2 OD45120249 NEO1980 219 80 299 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
ผลิต (นาที) (1) 

เวลาเตรียมเครื่อง 
จักร (นาที) (2) 

เวลารวม (นาที) 
(1)+(2) 

รอยละ 81.95 18.05 100 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 
                    ในเดือน ธ.ค.45  

257

ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 



 
ตารางที่ จ-4: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 



 
ตารางที่ จ-4: สรุปเวลาที่ใชในการผลิตแตละคําส่ังซื้อในสถานีงานกลึงจากการจัดตารางการผลิตแบบซีดีเอส 
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ลําดับการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสคําส่ังซื้อ รหัสสินคา เวลาที่ใชในการ
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 

รอยละ 81.64 18.36 100 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นางสาว ปาริฉัตร ปนทอง เกิดเมื่อวันที่ 5 พฤศจิกายน พ.ศ.2523 ที่เขตภาษีเจริญ จังหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
จากสถาบันเทคโนโลยีนานาชาติสิรินธร มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร ในปการศึกษา 2543 และเขา
ศึกษาตอในระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ที่ภาควิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2544 




