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บทที่  1 
 

บทนํา 

 

ขณะที่โลกแหงอุตสาหกรรมเจริญเติบโตขึ้น ทรัพยากรทีม่ีอยูอยางจาํกัดจาํนวนมาก

กลายเปนทรัพยากรทีม่ีความสําคัญตอกิจกรรมการผลิตและการบริการมากขึ้น เชน เครื่องจักร 

เครื่องมือ กําลังคน หรือสาธารณูปโภค เปนตน การจัดตารางที่เหมาะสมใหกับทรัพยากรเหลานี้จะ

ทําใหเกิดการเพิ่มข้ึนของประสิทธิภาพ การใชงานเครื่องจักร ซึง่จะสงผลตอกําไรในการดําเนนิงาน

ของบริษัท  

 

การจัดตารางการผลิต (Scheduling) เปนกระบวนการตัดสินใจอยางหนึง่ทีม่ีความสําคัญ

อยางมากตอทั้งอุตสาหกรรมการผลิตและบริการ โดยที่ผลลัพธของกระบวนการตัดสินใจ คือ 

ตารางหรือ กาํหนดการ (Schedule)        การจัดตารางการการผลิตที่มีประสิทธิภาพนั้นนั้นเรา

จะตองทราบคําตอบตางๆเกีย่วกับการวางแผนใหไดกอน คือ 1.เราจะผลิตหรือใหบริการอะไร 2.

จํานวนการผลติหรือระดับการใหบริการเปนเทาใด 3.ความพรอมใชงานของทรพัยากรตางๆเปน

อยางไร ซึง่จะตองเขาใจถงึธรรมชาติและลักษณะสมบัตขิองงานทีน่าํมาจัดใหได 

 

ฟงกชันวัตถุประสงคของการจัดตารางจะประกอบดวยคาใชจาย (Cost) ทั้งหมดที่เกิดขึ้น

ในระบบ ซึง่คาใชจายเหลานี้จะไดรับผลกระทบโดยตรงจากการตัดสินใจจัดตารางในครั้งนี้ อยางไร

ก็ตามในทางปฎิบัติแลว คาใชจายดงักลาวอาจจะวัดเปนตัวเลขไดยากมาก  ดังนัน้แทนที่จะแสดง

ฟงกชันวัตถุประสงคในรูปของคาใชจาย เราจะใชเปาหมาย 3 รูปแบบหลกัในการตัดสินใจที่

เกี่ยวของกับการจัดตารางแทน นัน่คือ  

1.ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) 

2.ความรวดเรว็ในการตอบสนองตออุปสงค 

3.การสงมอบที่ตรงตอเวลา 
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1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนกรณศีึกษาของโรงงานผลิตงานปมข้ึนรูปโลหะ  การวางแผนการ

ผลิตบริษัทยังไมมีระบบการจัดลําดับการผลิตที่เหมาะสม แผนการผลติขึ้นอยูกับผูชาํนาญของฝาย

ผลิตเองเปนผูทําการจัดลําดบักอนหลัง การจัดตารางโดยมากจะใชประสบการณและ

ความสามารถของผูจัดตาราง มีการวัดวัตถุประสงคทีไ่ดจากการจัดตาราง โดยพิจาณาเพียง

เปอรเซ็นตการสงมอบงานไดตามวนัทีน่ัดหมายกับลูกคา และจากการพิจารณาผลการจัดตาราง

ของบริษัทพบวา เปอรเซน็ตการสงมอบงานในสวนงาน part มีคาคอนขางต่าํ และคาเวลาลาชา

เฉล่ียของงานก็มีคาสูงมากอีกดวย  

 

สภาพปญหา 

1.การจัดตารางขึ้นอยูกับผูชาํนาญของฝายผลิตเองเปนผูทําการจัดลําดับกอนหลงั ผลจาก

การจัดตารางจากอดีตที่ผานมาพบวาพจิารณาเพยีงเปอรเซนตที่สงมอบไดตามเวลานัดหมายเพยีง

อยางเดยีวซึง่คาที่ไดนัน้ยังไมเปนที่นาพอใจ โดยไมไดมีการพิจาณาถึงฟงกชนัวัตถุประสงคตัวอ่ืน 

ทําใหไมสามารถมองเห็นถึงคาใชจายแทจริงได 

2.แผนการผลติตองมีการเปลี่ยนแปลงอยางกะทนัหนั เนื่องมาจากการเพิ่มหรือลดปริมาณ

สินคา การเปลี่ยนแปลงกาํหนดสงมอบเร็วขึ้นหรือชาลงจากลกูคา ทําใหตองมีการปรับแผนการ

ผลิตอยูเสมอ ซึ่งทาํใหเสยีเวลาในการทาํงาน 

3.ไมมีวัตถุดิบเนื่องจากโรงตัดซอยโลหะผลิตวัตถุดิบใหไมทันเวลา ทาํใหแผนการจัด

ตารางตองมีการเปลี่ยนแปลง   

4.แมพิมพที่ใชในการปมมีปญหา เนื่องจากสภาพแมพมิพบิ่นหรือช้ินสวนแมพิมพเกิดการ

แตกเสียหายจากการใชงาน ตองนําแมพิมพไปซอมแซมกอนใชงาน ทาํใหไมสามารถจะผลิตได

ตามแผนที่วางไว ตองมีการปรับแผนการจดัตาราง 

 

การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดตาราง ทาํใหเกิดความสะดวกรวดเร็วใน

การจัดตาราง ทําใหบริษัททราบวาในชวงเวลาใดในการทํางานควรจะใชแผนการจดัตารางแบบใด

ถึงเกิดประสทิธิภาพที่เหมาะสมและเปนทีพ่อใจของบริษทั ตัวอยางเชน ชวงเวลาทีค่วามตองการ

ลูกคาสูงมาก บริษัทผลิตสินคาไมทัน หรือชวงเวลาที่ความตองการสินคามีนอยจะเลอืกแผนการจดั

ตารางอยางไร เปนตน ซึง่ระบบการจัดตารางที่เหมาะสมจะชวยลดตนทุนในการผลิตและทําให

บริษัทมีกาํไรมากขึ้น 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

พัฒนาฮวิริสติกเพื่อจัดตารางการผลิตงานปมข้ึนรูปโลหะ สําหรับระบบการผลิตเครื่องจักร

เดี่ยวใหเกิดประสิทธิภาพเพิม่ข้ึน 

 

1.3 ขอบเขตของการวิจยั 

ขอบเขตของการวิจัยมีดงัตอไปนี้ 

1.ทําการทาํการศึกษาการจดัตารางการผลิตเครื่องปม สวนงาน part ในโรงผลิต 5จํานวน 

6 เครื่อง ซึ่งแตละเครื่องเปนเครื่องจักรเดีย่ว โดยใชตัววัดสมรรถนะ (Measure of Performance) 

ดังตอไปนี้ 

1)เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time) 

2)คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) 

3)จํานวนงานที่ลาชา (Number of Tardy jobs) 

4)ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) 

ซึ่งตัววัดสมรรถนะหลักที่ใช คือ  คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) และ

ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) 

 

.2.ปจจุบนักําลังการผลิตของเครื่องจักรอยูที่ 70 % เทานัน้ 

 

3. มีการสั่งผลติอยูตลอดเวลา 

 

4.สรางโปรแกรมในการวางแผนการจัดตารางผลิต โดยใชโปรแกรม C# ในการเขียน

โปรแกรม 
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1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 ประโยชนที่ไดรับมีดังตอไปนี ้

1. ระบบการจัดลําดับงานเพือ่การผลิตที่สามารถนําไปใชงานไดสะดวกและรวดเร็ว 

2. ชวยใหบริษทัลดตนทนุในการผลิตลง ทาํใหบริษทัมีกาํไรมากขึ้น 

3. สามารถนําระบบงานวิจยัไปพัฒนาเปนตนแบบเพื่อการพัฒนาใชกบัการจัดลําดบัการ

ผลิตของโรงงานผลิตชิ้นสวนอื่นๆไดตามตองการ 

 

1.5 ลําดับขั้นตอนในการเสนอผลการวจิัย 

ลําดับข้ันตอนในการเสนอผลวิจัยมีดงัตอไปนี ้

1. ศึกษาสภาพการดําเนนิงานในปจจุบนัของโรงงาน โดยศึกษาถงึขัน้ตอนการผลติรวมถึง

ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจัดลําดบัการผลิต 

2. สํารวจงานวิจัยและคนควาทฤษฎทีี่เกีย่วของกับงานวิจัย 

3. ออกแบบระบบที่ใชในการแกไขปญหา 

4. ออกแบบการจัดเก็บขอมลู และทาํการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกบัระบบ 

5. สรางโปรแกรมสําหรับการจัดลําดับงานของการผลิต 

6. นํามาประยกุตใชและเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 

7. วิเคราะหและสรุปผลจากงานวจิัย และเสนอแนะ 

8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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บทที่  2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

 เนื้อหาในบทนี ้ จะกลาวถงึทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต และการ

นํามาประยกุตใชกับงานวิจยัฉบับนี ้รวมถงึงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของกบัการจัดตารางการผลิต 

2.1 ความหมายของการจดัตาราง 

การจัดตาราง หมายถงึ การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยูอยางจํากัดใหกับภารกิจ 

(Task) จํานวนหนึ่งภายใตระยะเวลาที่กําหนดให เพื่อทีจ่ะทําใหองคกรบรรลุเปาหมาย (Goal) หรือ 

วัตถปุระสงค (Objective) สูงสุดที่องคกรกาํหนดเอาไวที่เวลานั้นได 

การจัดตาราง (Scheduling)  เปนกระบวนการตัดสินใจอยางหนึง่ที่มีความสําคญัอยาง

มากตอทัง้อุตสาหกรรมการผลิตและอุตสาหกรรมการบริการ โดยที่ผลลัพธของกระบวนการ

ตัดสินใจในทีน่ี้ คือ ตารางหรือ กําหนดการ (Schedule) สําหรับกิจกรรมตางๆ ในทางปฎิบัติ พบวา 

องคกรจํานวนมากไดนาํเอาทฤษฎีการจัดตารางมาประยุกตใชกับกิจกรรมตางๆ เพือ่เพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงขึน้ เชน การผลิต การจัดซื้อ การขนสง การกระจายสินคา การ

ประมวลขาวสาร และการสื่อสาร เปนตน 

 

2.2 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 

ทฤษฎีการจัดตารางเกี่ยวของกับการสรางและพัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตร และ

การหาเทคนิคที่เหมาะสมในการแกปญหาการจัดตาราง ซึ่งจะตองอาศัยความรูทัง้ในภาคทฤษฎี

และปฎิบัติรวมกัน แลวใชการวิเคราะหเชงิปริมาณเปนเครื่องมือชวย โดยแนวทางดังกลาวจะแปลง

โครงสรางของปญหาการจัดตารางไปสูรูปแบบของสมการทางคณิตศาสตรที่เหมาะสม ซึ่ง

กระบวนการนีจ้ะเกี่ยวของกบัการแปลงเปาหมายและความมีอยูอยางจํากัดของทรัพยากรในดาน

ตางๆที่เกี่ยวของกับการตัดสินใจ ไปสูฟงกชนัวัตถุประสงค (Objective function) และขอจํากดั 

(Constraint) ตางๆ ซึง่จะเขยีนขึ้นมาอยางชัดเจนในรูปแบบของสมการทางคณิตศาสตร 
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ในทางทฤษฎฟีงกชันวัตถุประสงคของการจัดตารางควรจะประกอบดวยคาใชจาย (Cost) 

ทั้งหมดทีเ่กิดขึ้นในระบบ ซึง่คาใชจายเหลานี้จะไดรับผลกระทบโดยตรงจากการตัดสินใจจัดตาราง

ในครั้งนี้ อยางไรก็ตามในทางปฎิบัติแลว คาใชจายดังกลาวอาจจะวัดเปนตัวเลขไดยากมาก  

ดังนัน้แทนที่จะแสดงฟงกชนัวัตถุประสงคในรูปของคาใชจาย เราจะใชเปาหมาย 3 รูปแบบหลักใน

การตัดสินใจทีเ่กี่ยวของกับการจัดตารางแทน นัน่คือ  

1.ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) 

2.ความรวดเรว็ในการตอบสนองตออุปสงค 

3.การสงมอบที่ตรงตอเวลา 

นอกจากนัน้แลวเรายงัอาจจะใชตัววัดสมรรถนะของระบบตัวอื่นๆ แทนตัววัดที่เกดิจาก

คาใชจายของระบบไดดวยเชนกนั ตัวอยางเชน เวลาเดนิเปลา (Idle time) ของเครื่องจักร เวลารอ

คอยของงาน หรือ เวลาสาย (Lateness) ของงาน เปนตน 

 

2.2.1 ขอจํากดัในการจัดตารางการผลติ (Constraint) 

ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต คือ เงื่อนไขที่ตองพจิารณาในการจัดตารางการผลิตอัน

ประกอบดวย 

1. ขอจํากัดดานทรัพยากร (Capacity Constraint) 

ทรัพยากรสามารถทาํงานไดถึงคาจาํกัดคาหนึง่เทานั้น โดยทัว่ไปในการผลิต จะมี

ทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกนัได ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตหากมทีรัพยากรบางตวั

ไมวางสามารถนําทรัพยากรตัวอื่นทีว่างอยูและมีคุณสมบัติสามารถทดแทนกนัไดมาทาํงานแทน 

จะทําใหการจดัตารางการผลิตมีประสิทธภิาพมากขึ้น 

2. ขอจํากัดดานเทคโนโลย(ีTechnological Constraint) 

 เกี่ยวของกับความจาํกัดในดานลาํดับกอนหลังของการทาํงาน (Precedence Constraint) 

เชนเราจะตองทํางานแรกบนชิ้นงานชิ้นหนึง่ใหแลวเสร็จกอนที่จะเร่ิมตนทํางานที ่ 2 บนชิ้นงาน

เดียวกนัได 
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2.2.2 ลําดับขั้นตอนในการจัดตาราง 

การจัดตารางเปนสวนหนึ่งของการวางแผนและควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรม ซึ่งมี

ลําดับของการตัดสินใจที่จะสงผลกระทบโดยตรงตอการจัดตารางตามรูปที่ 2.1 

1.การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning ) เปนการวางแผนระยะยาว ที่

เกี่ยวของกับการตัดสินใจสรางโรงงานใหม หรือจัดหาสาธารณูปโภค เครื่องจักรหลัก และอุปกรณที่

สําคัญ เพื่อทําใหระบบมีความสามารถในการผลิตหรือใหบริการตามที่ตองการได แผนงานดาน

กําลังการผลิตนี้โดยมากมักจะวางในหนวยของปหรือไตรมาสเปนอยางนอย ทั้งนี้ข้ึนกับระยะเวลา

ที่ตองใชในการสรางโรงงานใหมหรือจัดหาเครื่องจักรใหม 

2.การวางแผนกําลังการผลิตโดยรวม (Aggregate Planning) เปนการวางแผนระยะกลาง 

การตัดสินใจจะเกี่ยวกับการใชงานสาธารณูปโภค พัสดุคงคลัง คน และผูรับเหมาชวงภายนอก การ

วางแผนโดยรวมมักจะวางกันในหนวยของเดือน และการจัดสรรทรัพยากรจะอยูในรูปของตัววัด

โดยรวม เชน จํานวนทั้งหมดซึ่งอาจจะอยูในหนวยของ ตัน คน หรือเวลา เปนตน 

3.ตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) เปนการวางแผนระยะกลาง การตัดสินใจจะ

เกี่ยวกับการกระจายแผนการผลิตโดยรวมออกใหอยูในรูปของแผนการผลิตของผลิตภัณฑแตละ

ชนิด หรือสายผลิตภัณฑแตละประเภท โดยที่ตารางหลักจะวางกันในหนวยของอาทิตย 

4.การวางแผนความตองการพัสดุ (Material Requirement Planning) เปนการวางแผน

ระยะกลาง การตัดสินใจจะเกี่ยวกับการหาจํานวนและเวลาที่ตองสั่งซื้อช้ินงานแตละชนิดเขามา 

เพื่อทําใหระบบสามารถประกอบชิ้นงานเหลานี้เขาดวยกันไดตรงตามกําหนดสงมอบที่ตองการ 

5.การจัดตาราง (Scheduling) เปนการวางแผนระยะสั้น การจัดตารางจะนําเอาผลลัพธที่

ไดจากการวางแผนกําลังการผลิต การวางแผนโดยรวม ตารางหลัก และการวางแผนความตองการ

พัสดุ มาแปลงเปนลําดับงาน และการจัดสรรใหกับคน เครื่องจักรและอุปกรณตางๆ 
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6.การบริหารพื้นที่การผลิต (Shop Floor Management) เปนการบริหารกิจกรรมตางๆ ที่

เกิดขึ้นจริงในพื้นที่ผลิต โดยนําเอาแผนการผลิตที่ไดจากการจัดตารางมาลงมือปฎิบัติจริง ตัวอยาง

ของกิจกรรมที่เกิดข้ึน คือ การปอนชิ้นงานลงเครื่องจักรที่เหมาะสม การจัดลําดับงานที่ปอนเขาสู

เครื่องจักร และ การจัดการเกี่ยวกับความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในระหวางที่ทําการผลิตจริง 

นอกจากนั้นหัวหนาพื้นที่ผลิตยังตองชวยจัดเก็บขอมูลการผลิตเพื่อเปนขอมูลปอนกลับใหกับผูจัด

ตารางอีกดวย ซึ่งจะทําใหผูจัดตารางทราบถึงสถานะที่แทจริงของพื้นที่ผลิต 
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การวางแผนการผลิตโดยรวม 

ตารางการผลิตหลัก 

การวางแผนกําลงัการผลิต 

MRP 

การจัดตาราง 

การจัดตารางใหม 

การเรงงาน/การหนวงงาน 

การบริหารพื้นที่ผลิต 

พ้ืนที่ผลิต 

การพยากรณอุปสงคระยะยาว 

คําสั่งซื้อ 

การพยากรณอุปสงคระยะกลาง 

ความตองการวัสดุ 

จํานวนและกําหนดสงมอบ 

คําสั่งผลิตและเวลาปลอยงาน 

ตารางการผลิต 

การโหลดงาน การเก็บขอมูล 

สมรรถนะของ

ตาราง 

สถานะของพื้นทีผ่ลิต 

ขอจํากัดของการจัดตาราง 

สถานะของกําลงัการผลิต

ระยะยาว 

สถานะของกําลงัการผลิต

ระยะกลาง 

รูปที่ 2.1 ข้ันตอนการวางแผนและควบคุมการผลิต 

การจัดตารางในรายละเอียด 
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2.2.3 ตัวแปรและพารามิเตอร 

ในการจัดตารางการผลิต มีตัวแปรและพารามิเตอรที่เกี่ยวของ โดยจะใชอักษรตัวเล็กแทน

พารามิเตอร ที่เราทราบคุณสมบัติลวงหนา ไดแก 

1) เวลาดําเนินงาน (Processing time) หมายถึงเวลาที่ใชในการดําเนินงาน i นั้น ๆ ที่

ทรัพยากร j  แทนดวยสัญลักษณ tij

2) เวลาพรอมทํางาน (Ready time) หมายถึงเวลาที่พรอมในการทํางาน j นั้น ๆ  แทนดวย

สัญลักษณ rj

3) เวลากําหนดสง (Due date) หมายถึงกําหนดเวลาทีเ่สร็จส้ินการทาํงาน j นั้น ๆ แทน

ดวยสัญลักษณ dj

 

สําหรับพารามิเตอรที่แสดงถึงผลของการจัดตาราง จะใชอักษรตัวใหญ ตัวอยาง เชน 

1)  เวลางานเสร็จส้ิน (Completion time) หมายถึงเวลาเสร็จส้ินของการทํางาน j นัน้ ๆ ถกู

แทนดวยสัญลักษณ Cj

2)  เวลาที่งานอยูในระบบ (Flow time) หมายถงึเวลาที่งาน j อยูในระบบ ซึง่หาจากเวลา

งานเสร็จส้ินลบดวยเวลาพรอมทํางาน , Fj = Cj - rj

3)  เวลางานสาย (Lateness) หมายถงึเวลาที่งาน j เสร็จส้ิน ลบดวยกําหนดสงงาน, Lj = 

Cj - dj

 
2.2.4 วัตถุประสงคและตวัวัดสมรรถนะ 
 

วัตถุประสงคและตัววัดสมรรถนะเราสามารถประเมินประสิทธิภาพของตารางที่จัดขึน้ได 

โดยการพจิารณาจากผลรวมของขอมูลที่เกี่ยวของกับงานทัง้หมด ซึ่งผลรวมนี้จะเปนขอมูลแบบมิติ

เดียว เรียกวา “ตัววัดสมรรถนะ (Measure of Performance)” สวนคําวา “วัตถุประสงค 

(Objective)” ของการจัดตารางจะหมายถึง เปาหมายของตัววัดสมรรถภาพที่ผูจัดตารางตองการ

ใหเกิดขึ้น เชน การหาคามากที่สุด (Maximize) หรือการหาคานอยที่สุดของตัววัดสมรรถภาพ

นั่นเอง ในทางปฏิบัติมีวัตถปุระสงคเปนจาํนวนมากที่มคีวามสาํคัญตอการจัดตาราง ซึ่งสามารถ

อธิบายไดดังตอไปนี้คือ 
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2.2.4.1 วัตถุประสงคดานปรมิาณผลผลิต (Throughout Related Objective)  

บริษัทจํานวนมากใหความสําคัญกับปริมาณผลผลิตเปนอยางมาก และผูบริหารของ

บริษัทสวนมากจะวัดวาบริษัทมีผลของการดําเนินงานในดานนี้ดีมากนอยเพียงใด ปริมาณผลผลิต

ในดานนี้อาจจะเทียบเทาไดกับอัตราการผลิต ซึ่งโดยมากจะวัดไดจากเครื่องจักรที่เปนคอขวดของ

กระบวนการ ( เชน เคร่ืองจักรที่มีความสามารถในการทํางานต่ําที่สุดเมื่อเทียบกับอุปสงคที่

ตองการ หรือเครื่องจักรที่มีภาระงานมากที่สุด เปนตน ) ดังนั้นการทําใหเกิดปริมาณผลผลิตมาก

ที่สุด (Maximize Throughput) จะหมายถึง การทําใหเครื่องจักรที่เปนคอขวดของกระบวนการมี

ปริมาณผลผลิตมากที่สุดนั่นเอง วัตถุประสงคเชนนี้ สามารถทําใหเกิดขึ้นไดหลายวิธีดวยกัน 

ประการแรก ผูจัดตารางตองพยายามใหแนใจวาเครื่องจักรที่เปนคอขวดนี้ไมมีการเดินเปลา ซึ่งทํา

ไดโดยการปอนงานใหกับแถวคอยของเครื่องจักรนี้อยางสม่ําเสมอ เพื่อใหแนใจวาจะมีงานอยูใน

แถวคอยหนาเครื่องจักรนี้ตลอดเวลา ประการที่สอง ถาเครื่องจักรที่เปนคอขวดมีการทํางานแบบ

เวลาปรับต้ังขึ้นกับลําดับงานกอนหนาแลว ผูจัดตารางจะตองจัดลําดับของงานใหผลรวมของเวลา

ในการปรับต้ังเครื่องจักรมีคานอยที่สุด ตัวอยางของวัตถุประสงค ดานปริมาณผลผลิตที่สําคัญ คือ 

• เวลาไหลของงาน (Flow Time) : เวลาไหลของงาน จะหมายถึง ระยะเวลาทั้งหมดที่งานใช

เวลาอยูในระบบ เขียนแทนดวย Fj = Cj-rj  เวลาไหลของงานนี้จะเปนตัววัดความสามารถ

ในการตอบสนองตอแตละอุปสงค(Demand) ของระบบ นอกจากนั้นยังสะทอนใหเห็นถึง

เวลาที่แตละงานตองคอยในระบบตั้งแตงานนั้นเขามาสูระบบจนกระทั่งออกจากระบบอีก

ดวย  

 

งาน 

Fj = Cj-rjrj Cj

 
รูปที่ 2.2 เวลาไหลของงาน 
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• เวลาปดงานของระบบ (Makespan) : เวลาปดงานจะมีตวามสําคัญเมื่องานทีน่ํามาจัด

ตารางมีจาํนวนจํากัด เขียนแทนดวย Cmax (หรือ M) = max (C1,C2,……,Cn) ซึง่หมายถงึ

เวลาที่ระบบทาํงานชิน้สุดทายเสร็จ เวลาปดงานมีความสมัพนัธอยางใกลชิดกับ

วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต นั่นคือ การจัดตารางเพื่อทาํใหเวลาปดงานของระบบมี

คานอยที่สุดจะสงผลใหเกิดการทาํงานที่กอใหเกิดปริมาณผลผลิตมากที่สุดดวย

นอกจากนัน้แลวยังทําใหเกดิการใชงานเครื่องจักรอยางสูง โดยเฉพาะอยางยิ่งเครื่องจักรที่

เปนคอขวดของระบบ 

 

งานสุดทาย 

Cmaxหรือ M 

รูปที่2.3 เวลาปดงานของระบบ 
 

 

 

2.2.4.2 วัตถุประสงคดานกําหนดสงมอบ (Due-Date Related Objectives)  

มีวัตถุประสงคที่สําคัญเปนจํานวนมากที่มีความเกี่ยวของกับกําหนดสงมอบ กลาวคือ 

• เวลาสาย (Lateness) : เวลาสายของงานเขียนแทนดวย Lj=Cj-dj  ถางานใดมีคา Lj เปน

บวก หมายความวางานนั้นสาย (เสร็จหลังกําหนดเวลา ( Cj-dj>0) แตถางานใดมีคา Lj 

เปนลบ แสดงวางานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด (เสร็จกอนกําหนดเวลา ( Cj-dj<0) และถา

งานใดมีคา Lj เทากับ 0 หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี (เสร็จตรง

ตามกําหนดเวลาพอดี Cj-dj=0)  รูปแสดงฟงกชันคาปรับ (Penalty Cost) ที่เกิดจากการ

สายของงาน f(Lj) และวัตถุประสงคที่นํามาใชก็คือ  

  n 

เวลาสายทั้งหมด ซ่ึงเขียนแทนดวย ∑ Lj

    J=1 
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F (Lj) 

งานเสร็จกอนกําหนด 

dj

งานสาย 

Cj

รูปที่ 2.4 ฟงกชันคาปรับของเวลาสาย 
 

 

• เวลาสายสูงสดุ (Maximum Lateness) : เวลาสายสูงสุดเขียนแทนดวย Lmax = 

max(L1,L2,……,Ln) การทําใหเวลาสายสงูสุดมีคานอยที่สุด (minLmax) จะหมายถงึการทาํ

ใหเวลาสายของงานที่แยที่สุด (สายมากสดุ) ในระบบมคีานอยที่สุดนัน่เอง 

• เวลาลาชา (Tardiness) : เวลาลาชาของงานเขียนแทนดวย Tj = max(Cj-dj,0) = 

max(Lj,0)  ขอแตกตางระหวางเวลาลาชากับเวลาสายก็คือ เวลาลาชาจะไมมีทางมีคาเปน

ลบได อยางนอยที่สุดจะตองมีคาเทากับ 0 ซ่ึงหมายความวา จะไมมีผลประโยชนตอบ

แทนแตประการใด ถาสามารถทํางานเสร็จเร็วกวากําหนด (ซึ่งจะแตกตางจากกรณีของ

เวลาสายที่จะมีผลตอบแทนใหเมื่อทํางานเสร็จเร็วกวากําหนด) แตเมื่อใดก็ตามที่งานเสร็จ

ชากวากําหนด  เวลาลาชาจะมีคาเปนบวก นั่นคือจะตองเสียคาปรับนั่นเอง  และ

วัตถุประสงคที่นํามาใชก็คือ เวลาลาชาทั้งหมด  

                      n 

ซึ่งเขียนแทนดวย ∑ Tj

 J=1 

 

F (Tj) งานเสร็จกอนกําหนด 

dj

งานสาย 

Cj

รูปที่ 2.5ฟงกชนัคาปรับของเวลาลาชา 
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• เวลาลาชาทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกั (Total Weighted Tardiness) :สมมติวาแตละงานมี

ความสาํคัญตางกนัในดานของความลาชาที่เกิดขึ้น นั่นคอืเราจะใหน้ําหนกัมากกับงานที่มี

ความสาํคัญมาก เชน เราจะใหน้าํหนักกบังานที่ส่ังซื้อโดยลูกคาประจํา ลูกคาที่มจีํานวน

การสั่งซื้อเปนจํานวนมาก หรือลูกคาที่มกีารสั่งซื้อเปนมูลคามาก เปนตน ในกรณีเชนนี้

ฟงกชันวัตถุประสงคที่จะนํามาใชก็คือ  

                        n 

เวลาลาชาทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกั ซึง่เขยีนแทนดวย ∑ wjTj

       J=1 

• จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) : ในบางครั้งเราอาจจะตองการวัดจํานวน

ของงานที่ลาชามากกวาระยะเวลาของงานที่ลาชา ซึ่งเขียนแทนดวย  Nj = 1 เมื่อ Cj > dj  

และ Nj =0 ในกรณีนอกเหนือจากนั้น ในกรณีนี้ฟงกชันวัตถุประสงคที่นํามาใชก็คือ 

      n 

จํานวนของงานลาชาทัง้หมด ซึ่งเขียนแทนดวย ∑ Nj

     J=1 

• จํานวนงานลาชาที่ถูกถวงน้ําหนัก (Weighted Number of Tardy Jobs) : ในกรณีที่การ

ลาชาของงานแตละงานมีความสําคัญไมเทากัน เราอาจจะใชฟงกชันวัตถุประสงค ก็คือ  

                                                                                       n 

จํานวนงานลาชาทัง้หมดที่ถกูถวงน้าํหนัก ซึ่งเขียนแทนดวย ∑ wjNj    

                                                                                     J=1 

 

ซึ่งในทางปฏิบตัิแลวการวัดคาสมรรถนะของการดําเนนิงานตัวนี้จะทําไดงายมาก 
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2.2.4.3 วัตถุประสงคดานคาใชจาย (Cost Related Objectives)  

มีวัตถุประสงค  ที่สําคัญเปนจํานวนมากที่เกี่ยวของกับคาใชจายที่เกิดขึ้นหลังจากที่ถูกจัด

ตารางแลว กลาวคือ 

เวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถวงน้ําหนัก (Total Weighted Completion Time) : คาผลรวม

ของเวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถวงน้ําหนักสามารถเขียนแทนดวย ∑ wjCj จะแสดงใหเห็นถึง

คาใชจายดานการเก็บพัสดุคงคลังของการจัดตาราง จากการที่ผลรวมของเวลาเสร็จงานจะ

เกี่ยวของกับเวลาไหลของงาน (Flow Time) ดังนั้นเวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถวงน้ําหนักก็จะ

เกี่ยวของกับเวลาไหลของงานที่ถูกถวงน้ําหนักเชนกัน 

 

 
2.2.5 การจัดลําดับงานกรณีเครื่องจักร 1 เครื่อง (Single-Machine) 
 

2.2.5.1 หลักการจัดลําดับงาน n ชนิด ใหเครื่องจักร 1 เครื่อง 

คุณสมบัติพื้นฐานของการจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่อง 

1. มีงาน n งาน โดยแตละงานมี 1 ข้ันตอน (Operation) และทุกงานสามารถเริ่มทําที่เวลา 

t=0 

2. งานแตละงานอาจมีเวลาเตรียมงาน (Set Up Time) ตางกัน แตเวลาเตรียมงานของแต

ละงานจะไมเปลี่ยน ไมวาจะสลับลําดับการทํางานอยางไร ดังนั้นเวลาเตรียมงาน (Set UpTime) 

จะรวมอยูในเวลาปฏิบัติงาน (Processing Time) 

3. ลักษณะตาง ๆ ของงานเปนสิ่งที่ทราบลวงหนา ไดแกวิธีการทํางาน เวลาในการทํางาน

หรือกําหนดสงงาน 

4. เครื่องจักรมีการปฏิบัติงานตอเนื่อง โดยถือวาไมมีเวลาเครื่องจักรหยุดวาง (Idle Time) 

5. เมื่อเครื่องจักรปฏิบัติงานใด ๆ อยู จะไมมีการแทรกงาน 
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2.2.5.2 การจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่อง โดยไมคํานึงถึงกําหนดสงงาน 

1. การจัดลําดับงานโดยมีวัตถุประสงคใหคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมมีคานอยที่สุด (Minimize 

Mean Flowtime) 

การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมมีคานอยที่สุด ตองจัดลําดับ โดยจัดลําดับงานจากงาน

ที่ใชเวลาทํางานนอยไปหามาก (Shortest Processing Time, SPT) 

t[1]  ≤ t [2] ≤ t [3] ≤ ...... ≤ t[n]

 

2. การจัดลําดับงาน โดยใหมีคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมที่มีปจจัยน้ําหนัก มีคานอยที่สุด 

(MinimizeWeighted Mean Flow time) 

กรณีที่มีความสําคัญแตละงานไมเทากัน จะมีการกําหนดคาปจจัยน้ําหนัก (w) งานที่มี

ความสําคัญมาก จะใหปจจัยน้ําหนักมาก การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมที่มีปจจัยน้ําหนัก

(Weighted Mean Flowtime) นอยที่สุด ตองจัดลําดับโดยเลือกงานที่มีคาเวลา หารดวยปจจัย

น้ําหนักมีคานอยไปมาก (Weight Shortest Processing Time, WSPT) 

 

T[1]/w[1] ≤ T[2]/w[2] ≤ T[3]/w[3] ≤ ….≤T[n]/w[n]  

 
2.2.5.3 การจัดงาน n ชนิด ใหเครื่องจักร 1 เครื่อง โดยคํานงึถงึกําหนดสงงาน 

การจัดลําดับงานซึ่งมีกําหนดสงงาน ส่ิงที่พิจารณาคือ เวลาสายของงาน (Lj) ซึ่งคือเวลา

เสร็จงานลบดวยเวลาสงงาน Lj = Cj - djการพิจารณาเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง ทําได 3 วิธีคือ 

1. คาเฉลี่ยเวลาสายของงาน(Mean Lateness) การจัดลําดับงานเพื่อใหคาเฉลี่ยเวลา

เสร็จงานกอนหรือหลังนอยที่สุด โดยใชหลัก SPT คือ 

t [1] ≤ t [2] ≤ t [3] ≤ ... ≤ t[n] 
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2. คามากที่สุดเวลาสายของงาน(Maximum Job Lateness) มีคานอยที่สุด สามารถ

จัดลําดับงานไดโดยจัดงานที่มีกําหนดสงงานกอนมาทํากอน (Earliest DueDate, EDD) คือ 

d [1] ≤ d [2] ≤ d[3]  ≤ ... ≤ d[n] 

3. คานอยที่สุดเวลาสายของงาน (Minimum Job Lateness) มีคามากที่สุด สามารถ

จัดลําดับงานไดโดยหาเวลา slack คือเวลาที่ทํางานเสร็จจนถึงกําหนดสงงาน(di-pi) และจัดลําดับ

งานจาก Slack นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time, MST) คือ 

 d[1]  − p[1]  ≤ d[2]  − p[2]  ≤ d[3]  − p[3]  ≤ ... ≤ d[n]  − p[n]

 
 

2.2.5.4 วิธีการทั่วไปในการจัดตารางการผลิตสําหรับเครื่องจักร 1 เครื่อง 

จากวัตถุประสงคในการจัดการผลิตจะเหน็วาการจัดตารางการผลิตแตละแบบมีความ

เหมาะสมกับวตัถุประสงคในการจัดตารางการผลิต (Performance measure) ที่แตกตางกนั 

ในการจัดตารางการผลิตสําหรับงาน n ชนิดใหเครื่องจกัร 1 เครื่องนั้น จํานวนวธิีในการ

จัดลําดับทั้งหมดจะเปน n! แตหากเราสามารถลดงานทีไ่มมีความจาํเปนในการจัดลาํดับออกไดจะ

ทําใหจํานวนวธิีในการจัดลําดับในการผลติลดลง เราเรียกคุณสมบัตนิี้วา Dominance Properties 

สมมุติวาวัตถปุระสงคในการจัดลําดับการผลิตคือ คาเฉลี่ยของเวลางานสายในระบบ 

(MeanTardiness,T ) แลวมีงาน k ซึ่งกาํหนดสงงาน k มีคามากกวาเวลารวมของงานทัง้ระบบ 

 

                                                    n 

                                            dk ≥ Σtj
                                                   j=1 

เราจะจัดงาน k ใหเปนงานสุดทายในการจัดลําดับงานซึ่งจะทําใหจํานวนวิธกีารที่เหลือใน

การจัดลําดับเปน (n-1)! วิธ ี
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วิธีการตาง ๆ ในการจัดตารางการผลิตนัน้ มีหลายวิธ ีซึ่งมีรายละเอยีดดังตอไปนี้ 

 
1. ADJACENT PAIRWISE INTERCHANGE 

หลักการสําคญัของวิธีนีก้็คอื เราจะคนหาลําดับของงาน ซึง่เมื่อใดก็ตามถามีการ

สับเปลี่ยนคูของงานที่อยูตดิกันที่เปนไปไดทุกคูแลว ทาํใหทุกฟงกชันวัตถุประสงคที่เกิดจากการ

สับเปลี่ยนคูของงานที่อยูตดิกันทกุคูมีคาแยกวาคาที่เปนอยูปจจุบนั ลําดบัของงานที่กําลัง

พิจารณาอยูในขณะนัน้จะกลายเปนลําดบัของงานที่ดีที่สุด แตตองจําไววา วธิีการนี้มีขีดจํากดัใน

การใชงาน 

วิธีการนี ้ สามารถใหคาํตอบที่ดีที่สุด(Optimum Solution) สําหรบัการจัดตารางแบบ 

WSPT 

เพื่อวัตถุประสงคในการลด  F w มีคาต่ําทีสุ่ดหรือ การจดัตารางแบบ SPT ทีท่ําให F  ต่ําที่

สุดแต 
 

วิธีการนี้จะไมใหคําตอบที่ดทีี่สุด สําหรับวัตถุประสงคในการลดคาเฉลี่ยงานสาย (T ) ดัง

ตัวอยางตอไปนี ้

 

ตารางที่2.1 ตวัอยางงานทีน่าํมาจัดตาราง 

งานที ่ เวลาดําเนนิงาน กําหนดสง 

1 1 4 

2 2 2 

3 3 3 
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รูปที่ 2.6 แสดงการจัดลาํดับดวยวิธ ีADJACENT PAIRWISE INTERCHANGE 

 

จากรูปที ่ 2.6 แสดงถึงการจดัลําดับทั้งหมด 6 วิธ ีจะเหน็วา การจัดลาํดับที่ใหคา T นอย

ที่สุดคือ 2-1-3 แตหากพจิารณาการจัดลําดับงาน 3-1-2 จะเหน็วาการจัดงานทัง้ 2 แบบที่อยูติดกนั

คือ 1-3-2 และ 3-2-1 ใหคา T ที่มากขึ้น ทัง้ ๆ ที ่ 3-1-2 ไมใชคําตอบที่ดีทีสุ่ด (Optimum 

Sequence) 

     1-2-3 
    _ 
    T = 4/3 
    _ 
    F = 10 

     1-3-2 
    _ 
    T = 5/3 
    _ 
    F = 11 

     3-1-2 
    _ 
    T = 4/3 
    _ 
    F = 13 

     3-2-1 
    _ 
    T = 5/3 
    _ 
    F = 14 

     2-1-3 
    _ 
    T = 3/3 
    _ 
    F = 11 

     2-3-1 
    _ 
    T = 4/3 
    _ 
    F = 13 
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. DYNAMIC PROGRAMMING 

การจัดตารางการผลิตโดยวธิี Dynamic Programming จะทาํใหวธิีการในการจดัลําดับ

การผลิต

การจัดลําดับการผลิตโดยวธิีนี ้จะทาํการแบงงานในระบบออกเปน 2 กลุมคือ งานที่อยูใน 

J และงา

 

โดยทั่วไปวัตถปุระสงคในการจัดตารางการผลิต (Measure of Performance)จะเปน

ฟงกฺชันขอ

Z = f(C1,C2,…….,Cn) 

ซึ่งบางครั้งเขียนไดในรูปของสมการ 

Z = i (Ci) 

 

กรณีที ่Z คือผลรวมของงานสายในระบบ จะไดวา 

Gj (Cj) = wj(Cj-dj)  ถา Cj>dj

           = 0      ถา Cj dj

 

 
2

ลดลงจาก n! เหลือเพียง 2n 

นที่อยูใน j’ และให qj เปนเวลาทีง่านใน J ตัวแรกจะเริ่มได ดังรูปที่ 2.7 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.7 แสดงโครงสรางของการจัดงานดวยวธิ ีDynamic programming 

งเวลางานเสร็จ (Cj) แตเราอาจจะแสดงในรูปฟงกชันของตนทนุ คือ 

∑g

≤

j j j… J … J J 

qj 

n 

J=1 
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ัตถุประสงคในการจัดลาํดับการผลิต โดยวิธ ีDynamic Programming นี้คือ ตองการจัด

งานในกลุ

ในกลุม J โดยที ่ q j เปนเวลาทีง่านใน J 

ตัวแรกจะ

ในการจัดลําดับงานดวยวิธ ีDynamic Programming 

าเทากับ qJ = Σ t j     jεJ  

j ) ซึ่งหาไดจาก g j = w j (C j – d j) โดยทีC่ j = q j + t j 

G = (J –{j }) 

าคา G (J) โดยที ่G(J) = g j + G(J-{j}) แลวเลือกลาํดับงานที่ใหคา G(J) นอยที่สุด 
 
 

ว

มของงาน J ใหเปนแบบ Optimum Solution 

G(J) หมายถงึ ตนทนุที่ต่าํที่สุดของการจดังาน

เริ่มได 

ข้ันตอน

1. กําหนดงาน J 

2. หาคา q j ซึ่งมีค

3. แยกงาน j ออกมาจากงาน J 

4. คํานวณหาคาตนทนุของงาน j (g 

5. หาคาตนทุนที่เกิดจากการจัดงานในกลุมงาน J โดยยังไมรวมงาน j ซึ่งคอืคา              

6. ห
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. วิธ ีBRANCH AND BOUND 

ND เปนเทคนิคอยางหนึ่งที่ใชในการแกปญหาในการจัดลําดับ 

คือ การตัดสวนที่ไมมีโอกาสที่จะเปนคําตอบออกจากการพิจารณา 

วนการแบงสวนของปญหาที่มี

ขนาดใหญออกเปนปญหายอย มากกวา 2 ปญหายอยขึ้นไป และ Bounding เปนกระบวนการของ

การคําน

รูปที่ 2.8 วิธี Branch and Bound 

3

วิธี BRANCH AND BOU

วิธีการนี้ประกอบดวย 2 ข้ันตอน คือ Branching เปนกระบ

วณ Lower Bound ที่ดีที่สุดของปญหายอยนั้น ประสิทธิผลจะขึ้นอยูกับ Lower Boundที่ดี 

ซึ่งจะทําใหผลที่ไดจะดีที่สุด ดังรูปที่ 2.8 

 

 

P0

 
 

 

 

P1
1 Pn

1P2
1

P12
2 P32

2

Pσσ
k

Pn2
2

Level 0 

. . . 

. . . . . . 

. . . . . . 

Level 1 

Level 2 

Level k 
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จากรูป ถากําหนดให P° เปนปญหาการจัดลําดับงานสําหรับเครื่องจักรเดียว 

(SingleMachine) ซึ่งประกอบดวยงานจาํนวน n งาน และ P° สามารถแยกออกเปนปญหายอยได 

n ปญหา คือ P1
1 , P1

2,…, P1
n ดังนัน้ P1

1 จะเปนปญหาเดียวกันกับ P°เพียงแตไดถูกกําหนดไววา

งานที ่ 1 อยูในตําแหนงสุดทาย P1
2 ก็เชนเดียวกัน งานที ่ 2จะอยูในตําแหนงสุดทาย จะเห็นไดวา

ปญหายอยจะเล็กกวา P° เนือ่งจากพิจารณาเพียงแค (n-1)ปญหา 

เมื่อพิจารณาในระดับตํ่าลงมา ปญหายอยแตละปญหาจะสามารถแบงลงไปไดเปน 

P2
12,P2

32,P2
42,…, P2

n2 ในงาน P2
12 งานที ่ 1 และ 2 จะถูกกาํหนดใหอยูใน 2 ตําแหนงสุดทาย

ตามลําดับ และP2
32 คืองานที ่ 3 และ 2 จะถูกกาํหนดใหอยู 2 ตําแหนงสุดทาย ตามลําดับเชนกัน 

และระดับที ่ K ปญหายอยแตละปญหาจะถูกกาํหนดตําแหนง K ตําแหนงและปญหายอยนัน้จะ

เปน (n-K) ปญหา  ถาปญหาทั้งหมดถกูแบงแยก (branching) อยางสมบูรณจะไดจํานวนปญหา

ยอยทัง้หมด n! ข้ันตอนการ Bounding เปนขั้นตอนการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอย 

แตละปญหา สมมติวาที่ระดับหนึง่ของปญหายอยไดรับคําตอบที่สมบูรณของตัววดัผลที่กําหนดคือ 

Zและสมมติวาปญหายอยทีพ่บในกระบวนการแบงแยกมีคา Lower Bound มากกวา Z เราจะ

เรียกปญหายอยนั้นวา Fathomed และจะไมทําการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอยนั้น

อีก คําตอบที่สมบูรณที่จะใชในการเปรียบเทียบกิ่งซึง่ทาํการ Fathomed เรียกวา Trial Solution 

เทคนิคในการแบงยอยปญหา (Branching) คือ เทคนิคในการหาวา ปญหายอยอันไหน ควรจะทํา

ตอ มี 2 แบบคือ 

1) Jumptracking เปนการเลือกปญหายอยที่มีคา Lower Bound ต่ําที่สุด เปนปญหายอย

ที่จะทําการคํานวณตอไป เทคนิคนี้เปนการเปรียบเทียบโดยการกระโดดขาม จาก Branch หนึง่ไป

ยัง Branch อ่ืนๆ 

2) Backtracking วิธีนี้จะมีการหาคําตอบของปญหาใน Branch นั้นๆ ถึงระดับ n กอน

เพื่อใหได Trial Solution จากนั้นคอยยอนขึ้นไปในระดับสูงกวาของ Branch อ่ืนๆ ที่ใหคา 

LowerBound ที่ต่ํากวา แลวเลือกมาเพื่อทําการเปรียบเทียบ โดยจะทาํการหาคําตอบของ Branch 

ที่นาํมาทาํการเปรียบเทียบจนถึงระดับ n เชนกนั โดยคําตอบที่ไดอาจจะได Trial Solution อันใหม

หรืออาจจะโดน Fathomed 
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4. Hueristic 

ในการแกปญหาจรงิในอุตสาหกรรมจะใชวิธีนี้เปนสวนใหญ ซึง่วิธนีี้จะใหคําตอบที่

คอนขางดีเปนที่ยอมรับได และบอยครั้งจะใหคําตอบที่ดทีี่สุด นอกจากนัน้ยังใชเวลาไมมากในการ

หาคําตอบอีกดวย ปจจุบนันกัวิจยัไดคิดคนฮิวริสติกขึ้นมาเปนจาํนวนมาก โดยฮิวริสติกทีพ่บกัน

บอยครั้งในอุตสาหกรรมมีดงัตอไปนี้ 

1.EDD (Earliest Due date) : ตารางสรางขึ้นโดยพิจารณาจากกําหนดสงมอบของงาน

เปนสําคัญ งานที่มีกาํหนดสงมอบที่กระชัน้กวาจะถูกวางไวในลําดับกอนหนางานที่มีกาํหนดสง

มอบที่ชากวา 

2.SPT (Shortest Processing Time): กฎนี้บางทีเรียกวา SOT (Shortest Operation 

Time) โดยจะเรียงลําดับงานตามคาทีเ่พิ่มข้ึนของเวลาดําเนนิการ 

3.Largest Penalty per Unit Length (LPUL) : สําหรับแตละงาน ใหคํานวณอัตราสวน 

Ui=Ti/Pi โดยที่ Ti =น้ําหนกัคาปรับของงาน I และ Pi = เวลาดําเนนิการของงาน I แลวเรียงลาํดบั

งานตามคาทีล่ดลงของ Ui ในกรณีทีง่านสองงานหรือมากกวามีคา Ui เทากัน ใหเลอืกงานที่มีเวลา

ดําเนนิการนอยกวามาทํากอน 

4.SPT-LPUL : ใหใช SPT เปนกฎหลกั แตถาเมื่อใดก็ตามทีพ่บงานสองงานหรือมากกวามี

แตมเทากนั (Tie)เกิดขึ้น ใหใชคาของ Ui จากกฎ LPUL เปนตัวตัดสินวาจะเลือกงานใดจากงานที่มี

แตมเทากนัมาทํากอน (เลือกงานทีม่ี Ui มากมาทํากอน) 

5.WSPT (Weighted  Shortest Processing Time) : สําหรับแตละงานใหคํานวณ

อัตราสวน Si =Pi/Ti แลวเรียงลําดับงานตามคาที่เพิ่มของ Si 

6.WT-LPUL (Largest weight and LPUL): เรียงลาํดับงานตามคาที่ลดลงของน้าํหนัก

ของแตละงาน (Ti) แตถามีแตมเทากันเกิดข้ึน ใหใชกฎ LPUL เปนตัวตดัสิน 

7.CR (Critical Ratio) : คํานวณคา TS ซึ่งเทากับผลรวมของเวลาดําเนนิการของงาน

ทั้งหมดที่ไดจดัตารางไปแลว คํานวณอัตราสวน CRi สําหรับงาน I ที่ยังไมไดจัดตารางไดจาก (Di-

TS)/Pi งานทีม่ีคาของ CR นอยกวาจะถูกจัดลําดับกอน ทําซ้าํกระบวนการดังกลาวจนกระทั่งทกุ

งานถูกจัดตาราง 
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8.COVERT (Cost Over Time) : นิยามของสัญลักษณเพิ่มเติมมีดงัตอไปนี้ 

TT : ผลรวมของเวลาดําเนินการทัง้หมด 

RT : ผลรวมของเวลาดําเนินการของงานทีย่ังไมไดจัดตาราง 

ST : เวลาเริ่มตนของงานที่จะจัดตารางเปนงานถัดไป คานี้จะเทากับ 0 สําหรับงานแรก 

CF : คาสัมประสิทธิ ์

PR : คาลําดับความสาํคัญ 

กฎ COVERT ประกอบดวย 3 ข้ันตอนดังนี ้

ข้ันที่ 1 : คํานวณ PR สําหรบังานทัง้หมดที่ยังไมไดถกูจดัตาราง ซึง่แบงเปน 3 กรณีดังนี ้

กรณีที่ 1 : ถา Di ≤ (ST+Pi),PR = 1 

กรณีที่ 2 : ถา Di >(ST+Pi) และ Di < TT,PR =(TT-Di)/(RT-Pi) 

กรณีที่ 3 : ถา TT ≤ Di,PR = 0 

ข้ันที่ 2 : คํานวณ CF สําหรับงาน I ที่ยังไมไดจัดตาราง โดยที่ CFi = PR*(Ti/Pi) 

ข้ันที่ 3 : จัดตารางใหกับงานที่มีคา CF สูงสุดกอน 
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2.3 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 

พัชราวลยั แสงอรุณ (2545) การจัดตารางการผลิต : กรณีศึกษาโรงงานผลิต

คอมเพรสเซอร 

งานวิจยัมีวัตถปุระสงคเพื่อจัดหาระบบการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงาน

กรณีศึกษาซึง่เปนโรงงานผลติชิ้นสวนงานปมข้ึนรูป (Press Part) ในการประกอบผลิตภัณฑ

คอมเพรสเซอรโดยวิธีการทางฮวิริสติคส พรอมทั้งไดจัดทาํโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับการ

จัดลําดับการผลิตและเพื่อเปนระบบการจัดการฐานขอมูลพื้นฐานในการจัดตารางและควบคุมการ

ผลิต โดยโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 4 สวนคือ 1)สวนขอมูลพืน้ฐานที่ใชใน

การวางแผนการผลิต 2) สวนประมวลผลตารางการผลิต 3) สวนการวัดประสิทธภิาพตารางการ

ผลิต และ 4) สวนรายงาน โปรแกรมที่จดัทําขึ้นสามารถใชบันทึกผลการผลิตรายวนั เพื่อเปนการ

ติดตามผลการผลิตและเพื่อการพิจารณาปรับแผนการผลิตอยางเหมาะสม อีกทัง้ตัวโปรแกรมยัง

สามารถจัดตารางการผลิตแบบโตตอบไดอีกดวย 

ในการทดลองเพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมไดนําฮิวริสติคส 7 วิธีคือ

SPT(Shortest Processing Time), LPT (Longest Processing Time), WSPT (Weighted 

ShortestProcessing Time), SDT (Smallest Ratio by Dividing Total Processing Time), 

LDT(Longest Ratio by Dividing Total Processing Time), SMT (Smallest Ratio by 

MultiplyingTotal Processing Time) และ LMT(Longest Ratio by Multiplying Total 

Processing Time)นํามาทดสอบกับขอมูลการผลิตจริง พบวาการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติคส

แบบ LPT มีคาประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตดีที่สุด ซึ่งใหคาเฉลี่ยเวลางานในระบบลดลง 

11.5 % 

 

สมโภชน แซนา (2542), การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบภายใตเงื่อนไขการผลิตที่มี

ความไมแนนอน 

งานวิจยันี ้เปนการศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในการจัดตารางการผลิต 

ไดแกความไมแนนอน 8 ประเภทคือ การเพิ่มงาน การยกเลิกงาน การเพิ่มจาํนวนการผลิต การลด

จํานวนการผลติ การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงาน การเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วขึ้นและการ
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เลื่อนการสงมอบใหชาลง โดยตัววัดผลทีใ่ชในการประเมินประสทิธิภาพของงาน 5 ตัว คือเวลาการ

ไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จํานวนงานลาชา 

และอัตราการใชงานเครื่องจกัร 

งานวิจยัดังกลาว เปนการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบตาม

ส่ัง(Job Shop) โดยมีการนาํหลักการทางสถิติมาใชในการทดสอบผลกระทบของความไมแนนอนที่

มีตอการจัดตาราง ในขณะที่งานวิจัยทีน่ําเสนอเปนการนําฮวิริสติกสมาประยกุตใชกับการจัดงาน

ใหกับเครื่องจกัรเดียว (Single Machine) และสรางระบบการจัดตารางใหเหมาะสมสําหรับโรงงาน 

 

ปยมาภรณ ชมสุวรรณ (2540), การจัดตาราง/การเปลี่ยนตารางการผลิตสําหรบัระบบ 

การผลิตแบบยืดหยุนในกรณีของเครื่องจักรเสีย 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาถงึผลกระทบของความไมแนนอน ในดานเครื่องจักรเสีย

ที่มีผลตอการผลิตโดยทําการประเมินจากเกณฑฮิวริสติกสตางๆ เชน EDD โดยเลือกงานที่มี

กําหนดสั่งงานเร็วที่สุด, SPT เลือกงานที่มเีวลาปฏิบัติงานส้ันที่สุด, LPT เลือกการทาํงานที่มีเวลา

ปฏิบัติงานมากที่สุด, SDT เลือกการทํางานทีม่ีอัตราสวนนอยที่สุดจากการนําเวลาปฏิบัติงานหาร

ดวยเวลาปฏิบตัิงานรวมทั้งหมด, LDT เลือกการทาํงานที่มีอัตราสวนมากที่สุดจากการนาํเวลา

ปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, SMT เลือกการทาํงานที่มีอัตราสวนนอยที่สุด จาก

การนาํเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัตงิานรวมทั้งหมด, LMT เลือกการทาํงานที่มีอัตราสวน

นอยที่สุดจากการนาํเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัตงิานรวมทั้งหมด, SLACK เลือกงานทีม่ี

เวลาเหลือกอนถึงกําหนดสงงานหักดวยเวลาปฏิบัติงานนอยที่สุด, SLACK/TP เลือกงานที่มีเวลา

เหลือกอนถึงกาํหนดสงงานหักดวยเวลาปฏิบัติงาน จากนั้นหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทัง้หมด

ของงานนัน้ทีน่อยที่สุด,RANDOM เลือกงานแบบสุม เลือกงานใดไปทํากอนก็ได และทําการ

เปรียบเทียบผลลัพธที่ไดวาเกณฑใดเหมาะสมที่สุด ซึ่งพบวาเกณฑ SMT ใหประสิทธิภาพการจัด

ตารางเหมาะสมที่สุด รองลงมาคือEDD, SPT, SDT, และ SLACK ตามลําดับ 
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วสันต ฐิติภูมิ (2539) ,การจดัลําดับการผลิตสําหรับการผลิตพีวีซีคอมพาวด 

งานวิจยัมีวัตถปุระสงคในการศึกษาเพื่อจัดลําดับการผลติพีวีซีคอมพาวด ซึ่งปญหาของ

การจัดลําดับใชคนในการจัดลําดับการผลติ โดยไมสามารถจําขอกาํหนดตางๆ ไดทั้งหมด และ

เสียเวลามากในการจัดลาํดับการผลิต งานวิจยันี้มีสวนชวยในการจัดลําดับโดยใชวธิีการฮิวริสติกส

เขามาในการจัดลําดับ และทําการสรางซอฟแวรเพื่อสนับสนนุการจดัลําดับการผลิต และทําการ

ทดสอบเปรียบเทียบผลการจัดลําดับในงานวิจยักับขอมลูจริงที่เกิดขึ้นในชวงที่ผานมา ผลงานวิจัย

ที่ได ดีกวาการจัดลําดับแบบเดิม โดยงานวิจยัมีการทดสอบความถกูตองของแบบจําลองโดยใชวิธี

พิสูจนยืนยัน(Verification) โดยความเหน็จากผูเชีย่วชาญ 

 

สุรสิทธ โสภณชัย (2543), การจัดตารางการผลิตชิน้สวนแมพิมพแบบใชคอมพิวเตอรชวย

สําหรับอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

งานวิจยัมีวัตถปุระสงคเพื่อหาวิธีในการจัดตารางการผลติที่มีประสิทธภิาพและสอดคลอง

กับวัตถุประสงคการจัดตารางการผลิตคือ ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําสดุ โดยการนาํ

ทฤษฎีการจัดตารางการผลติแบบตามสั่งมาประยกุตใชดวยการสรางตารางการผลติแบบนอน

ดีเลย รวมกับวิธีการเชิงฮวิริสติกส พบวาฮวิริสติกสแบบ EDD ดวยวิธกีารสรางตารางการผลิตแบบ

นอนดีเลยเปนวิธีการจัดตารางที่มีประสิทธภิาพมากที่สุดงานวิจยัดังกลาวเปนแนวทางในการสราง

ระบบฐานขอ มูลสําหรับการจัดตารางการผลิต  
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President 

Factory Administrator 

Production Support Production Accounting 

 

Production 

Processing 

Production Planning 

Engineering 

QA 

Marketing 

 

Material Planning 

Logistics 

 

Sales 

Personnel Purchasing IT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

'����3.1 1)'�/'�
���)&ก'����'!+� 

 
3.2 $�%&� �'(����	%� � 
 

 �'!+���*�ก+
�	��'!ก
''��"�5 9�2 �-`�1�	��	�ก��1'��
��."/
	ก''�    /(
	'��
�)'�����Z��aab
  ,���."/
	ก''��!��)'��!)/&  � �!"���5�)��1�	�/(
	'��,ก�	���,��� ,ก�
���"�'& )���4'/�9�'& ,���.�ก'$&'�2�"&  �!2
�!4�c&d��������*�ก+
�d4
�1'��
� �!"�
�
�-`�����'��1�	���/����
� part   

 
152 �!"#�$%&	��ก���1'��
�,�����E� 3 �'��# 5����� 
 
1.�
� EI ��E��	�eก���'�ก���Z���	���,����aab
 152��E�/���,ก����Z�4����,5�,��

�Z����)'�����Z��aab
����:  "���2�
�/!�)�
�5�,ก� Audio transformers , Current transformers , 
Large medium and small power transformers ��E�"�� 
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'����3.2 Z!��/����
�EI 

 
2.�
� Motor  "���2�
�/!�)�
�5�,ก� Large and medium rotating machines ,General 

use A.C. motors ,Harmetical motors ��E�"�� 
 

 
'����3.3 Z!��/����
� Motor 

 
 
 
3.�
� Part  ��E�Z!��/������Z����.�ก'$&'�2�"& �Z���Z�����
� 	'��ก'��ก'�2�"& 	'����

�)'�����Z��aab
����� 
 

 
'���� 3.4 Z!��/����
�Part 
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3.3 � )�&��ก�	�*���� 

1.'��������)�
�"���ก
' �!"#�$%& 
2. *�ก+
)�
���E����5���ก
' �!" �Z�� ก(
���ก
' �!" )�
�/
�
'���ก
' �!" 
3. ��ก,��,����5(
Z.5,��4!�4&/(
	'�� �!"Z!���
� 
4. 5��� �!"Z!���
�"���2�
� �4���2��2��)�
�/
�
'���ก
'(
�
���� ,��4!�4& 
�)'������ก' 4��ก�
� 
5.  �!"Z!���
�"
�, �ก
'/���9��������ก)�
 
6."'��/��).$#
4Z!���
� 

3.4 ก	,�!�ก�	$�%&��������-���)�	�� 

1521'��
������ก'����ก
' �!",�� job shop ��ก+$�ก
' �!"/!�)�
����E�,�� �!"
,��"
�/���(Make to order) 9���/(
	'��ก'����ก
' �!"��,���ก'����ก
' �!"��ก��E�
ก'����ก
' �!"	��ก  4 ก'����ก
'5��"�������  

1.ก'����ก
'"�5 (Slitting) 
2.ก'����ก
'�-`� (Pressing) 
3.ก'����ก
'�� (Annealing) 
4.ก'����ก
'�''�. (Packaging) 

152,"���ก'����ก
'��'
2�����255����� 

ก	,�!�ก�	& . (Slitting)��E�ก'����ก
'�(
�	�eก, ���
"�5�	��5�	��
ก��
�����eก��"
���
5
����ก)�
"���ก
' 
ก	,�!�ก�	��-� (Pressing)��E�ก'����ก
'�-`�����'��1�	��	��5�"
����ก(
	�5���
���� 
ก	,�!�ก�	�� (Annealing)��E�ก'����ก
'��1�	����5��
กก
'�-`�,����4����4!���'�/!c!#
4
�ก��2�ก��ก
'�(
�aab
���1�	��	�5�2!������ 
ก	,�!�ก�	�		=> (Packaging)��E�ก'����ก
'�''�.Z!��/����4����	��5��
�/(
�'e�'�� 

, �#
4,/5��(
5������"��ก
' �!"	��ก���,"���ก'����ก
' �!" 9�����,/5�5��'�� 
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Slitting 
 

Pressing 
 

Annealing 

Packing 

Master Coil 

'���� 3.5 ,/5��(
5������"��ก'����ก
' �!"	��ก 
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3.5 BC	D���= ก	���EF�E�ก	��
�ก�� 

��ก+$�ก
' �!"Z!��/���1�	�����'������ก
' �!",�� ก
'��5�
� n Z�!5 �	��)'������ก' 1
�)'���� (Single Machine) 152��ก
'*�ก+
�)'������ก' 6 �)'����  �
ก�)'������ก'��1'��
����	�5 
47 �)'���� 9����-��.�����ก(
	�5Z�!5����
��� �!"���)'������ก',"����)'����)�����
�"
2"�� ,��
��4!�
'$
 �!"���)'������ก'����:กe"�������ก(
���ก
' �!"���4� 

152'
2�����25����)'������ก'��ก'$�*�ก+
��� 6 �)'������5��"������� 

1.�)'���� 5101I SIS   45 T �(
��� 1 �)'���� 

2.�)'���� 5104 ISIS   60 T  �(
��� 1 �)'���� 

3.�)'���� 5107 ISIS   75 T �(
���  1 �)'���� 

4.�)'���� 5108 AIDA  80 T  �(
��� 1 �)'���� 

5.�)'���� 5113 ISIS  110 T �(
���  1 �)'���� 

6.�)'���� 5115 AIDA 200 T  �(
��� 1 �)'���� 
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�)'������ก'��/����
� Part ���2����1'� �!" 5 9����� ��ก
'�
��)'������ก'5��'�� 

 

 

'���� 3.6  ��ก
'�
��)'������ก'��1'� �!" 5 

 

 

 

5103 

5104 

5107 

5105 

5106 

5101 

5102 

5110 

5111 

5114 

5112 

5113 

5108 

5109 

5115 

5116 

5117 

5118 

5119 



                                                                                                                                                                                         
36 

 

3.6 ก�	!��H$�ก�	$�%&E���==>� � 

3.6.1� )�&��ก�	!��H$�ก�	$�%&�	,=*�B.D�� 

1.'��������)�
�"���ก
' �!"#�$%& FG
2ก
'"�
5��(
ก
''����/���9����
ก��ก)�
152��
�
�
ก)�
�"���ก
'�����ก)�
���'��*,����ก)�
"�
��'��* �
ก������(
, �ก(
	�5/��
/!�)�
 (Delivery Plan) /���	�ก��, �ก�
�, �ก
' �!"�4�����5(
, �ก
' �!" 

2.ก
'�
�, �ก
' �!"�
��-`�����'��1�	� 152FG
2�
�, ���'��, �ก(
	�5/��/!�)�
 
(Delivery Plan)  FG
2�
�, �ก
' �!"��"'���Ze)������/!�)�
)�)���"���"�� 	'�����'�2ก��
 stock 
balance sheet 5��'���� 3.7 9���/!�)�
)�)���"���"�����Z���ก
'�-`�)�� slit coil 	'���	�eก�� �
�ก
'
"�5,��� ��
������4�2�4� ��(
ก
'/��� �!"�	��4�2�4�"��)�
�"���ก
'5��'����3.8 ,����
�'!�
$
��"�.5!�	'�� MCoil ����4�2�4� FG
2�
�, � �!"��(
ก
'/����������2��FG
2��59����4���/���9���
��"�.5!����
�
�	��4�2�4�"��)�
�"���ก
' 

 

'����3.7 	��
��ก
'"'���Ze)�'!�
$ stock 
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'���� 3.8 	��
��ก
'/��� �!"  Slit Coil 

 

3.ก
'�
�, �ก
'�-`�����'��1�	� ��/����
� part �-��.���FG
2 �!"�
�Part (
ก
'
��5�(
5���
���ก
'�-`�����'��1�	��2�
�	2
�: 152�
*�2�'�/�ก
'$& 152 ���
�, ����5�(

���ก(
	�5���Z!��/��� ,���'!�
$Z!��/������Z���,"���'.�� ,����(
ก
'��r5"
'
����ก(
	�55��
"
'
��� 3.1 ��ก'$������/
�
'��5�(
�5� �
ก����	���2�
� �!"��(
ก
'�
�, �'
2/��5
	&��ก
)'��� ��
���/
�
'���5�(
5���
��5���"
�)�
�"���ก
'�����ก)�
 ����ก
',�����2��FG
2�
2�	�
�����������ก(
	�5/��ก����ก)�
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"
'
��� 3.1 ���ก(
	�5,��'
2�����25���Z!���
� 

 

CAP Stroke 1 day 
CAP UNIT 1 day 1 

Shift Part No Part Description Thick Width F Pitch ConvFac Stroke Yeild 
Unit 
Wgh 

SPM 
Min 
MC 

Max 
MC 

Proc 

1Shift 2 Shift PCS 

P109-1 E76.2(4)F 50A1000 0.50  76.20  101.60  1.0000  29.7702  97.97  11.16  320 45 45 1 107520 215040 107520 

P1091-1 RT121(8.5L) A 0.50  121.00  60.10  0.0219  19.1943  67.24  1.29  200 125 125 1 67200 134400 67200 

P1091-2 ST121(7L) ACS6 0.50  121.00  60.10  0.0809  19.1943  67.24  5.78  200 125 125 1 67200 134400 67200 

P1091-3 
YOKE121(7L) 
FMCIMH07TS-K 

0.50  121.00  60.10  0.0352  19.1943  67.24  2.51  200 125 125 
1 67200 134400 67200 

P109-2 I76.2(4)F 50A1000 0.50  76.20  101.60  1.0000  29.7702  97.97  3.72  320 45 45 1 107520 215040 107520 

P1092-1 M66F 50A800 0.50  91.50  66.00  1.0000  21.1000  89.58  8.65  300 60 60 2 100800 201600 201600 

P1092-2 I66F 50A800 0.50  91.50  66.00  1.0000  21.1000  89.58  1.90  300 60 60 1 100800 201600 100800 

P1093-1 EK105 35S250 0.50  105.00  139.00  1.0000  38.2335  98.48  14.03  300 45 45 1 100800 201600 100800 

P1093-2 IK105 35S250 0.50  105.00  139.00  1.0000  38.2335  98.48  5.09  300 45 45 2 100800 201600 201600 

P1094 PT0.50*140*545 50A1000 0.50  140.00  545.00  0.2927  292.7320  97.75  292.73  20   0 1 6720 13440 6720 

P1095 PT0.50*140*400 50A1000 0.50  140.00  400.00  0.2153  215.3080  97.95  215.31  20 0 0 2 6720 13440 13440 

P1096 PT0.50*140*1590 50A1000 0.50  140.00  1,590.00  0.8625  862.4750  98.71  862.48  20 0 0 1 6720 13440 6720 

38 
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�
ก����"��ก
'�
�, �ก
' �!" /
�
'�/'.���ก+$�ก
'�
�, �ก
' �!"���-��.����5�
��
 ����5���ก
'��
)�
���
�"'�2��
� (Set-Up Time) ,��)�
���
��ก
'�����2������	�eก(Set-Up 
Coil) �
)!5 (
�	�2�5 �!"���5����"'�"
�, �ก
' �!" 

Slit coil ���/
�
'���!ก�5�"
�ก(
	�5 �������
ก��1'� slit ���/
�
'� �!"�5�"
���
ก(
	�5���  ,��
�	���2 �!" slit ����5���ก
',���	���2 �!"�-`����ก
' �!"����
Z�
 (
�	����
/
�
'��'�������2�, ��
��5��2�
������
 

�
�, �ก
' �!"152�
*�2�'�/�ก
'$&��� ����5 152�Z�1�',ก'� excel ��ก
'�
�, �
,��'
2�
� � ���/
�
'�,/5���"�.�'�/�)&���5���ก
'��5"
'
��5���� "�����ก
')(
��$���
#
2	���   ,����ก
'�
�, �ก
' �!"��
���)'������ก'�
ก���� ��(
�	��ก!5)�
���
Z�
 �
��ก!5
)�
� !54�
5��ก
'�
�, ��5� 

 

3.6.2������B�D���"�E�ก�	!��H$�ก�	$�%& 

3.6.2.1 ��
5�
"'|
���� Lot Size 

�������
ก����(
ก�5
�5�
���ก+$�ก
'(
�
�,��)�
����5#�2 (
�	�"��� �!"Z!���
�
��	�5��������	�eก (Steel Coil) (
�	���
5��������	�eก (Steel Coil) ��E�"��ก(
	�5)�

�
"'|
�����'!�
$ก
' �!"Z!��/��� Press Part ��,"��� Lot ,��ก(
	�5�	���)�
� ��� 5
���'&�9e�"& 5������ ��
5��� Lot Size ��	
�5��
ก 

��
5��� Lot Size = (��(
	��ก��� Steel Coil / ��(
	��ก�
"'|
����Z!���
� ) x 95 %
"���2�
��Z�� Z!��/��� YOKE Comp 50RM1300 ����(
	��ก�
"'|
���
ก�� 0.3412 kg �Z�����
�	�eก(Steel Coil) 9�������(
	��ก�
"'|
���
ก�� 1000 kg ���5���
��
5��� Lot Size ��
ก��
��
5��� Lot Size = (2000 / 0.3412 ) x 95 %  = 5568 Z!�� 
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3.6.2.2 ���
�
"'|
���ก
' �!" 

���
��ก
'�"'�2��)'������ก' 

�-��.���ก(
	�5�	����
��ก
'�"'�2��)'������ก',��ก
'�����2�,��4!�4& (Set-Up Time)
��
ก�� 50 �
� ��
ก��.ก:ก
'�'!��ก
' �!"/(
	'��,"���Z!��/���,�����
��ก
'"!5"����)'������ก'
��E��!/'��
กก
'��5�(
5���
� (Independence Set-Up Time) ก��
�)�� �����
��/����(
5��ก
'
(
�
��2�
��'���
�"'�2��
� (Set-Up Time) ����������2� 

���
(
�
�����)'������ก' 

 ก
'	
���
�
"'|
���ก
' �!" ��)!5�
ก)�
�
"'|
�����(
���'������)'������ก'
"���
� (Stroke Per Minute) ,���'!�
$Z!��/�������:�� �!"�5�"��'��(Piece Per Stroke) 5�����  
 

���
ก
' �!""�� Lot Size = ��
5��� Lot Size / ((Piece Per Stroke)x(Stroke /Min))x 
Utilization 

"���2�
� �Z�� �)'������ก' AIDA ��
5 200 "�� ��)�
�
"'|
���ก
' �!" 50 Stroke "��
�
� /(
	'��ก
' �!"Z!��/��� YOKE Comp 50RM1300 �5��(
��� 3 Z!�� "�� Stroke ,��
ก(
	�5�	��'�/!c!#
4��ก
' �!"Z!��/�������)'������ก' (Utilization) ��
ก�� 70 % 5������	
)�

���
�
"'|
���ก
' YOKE Comp 50RM1300 152)!5��E����
��ก
' �!""�� 1 Lot Size 
��
ก�����
ก
' �!""�� Lot Size = (5568Z!�� ) / ((3 Z!��) x (50 Stroke )x(70%)= 53 �
� 
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3.7 	>���������	,��ก�	!��H$�ก�	$�%& 

�
กก
'���
���กe�������4���
 ��ก
'�
�, �ก
' �!"�'!+�2�������'���ก
'��5�(
5��
ก
' �!"���	�
�/� , �ก
' �!"�����2��ก�� ��Z(
�
0���FG
2 �!"�����E� ��(
ก
'��5�(
5��
ก���	��� 152�
ก ����5"
'
���4!�
'$
��5"
'
��4����	��5����'&�9�"&ก
'/����������
/��/.5
��ก
'��5"
'
� 9����5�,/5�"���2�
����ก
'��5"
'
����)'������ก'"���2�
��)'����	���� ���5���
�ก'
)� 2551 5����� 
 

"
'
���3.2 ,/5�����������
�����ก��5"
'
� 
Job Processing time (day) Due date Completion Time 

Job 1 1 2 Jan 2 Jan 
Job 2 4 5 Jan 6 Jan 
Job 3 2 7 Jan 8 Jan 
Job 4 2 8 Jan 10 Jan 
Job 5 2 12 Jan 12 Jan 
Job 6 1 13 Jan 13 Jan 
Job 7 3 13 Jan 17 Jan 
Job 8 2 14 Jan 19 Jan 
Job 9 2 19 Jan 21 Jan 
Job 10 3 21 Jan 25 Jan 
Job 11 2 25 Jan 27 Jan 
Job 12 4 25 Jan Producted next month 
Job 13 1 26 Jan 28 Jan 
Job 14 2 26 Jan 30 Jan 
Job 15 1 28 Jan 31 Jan 
Job 16 2 28 Jan Producted next month 

 
"
'
���3.3 ,/5��!c�ก
'��5"
'
� 
 
Date 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
Job   1 2 3 4 5 6 7 

 
Date 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Job 7 8   9 10   10 11 13 14 15 
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��ก
'��5 ��
กก
'��5"
'
���ก
'��5��"�.�'�/�)&���5��
กก
'��5"
'
� 1524!�
$

�4�2����'&�9e�"&ก
'/������
��5�"
��������5	�
2ก����ก)�
 ,���
กก
'4!�
'$
 �ก
'��5
"
'
�����'!+�4���
 ���'&�9e�"&ก
'/������
���/����
� Part ��)�
)�����
�"�(
 ,��)�
���

��
Z�
�d���2����
�กe��)�
/���
ก��ก5��2 ,�������4!�
'$
�
ก/#
4ก
'(
�
�(
�	�'
����
�-0	
"�
�:��/�� �"���'�/!c!#
4��ก
'��5"
'
� "���2�
��Z�� ก
'�����2�,���)(
/���9����
ก
��ก)�
 , �ก
'��5"
'
����
*�2)�
�Z(
�
0��� ����5"
'
� ��E�"��   152 �ก
'��5"
'
���
�5�"/
�
'�/'.��5�5����� 
 
"
'
��� 3.4 /'.� �ก
'��5"
'
��
��-`� �5���ก��2
2� 2550 ���ก.�#
4��c& 2551 

Month Number of 
jobs 

Number of in time 
jobs 

Number of Tardy jobs % in time 
jobs 

Sep 07 699 596 103 85.26 
Oct 07 1183 1033 150 87.32 
Nov 07 1327 1143 184 86.13 
Dec 07 768 710 58 92.44 
Jan 08 1145 1061 84 92.66 
Feb 08 837 787 50 94.02 

∑ 5959 5330 629 89.44 

 
 
"
'
��� 3.5 /'.� �ก
'��5"
'
��
� EI �5���ก��2
2� 2550 ���ก.�#
4��c& 2551 
Month Number of 

jobs 
Number of in 
time jobs 

Number of 
Tardy jobs 

% in time jobs Mean Tardiness 

Sep 07 463 395 68 85.31 0.34 
Oct 07 360 331 29 91.94 0.28 
Nov 07 449 383 66 85.30 0.41 

Dec 07 357 321 36 89.91 0.36 
Jan 08 465 442 23 95.05 0.2 
Feb 08 288 278 10 96.52 0.15 

∑ 2382 2150 232 90.26 0.30 

 
 



                                                                                                                                                                                         
43 

 

"
'
��� 3.6 /'.� �ก
'��5"
'
��
� Motor �5���ก��2
2� 2550 ���ก.�#
4��c& 2551 
 
Month Number of 

jobs 
Number of in 
time jobs 

Number of 
Tardy jobs 

% in time jobs Mean Tardiness 

Sep 07 103 98 5 95.14 1.23 
Oct 07 358 329 29 91.89 0.85 
Nov 07 382 346 36 90.57 0.66 

Dec 07 179 179 0 100 0 
Jan 08 296 296 0 100 0 
Feb 08 239 236 3 98.74 1.21 

∑ 1557 1484 73 95.31 0.66 
 
 
"
'
��� 3.7  /'.� �ก
'��5"
'
��
� Part �5���ก��2
2� 2550 ���ก.�#
4��c& 2551 
 
Month Number of 

jobs 
Number of in 
time jobs 

Number of 
Tardy  jobs 

% in time jobs Mean Tardiness 

Sep 07 133 103 30 77.44 3.46 
Oct 07 465 373 92 80.21 3.88 
Nov 07 496 414 82 83.46 3.77 

Dec 07 232 210 22 90.51 2.68 
Jan 08 384 323 61 84.11 2.84 
Feb 08 310 273 37 88.06 3.11 

∑ 2020 1696 324 83.96 3.29 
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ก������	
���
���ก����	���������
�����		������

Part

Total

70

80

90

100

110

Sep 07 Oct 07 Nov 07 Dec 07 Jan 08 Feb 08

Month

P
er

ce
n

t 
d

el
iv

er
y

EI Motor Part Total
 

'���� 3.9 ก'
a,/5����'&�9e�"&ก
'/������������
����
��-`� �5���  Sep 07 - Feb 08 

�
กก
'4!�
'$
���'&�9e�"&ก
'/������������
����'!+��� 6 �5���2���	��� 4���
 
�
ก#
4'������'!+� �'!+�/
�
'�/������
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บทที่  4 
 

แนวทางการปรับปรุงการจัดตารางเวลาการผลิต 

 

 จากการศึกษาระบบการทาํงานในปจจุบนั พบปญหาทีเ่กิดขึ้นในการวางแผนและควบคุม

การผลิต จงึไดกําหนดแนวทางในการแกปญหา และปรับปรุงการทํางานในปจจุบนัดังนี ้

 1.วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและกาํจดัความไมแนนอนออกจากระบบโดยใช pareto 

diagram  เพือ่ลดการสุญเสียเวลาในการผลิต 

2.การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อใชในการจัดตารางการผลิต โดยใชวิธีฮิวริสติก 

(Heuristics) ในการจัดตาราง  โดยใชตัววดัสมรรถนะ (Measure of Performance) ดังตอไปนี ้

1)เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time) 

2)คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) 

3)จํานวนงานที่ลาชา (Number of Tardy jobs) 

4)ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) 

ตัววัดผลหลกัที่ใช คือ  คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) และประสิทธภิาพใน

การใชสอยทรพัยากร (Resource Utilization) เปนตวัวัดผลรอง ซึง่การใชโปรแกรมคอมพิวเตอร

เขามาชวยในการจัดตารางทําใหเกิดความสะดวกรวดเร็วในการจัดตาราง และสามารถวัดผลของ

ตัววัดสมรรถนะไดอยางทันท ี
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4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและกําจัดความไมแนนอนออกจากระบบ 

วิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหมีงานลาชาจํานวนมากของเครื่องปม 6 เครื่องในเดือนเมษายน 

2551โดยใช Pareto chart  วิเคราะห ระหวางความถี่ที่เกิดขึ้นของสาเหตุและสาเหตุของปญหา  

ความถี่สาเหตุของปญหา 20 % แรกสามารถสรางผลกระทบตอปญหาไดถึง 80 % จากการ

วิเคราะหสาเหตุที่มีความสําคัญในการทําใหงานลาชาพบวา การชํารุดของแมพิมพที่ใชในการผลิต 

มีความถี่ในการเกิด 22 %  (รูปที่1) ซึ่งเปนสาเหตุสําคัญที่ควรแกไขในอันดับแรก  สาเหตุอ่ืนๆที่มี

ผลรองลงมาตามลําดับ ไดแก  การขาดวัตถุดิบ  การเปลี่ยนแปลงคําสั่งซื้อจากลูกคา เปนตน 

 

Pareto Chart
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A B C D E F G H I J K

สาเหตุ

A=แมพิมพชํารุด B=ขาดวัตถุดิบ C=เปล่ียนแปลงคําส่ังซ้ือจากลูกคา
D=บรรจุภัณฑท่ีใสสินคาไมเพียงพอ E=จํานวนคนไมเพียงพอ
F=สาเหตุอ่ืนๆ G=เคร่ืองจักรเสีย H=ไฟฟาขัดของ I=การซอมบํารุง
เคร่ืองจักรตามแผน J=อุบัติเหตุ K=พนักงานทํางานผิดข้ันตอน
เปอรเซนตสะสม

%

 
รูปที่ 4.1 Pareto Chart  สาเหตุทีท่ําใหงานลาชา 
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4.2 สรางมาตรการแกไข 

จากการศึกษาปญหาและสาเหตุตางๆที่เกดิขึ้น ทําใหสามารถสรางมาตรการแกไขปญหา

ไดดังนี้ 

 

ตารางที ่4.1 มาตรการแกไขปญหาแมพมิพชํารุด 

สภาวะ

ปญหา 

สาเหต ุ ผลกระทบ มาตรการแกไข 

1.แมพิมพที่ใชงานเกา ทําใหตองหยดุการ

ผลิต 

ตรวจสอบคุณภาพวามีคุม

คาที่จะใชงานตอหรือตอง

ทําพิมพใหม 

2.แมพิมพที่ผลิตออกมา

ไมดีมีการชํารุดบอย 

ทําใหตองหยดุการ

ผลิต 

เพิ่มความเขมงวดในการ

ตรวจสอบคุณภาพ

แมพิมพกอนนาํมาใชงาน 

3.พนกังานขาดความ

ชํานาญติดตั้งแมพิมพผิด

วิธี ทําใหแมพมิพชํารุด 

อาจทาํใหแมพิมพ

เสียหายอยางมาก ซึ่ง

อาจไมสามารถใชงาน

ไดอีก 

ฝกอบรมวิธีการปฏิบัติงาน

ที่ถูกตองแกพนักงาน  แมพิมพชํารุด 

4.แมพิมพถูกใชงานบอย

เนื่องจากมปีริมาณความ

ตองการสูง 

ทําใหตองหยดุการ

ผลิต 

ตรวจสอบแมพิมพที่มกีาร

ใชงานหนักทุกๆ 2 อาทิตย 

และจัดทําแมพิมพสํารอง

ไวสําหรับงานที่มีกาํลังการ

ผลิตสูง 
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ตารางที ่4.2 มาตรการแกไขปญหาการขาดวัตถุดิบ 

 

สภาวะ

ปญหา 

สาเหต ุ ผลกระทบ มาตรการแกไข 

1.หนวยผลิตslit ไม

สามารถผลิต slit coil  มา

ใหหนวยผลิตปมไดตาม

กําหนด และไมไดแจงถึง

การลาชาในการผลิต ซึ่ง

หนวยผลิต press ตอง

ตามงานเอง 

ทําใหเสียเวลาในการ

วางแผนการผลิต 

เพราะไดมีการเตรียม

ข้ึนงานไวเรียบรอย

แลว ทาํใหเครือ่งจักร

ไมสามารถใชงาน

อยางเตม็ที ่

ใหหนวยผลิต  slit ยืนยัน

การผลิตผานโปรแกรม

คอมพิวเตอร 

ขาดวัตถุดิบ 

2.พนกังานในการจัดสง 

slit coil มีไมเพียงพอ 

ตองรอ slit coil  ทําให

สูญเสียเวลาในการ

ผลิต 

ปรับกําลังพลใหเพยีงพอ

ตอความตองการ 

 
 

ตารางที ่4.3 มาตรการแกไขปญหาการเปลี่ยนแปลงคาํสั่งซื้อจากลูกคา 

 

สภาวะ

ปญหา 

สาเหต ุ ผลกระทบ มาตรการแกไข 

เพิ่มปริมาณสินคาในกรณี

เรงดวน 

อาจสงผลกระทบ ทํา

ใหงานอืน่ลาชาไป

ดวย 

เดินเครื่องจักรในกะดึก  

การ

เปลี่ยนแปลง

คําสั่งซื้อจาก

ลูกคา 

ยกเลิกคําส่ังซือ้กะทนัหนั ไมทันไดเตรียม

อุปกรณและ

เครื่องจักรในการขึ้น

งานถัดไป ทําให

เสียเวลาการทาํงาน

ของเครื่องจักร 

มีการจัดเตรียมแมพิมพ

และวัตถุดิบในการขึน้งาน

ถัดไปไวใหพรอม 
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จากมาตรการที่นาํเสนอขางตน พบวาสภาวะปญหาแมพิมพชํารุดเนื่องจากเปนปญหา

สําคัญที่ทาํใหงานลาชาเปนอันดับแรก จึงทําการศึกษาปญหาดังนี ้

ทําการศึกษาสภาพแมพมิพของเครื่องจักรทั้ง 6 เครื่อง จากการศึกษาสภาพการใชงาน

ของแมพิมพของเครื่องจักรในกรณีศึกษาทัง้ 6 เครื่อง พบแมพิมพที่ใชงาน 274 ชุด ซึง่แบงตามอายุ

การใชงานไดดังนี ้

ตารางที่ 4.4 แสดงจํานวนแมพิมพที่ไดรับความเสยีหาย 

อายุการใชงานแมพิมพ จํานวนแมพิมพ แมพิมพที่เสียหาย 

นอยกวา 6 เดอืน 38 4 

6 เดือนถงึ 1 ป 40 3 

1ปถึง 2 ป 115 8 

2 ปถึง 3 ป 47 7 

3ปข้ึนไป 34 18 

รวม 274 40 

จากขอมูลในตารางที่ 4.4 สามารถสรุปเปนกราฟไดดังรูปที ่4.2 

10.53
7.50 8.70

14.89

41.18

0.00

5.00

10.00

15.00

20.00

25.00

30.00

35.00

40.00

45.00

นอยกวา 6 เดือน 6 เดือนถึง 1 ป 1ปถึง 2 ป 2 ปถึง 3 ป 3ปขึ้นไป

อายุการใชงาน

เป
อร
เซ
น
ต
ที่
เสี
ย
ห
าย

 

รูปที่ 4.2 เปอรเซนตเสียหายแมพิมพตามอายุการใชงาน 
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จากขอมูลรูปที่ 4.2  พบวาแมพิมพที่มอีายุการใชงานเกนิ 3 ป จะมีโอกาสเกดิความ

เสียหายไดสูง จึงควรศึกษาความคุมคาในการนาํกลับไปใชงานอีก 

จากปญหาที่เกิดขึ้น ไดทาํการปรับปรุงมีดงันี ้

1. จากการพจิารณาความคุมคาวามีความเหมาะสมในการใชงานของชุดแมพิมพที่ใชงาน

เกิน 3 ป ไดทาํการเปลีย่นชดุแมพิมพใหม  11 ชุด 

2.สรางแผนการตรวจสอบคุณภาพแมพิมพดังนี ้

ตารางที่ 4.5 แผนการตรวจสอบคุณภาพแมพิมพ 

อายุการใชงาน แผนการตรวจสอบคุณภาพแมพิมพ 

นอยกวา 1 ป ตรวจเช็คคุณภาพแมพมิพทุก 2 เดือน 

1ปถึง 2 ป ตรวจเช็คคุณภาพแมพมิพทุกเดือน 

3ปข้ึนไป ตรวจเช็คคุณภาพแมพมิพทุกเดือน และใหพนักงานทีค่วบคุม

เครื่องปม ตรวจเช็คชิ้นงานเปนพิเศษเพื่อตรวจสภาพแมพิมพ  

 

3.แมพิมพที่มกีําลังการผลิตสูงควรจะไดรับการตรวจสอบเปนพเิศษโดยมี ซึ่งพบชุด

แมพิมพที่มกีารผลิตทุกเดือน จํานวน 18 ชดุ 

4.จัดทําแมพิมพตัวสํารอง ไวสําหรับงานที่เมื่อเกิดเหตกุารณแมพิมพเสีย แลวทําใหเกิด

ความเสยีหายอยางรุนแรงกบับริษัท ซึง่จากเดิมมีการจัดทําแมพิมพสํารอง 23 ตัวซึง่พิจารณาจาก

งานทีม่ีมูลคาสินคาสูง โดยทําการเพิม่แมพิมพสํารองอกี 10 ตัว ซึ่งพจิารณาจากแมพิมพทีม่ีปญหา

เสียหายจากการทํางานบอยๆ โดยเทยีบสถิติการซอมสูงที่สุด 10 อันดบัแรก 
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บทที่ 5 

โปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 

เนื้อหาในบทนีจ้ะกลาวถงึโครงสรางของโปรแกรมการจัดตารางการผลติที่นํามาใชเปน

เครื่องมือชวยในการจัดตาราง และรองรับสภาพการทํางานจรงิ รวมถงึความไมแนนอนที่เกิดขึ้นกบั

องคกรตัวอยาง โดยมีเนื้อหาเกี่ยวกับขอมูล วิธกีารและกฎเกณฑที่ใชในการจัดตารางการผลิต องค

ปรกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลติ และรายละเอียดของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 

5.1ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลติ 

 ในการจัดตารางการผลิตหรอืเปลี่ยนตารางการผลิต กอนอื่นจะตองเขาใจเกี่ยวกับขอมูล

หลักๆที่จาํเปนและใชในการจัดตารางการผลิต เพื่อใหตารางการผลติที่ออกมาตรงกับวัตถุประสงค

ที่วางไว  โดยขอมูลหลักๆทีใ่ชในการจัดตารางการผลิตสามารถแบงออกไดเปนสวนตางๆดังนี ้

5.1.1 สวนรายละเอียดของงาน 

ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลที่เกีย่วกับรายละเอียดของงาน เชน ชื่อช้ินงาน คาถวงน้ําหนกัของ

งาน  เวลาที่เครื่องจักรใชในการทาํงาน กาํหนดสงมอบงาน เปนตน 

5.1.2 สวนรายละเอียดเวลาการทํางาน 

ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลทีก่ําหนดชวงเวลาการทาํงานของโรงงานเพื่อใหแผนที่ออกมา

สอดคลองกับชวงเวลาการทาํงานจรงิที่มีอยู เชน จําแนกวนัวาเปนวนัทาํงาน หรือวันหยุด ซึ่ง

วันหยุดสามารถแยกไดเปนวันหยุดทาํงานของบริษทั หรืออาจเปนวนัที่เครื่องจักรไมสามารถ

ทํางานได 

5.1.3 สวนรายละเอยีดของแผน 

ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลทีก่ําหนดรายละเอยีดของแผนเพือ่นําไปใชในการจัดตารางการผลิต 

เชน วันที่เร่ิมทาํการจัดตาราง งานที่ตองการนํามาผลิต กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต เปนตน 
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5.1.4 สวนของความไมแนนอน 

ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลที่เกีย่วกับความไมแนนอน เชน ประเภทความไมแนนอน ขนาด 

และตําแหนงการเกิดความไมแนนอน ซึ่งขอมูลดังกลาวจะสงผลกระทบตอตารางการผลิต 

หรือประสิทธภิาพของตารางการผลิตที่จะเปลี่ยนแปลงไป 

5.1.5 สวนความคืบหนาในการทาํงาน 

ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลที่เกีย่วกับผลการปฎิบัติงานจรงิตามแผนที่ออกไปเพื่อบงบอกความ

คืบหนาในการทํางาน เชน งานในแผนนั้นไดผลิตเสร็จเรียบรอยไปแลว หรือยังไมไดทาํการ

ผลิตเลย หรือกําลังทําการผลิตอยูโดยคงเหลือเวลาทํางานที่คาดวาตองใชในการผลิตให

เสร็จส้ินอีกเทาไร เพื่อเปนขอมูลที่นาํไปใชเมื่อมีการปรับแผนผลิต 

 

5.2 วิธีและกฎเกณฑที่ใชในการจัดตารางการผลิต 

ในการจัดตารางการผลิต เครื่องจักรเดี่ยวและงานที่ตองการนํามาจัดตารางการผลติเปน

จํานวนมาก เปนการยากทีจ่ะใชเวลาในการจัดตารางการผลิตที่นอยและไดรับประสิทธิภาพการจัด

ตารางการผลติที่ดี เนื่องจากมหีนทางของการจัดตารางการผลิตมากมาย โดยที่เราไมทราบวา

หนทางใดหรือคําตอบใดใหประสิทธิภาพที่ดี ดงันัน้เราจึงตองนําหลักเกณฑมาชวยในการจัดตาราง

การผลิต เพื่อชวยลดเวลาในการหาคาํตอบที่ตองการ และยังสามารถจัดงานจํานวนมากๆใหเสร็จ

ส้ินลงในระยะเวลาอนัสั้นอกีดวย ซึง่กฎเกณฑดังกลาวเรียกวา ฮิวริสติก (Heuristic)  

สําหรับสวนของงานวิจัยนี้ไดนํากฎเกณฑฮิวริสติกมาใชทั้งหมด 6 วิธซี ึ่งเปนฮิวริสติกที่พบ

บอยครั้งในอุตสาหกรรม โดยฮิวริสติกทีน่าํมาใชทั้ง 6 วธิีพิจารณาจากวิธีการวางแผนการผลิตของ

บริษัทรวมทั้งคาปรับหรือความเสยีหายทีเ่กิดขึ้นจากการสงมอบลาชา ซึ่งมีลักษณะที่สําคัญดังนี ้

1) ลักษณะการผลิตของบริษัทเปนแบบผลิตตามสั่ง (make to order ) การนดัหมาย

กําหนดสงมอบงานจะขึ้นกบัลูกคาเปนผูกําหนด ในกรณีที่ไมสามารถผลิตไดตามนัดหมายจะมกีาร

แจงลูกคาเพื่อขอเลื่อนวันสงมอบสินคา จากลักษณะกาํหนดสงมอบที่ข้ึนกับลูกคาเปนหลกั ฮิวริ

สติกทั้ง 6 วธิีจงึมีความเหมาะสมสอดคลองกับการจัดตารางขององคกร  
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2) ในงานแตละงานขององคกรมีมูลคาสนิคาที่แตกตางกัน และมีความเสยีหายทีเ่กิดจาก

การสงมอบลาชาตางกัน เนือ่งมาจากลกูคาบางรายอยูในอุตสาหกรรมยานยนต  ในการสงมอบ

สินคาถาองคกรไมสามารถสงสินคาไดตามกําหนดจะสงผลกระทบตอลูกคาทัง้ line การผลิต ทํา

ใหเสียคาปรับสูงมาก ดวยเหตุนี้คาน้ําหนกั (weight) จึงมีความสําคัญในการนาํมาใชในการจดั

ตารางการผลติ 

กฎเกณฑฮวิริสติกทั้ง 6 วธิีมรีายละเอียดดงันี ้

 

ตารางที่ 5.1 แสดงขอมูลตัวอยางในการจัดตารางการผลิต 
 

งาน (i) เวลาดําเนนิการ (Pi) เวลาสงมอบ (Di) น้ําหนัก (Ti) 

1 10 18 1 

2 15 30 3 

3 20 20 5 

4 25 40 1 

 

 
5.2.1EDD (Early Due Date)   

กฎนี้จะเลือกงานที่มีกาํหนดสงมอบกอนมาจัดจัดตารางกอน 

D1 = 18 

D2 = 30 

D3 = 20 

D4 = 40 

จะได 1-3-2-4 

 

 

 

 

 

10 30 45 70 

3 2 4 1 
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5.2.2 SPT (Shortest Processing Time) 

กฎนี้จะเรียงลาํดับงานตามคาที่เพิ่มข้ึนของเวลาดําเนินการ 

เวลาดําเนนิการ(Pi)นอยกวาจะถกูจัดกอน 

P1 = 10 

P2 = 15 

P3 = 20  

P4 = 25 

 

 

 
 
 

10 25 45 

1 2 3 4 

70 

5.2.3 Largest Penalty per Unit Length (LPUL)  

ใหคํานวณอัตราสวน Ui=Ti/Pi  

โดยที่ Ti =น้ําหนกัคาปรับของงาน I และ Pi = เวลาดําเนินการของงาน I  

แลวเรียงลําดบังานตามคาที่ลดลงของ Ui  ในกรณีทีง่านสองงานหรือมากกวามีคา Ui เทากนัให

เลือกงานที่มีเวลาดําเนนิการนอยกวามาทาํกอน 

U1 = 1/10 = 0.1 

U2 = 3/15 =  0.2 

U3 = 5/20 =  0.25 

U4 = 1/25 =  0.04 

เรียงคา U จากมากไปนอยจะได 3-2-1-4 

 

 

 

 20 35 45 70 

3 2 1 4 
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5.2.4 SPT-LPUL  

ใหใช SPT เปนกฎหลกั แตถาเมื่อใดก็ตามที่พบงานสองงานมเีวลาดําเนนิงานเทากันเกิดขึน้ ใหใช

กฎ LPUL เปนตัวตัดสิน 

เนื่องจากไมมงีานที ่Pi เทากนั จงึเหมือน SPT ทุกประการ 
 
 
 
 10 25 45 

1 2 3 4 

70 

5.2.5 WSPT (Weighted  Shortest Processing Time) 

สําหรับแตละงานใหคํานวณอัตราสวน Si =Pi/Ti แลวเรียงลําดับงานตามคาที่เพิ่มของ Si

จาก Si = Pi/Ti 

S1 = 10/1 =10 

S2 =15/3 =5 

S3 = 20/5 =4  

S4 = 25/1 =25 

จะได 3-2-1-4   

 

 

 

 20 35 45 70 

3 2 1 4 

5.2.6 WT-LPUL (Largest weight and LPUL) 

เรียงลําดับงานตามคาที่ลดลงของน้าํหนักของแตละงาน (Ti) แตถามีแตมเทากันเกิดข้ึน ให

ใชกฎ LPUL เปนตัวตัดสิน 

งาน 1 และ งาน4 มี T เทากนัจึงตองใชกฎ LPUL   ซึ่ง U1 = 1/10 = 0.1 ,U4 = 1/25 =  0.04 

จึงจัดงาน 1 กอนงาน 4   จะได 3-2-1-4   

 

20 35 45 70 

3 2 1 4 
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5.3โครงสรางของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

5.3.1สวนการนําเขาขอมลูพื้นฐาน (input) 

5.3.1.1Part 

 เปนสวนที่รับขอมูลพื้นฐานทีสํ่าคัญในการจัดตารางเวลาการผลิต  ซึ่ง

ประกอบดวย รหัสงาน (Description)  ชื่อโมเดล (Model)  กําหนดสงมอบ (Delivery date)  เวลา

ที่ใชในการผลติ (Period)  คาน้าํหนักของแตละงาน (Tie) โดยงานที่มคีวามสาํคัญในการสงมอบให

ตรงเวลามาก จะมีคาถวงน้ําหนกัเทากับ 2 งานปกติจะมคีาถวงน้าํหนกัเทากบั1 

 ซึ่งแสดงรายละเอียดในรูปที่ 5.1 

 

รูปที่ 5.1  หนาจอขอมูลรายละเอียดงาน Part 
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5.3.1.2 Calendar 

 เปนสวนที่รับขอมูลวันทํางาน และวนัหยุดของบริษัท ซึ่งสามารถทําการแกไขใหตรงกับ

สภาพการทํางานไดอยูเสมอ โดยในโปรแกรมมีการกาํหนดวันหยุดเปน 2 ลักษณะ 

1)Fixed holiday 

 เปนสวนที่ใชกรอกขอมูลวันหยุดสากลที่บริษัทหยุดเปนประจําทกุป เชน วนัปใหม วันแม 

วันพอ เปนตน 

2)Unfixed holiday 

 เปนสวนที่ใชกรอกขอมูลวันหยุดพิเศษเนื่องจากเหตุการณตางๆ หรือวันทีเ่ครื่องจักรไม

สามารถทํางานได เชน วนัทีเ่ครื่องจักรมีแผนงานซอมบาํรุง เปนตน 

 รายละเอียดเกีย่วกับปฏิทินวนัทาํงานแสดงดังรูปที่5.2 

 

รูปที่ 5.2  หนาจอการกาํหนดวันทาํงานขององคกร 

 



                                                                                                              

                                                                                                                                                              59 

 

5.3.1.3 Machine 

ทําการเลือกเครื่องจักรที่ใชในการวางแผนการผลิต โดยใสชื่อเครื่องจักรลงไป ดังแสดงในรูปที ่5.3 

 

 

รูปที่ 5.3 หนาจอการเลือกเครื่องจักรที่นาํมาวางแผนการผลิต 
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5.3.2 สวนประมวลผล (Processing) 

 เปนสวนที่ใชประมวลผลขอมูลที่นาํเขามา ก็คือ การจัดตารางการผลิตนั่นเอง การจัด

ตารางใชหลักการของฮิวริสติก (Heuristic) ซึ่งแบงเปนสวนยอยไดดังนี ้

5.3.2.1 สวนการจัดตารางการผลิต 

 เปนสวนที่รับขอมูลวันที่เร่ิมตนในการจัดตาราง และกฎเกณฑฮิวริสติกตางๆที่ใชดงัรูปที่ 

5.4 

 

 

รูปที่ 5.4  หนาจอการกาํหนดวันเริ่มผลิต 
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5.3.2.2 สวนการแกไขขอมูลการผลิต 

เปนสวนที่แกไขขอมูลการผลิตที่มีการเปลี่ยนแปลง เชน เวลาการทาํงานที่เพิม่ข้ึนกรณีเกิด

ปญหาตางๆ หรือกรณีเปลี่ยนแปลงคาํสัง่ซื้อ 

กรณีที่มีการแทรกงานในระหวางที่ไดทําการจัดตารางไปเรียบรอยแลว สามารถแกไข

เพิ่มเติมงานทีแ่ทรกเขาไปไดทันที และโปรแกรมจะมีการคํานวณหา due date ใหมใหกับงาน

ทั้งหมด ซึง่สามารถแสดงตัวอยางดงันี ้

สมมติเร่ิมจัดตารางวันที่ 2 มิถนุายน 2551 

งาน 1 มีกําหนดสง 5 มิถุนายน 2551 เวลาในการผลิต 4 วนัจะไดตารางดังรูป                

 

รูปที่ 5.5  Gantt Chart  กอนการแทรกงาน 

ถามงีาน 2 ซึง่เปนงานเรงดวนมาแทรก โดยมีกําหนดสง 3 มิถนุายน เวลาในการผลิต 2 

วัน กท็ําการเพิ่มงาน 2 เขาไปในตารางดงัรูปที่ 5.6 

 

รูปที่ 5.6  หนาจอการแกไขขอมูลของงาน 
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จะได Gantt chart ใหมดังรูปที่ 5.7 

 

 รูปที่ 5.7  Gantt Chart  หลังการแทรกงาน 

ซึ่งทาํใหทราบถึงกาํหนดสงมอบใหมของงาน 1 คือวนัที ่7 มิถุนายน 2551 

5.3.3 สวนรายงาน 

5.3.3.1รายงานขอมูลการทาํงานของเครื่องจักรลง Gantt Chart 

สวนนี้จะแสดงการเรียงลําดบังานของ Part ตางๆ ตามกฎเกณฑการจัดตารางวิธ ี

heuristic ทั้ง 6 กฎ โดยสีขาวบนแถบ Gantt Chart แสดงถึงวันที่เครือ่งจักรหยุดทาํงาน และสีอ่ืนๆ

แสดงถึงแตละงานดังรูปที ่5.8 

 

รูปที่ 5.8  หนาจอแสดง Gantt Chart 
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5.3.3.2 รายงานผลของตวัวดัสมรรถนะ  

สวนนี้จะรายงานผลของตวัวดัสมรรถนะที่ไดจากการจัดตาราง โดยแสดงตัววัดสมรรถนะ

ดังตอไปนี้  

1) เวลาไหลเฉลี่ยของงาน (Mean Flow Time )  

2) เวลาลาชาโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness ) 

3) จํานวนงานลาชา (Number of Tardy jobs ) 

4) งานที่ลาชา(Tardy jobs) 

 5) เปอรเซ็นตการใชงานเครือ่งจักร (Resource Utilization) 

 6) เวลาลาชาที่ถูกถวงน้าํหนักโดยเฉลีย่ (Weighted Mean Tardiness) 

 ซึ่งมีรายละเอยีดตามรูปที ่5.9 

รูปที่ 5.9 หนาจอแสดงตัววัดสมรรถนะจากการจัดตาราง 
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โดยโปรแกรมสามารถรายงานผลการประมวลผลทางหนาจอคอมพิวเตอรไดทันท ี และ

สามารถรายงานผลทาง Excel เพื่อใชในการออกเอกสารในการผลิตไดอีกดวยดังรูปที่ 5.10 

 

 

รูปที่ 5.10 แสดงการรายงานผลการจัดตารางลงโปรแกรม Excel 
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บทที่ 6 

การวิเคราะหผลของวิธีการจัดตารางการผลิต 

 

เนื้อหาในบทนี ้ จะเปนการวเิคราะหผลของการจัดตารางการผลิตจากการปรับปรุงการจัด

ตารางเวลาการผลิตทั้ง 2 วิธ ีคือ 

1.วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและกาํจดัความไมแนนอนออกจากระบบโดยใช pareto 

diagram 

2. การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อใชในการจัดตารางการผลิต 

 และทาํการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของตารางการผลติระหวางผลการจัดตารางของ

โปรแกรมกับขอมูลบันทึกการทํางาน โดยใชตัววัดผล(Measure of Performance) คือ เวลาการ

ไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time)   คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness)  จํานวน

งานที่ลาชา (Number of Tardy jobs)   ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource 

Utilization) 

ซึ่งตัววัดสมรรถนะหลักที่ใช คือ  คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) และ

ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) เปนตัววดัสมรรถนะรอง 

 

6.1วัตถุประสงคของการวิเคราะหผล 

เพื่อทาํการเปรียบเทียบประสทิธิภาพระหวางวิธีและกฎเกณฑการจัดตารางการผลิต ที่ใช

ในโปรแกรมทีน่ําเสนอ กับ ขอมูลบันทึกการทํางานขององคกรตัวอยาง 
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6.2 ขอมูลทีใ่ชในการทดลอง 

ขอมูลที่ใชในการทดลอง นํามาจากขอมูลบันทกึการทํางานของเครื่องปมในงาน Part ใน

โรงผลิต 5 จํานวน 6 เครื่อง ซึ่งเปนเครื่องที่มีปริมาณการผลิตสูง และมักมีปญหาการผลิตไมทนั

ตามความตองการของลกูคา  ระหวางเดอืน พฤษภาคม 2551 ถึง กรกฎาคม 2551 เปนระยะเวลา

ประมาณ3เดือนดังแสดงในภาคผนวก ข 

 

6.3 ผลการทดลอง  

จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและกําจัดความไมแนนอนออกจากระบบโดยใช 

pareto diagram  และใชมาตรการแกไขเพื่อลดการสุญเสียเวลาในการผลิต ทําใหไดผล machine 

utilization กอนและหลงัปรับปรุงดังนี ้

ตารางที่ 6.1 แสดง machine utilization กอนและหลงัปรับปรุง 

machine utilization 
เครื่องจักร 

%กอนการปรบัปรุง  %หลงัการปรับปรุง 
%เปลี่ยนแปลง 

5101 73.32 92.64 26.35 

5104 73.65 85.37 15.91 

5107 82.46 95.34 15.61 

5108 72.11 88.22 22.34 

5113 77.87 79.21 1.72 

5115 78.88 90.03 14.13 

ผลรวม 76.38 88.46 15.82 

 

ขอมูลกอนปรบัปรุง มาจากเดือนธันวาคม 2550 ถึงเดือนกุมภาพนัธ 2551 

ขอมูลหลังปรับปรุง มาจากเดือนพฤษภาคมถึงเดือนกรกฎาคม 2551 
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จากการเปรียบเทียบผลการจัดตารางโดยวิธีการเดิมที่ใชเทียบกับโปรแกรมที่นาํเสนอไดผลดังนี้ 

 

ตารางที่6.2 แสดงตัววัดสมรรถนะที่ไดจากการจัดตารางในแบบตางๆในเดือน พฤษภาคม 2551ถึง

กรกฎาคม  2551 
 

วิธีการ 
เวลาไหลของ

งานโดยเฉลี่ย 

จํานวนงาน

ที่ลาชา 

เวลาลาชาของ

งานโดยเฉลี่ย 

เวลาลาชาของงานที่ถูก

ถวงน้ําหนักโดยเฉลี่ย 

บันทกึการทํางาน 14.02 69 4.25 5.93 

EDD 15.31 91 2.98 4.22 

SPT 12.64 59 4.03 6.02 

LPUL 13.35 61 4.29 5.07 

SPT-LPUL 12.89 56 4.19 5.84 

WSPT 13.35 61 4.29 5.07 

WT-LPUL 15.16 73 5.55 6.02 
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6.4วิเคราะหผลการทดลอง 

จากผลการทดลองที่แสดงในตารางที่6.2 สามารถวิเคราะหผลของตัววัดผลในแตละชนิด 

ไดดังนี้ 

6.4.1การวิเคราะหผลเปอรเซ็นตการใชงานเครื่องจักร 

ในการวิเคราะหผลเปอรเซ็นตการใชงานเครื่องจักร ไดแบงออกเปน 2 รูปแบบ คือ 

1)วิเคราะหจากผลหลงัจากการปรับปรุงดวย Pareto diagram และ DMAIC 

เปอรเซ็นตการใชงานเครื่องจกัรเปนตัววัดผลหลักในการวจิัยครั้งนี ้ พบวา คา

เปอรเซ็นตการใชงานเครื่องจกัรในกรณีศึกษาจากเดิมกอนทาํการปรับปรุง 76.38 %  หลังการ

ปรับปรุงมีคา 88.46 % ซึง่เพิ่มข้ึน 15.82 % ซึ่งหลังการปรับปรุงทําใหเครื่องจักรสามารถใชงานได

อยางเตม็ที่มากขึ้น  

  2)วิเคราะหจากผลการจัดตารางดวยโปรแกรมเทียบกับวธิีการเดิม 

 พบวาในทุกวธิีใหเปอรเซน็ตการใชสอยเครื่องจักรเทากัน คือ 100 % และไม

แตกตางกับวิธกีารเดิม  เนือ่งมาจากในการทดลองไดเลือกเครื่องจักรที่มีกําลงัการผลิตสงู มีการ

ผลิตอยูตลอดเวลา  
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6.4.2 การวเิคราะหเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 

ตารางที่6.3 แสดงคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย ในการจัดตารางดวยวธิีการเดิมเทียบกับฮิวริสติก 

 

วิธีการ เวลาลาชาของงานโดยเฉลีย่ 

บันทกึการทํางาน 4.25 

EDD 2.98 

SPT 4.03 

LPUL 4.29 

SPT-LPUL 4.19 

WSPT 4.29 

WT-LPUL 5.55 

Best Heuristic 2.73 

 

พบวามีอยู 3 วิธีที่ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยดกีวาวธิีการเดิม คือ SPT EDD และ 

SPT-LPUL 

จากขอมูลในตารางที่6.3  จะนํา Heuristic ที่ใหผลลัพธดีกวาวธิกีารเดิม มาเขียนเปน

กราฟเพื่อแสดงผลเปรียบเทยีบดังรูปที ่6.1 
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รูปที่ 6.1 กราฟแสดงคาเวลาลาชาโดยเฉลี่ยในการจัดตารางดวยวธิีการเดิมเทยีบกบัฮิวริสติก 

จากขอมูลเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของแตละวิธ ีพบวา heuristic แบบ EDD จะใหผล

ที่ดีที่สุด   SPT และ SPT-LPUL จะใหผลที่ดีรองลงมาตามลําดับ โดยถาเราเลือกผลที่ดีที่สุด (Best 

Heuristic)จากการจัดตารางในแตละเครือ่งจักรตามโปรแกรมจะสามารถใหคาเวลาลาชาโดยเฉลีย่

ที่ 2.73 วัน   

 ดวย Heuristic ทั้ง 4 วธิี จะสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการปรับปรุงไดดังตารางที่ 6.4 
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ตารางที่6.4 แสดงเปอรเซนตการปรับปรุงเวลาลาชาของงานโดยเฉลีย่ ในการจัดตารางดวยวธิีการ

เดิมเทียบกับฮิวริสติก 

 

วิธ ี เวลาลาชาโดยเฉลี่ย (วัน) เวลาลาชาที่ปรับปรุง (วัน) เปอรเซนตปรับปรุง 

บันทกึการทํางาน 4.25 - - 

EDD 2.98 1.27 29.88 

SPT 4.03 0.22 5.17 

SPT-LPUL 4.19 0.06 1.41 

Best Heuristic 2.73 1.52 35.76 

จากตารางที่ 6.4 สามารถแสดงเปอรเซ็นตปรับปรุงดังรูปที่ 6.2 
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รูปที่ 6.2 กราฟแสดงเปอรเซ็นตปรับปรุงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 

 

 พบวาแม Heuristic ทั้ง 4 ตัวจะใหคาเวลาลาชาเฉลี่ย (Mean tardiness) ที่ดีกวาวิธีการ

เดิม แตมีเพยีง EDD และ Best Heuristic เทานัน้ที่ใหผลแตกตางมากจนเปนที่พอใจ โดย EDD ให

ผลดีข้ึน 29.9%  และ Best Heuristic ใหผลดีข้ึนถึง 35.8 % 
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6.4.3 การวิเคราะหเวลาลาชาของงานที่ถวงน้ําหนกัโดยเฉลี่ย (Weighted mean 

tardiness) 

ตารางที่6.5    แสดงคาเวลาลาชาของงานที่ถูกถวงน้าํหนักโดยเฉลีย่   ในการจัดตารางดวยวิธกีาร

เดิมเทียบกับฮิวริสติก 

วิธีการ เวลาลาชาของงานที่ถูกถวงน้ําหนกัโดยเฉลี่ย 

บันทกึการทํางาน 5.93 

EDD 4.22 

SPT 6.02 

LPUL 5.07 

SPT-LPUL 5.84 

WSPT 5.07 

WT-LPUL 6.02 

Best heuristic 3.54 

 

พบวาเกือบทกุวิธทีี่ใหคาเวลาลาชาของงานที่ถวงน้ําหนักโดยเฉลีย่(Weighted mean 

tardiness) ดีกวาวิธีการเดมิ ยกเวน SPT 

จากขอมูลในตารางที่ 6.5 จะนํา Heuristic ที่ใหผลลัพธดีกวาวธิกีารเดิม มาเขียนเปน

กราฟเพื่อแสดงผลเปรียบเทยีบ  
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รูปที่  6.3   กราฟแสดงคาเวลาลาชาที่ถูกถวงน้ําหนักโดยเฉลี่ยในการจัดตารางดวยวิธีการเดิมเทียบกับฮิวริสติก 

จากขอมูลเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของแตละวิธ ีพบวา heuristic แบบ EDD จะใหผล

ที่ดีที่สุด   LPUL WSPT และ SPT-LPUL จะใหผลที่ดรีองลงมาตามลําดับ โดยถาเราเลือกผลทีด่ี

ที่สุด (Best Heuristic) จากการจัดตารางในแตละเครื่องจักรตามโปรแกรมจะสามารถใหคาเวลา

ลาชาที่ถวงน้ําหนกัโดยเฉลี่ยที่ 3.54  วนั   

 ดวย Heuristic ทั้ง 3 วธิี จะสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการปรับปรุงไดดังตารางที่ 6.6 

ตารางที่ 6.6    แสดงคาเวลาลาชาของงานที่ถูกถวงน้ําหนักโดยเฉลี่ย   ในการจัดตารางดวยวิธีการเดิมเทียบ

กับฮิวริสติก 

วิธีการ 
เวลาลาชาของงานที่ถูกถวง

น้ําหนกัโดยเฉลี่ย (วนั) 

เวลาลาชาของงานที่ถูกถวงน้ําหนกัที่

ปรับปรุง (วนั) 

เปอรเซนต

ปรับปรุง 

วิธีการเดิม 5.93 - - 

EDD 4.22 1.71 28.83 

LPUL 5.07 0.86 14.50 

SPT-LPUL 5.84 0.09 1.51 

WSPT 5.07 0.86 14.50 

Best 3.54 2.39 40.30 
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รูปที่  6.4   กราฟแสดงคาเปอรเซ็นตปรับปรุงเวลาลาชาทีถู่กถวงน้ําหนกัโดยเฉลี่ย 

 

จากรูปที ่ 6.4 พบวาHeuristic ทั้ง 5 ตวัไดแก EDD LPUL SPT-LPUL WSPT Best 

Heuristic จะใหคาเวลาลาชาเฉลี่ย (Mean tardiness) ที่ดีกวาวิธกีารเดิม และซึ่งมี 4 ตัวที่ใหผล

แตกตางมากจนเปนทีพ่อใจ ยกเวน วิธ ีSPT-LPUL ซึ่งใหผลดีกวาเพียงเล็กนอย 
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6.4.4.การวเิคราะหเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean flow time) 

ตารางที่6.7   แสดงคาเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยในการจัดตารางดวยวิธีการเดิมเทยีบกับฮิวริสติก 
 

วิธีการ เวลาไหลของงานโดยเฉลี่ย 

บันทกึการทํางาน 14.02 

EDD 15.31 

SPT 12.64 

LPUL 13.35 

SPT-LPUL 12.89 

WSPT 13.35 

WT-LPUL 15.16 

BEST 12.64 

จากตารางที่ 6.7 พบวามีอยู 2 วิธทีี่ใหคาเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยดีกวาวิธีการเดิม คือ 

SPT และ SPT-LPUL 

จากขอมูลในตารางที่ 6.7 จะนํา Heuristic ที่ใหผลลัพธดีกวาวธิกีารเดิม มาเขียนเปน

กราฟเพื่อแสดงผลเปรียบเทยีบ  
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รูปที่6.5 กราฟแสดงคาเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยในการจัดตารางดวยวิธีการเดิมเทยีบกับฮิวริสติก 

จากขอมูลเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยของแตละวิธี พบวา heuristic แบบ SPT จะใหผลที่ดี

ที่สุด   SPT-LPUL และ LPUL WSPT จะใหผลที่ดีรองลงมาตามลําดบั โดยถาเราเลือกผลที่ดีที่สุด 

(Best Heuristic)จากการจดัตารางในแตละเครื่องจักรตามโปรแกรมจะสามารถใหคาเวลาไหลของ

งานโดยเฉลี่ยที่ 12.64 วนั   

 ดวย Heuristic ทั้ง 4 วธิี จะสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการปรับปรุงไดดังตารางที ่6.8 

ตารางที่ 6.8 แสดงเปอรเซ็นตการปรับปรุงเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยในการจัดตารางดวยวิธีการ

เดิมเทียบกับฮิวริสติก 

วิธีการ เวลาไหลของงาน เวลาไหลของงานที่ถูกปรับปรุง เปอรเซนตปรับปรุง 

วิธีเดิม 14.02 - - 

SPT 12.64 1.38 9.84 

LPUL 13.35 0.67 4.78 

SPT-LPUL 12.89 1.13 8.06 

WSPT 13.35 0.67 4.78 

Best 12.64 1.38 9.84 
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รูปที่ 6.6 กราฟแสดงคาเปอรเซ็นตปรับปรุงเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ย 

จากรูปที ่ 6.6 พบวาแม Heuristic ทั้ง 5 ตัวจะใหคาเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean 

flow time) ที่ดีกวาวิธีการเดมิ แตก็ยงัไมใหผลแตกตางมากนัก 

6.4.5 การวเิคราะหจาํนวนงานลาชา (Tardy jobs) 

ตารางที่6.9  แสดงจํานวนงานลาชา ในการจัดตารางดวยวิธีการเดิมเทยีบกับฮิวริสติก 

วิธีการ จํานวนงานทีล่าชา 

บันทกึการทํางาน 69 

EDD 91 

SPT 59 

LPUL 61 

SPT-LPUL 56 

WSPT 61 

WT-LPUL 73 

Best heuristic 50 
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พบวามีอยู 5 วิธีที่ใหคาเวลาลาชาของงานดีกวาวิธีการเดิม คือ SPT LPUL SPT-LPUL 

WSPT และBEST Heuristic 

จากขอมูลในตารางที่ 6.9 จะนํา Heuristic ที่ใหผลลัพธดีกวาวธิกีารเดิม มาเขียนเปน

กราฟเพื่อแสดงผลเปรียบเทยีบ  
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รูปที่  6.7  กราฟแสดงจาํนวนงานลาชาในการจัดตารางดวยวิธกีารเดมิเทียบกับฮิวรสิติก 

 

จากขอมูลจํานวนลาชาของงานของแตละวิธี พบวา heuristic แบบ SPT-LPUL จะใหผลที่

ดีที่สุด   SPT LPULและ WSPT จะใหผลที่ดีรองลงมาตามลําดับ โดยถาเราเลือกผลที่ดีที่สุด (Best 

Heuristic)จากการจัดตารางในแตละเครือ่งจักรตามโปรแกรมจะสามารถใหจาํนวนงานลาชาที ่ 50 

งาน 

 ดวย Heuristic ทั้ง 4 วิธ ี จะสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการปรับปรุงไดดังตารางที่ 

6.10 
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ตารางที่ 6.10 แสดงเปอรเซ็นตการปรับปรุงจํานวนงานลาชาในการจัดตารางดวยวิธกีารเดิม  

เทียบกบัฮิวริสติก 

วิธีการ จํานวนงานทีล่าชา จํานวนงานลาชาที่ปรับปรุง เปอรเซนตปรับปรุง 

วิธีการเดิม 69 - - 

SPT 59 10 14.49 

LPUL 61 8 11.59 

SPT-LPUL 56 13 18.84 

WSPT 61 8 11.59 

BEST 50 19 27.53 
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 รูปที่ 6.8 กราฟแสดงคาเปอรเซนตปรับปรุงจํานวนงานลาชา 

จากรูปที ่ 6.8 พบวาแม Heuristic แบบ SPT-LPUL จะใหผลที่ดทีี่สุด   SPT LPULและ 

WSPT จะใหผลที่ดีรองลงมาตามลําดับ ซึ่งใหความแตกตางจากวธิีการเดิมคอนขางดี 
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6.4.6 วิเคราะหผลการจัดตารางดวยโปรแกรมทีน่ําเสนอเทียบกบัวิธกีารจัดตารางแบบเดิม 
 

ตารางที่6.11  เปรียบเทียบโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับวิธีการวางแผนเดิม  
              

หัวขอ การจัดตารางดวยโปรแกรมที่นาํเสนอ การจัดตารางดวยระบบเดิม 

1.ตัววัดผลในการจัด

ตาราง 

ใหคาตัววัดผลที่ดีกวา - 

2.เวลาที่ใชในการ

วางแผนการผลิต 

เฉล่ีย 30 นาท ี เฉล่ีย 2-3 ชั่วโมง 

3.การออกรายงาน

การผลิต 

สามารถเรียกพิมพรายงานไดทันที

และรายงานแผนการผลิตใหกับ

หนวยงานที่เกี่ยวของ 

ทําดวยมือในกระดาษ หรือใช

โปรแกรม excel 

4.เวลาในการหาตัว

วัดสมรรถนะ 

สามารถหาไดทันทีเมื่อมกีารวางแผน

เสร็จ 

เสียเวลาในการคํานวณอยาง

มาก 

5.การแกไขขอมูล

การผลิต 

สามารถแกไขไดงายเพราะมี

รายละเอียดขอมูลเก็บไวใน

คอมพิวเตอร 

เสียเวลาในการวางแผนงานใหม

คอนขางมาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                                

81 

 

6.5 ขอจํากัดของโปรแกรม 

1.ประสิทธิภาพดานความเร็วของการทํางานของโปรแกรม จะขึ้นอยูกับปริมาณขอมูลใน

ระบบฐานขอมูลดังนัน้ควรมีการเก็บไฟลสํารอง (Back Up File) ของแผนการผลิตในแตละเดือน

เพื่อลดปริมาณการจัดเก็บขอมูลในระบบ 

2.ในทางปฏิบตัิ เมื่อมีการจัดตารางการผลิตแลวมีเครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึง่มีกําลัง

การผลิตไมเพยีงพอ หรือกรณีที่มีเครื่องจกัรเสีย ควรจะตองมีการพิจารณาหาเครื่องจักรที่สามารถ

แทนกนัได ซึ่งโปรแกรมที่จัดทําขึ้นไมไดรองรับในสวนนี ้

 

6.6 สรุป 

โปรแกรมจัดตารางการผลิตที่นาํเสนอ จะใหผลของตัววัดผลในการจัดตารางการผลิต 

ไดแก เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time)   คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean 

Tardiness)จํานวนงานที่ลาชา (Number of Tardy jobs)    ประสิทธภิาพในการใชสอยทรัพยากร 

(Resource Utilization) ที่ดีกวาวิธกีารทํางานปจจุบนัขององคกร รวมถึงใหประสิทธิภาพในการ

ทํางานที่ดีกวาทั้งในดาน 
 

- ความรวดเร็วในการจัดตาราง 

- ความถูกตองและรวดเร็วในการพิมพรายงานของตาราง 

- ความรวดเร็วในการจัดตารางใหมเมื่อมกีารเปลี่ยนแปลงขอมูลหรือมีงานดวน 
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และสามารถสรุปฮิวริสติกที่เหมาะสมกับผลของตัววัดผลแตละชนิดและคาดัชนทีางการจัดตาราง

การผลิตอื่นๆ ไดดังตอไปนี้ 

1. เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตัววดัผลหลักในการจัดตารางการผลิต

ของงานวิจยัฉบับนี้ ฮวิริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 

• EDD ,SPT และ SPT-LPUL 

2. เวลาลาชาของงานทีถ่วงน้ําหนกัโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด 

คือ 

• EDD, LPUL 

3. เวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําสุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดทีีสุ่ดคือ 

• SPT ,SPT-LPUL 

4. จํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 

• SPT-LPUL 

5.ประสิทธิภาพการใชสอยเครื่องจักร ฮิวริสติกทุกวิธีใหผลเทากันคือ 100 % 

 

 

ดังนัน้เพื่อใหบรรลุผลของเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยทีต่่ําที่สุดและเปอรเซนตการใชสอย

เคร่ืองจักรที่สูงที่สุด ซึ่งเปนตัววัดผลหลกัและรองของงานวิจัยฉบับนี ้จึงจะใชฮวิริสติกแบบ EDD 

เปนฮิวริสติกหลักของโปรแกรม  ซึง่การจัดตารางโดยวิธ ีEDD จะใหคาเวลาลาของงานโดยเฉลี่ยดี

ข้ึนกวาวิธกีารเดิมถึง 29.9 % และมีเปอรเซ็นตการใชสอยเครื่องจักรเต็ม 100 % 
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บทที่  7 
 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

 
วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคพัฒนาฮวิริสติกเพื่อจัดตารางการผลติงานปมข้ึนรูปโลหะ 

สําหรับระบบการผลิตเครื่องจักรเดี่ยวใหเกิดประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน  ซึง่ตัววัดสมรรถนะหลกัที่ใช คือ  

คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) มีคาต่ําที่สุดและประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร 

(Resource Utilization) มีคาสูงสุด เพื่อใหผูจัดตารางสามารถใชงานไดงาย และเปนการนําความรู

ทางดานการจดัตารางมาประยุกตใชในงานจรงิ โดยนาํฮิวริสติกตางๆมาทดลองจดัตาราง และ

ทดสอบหาฮิวริสติกที่เหมาะสมกับตัววัดผล ซึ่งสามารถสรุปไดดังตอไปนี ้

 

7.1 สรุปผลงานวิจยั 

 สรุปผลงานวิจยัมีดังตอไปนี ้

1. ปญหาที่เกดิขึ้นของแผนกปมในองคกรตัวอยาง คือ มีชิ้นงานที่ไมเสร็จตามวนัทีต่องการ

(due date) ในใบสั่งผลติอยูเปนจาํนวนมาก และเวลาลาชาของงานในการสงมอบยังสูงอกีดวย 

เนื่องจากการขาดตารางการผลิตที่เหมาะสมเพราะไมไดมีการจัดตารางการผลิตโดยนําทฤษฎี

ตางๆ ของการจัดตารางมาใช และแผนกวางแผนการผลติมีงานจํานวนมากที่ตองรับผิดชอบ เมื่อมี

การปรับเปลี่ยนแผนการผลติจากสภาพปญหาตางๆที่เกิดขึ้นบอย จึงไมสามารถวางแผนการผลิต

ใหแผนกปมทนัเวลาไดซึ่งอาจทาํใหแผนกปมอาจตองวางแผนผลิตเอง จึงมีความจําเปนในการ

พัฒนาโปรแกรมสําหรับการจัดตารางการผลิตเขามาทดแทนวธิีการทํางานในปจจุบนั 

2 วิธีการจัดตารางการผลิตที่นาํมาทดลองใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตเปนวิธีฮิวริ

สติกซึ่งเปนวิธทีี่ใหความรวดเร็วในการคนหาคําตอบ สามารถหาคาํตอบที่ดี ถงึแมไมรับประกันวา

จะใหคําตอบที่ดีที่สุด แตบอยครั้งสามารถหาคาํตอบทีด่ีที่สุดได 
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3 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้น เพื่อชวยจัดตารางการผลิตในแผนกวาง

แผนการผลิตขององคกรตัวอยางสามารถรองรับความไมแนนอนตางๆที่อาจเกิดขึน้ในองคกร 

ตลอดจนเพื่อทดสอบหาฮิวริสติกที่เหมาะสมและสอดคลองกับผลของตัววัดผลที่ตั้งไว มีการแบง

องคประกอบของโปรแกรม ออกเปน 3 สวนหลกัดังนี ้

 

1)สวนการนําเขาขอมูลพื้นฐาน (input) 

• รายละเอียดของชิ้นงาน (Part) 

• รายละเอียดของเครื่องจักรที่ใชผลิต (Machine) 

• รายละเอียดวันทํางาน (Calendar) 

• รายละเอียดเวลาหยุดงานตามปกต ิ

• รายละเอียดเวลาหยุดงานที่ผิดปกต ิ

2) สวนประมวลผลตารางการผลิต 

• สวนของการจัดตารางการผลิต 

• สวนของการแกไขขอมูลของการผลิต 

3) สวนรายงาน 

• แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร 

• รายงานผลของตัววัดสมรรถนะ 
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4 จากการเปรียบเทียบตวัวดัผลของการจดัตารางการผลิตที่นาํเสนอโดยใชฮิวริสติกทั้ง 6 

วิธีเทยีบกับผลของบันทึกการทํางานที่ผานมา โดยใชตัววัดผลหลกั คือ คือ เวลาลาชาของงานโดย

เฉล่ีย จากขอมูลสามารถสรุปฮิวริสติกแยกตามตัววัดสมรรถนะตางๆไดดังนี้ 

1)เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตวัวัดผลหลักในการจดัตารางการผลิตของ

งานวิจยัฉบับนี้ ฮวิริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 

• EDD ,SPT และ SPT-LPUL 

2) วลาลาชาของงานทีถ่วงน้ําหนกัโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด 

คือ 

• EDD, LPUL 

3)เวลาไหลของงานโดยเฉลีย่ที่ต่ําสุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดทีีสุ่ดคือ 

• SPT ,SPT-LPUL 

4)จํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 

• SPT-LPUL 

5)ประสิทธิภาพการใชสอยเครื่องจักร ฮิวริสติกทุกวิธีใหผลเทากันคือ 100 % 
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7.2 ขอเสนอแนะ 

 ขอเสนอแนะมดีังตอไปนี้ 

1)โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นชวยใหการจัดตารางเปนไปอยางรวดเร็วมีความสอดคลองกบั

วัตถุประสงคในการผลิต และสามารถรายงานผลการจดัตารางและผลของตัววัดสมรรถนะไดทนัที 

จึงมีประโยชนอยางยิ่งในการนําระบบงานวิจัยไปพฒันาเปนตนแบบเพื่อใชในการจดัลําดับการ

ผลิตชิ้นสวนอืน่ๆของโรงงาน 

2)ในกรณีเครื่องจักรเสียไมสามารถผลิตไดตามแผน  ควรมีฟงกชนัในการคนหาเครือ่งจักร

ที่วาง สามารถผลิตทดแทนกันได 

3)บริษัทควรจัดทําคาถวงน้าํหนกัของงานที่เปนมาตรฐาน ซึง่จะมีประโยชนอยางมากใน

การจัดตารางการผลิต เพราะผลการจัดตารางที่ไดจะสะทอนถงึคาใชจายที่แทจริง 

4)ทําการเชื่อมขอมูลการจัดทําใบสัง่ผลิต (work order) เขากับโปรแกรมที่นาํเสนอ เพื่อ

ความรวดเร็วในการวางแผนการผลิตเนื่องจากการลดเวลาในการปอนขอมูล ทั้งยงัลดความ

ผิดพลาดในการกรอกขอมูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 7.1 การเชื่อมโยงโปรแกรม PRESS SCHEDULE เขากับระบบใบสั่งผลิตขององคกร 
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 �	
��ก������������ก�� PRESS SCHEDULE 
 

��ก	
������������������ก
���������� �!"�
�#���ก��$
��%�ก
�%���            (Press 
Schedule) 234�5��67
�8�4��7
�$9�$
�	 �$ก��ก
�5�����9�ก
�67
�
�:��!����
����  ��
����ก
�5�����9�6�4��ก��
�ก�� �8�4��7
%�6�4;�";�����9�6�9�7
�$<=
$�>�ก
�6�45 67
�="ก
�
67
�
����� 	�6>�?
8	��	@� 
 

#�9�
9� ���9���
�A:��������	
�
�B���;�"������ 
1. ก
��������#���ก�� 
2.ก
��!"�
�#���ก�� 

2.1 ก
�5��ก
�!����
� (Manage Job) 
2.2 ก
�5��ก
��L�6�� (Manage Calendar) 
2.3 ก
�5��ก
�����4��5�ก� (Manage Machine) 
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1.ก��!"#!$%�����ก�� 
 
	7
=��ก
��������#���ก�� 	
�
�B67
;�"#�9:�������
����  
 

1.���������Pก6�4;Q�R Setup.exe ������ 

 

 
 

2. 5
ก����#���ก���������5 �	��:3�� ก� next �8�4����4��:"
	��#���ก��������� 

 
 

 

 

 



                                                
93 

 

3.����ก folder ��
96
�6�4�"��ก
��������#���ก��,ก� next  

 
 
 

4.ก� next �8�4����4�ก
�������� 
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5.���4�#���ก���������;�"67
ก
���������	�Z5��"$ ก� close �8�4���ก5
กก
�������� 
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2.ก������������ก�� 
 
2.1ก��'$#ก���"%���� (Manage Job) 
 
  %�"�!"�
�	
�
�B5��ก
�:"������
�A:��!����
��
�;�"#�9�:"
;�9�� Manage Job  
 
 

 
 

 �
9� ���9� 
 Manage 
Job   

 ���
9ก
�!����
�6���=�����  (Job List)   

 

1
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�
9� ���9�:���@]���
�A��=�"
 Job List  
 

 
 

 Detail 

1  
	�$����:��#���ก��5 �	���
9ก
�:��!����
�6���=��:��
� �$�B3��
9� ���9�:��!����
� 

 �!����
���ก5
ก� . 

 	�"
�!����
��=�� 

 �ก";:�
9� ���9�!����
� (	
�
�B����ก;�"������  1 !����
�) 

 ก��;�9������=��ก 
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���4�%�"�!"�
� ก��@]�	�"
�!����
��=��  =���;�"����ก!����
��8�4�6�45 �ก";: , #���ก��5 
�	��=�"
5� Job Manage :3�� �8�4��="%�"�!"�
�ก��ก:"�����
9� ���9�:��!����
� #�9:"����6�4
%�"�!"�
�	
�
�Bก7
=���="!����
���������;����  
  

- =�
9��:!����
� (Job ID)  - � 5 	�"
�:"�������#�9���#����� 

- !�4� (�
9� ���9�)   - !�4��� �
9� ���9�:��!����
� 

- #����   - #����:��!����
� 

- $��ก7
=��	����  - $��ก7
=��	����!����
� 

- �$�
��ก
�%���  - �$�
6�4�!"��ก
�%��� (%�"�!"�
�	
�
�Bก��ก:"����
������$��:�6�
����) 

- ��
B�$���7
=��ก  - ��
B�$���7
=��ก:���
� #�9���="����ก 2 ��
��� 1,2
   

   

 
 
 

 �
9� ���9� 

 ��63กก
��ก";:�
9� ���9�!����
�  

 9"��ก��;�9��=�"
ก���=�"
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2.2 ก��'$#ก���2"3"� (Manage Calendar)  
 

%�"�!"�
�	
�
�B5��ก
��L�6��:��#���ก��;�"6�4����    #�9%�"�!"�
�	
�
�B	�"
��=��
�L�6��:3��  5
ก����53�5��ก
�$��=9@�:������ �L�6���8�4�6�45 �7
;��!"�
����;�  �8�4��$
�
=�
ก=�
9:������$��=9@�:��ก
�67
�
�:��#���ก�� 
 
 
  

 
 

 Detail 

 ���
9ก
��L�6��6���=��6�4��;��  (calendar list) 
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=�"
5� calendar list view 5 #!$R�L�6��6���=��6�4�����  %�"�!"�
�	
�
�B	�"
� �ก";: 
�� � �L�6��;�"5
ก=�"
5����    

 

 
 

 �
9� ���9� 

1  
	�$����:��#���ก��5 �	���
9ก
�:���L�6��6���=��:��
� �$�B3��
9� ���9�:���L�6�� 

 ��L�6����ก5
ก�  

 	�"
��L�6��!����=�� 

 
�ก";:�
9� ���9�,$��=9@�:���L�6�� %�"�!"�
�	
�
�B����ก
�L�6���
67
ก
��ก";:�
9� ���9�;�"������  1 �L�6�� 

 ก��;�9��=�"
ก���=�"
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���4�%�"�!"ก��@]�	�"
��L�6���=��  =���;�"����ก�L�6���8�4�6�45 �ก";: , #���ก��5 
�	��=�"
5� Calendar Manage :3�� �8�4��="%�"�!"�
�ก��ก�
9� ���9�$��=9@� #�9#���ก��5 
57
��ก$��=9@�����	���� �?6���  

- fixed holiday $��=9@��� �?6��� %�"�!"�
��"��ก��ก:"���� $�� ����� �e :��$��=9@� 

- unfixed holiday $��=9@��� �?6��� %�"�!"�
��8�9�ก��ก:"���� $�� �� ����� :��
$��=9@� #�9#���ก��5 �:"
�5$�
����$��=9@���������$��=9@�:��6@กA�e#�9���#����� 
$��=9@��� �?6����=�
 ก�$��	7
��f6�4=9@�6@กA�e�!��$�� 	7
��f6
��
!ก
������"�  
 

 

 
 

 �
9� ���9� 

 ��63กก
��ก";: 

 ก��;�9��=�"
ก���=�"
 

 	�"
�$��=9@�:3���
�=�� 

 �$��=9@���ก5
ก�  

 �	���
9� ���9�:���L�6��  

 �	��$��=9@��� �?6 Fixed Date 

 �	��$��=9@��� �?6 Unfixed holiday. 
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���4�%�"�!"ก��@]�	�"
�$��=9@��=��  #���ก��5 �	��=�"
5� Date Manage 
:3���8�4��="%�"�!"�
�	
�
�B�8�4�$��=9@��:"
;�9���L�6��6�4����ก 

 

 
 

 �
9� ���9� 

 ����ก$�� 6�45 �!"����$��=9@� 

 ;����63กก
��ก";:�� ก��;�9��=�"
ก���=�"
 

 ��63ก:"���� 
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2.3 ก��'$#ก��8���9�'$ก� (Manage Machine) 

 
	�$����:��#���ก��5 !�$9�="%�"�!"�
�	
�
�B$����
 =R�
�
�ก
�67
�
�:��!����
���

$�>�ก
�5�����9���
�A (Algorithm). ����4��5�ก������	������$67
�
�=��ก:��#���ก�� #�96�4%�"�!"�
�
	
�
�B	�"
�����4��5�ก�:3���
�=�� 5
ก����53��8�4�!����
��� �L�6���:"
	������4��5�ก� �8�4��7
:"����
6���=��;�����:"������ก
��7
�$< 
 

 
 

 Detail 

 ���
9ก
�����4��5�ก�6���=��6�4��;��  (Machine  list) 
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=�"
5� Machine List 5 #!$R����4��5�ก�6���=��6�4�����  %�"�!"�
�	
�
�B 	�"
� �ก";: 
�� � ����4��5�ก�;�"5
ก=�"
5����    
 

 
 Detail 

 �ก";:/�:"
;�9�� ����4��5�ก�  

 	�"
�����4��5�ก��=�� 

 
�����4��5�ก���ก5
ก�  (job/calendar ������4��5�ก�
����A 5 ;��B�ก���ก5
ก� ) 

1  8���6�4	�$����5 #!$R�
9ก
� machine 6���=��6�4�����  
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B"
=
ก%�"�!"�
��"��ก
�	�"
�����4��5�ก��=���"��ก��@]�  ��=�"
5� machine list. 
5
ก����=�"
5� Manage Machine 5 ��
กL:3��. %�"�!"�
��"��ก��ก��
 $��6�4���4�����4��5�ก� (Start 

Machine Date) �� !�4�/�
9� ���9�:������4��5�ก� (Machine description) 5
ก����ก��@]�  
�8�4���63ก����4��5�ก� (� 5 	�"
� Machine Id ���#�����)    
 

 
 

 �
9� ���9� 

 	�"
�����4��5�ก��=��/��63กก
�����49�����  

 
�����8��R��� 	�"
� GanttChart  
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���4� ����4��5�ก�(Machine) B�ก	�"
�:3���
 � 5 �	��	�$��7
����ก
�:������4��5�ก� 
(machine design) :3���
 #�9	�$��7
����ก
�:������4��5�ก�����!"��ก
�ก7
=��!����
� (job) �� 
����ก��$�L�6�� (calendar) �8�4�ก7
=��$��=9@�67
�
�  
��	�$��7
����ก
�:������4��5�ก���� (machine design) 5 �� ก��"$9 

� 	�$��
9� ���9�!����
� (detailed job) 

� 	�$��
9� ���9��L�6�� (detailed calendar) 

� 	�$��
9�
�ก
�5�����9��
�
�!����
� (job scheduling report) 

� 	�$��
9�
� Gantt chart (Gantt chart report) 

	�$�:���
9� ���9�!����
��!"	7
=������ก��$!����
�6�45 �7
�
$
��%�ก
�5��ก
�%���  

 
 

 �
9� ���9� 

1

 

	�$��
9� ���9�!����
� (detailed job) �!"	7
=��ก7
=��
!����
� (job) 6�45 �!"������4��5�ก�(machine)  

 
�@]�����4��=�
9$ก����!"	7
=���8�4�!����
��:"
�
��

����4��5�ก� (machine)  

 �@]�����!"�!����
�6�4����ก;$"��ก5
ก����4��5�ก�(machine) 
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	�$��
9� ���9��n�6�� (Detailed calendar) ����	�$�6�4�!"����ก�L�6���8�4�ก7
=��$��=9@� #�9
$��=9@�67
�
����ก��
$;�"B�กก7
=��;$"��"$���L�6�� 

 
 
 

 �
9� ���9� 

 
	�$��
9� ���9��L�6������	�$�6�4;$"ก7
=���L�6��:��

����4��5�ก��8�4�ก7
=��$��=9@�   

 

��	�$�:���
9� ���9��L�6���� ก��"$9	�$��	��
$��=9@�6�4;���!�$��=9@��� 57
�e (Fixed holidays) 234�����

$��=9@�6�45 �"��ก7
=�� $�� ����� ��  �e 

 

��	�$�:���
9� ���9��L�6���� ก��"$9	�$��	��
$��=9@��� 57
�e (Unfixed holidays) 234�����$��=9@�6�4

ก7
=����8
  $�� ��  ����� 

 
�@]� Select or change calendar �!"	7
=��ก
�����ก�L�6��

$��=9@��="ก�����4��5�ก� (machine) 
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���4�ก��@]� select/change calendar � 5 �	���
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����ก�L�6��;�"�8�9� 1 �
9ก
��6�
����  
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��	�$����5 �	��=�"
�
9ก
�:���L�6��6���=��=���5
ก6�4ก��@]� select\change 234�=�"
���5 ����
	�$�6�4�!"����ก�L�6�� 

 
 
 

 �
9� ���9� 

 ����ก�@]����	7
=������ก�L�6�� 

 �@]����	7
=��	�"
��L�6���=�� 

 ก��;�9��=�"
�7
����ก
�����4��5�ก� 

1  ��	�$����5 �	���
9ก
�6���=��6�4��ก
�	�"
�;$"���  
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	�$��
9�
�ก
�5�����9�!����
� (job scheduling report) ����	�$�6�4�	���
9�
�ก
�$
��%�
%���!����
��
�:������$�>���ก
�5�����9�!����
� (scheduling algorithm) ������ 

� EDD 

� SPT 

� LPUL 

� SPI-LPUL 

� WSPT 

� WT-LPUL 

 
 

 �
9� ���9� 

1  
	�$��
9�
�ก
�5�����9�!����
� (Job scheduling report) 
���;�"	�@�%�ก
�5�����9�!����
��
�:������$�>����� $�>� 

 

�@]�����!"	�"
�;Q�R excel 6�4;$"�
9�
�%�5
กก
����
����4��5�ก� 
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���4�ก��@]�	�"
��
9�
� excel ��"$  � 5 �7
:"������	�$�:���
9�
�ก
�
5�����9�!����
���:< �����
	�"
����� excel ;Q�R �����$�9�
�����"
���
� 
 

 
 
�
9�
�%�ก
�5�����9�!����
�������;Q�R excel ���5 ����
9�
��
�:������$�>���ก
�5�����9� 
#�95 ���
9� ���9��8�4������ก�49$ก�$�����4�%���!����
� $��6�4	���	@�ก
�%���!����
� ��  57
�$�
$��6�4�!"��ก
�%���!����
� 
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              	�$�:���
9�
� Gantt chart �!"	7
=���	��ก
�5��ก
�$
��%�%��� #�9�9ก�
�
:������$�>���ก
�5�����9�!����
� �� �	���9ก���� !����
�������:��	�6�4��ก��
�ก�� =
ก
�"��ก
�6�
�
9� ���9�:��!����
��="�7
��"
	R;�$
��!����
�6�4�"��ก
� #���ก��5 �	��
�
9� ���9�#�9#!$R:"����$�����4��"�,$��6�4�	�Z5ก
�67
�
�:��!����
� ��  � 9 �$�
 
 

 
 

 �
9� ���9� 

1  
	�$��
9�
� Gantt chart �	���
9�
�ก
�%���:��6@กA 
:������$�>� 
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ภาคผนวก ข 
บันทึกการทํางาน 
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ภาคผนวก ข 

 
 ภาคผนวก ข แสดงผลการบนัทกึการทํางานของเครื่องปมโดยใชวิธกีารผลิตแบบเดิม 

ระหวางเดือนพฤษภาคม ถงึ เดือนกรกฎาคม 2551 ของเครื่องปม 6 เครื่อง ในองคกรตัวอยาง 
 
ตารางบนัทกึการทํางานเดือนพฤษภาคม 2551  

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 2.31       

66354 CORE COMP TOYO06 1 2/5/2008 2/5/2008 17/5/2008 

66821 CORE COMP 04 SPCC 1 3/5/2008 3/5/2008 3/5/2008 

66349 CORE COMP SPCC-SD 1 6/5/2008 6/5/2008 7/5/2008 

66358 YOKE COMP 50RM470 2 7/5/2008 8/5/2008 5/5/2008 

66401 YOKE COMP 50 RM 1300 2 9/5/2008 10/5/2008 7/5/2008 

66398 CORE COMP TOYO 08PPC 2 12/5/2008 13/5/2008 19/5/2008 

66576 YOKE COMP SECC 2 14/5/2008 15/5/2008 6/5/2008 

66354 YOKE COMP 30500 ZJ-1 2 16/5/2008 17/5/2008 20/5/2008 

66287 YOKE COMP PP2066 2 20/5/2008 21/5/2008 28/5/2008 

66723 YOKE COMP HR500RM 2 22/5/2008 23/5/2008 27/9/2008 

66545 YOKE COMP 50RMDIT 3 24/5/2008 27/5/2008 21/5/2008 

66264 YOKE COMP 03 SECC 5 28/5/2008 2/6/2008 28/5/2008 

 5104 Mean Tardiness 6.32       

66362 BB30Q(LDH37030Q) SECC 1 2/5/2008 2/5/2008 7/5/2008 

66450 CJ43455 50H600 1 3/5/2008 3/5/2008 8/5/2008 

66404 I26(0)F 50JN800-J1 2 6/5/2008 7/5/2008 16/5/2008 

66465 F21473 Dummy Weight 3 8/5/2008 10/5/2008 6/5/2008 

66532 E METAL  COMA 50H600 3 12/5/2008 14/5/2008 23/5/2008 

66515 K15-Z SPCC-1D 3 15/5/2008 17/5/2008 28/5/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

66321 WEIGHT COMP F36694 4 20/5/2008 23/5/2008 2/5/2008 

66333 WEIGHT COMP F36723 4 24/5/2008 28/5/2008 6/5/2008 

66411 CJ43455 50H600 4 29/5/2008 2/6/2008 23/5/2008 

 5107 Mean Tardiness 5.85       

66641 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P3 2 2/5/2008 3/5/2008 12/5/2008 

66460 

GRID SCREEN P13538-03 

SECC 4 6/5/2008 9/5/2008 6/5/2008 

66689 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P4 2 10/5/2008 12/5/2008 21/5/2008 

66455 

POLE PIECE (06-000-034-

01) SPCC 3 13/5/2008 15/5/2008 2/5/2008 

66746 PT0.35*19*156.4 35J155 3 16/5/2008 20/5/2008 22/5/2008 

66344 K15-Z SPCC-1D 4 21/5/2008 24/5/2008 28/5/2008 

66345 

FILED CORE (LB00115-5) 

50A1000 5 26/5/2008 30/5/2008 5/5/2008 

 5108 Mean Tardiness 1       

66204 ST-52-Y-8 SX50 3 2/5/2008 6/5/2008 6/5/2008 

66711 ฝาประกอบ  NITTO 189 1 7/5/2008 7/5/2008 7/5/2008 

66738 RT-32-7.7-8/4-N SX50 4 8/5/2008 12/5/2008 10/5/2008 

66480 BRACKET TR0056 2 13/5/2008 14/5/2008 15/5/2008 

66661 COVER28 7 15/5/2008 23/5/2008 21/5/2008 

67345 CJ43204 50S470 7 24/5/2008 31/5/2008 29/5/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5113 Mean Tardiness 3       

66128 T102 50A1000 1 2/5/2008 2/5/2008 3/5/2008 

66397 K1-0 SPCC-1D 2 3/5/2008 6/5/2008 6/5/2008 

66322 U24 50S800 2 7/5/2008 8/5/2008 20/5/2008 

66409 U69 50S600 2 9/5/2008 10/5/2008 2/6/2008 

66888 

FIELD CORE (LB06927-0) 

50A1000 3 12/5/2008 14/5/2008 6/5/2008 

66487 

BB01Q (LDV51001Q) 

SECC-P3/3 4 15/5/2008 20/5/2008 26/5/2008 

66664 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

PVX(EB/EB) 5 21/5/2008 26/5/2008 14/5/2008 

66588 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

PVX(EB/EB) 6 27/5/2008 2/6/2008 29/5/2008 

 5115 Mean Tardiness 4       

66317 FA-SRP051+A  C2680R-0 3 2/5/2008 6/5/2008 27/5/2008 

66326 

FA-BBR175+B A5052P-

H34 4 7/5/2008 10/5/2008 12/5/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 12/5/2008 16/5/2008 21/5/2008 

66484 

CF-BAND(6107612802) 

SECC 5 17/5/2008 23/5/2008 28/5/2008 

66739 FA-BBR158 8 24/5/2008 2/6/2008 13/5/2008 

 
 
 
 
 



                             

116 

 

ตารางบนัทกึการทํางานเดือนมิถนุายน 2551 

 

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 3.17       

66576 YOKE COMP 44RN 2 2/6/2008 3/6/2008 5/6/2008 

66890 YOKE COMP 100 CF 2 4/6/2008 5/6/2008 11/6/2008 

66727 

YOKE COMP 

50RM470 4 6/6/2008 10/6/2008 4/6/2008 

66349 

CORE COMP SPCC-

SD 4 11/6/2008 14/6/2008 11/6/2008 

66567 

YOKE COMP 30500 

ZJ-1 5 16/6/2008 20/6/2008 17/6/2008 

66845 YOKE COMP 08 SC 5 21/6/2008 26/6/2008 30/6/2008 

66546 

YOKE COMP 

50RMDIT 6 27/6/2008 3/7/2008 23/6/2008 

 5104 Mean Tardiness 4.12       

66907 

F21473 Dummy 

Weight 1 2/6/2008 2/6/2008 5/6/2008 

66750 CJ43455 50H600 1 3/6/2008 3/6/2008 11/6/2008 

66954 

WEIGHT COMP 

F36694 2 4/6/2008 5/6/2008 3/6/2008 

66800 

BB30Q(LH00635) 

SECC 3 6/6/2008 9/6/2008 5/6/2008 

66848 

E METAL  COMA 

50H800 3 10/6/2008 12/6/2008 26/6/2008 

66404 CMJ leg 4 13/6/2008 17/6/2008 27/6/2008 

66533 

WEIGHT COMP 

F36723 6 18/6/2008 24/6/2008 5/6/2008 

66924 CP 5006 AF8088 8 25/6/2008 3/7/2008 25/6/2008 
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Descrip 

tion Model 

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5107 Mean Tardiness 6.25    

66919 Y SHAPE 1066  1 2/6/2008 2/6/2008 18/6/2008 

66641 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P6 2 3/6/2008 4/6/2008 10/6/2008 

66689 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P4 2 5/6/2008 6/6/2008 11/6/2008 

66769 

POLE PIECE (06-

000-034-01) SPCC 3 7/6/2008 10/6/2008 2/6/2008 

66746 

PT0.35*19*156.4 

35J155 3 11/6/2008 13/6/2008 17/6/2008 

66833 K15-Z SPCC-1D 4 14/6/2008 18/6/2008 30/6/2008 

66346 

FILED CORE 

(LB00115-5) 

50A1000 5 19/6/2008 24/6/2008 5/6/2008 

66777 

GRID SCREEN 

P13538-03 SECC 5 25/6/2008 30/6/2008 7/6/2008 

 5108 Mean Tardiness 0.83       

66930 

ฝาประกอบ  NITTO 

189 3 2/6/2008 4/6/2008 3/6/2008 

66834 

RT-32-7.7-8/4-N 

SX70 2 5/6/2008 6/6/2008 11/6/2008 

66670 PLATES1 4 7/6/2008 11/6/2008 13/6/2008 

66499 ST-52-Y-8 SX50 3 12/6/2008 14/6/2008 20/6/2008 

67850 CJ43204 50S470 6 16/6/2008 21/6/2008 25/6/2008 

66662 COVER28 7 23/6/2008 30/6/2008 26/6/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5113 Mean Tardiness 4.5       

66128 T102 50A1000 1 2/6/2008 2/6/2008 3/5/2008 

66978 K1-0 SPCC-1D 2 3/6/2008 4/6/2008 14/6/2008 

66808 U69 50S400 3 5/6/2008 7/6/2008 9/6/2008 

66820 

FIELD CORE 

(LB06927-0)  HT 3 9/6/2008 11/6/2008 18/6/2008 

66927 U24 50S800 3 12/6/2008 14/6/2008 21/6/2008 

66544 

BB (Q-LDH2804TV) 

SECC-PVX(EB/EB) 7 16/6/2008 23/6/2008 20/6/2008 

66731 

BB (Q-LDH3701TV) 

SECC-PVX(EB/EA) 4 24/6/2008 27/6/2008 26/6/2008 

67101 

BB01Q 

(LDV51001Q) SECC-

P3/3 4 28/6/2008 2/7/2008 30/6/2008 

 5115 Mean Tardiness 7.4       

66339 

FA-SRP051+A  

C2680R-0 3 2/6/2008 4/6/2008 26/6/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 5/6/2008 10/6/2008 14/6/2008 

66740 FA-BBR158 7 11/6/2008 18/6/2008 7/6/2008 

66484 

CF-

BAND(6107612802) 

SECC 4 19/6/2008 23/6/2008 30/6/2008 

67123 

FA-BBR175+B 

A5052P-H34 5 24/6/2008 28/6/2008 2/6/2008 
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ตาราง บันทึกการทาํงานเดอืนกรกฎาคม 2551 

 

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 1.2       

66476 CORE COMP SPCC-SD 1 3/7/2008 3/7/2008 7/7/2008 

66402 YOKE COMP 50 RM 1300 2 1/7/2008 2/7/2008 7/7/2008 

66938 YOKE COMP SECC 2 4/7/2008 5/7/2008 8/7/2008 

67093 YOKE COMP 03 SECC 3 7/7/2008 9/7/2008 14/7/2008 

67365 YOKE COMP 30500 ZJ-2 4 16/7/2008 22/7/2008 22/7/2008 

67024 FOCC YP-3 1 10/7/2008 10/7/2008 22/7/2008 

66704 YOKE COMP 50RM470 4 11/7/2008 15/7/2008 22/7/2008 

67200 YOKE COMP 50RMDIT 5 23/7/2008 28/7/2008 23/7/2008 

67167 FOCC CC rh026 1 29/7/2008 29/7/2008 23/7/2008 

 5104 Mean Tardiness 3       

67111 BLOCK 565 CW 1 1/7/2008 1/7/2008 22/7/2008 

67200 BLOCK 544NJ 1 2/7/2008 2/7/2008 24/7/2008 

67234 BB30Q(LDH37030Q) SECC 2 3/7/2008 4/7/2008 5/7/2008 

67364 CJ43455 50H600 2 5/7/2008 7/7/2008 7/7/2008 

67233 E METAL  COMA 50H600 2 8/7/2008 9/7/2008 28/7/2008 

66730 F21473 Dummy Weight 3 10/7/2008 12/7/2008 4/7/2008 

66966 I26(0)F 50JN800-J1 3 14/7/2008 16/7/2008 9/7/2008 

67307 CJ43455 50H600 3 19/7/2008 22/7/2008 14/7/2008 

66878 K15-Z SPCC-1D 3 23/7/2008 25/7/2008 28/7/2008 

66333 WEIGHT COMP F36723 4 26/7/2008 30/7/2008 23/7/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5107 Mean Tardiness 3.44       

67359 

POLE PIECE (06-000-034-01) 

SPCC 1 1/7/2008 1/7/2008 8/7/2008 

66919 Y SHAPE 1066  1 2/7/2008 2/7/2008 28/7/2008 

67308 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P6 2 3/7/2008 4/7/2008 11/7/2008 

67503 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P4 2 5/7/2008 7/7/2008 11/7/2008 

67463 PT0.35*19*156.4 35J155 2 8/7/2008 9/7/2008 17/7/2008 

67438 

GRID SCREEN P13538-03 

SECC 4 10/7/2008 14/7/2008 2/7/2008 

67527 

FILED CORE (LB00115-5) 

50A1000 4 15/7/2008 21/7/2008 3/7/2008 

67413 HDG SECC 4 22/7/2008 25/7/2008 24/7/2008 

66957 K15-Z SPCC-1D 4 26/7/2008 30/7/2008 1/8/2008 

 5108 Mean Tardiness 2.71       

66822 PLATE RS0588 2 1/7/2008 2/7/2008 15/7/2008 

66738 RT-32-7.7-8/4-N SX50 2 3/7/2008 4/7/2008 16/7/2008 

66711 ฝาประกอบ  NITTO 189 3 5/7/2008 8/7/2008 8/7/2008 

66204 ST-52-Y-8 SX50 3 9/7/2008 11/7/2008 16/7/2008 

67568 ฝาประกอบ NITTO V50 4 12/7/2008 16/7/2008 28/7/2008 

66661 COVER28 5 19/7/2008 24/7/2008 5/7/2008 

67345 CJ43204 50S470 7 25/7/2008 1/8/2008 29/7/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5113 Mean Tardiness 3    

67182 T105 50A1000 1 1/7/2008 1/7/2008 2/7/2008 

66785 U6950S200 1 2/7/2008 2/7/2008 24/7/2008 

66820 FIELD CORE (LB06927-4)  HT 2 3/7/2008 4/7/2008 3/7/2008 

67135 U24 50S800 3 5/7/2008 8/7/2008 9/7/2008 

66810 U69 50S400 3 9/7/2008 11/7/2008 11/7/2008 

67329 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

PVX(EB/EA) 4 12/7/2008 16/7/2008 7/7/2008 

66873 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

P3/3 4 19/7/2008 23/7/2008 15/7/2008 

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

PVX(EB/EB) 4 24/7/2008 28/7/2008 22/7/2008 

 5115 Mean Tardiness 3.4       

67123 FA-BBR175+B A5052P-H34 5 2/6/2008 6/6/2008 2/6/2008 

66740 FA-BBR158 7 7/6/2008 14/6/2008 7/6/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 16/6/2008 20/6/2008 14/6/2008 

66339 FA-SRP051+A  C2680R-0 3 21/6/2008 24/6/2008 26/6/2008 

66484 CF-BAND(6107612802) SECC 4 25/6/2008 28/6/2008 30/6/2008 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                             

122 

 

 
 
 

 

 

 

 

 
 
                                       

 

ภาคผนวก ค 
การจัดตารางดวย Heuristic 
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ภาคผนวก ค 

 
 ภาคผนวก ค แสดงผลการจดัตารางโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรจัดลาํดับงานแบบ EDD 

SPT และ SPT-LPUL  ระหวางเดือนพฤษภาคม ถงึ เดือนกรกฎาคม 2551 ของเครื่องปม 6 เครื่อง 

ในองคกรตัวอยาง 
 
ผลการจัดตารางในเดือนพฤษภาคม 2551  
 
EDD (Early Due Date) 

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 1.08       

66821 CORE COMP 04 SPCC 1 2/5/2008 2/5/2008 3/5/2008 

66358 YOKE COMP 50RM470 2 3/5/2008 6/5/2008 5/5/2008 

66576 YOKE COMP SECC 2 7/5/2008 8/5/2008 6/5/2008 

66349 CORE COMP SPCC-SD 1 9/5/2008 9/5/2008 7/5/2008 

66401 YOKE COMP 50 RM 1300 2   10/5/2008 

12/5/200

8 7/5/2008 

66354 CORE COMP TOYO06 1 13/5/2008 

13/5/200

8 

17/5/200

8 

66398 CORE COMP TOYO 08PPC 2 14/5/2008 

15/5/200

8 

19/5/200

8 

66354 YOKE COMP 30500 ZJ-1 2 16/5/2008 

17/5/200

8 

20/5/200

8 

66545 YOKE COMP 50RMDIT 3 20/5/2008 

22/5/200

8 

21/5/200

8 

66287 YOKE COMP PP2066 2 29/5/2008 

30/5/200

8 

28/5/200

8 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

66264 YOKE COMP 03 SECC 5 23/5/2008 28/5/2008 28/5/2008 

66723 

YOKE COMP 

HR500RM 2 31/5/2008 2/6/2008 27/9/2008 

5104  Mean Tardiness 5.8       

66321 

WEIGHT COMP 

F36694 4 2/5/2008 7/5/2008 2/5/2008 

66333 

WEIGHT COMP 

F36723 4 12/5/2008 15/5/2008 6/5/2008 

66465 

F21473 Dummy 

Weight 3 8/5/2008 10/5/2008 6/5/2008 

66362 

BB30Q(LDH37030Q) 

SECC 1 16/5/2008 16/5/2008 7/5/2008 

66450 CJ43455 50H600 1 17/5/2008 17/5/2008 8/5/2008 

66404 I26(0)F 50JN800-J1 2 20/5/2008 21/5/2008 16/5/2008 

66411 CJ43455 50H600 4 26/5/2008 29/5/2008 23/5/2008 

66532 

E METAL  COMA 

50H600 3 22/5/2008 24/5/2008 23/5/2008 

66515 K15-Z SPCC-1D 3 30/5/2008 2/6/2008 28/5/2008 
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Descriptio

n 
Model 

ระยะเว

ลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5107 Mean Tardiness 5.14       

66455 

POLE PIECE (06-000-

034-01) SPCC 3 2/5/2008 6/5/2008 2/5/2008 

66345 

FILED CORE (LB00115-

5) 50A1000 5 7/5/2008 12/5/2008 5/5/2008 

66460 

GRID SCREEN P13538-

03 SECC 4 

13/5/200

8 16/5/2008 6/5/2008 

66641 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P3 2 

17/5/200

8 20/5/2008 12/5/2008 

66689 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P4 2 

21/5/200

8 22/5/2008 21/5/2008 

66746 PT0.35*19*156.4 35J155 3 

23/5/200

8 26/5/2008 22/5/2008 

66344 K15-Z SPCC-1D 4 

27/5/200

8 30/5/2008 28/5/2008 

5108 Mean Tardiness 1    

66204 ST-52-Y-8 SX50 3 2/5/2008 6/5/2008 6/5/2008 

66711 ฝาประกอบ  NITTO 189 1 7/5/2008 7/5/2008 7/5/2008 

66738 RT-32-7.7-8/4-N SX50 4 8/5/2008 12/5/2008 10/5/2008 

66480 BRACKET TR0056 2 

13/5/200

8 14/5/2008 15/5/2008 

66661 COVER28 7 

15/5/200

8 23/5/2008 21/5/2008 

67345 CJ43204 50S470 7 

24/5/200

8 31/5/2008 29/5/2008 
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Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

 5113 Mean Tardiness 0.62       

66128 T102 50A1000 1 2/5/2008 2/5/2008 3/5/2008 

66397 K1-0 SPCC-1D 2 3/5/2008 6/5/2008 6/5/2008 

66888 

FIELD CORE (LB06927-0) 

50A1000 3 7/5/2008 9/5/2008 6/5/2008 

66664 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

PVX(EB/EB) 5 10/5/2008 

15/5/200

8 14/5/2008 

66322 U24 50S800 2 16/5/2008 

17/5/200

8 20/5/2008 

66487 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

P3/3 4 20/5/2008 

23/5/200

8 26/5/2008 

66588 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

PVX(EB/EB) 6 24/5/2008 

30/5/200

8 29/5/2008 

66409 U69 50S600 2 31/5/2008 2/6/2008 2/6/2008 

5115 Mean Tardiness 2       

66326 FA-BBR175+B A5052P-H34 4 2/5/2008 7/5/2008 12/5/2008 

66739 FA-BBR158 8 8/5/2008 

16/5/200

8 13/5/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 17/5/2008 

23/5/200

8 21/5/2008 

66317 FA-SRP051+A  C2680R-0 3 24/5/2008 

27/5/200

8 27/5/2008 

66484 

CF-BAND(6107612802) 

SECC 5 28/5/2008 2/6/2008 28/5/2008 
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SPT 

Description Model 

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 2       

66821 CORE COMP 04 SPCC 1 2/5/2008 2/5/2008 3/5/2008 

66349 CORE COMP SPCC-SD 1 3/5/2008 3/5/2008 7/5/2008 

66354 CORE COMP TOYO06 1 6/5/2008 6/5/2008 17/5/2008 

66358 YOKE COMP 50RM470 2 7/5/2008 8/5/2008 5/5/2008 

66576 YOKE COMP SECC 2 9/5/2008 10/5/2008 6/5/2008 

66401 YOKE COMP 50 RM 1300 2 12/5/2008 13/5/2008 7/5/2008 

66398 CORE COMP TOYO 08PPC 2 14/5/2008 15/5/2008 19/5/2008 

66354 YOKE COMP 30500 ZJ-1 2 16/5/2008 17/5/2008 20/5/2008 

66287 YOKE COMP PP2066 2 20/5/2008 21/5/2008 28/5/2008 

66723 YOKE COMP HR500RM 2 22/5/2008 23/5/2008 27/9/2008 

66545 YOKE COMP 50RMDIT 3 24/5/2008 27/5/2008 21/5/2008 

66264 YOKE COMP 03 SECC 5 28/5/2008 2/6/2008 28/5/2008 

5104  Mean Tardiness 6.33       

66362 BB30Q(LDH37030Q) SECC 1 2/5/2008 2/5/2008 7/5/2008 

66450 CJ43455 50H600 1 3/5/2008 3/5/2008 8/5/2008 

66404 I26(0)F 50JN800-J1 2 6/5/2008 7/5/2008 16/5/2008 

66465 F21473 Dummy Weight 3 8/5/2008 10/5/2008 6/5/2008 

66532 E METAL  COMA 50H600 3 12/5/2008 14/5/2008 23/5/2008 

66515 K15-Z SPCC-1D 3 15/5/2008 17/5/2008 28/5/2008 

66321 WEIGHT COMP F36694 4 20/5/2008 23/5/2008 2/5/2008 

66333 WEIGHT COMP F36723 4 24/5/2008 28/5/2008 6/5/2008 

66411 CJ43455 50H600 4 29/5/2008 2/6/2008 23/5/2008 
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Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

 5107 Mean Tardiness 6.71       

66641 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P3 2 2/5/2008 3/5/2008 12/5/2008 

66689 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P4 2 6/5/2008 7/5/2008 21/5/2008 

66455 

POLE PIECE (06-000-034-

01) SPCC 3 8/5/2008 10/5/2008 2/5/2008 

66746 PT0.35*19*156.4 35J155 3 12/5/2008 14/5/2008 22/5/2008 

66460 

GRID SCREEN P13538-03 

SECC 4 15/5/2008 20/5/2008 6/5/2008 

66344 K15-Z SPCC-1D 4 21/5/2008 24/5/2008 28/5/2008 

66345 

FILED CORE (LB00115-5) 

50A1000 5 26/5/2008 30/5/2008 5/5/2008 

5108  Mean Tardiness 1.83       

66711 ฝาประกอบ  NITTO 189 1 2/5/2008 2/5/2008 7/5/2008 

66480 BRACKET TR0056 2 3/5/2008 6/5/2008 15/5/2008 

66204 ST-52-Y-8 SX50 3 7/5/2008 9/5/2008 6/5/2008 

66738 RT-32-7.7-8/4-N SX50 4 10/5/2008 14/5/2008 10/5/2008 

66661 COVER28 7 15/5/2008 23/5/2008 21/5/2008 

67345 CJ43204 50S470 7 24/5/2008 31/5/2008 29/5/2008 

5113  Mean Tardiness 3       

66128 T102 50A1000 1 2/5/2008 2/5/2008 3/5/2008 

66397 K1-0 SPCC-1D 2 3/5/2008 6/5/2008 6/5/2008 

66322 U24 50S800 2 7/5/2008 8/5/2008 20/5/2008 

66409 U69 50S600 2 9/5/2008 10/5/2008 2/6/2008 
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Description Model 

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

66888 

FIELD CORE (LB06927-0) 

50A1000 3 12/5/2008 14/5/2008 6/5/2008 

66487 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

P3/3 4 15/5/2008 20/5/2008 26/5/2008 

66664 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

PVX(EB/EB) 5 21/5/2008 26/5/2008 14/5/2008 

66588 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

PVX(EB/EB) 6 27/5/2008 2/6/2008 29/5/2008 

5115  Mean Tardiness 4       

66317 FA-SRP051+A  C2680R-0 3 2/5/2008 6/5/2008 27/5/2008 

66326 FA-BBR175+B A5052P-H34 4 7/5/2008 10/5/2008 12/5/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 12/5/2008 16/5/2008 21/5/2008 

66484 

CF-BAND(6107612802) 

SECC 5 17/5/2008 23/5/2008 28/5/2008 

66739 FA-BBR158 8 24/5/2008 2/6/2008 13/5/2008 

 

 

 
SPT-LPUL 

Description Model 

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 2.16       

66354 CORE COMP TOYO06 1 2/5/2008 2/5/2008 17/5/2008 

66821 CORE COMP 04 SPCC 1 3/5/2008 3/5/2008 3/5/2008 

66349 CORE COMP SPCC-SD 1 6/5/2008 6/5/2008 7/5/2008 

66358 YOKE COMP 50RM470 2 7/5/2008 8/5/2008 5/5/2008 
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Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

66401 YOKE COMP 50 RM 1300 2 9/5/2008 10/5/2008 7/5/2008 

66398 CORE COMP TOYO 08PPC 2 12/5/2008 13/5/2008 19/5/2008 

66576 YOKE COMP SECC 2 14/5/2008 15/5/2008 6/5/2008 

66354 YOKE COMP 30500 ZJ-1 2 16/5/2008 17/5/2008 20/5/2008 

66287 YOKE COMP PP2066 2 20/5/2008 21/5/2008 28/5/2008 

66723 YOKE COMP HR500RM 2 22/5/2008 23/5/2008 27/9/2008 

66545 YOKE COMP 50RMDIT 3 24/5/2008 27/5/2008 21/5/2008 

66264 YOKE COMP 03 SECC 5 28/5/2008 2/6/2008 28/5/2008 

 5104 Mean Tardiness 6.33       

66450 CJ43455 50H600 1 2/5/2008 2/5/2008 8/5/2008 

66362 BB30Q(LDH37030Q) SECC 1 3/5/2008 3/5/2008 7/5/2008 

66404 I26(0)F 50JN800-J1 2 6/5/2008 7/5/2008 16/5/2008 

66465 F21473 Dummy Weight 3 8/5/2008 10/5/2008 6/5/2008 

66515 K15-Z SPCC-1D 3 12/5/2008 14/5/2008 28/5/2008 

66532 E METAL  COMA 50H600 3 15/5/2008 17/5/2008 23/5/2008 

66321 WEIGHT COMP F36694 4 20/5/2008 23/5/2008 2/5/2008 

66333 WEIGHT COMP F36723 4 24/5/2008 28/5/2008 6/5/2008 

66411 CJ43455 50H600 4 29/5/2008 2/6/2008 23/5/2008 

5107  Mean Tardiness 6.71       

66641 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P3 2 2/5/2008 3/5/2008 12/5/2008 

66689 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P4 2 6/5/2008 7/5/2008 21/5/2008 

66455 

POLE PIECE (06-000-034-01) 

SPCC 3 8/5/2008 10/5/2008 2/5/2008 

66746 PT0.35*19*156.4 35J155 3 12/5/2008 14/5/2008 22/5/2008 

66460 GRID SCREEN P13538-03  4 15/5/2008 20/5/2008 6/5/2008 
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Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

66344 K15-Z SPCC-1D 4 21/5/2008 24/5/2008 28/5/2008 

66345 

FILED CORE (LB00115-5) 

50A1000 5 26/5/2008 30/5/2008 5/5/2008 

5108  Mean Tardiness 1.83       

66711 ฝาประกอบ  NITTO 189 1 2/5/2008 2/5/2008 7/5/2008 

66480 BRACKET TR0056 2 3/5/2008 6/5/2008 15/5/2008 

66204 ST-52-Y-8 SX50 3 7/5/2008 9/5/2008 6/5/2008 

66738 RT-32-7.7-8/4-N SX50 4 10/5/2008 14/5/2008 10/5/2008 

66661 COVER28 7 15/5/2008 23/5/2008 21/5/2008 

67345 CJ43204 50S470 7 24/5/2008 31/5/2008 29/5/2008 

5113  Mean Tardiness 3       

66128 T102 50A1000 1 2/5/2008 2/5/2008 3/5/2008 

66397 K1-0 SPCC-1D 2 3/5/2008 6/5/2008 6/5/2008 

66487 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

P3/3 4 15/5/2008 20/5/2008 26/5/2008 

66664 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

PVX(EB/EB) 5 21/5/2008 26/5/2008 14/5/2008 

66588 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

PVX(EB/EB) 6 27/5/2008 2/6/2008 29/5/2008 

5115             Mean Tardiness   4 

66317 FA-SRP051+A  C2680R-0 3 2/5/2008 6/5/2008 27/5/2008 

66326 FA-BBR175+B A5052P-H34 4 7/5/2008 10/5/2008 12/5/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 12/5/2008 16/5/2008 21/5/2008 

66484 CF-BAND(6107612802) SECC 5 17/5/2008 23/5/2008 28/5/2008 

66739 FA-BBR158 8 24/5/2008 2/6/2008 13/5/2008 
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ผลการจัดตารางในเดือนมิถุนายน 2551  
 
 EDD 
 

Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

5101 Mean Tardiness 2.42    

66727 YOKE COMP 50RM470 4 2/6/2008 5/6/2008 4/6/2008 

66576 YOKE COMP 44RN 2 6/6/2008 7/6/2008 5/6/2008 

66890 YOKE COMP 100 CF 2 13/6/2008 14/6/2008 11/6/2008 

66349 CORE COMP SPCC-SD 4 9/6/2008 12/6/2008 11/6/2008 

66567 YOKE COMP 30500 ZJ-1 5 16/6/2008 20/6/2008 17/6/2008 

66546 YOKE COMP 50RMDIT 6 21/6/2008 27/6/2008 23/6/2008 

66845 YOKE COMP 08 SC 5 28/6/2008 3/7/2008 30/6/2008 

 5104 Mean Tardiness 3.1       

66954 WEIGHT COMP F36694 2 2/6/2008 3/6/2008 3/6/2008 

66907 F21473 Dummy Weight 1 7/6/2008 7/6/2008 5/6/2008 

66800 BB30Q(LH00635) SECC 3 4/6/2008 6/6/2008 5/6/2008 

66533 WEIGHT COMP F36723 6 9/6/2008 14/6/2008 5/6/2008 

66750 CJ43455 50H600 1 16/6/2008 16/6/2008 11/6/2008 

66924 CP 5006 AF8088 8 17/6/2008 25/6/2008 25/6/2008 

66848 E METAL  COMA 50H800 3 26/6/2008 28/6/2008 26/6/2008 

66404 CMJ leg 4 30/6/2008 3/7/2008 27/6/2008 

5107 Mean Tardiness 5.8    

66769 

POLE PIECE (06-000-034-

01) SPCC 3 2/6/2008 4/6/2008 2/6/2008 
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Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

66346 

FILED CORE (LB00115-5) 

50A1000 5 5/6/2008 10/6/2008 5/6/2008 

66777 

GRID SCREEN P13538-03 

SECC 5 11/6/2008 16/6/2008 7/6/2008 

66641 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P6 2 17/6/2008 18/6/2008 10/6/2008 

5107 Mean Tardiness 5.14     

 

66689 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P4 2 19/6/2008 20/6/2008 11/6/2008 

66746 PT0.35*19*156.4 35J155 3 21/6/2008 24/6/2008 17/6/2008 

66919 Y SHAPE 1066  1 25/6/2008 25/6/2008 18/6/2008 

66833 K15-Z SPCC-1D 4 26/6/2008 30/6/2008 30/6/2008 

5108 Mean Tardiness 0.83       

66930 ฝาประกอบ  NITTO 189 3 2/6/2008 4/6/2008 3/6/2008 

66834 RT-32-7.7-8/4-N SX70 2 5/6/2008 6/6/2008 11/6/2008 

66670 PLATES1 4 7/6/2008 11/6/2008 13/6/2008 

66499 ST-52-Y-8 SX50 3 12/6/2008 14/6/2008 20/6/2008 

67850 CJ43204 50S470 6 16/6/2008 21/6/2008 25/6/2008 

66662 COVER28 7 23/6/2008 30/6/2008 26/6/2008 

5113 Mean Tardiness 4.37       

66128 T102 50A1000 1 2/6/2008 2/6/2008 3/5/2008 

66808 U69 50S400 3 3/6/2008 5/6/2008 9/6/2008 

66978 K1-0 SPCC-1D 2 6/6/2008 7/6/2008 14/6/2008 

66820 

FIELD CORE (LB06927-0)  

HT 3 9/6/2008 11/6/2008 18/6/2008 
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Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

PVX(EB/EB) 7 12/6/2008 19/6/2008 20/6/2008 

66927 U24 50S800 3 20/6/2008 23/6/2008 21/6/2008 

66731 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

PVX(EB/EA) 4 24/6/2008 27/6/2008 26/6/2008 

67101 

BB01Q (LDV51001Q) 

SECC-P3/3 4 28/6/2008 2/7/2008 30/6/2008 

5115  Mean Tardiness 3.4       

67123 FA-BBR175+B A5052P-H34 5 2/6/2008 6/6/2008 2/6/2008 

66740 FA-BBR158 7 7/6/2008 14/6/2008 7/6/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 16/6/2008 20/6/2008 14/6/2008 

66339 FA-SRP051+A  C2680R-0 3 21/6/2008 24/6/2008 26/6/2008 

66484 

CF-BAND(6107612802) 

SECC 4 25/6/2008 28/6/2008 30/6/2008 

 

 
SPT 
 

Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 3.14       

66576 YOKE COMP 44RN 2 2/6/2008 3/6/2008 5/6/2008 

66890 YOKE COMP 100 CF 2 4/6/2008 5/6/2008 11/6/2008 

66727 YOKE COMP 50RM470 4 6/6/2008 10/6/2008 4/6/2008 

66349 CORE COMP SPCC-SD 4 11/6/2008 14/6/2008 11/6/2008 

66567 YOKE COMP 30500 ZJ-1 5 16/6/2008 20/6/2008 17/6/2008 
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Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

66845 YOKE COMP 08 SC 5 21/6/2008 26/6/2008 30/6/2008 

66546 YOKE COMP 50RMDIT 6 27/6/2008 3/7/2008 23/6/2008 

 5104 Mean Tardiness 4.1       

66907 F21473 Dummy Weight 1 2/6/2008 2/6/2008 5/6/2008 

66750 CJ43455 50H600 1 3/6/2008 3/6/2008 11/6/2008 

66954 WEIGHT COMP F36694 2 4/6/2008 5/6/2008 3/6/2008 

66800 BB30Q(LH00635) SECC 3 6/6/2008 9/6/2008 5/6/2008 

66848 E METAL  COMA 50H800 3 10/6/2008 12/6/2008 26/6/2008 

66404 CMJ leg 4 13/6/2008 17/6/2008 27/6/2008 

66533 WEIGHT COMP F36723 6 18/6/2008 24/6/2008 5/6/2008 

66924 CP 5006 AF8088 8 25/6/2008 3/7/2008 25/6/2008 

 5107 Mean Tardiness 6.25       

66919 Y SHAPE 1066  1 2/6/2008 2/6/2008 18/6/2008 

66641 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P6 2 3/6/2008 4/6/2008 10/6/2008 

66689 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P4 2 5/6/2008 6/6/2008 11/6/2008 

66769 

POLE PIECE (06-000-034-

01) SPCC 3 7/6/2008 10/6/2008 2/6/2008 

66746 PT0.35*19*156.4 35J155 3 11/6/2008 13/6/2008 17/6/2008 

66833 K15-Z SPCC-1D 4 14/6/2008 18/6/2008 30/6/2008 

66346 

FILED CORE (LB00115-5) 

50A1000 5 19/6/2008 24/6/2008 5/6/2008 

66777 

GRID SCREEN P13538-03 

SECC 5 25/6/2008 30/6/2008 7/6/2008 
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Description Model 

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

 5108 Mean Tardiness 1.33       

66834 RT-32-7.7-8/4-N SX70 2 2/6/2008 3/6/2008 11/6/2008 

66930 ฝาประกอบ  NITTO 189 3 4/6/2008 6/6/2008 3/6/2008 

66499 ST-52-Y-8 SX50 3 7/6/2008 10/6/2008 20/6/2008 

66670 PLATES1 4 11/6/2008 14/6/2008 13/6/2008 

67850 CJ43204 50S470 6 16/6/2008 21/6/2008 25/6/2008 

66662 COVER28 7 23/6/2008 30/6/2008 26/6/2008 

 5113 Mean Tardiness 5.25       

66128 T102 50A1000 1 2/6/2008 2/6/2008 3/5/2008 

66978 K1-0 SPCC-1D 2 3/6/2008 4/6/2008 14/6/2008 

66808 U69 50S400 3 5/6/2008 7/6/2008 9/6/2008 

66820 

FIELD CORE (LB06927-0)  

HT 3 9/6/2008 11/6/2008 18/6/2008 

66927 U24 50S800 3 12/6/2008 14/6/2008 21/6/2008 

66731 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

PVX(EB/EA) 4 16/6/2008 19/6/2008 26/6/2008 

67101 

BB01Q (LDV51001Q) 

SECC-P3/3 4 20/6/2008 24/6/2008 30/6/2008 

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

PVX(EB/EB) 7 25/6/2008 2/7/2008 20/6/2008 

  5115 Mean Tardiness 7.8       

66339 FA-SRP051+A  C2680R-0 3 2/6/2008 4/6/2008 26/6/2008 

66484 

CF-BAND(6107612802) 

SECC 4 5/6/2008 9/6/2008 30/6/2008 

67123 

FA-BBR175+B A5052P-

H34 5 10/6/2008 14/6/2008 2/6/2008 

 

 



                             

137 

 

SPT-LPUL 
 

Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ กําหนด

สง 

 5101 Mean Tardiness 3.14       

66576 YOKE COMP 44RN 2 2/6/2008 3/6/2008 5/6/2008 

66890 YOKE COMP 100 CF 2 4/6/2008 5/6/2008 11/6/2008 

66727 YOKE COMP 50RM470 4 6/6/2008 10/6/2008 4/6/2008 

66349 CORE COMP SPCC-SD 4 11/6/2008 14/6/2008 11/6/2008 

66567 

YOKE COMP 30500 ZJ-

1 5 16/6/2008 20/6/2008 17/6/2008 

66845 YOKE COMP 08 SC 5 21/6/2008 26/6/2008 30/6/2008 

66546 YOKE COMP 50RMDIT 6 27/6/2008 3/7/2008 23/6/2008 

 5104 Mean Tardiness 4.12       

66907 F21473 Dummy Weight 1 2/6/2008 2/6/2008 5/6/2008 

66750 CJ43455 50H600 1 3/6/2008 3/6/2008 11/6/2008 

66954 WEIGHT COMP F36694 2 4/6/2008 5/6/2008 3/6/2008 

66800 BB30Q(LH00635) SECC 3 6/6/2008 9/6/2008 5/6/2008 

66848 

E METAL  COMA 

50H800 3 10/6/2008 12/6/2008 26/6/2008 

66404 CMJ leg 4 13/6/2008 17/6/2008 27/6/2008 

66533 WEIGHT COMP F36723 6 18/6/2008 24/6/2008 5/6/2008 

66924 CP 5006 AF8088 8 25/6/2008 3/7/2008 25/6/2008 
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Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ กําหนด

สง 

 5107 Mean Tardiness 6.25       

66919 Y SHAPE 1066  1 2/6/2008 2/6/2008 18/6/2008 

66641 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P6 2 3/6/2008 4/6/2008 10/6/2008 

66689 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P4 2 5/6/2008 6/6/2008 11/6/2008 

66769 

POLE PIECE (06-000-

034-01) SPCC 3 7/6/2008 10/6/2008 2/6/2008 

66746 PT0.35*19*156.4 35J155 3 11/6/2008 13/6/2008 17/6/2008 

66833 K15-Z SPCC-1D 4 14/6/2008 18/6/2008 30/6/2008 

66777 

GRID SCREEN P13538-

03 SECC 5 19/6/2008 24/6/2008 7/6/2008 

66346 

FILED CORE (LB00115-

5) 50A1000 5 25/6/2008 30/6/2008 5/6/2008 

 5108 Mean Tardiness 1.33       

66834 RT-32-7.7-8/4-N SX70 2 2/6/2008 3/6/2008 11/6/2008 

66930 ฝาประกอบ  NITTO 189 3 4/6/2008 6/6/2008 3/6/2008 

66499 ST-52-Y-8 SX50 3 7/6/2008 10/6/2008 20/6/2008 

66670 PLATES1 4 11/6/2008 14/6/2008 13/6/2008 

67850 CJ43204 50S470 6 16/6/2008 21/6/2008 25/6/2008 

66662 COVER28 7 23/6/2008 30/6/2008 26/6/2008 

 5113 Mean Tardiness 5.25       

66128 T102 50A1000 1 2/6/2008 2/6/2008 3/5/2008 

66978 K1-0 SPCC-1D 2 3/6/2008 4/6/2008 14/6/2008 

66808 U69 50S400 3 5/6/2008 7/6/2008 9/6/2008 
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Description Model 

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ กําหนด

สง 

66820 

FIELD CORE (LB06927-

0)  HT 3 9/6/2008 11/6/2008 18/6/2008 

66927 U24 50S800 3 12/6/2008 14/6/2008 21/6/2008 

66731 

BB (Q-LDH3701TV) 

SECC-PVX(EB/EA) 4 16/6/2008 19/6/2008 26/6/2008 

67101 

BB01Q (LDV51001Q) 

SECC-P3/3 4 20/6/2008 24/6/2008 30/6/2008 

66544 

BB (Q-LDH2804TV) 

SECC-PVX(EB/EB) 7 25/6/2008 2/7/2008 20/6/2008 

 5115 Mean Tardiness 7.8       

66339 

FA-SRP051+A  C2680R-

0 3 2/6/2008 4/6/2008 26/6/2008 

66484 

CF-BAND(6107612802) 

SECC 4 5/6/2008 9/6/2008 30/6/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 10/6/2008 14/6/2008 14/6/2008 

67123 

FA-BBR175+B A5052P-

H34 5 16/6/2008 20/6/2008 2/6/2008 

66740 FA-BBR158 7 21/6/2008 28/6/2008 7/6/2008 
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ผลการจัดตารางในเดือนมิถุนายน 2551  
 
EDD 
 

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5101 Mean Tardiness 1.22    

66476 CORE COMP SPCC-SD 1 3/7/2008 3/7/2008 7/7/2008 

66402 YOKE COMP 50 RM 1300 2 1/7/2008 2/7/2008 7/7/2008 

66938 YOKE COMP SECC 2 4/7/2008 5/7/2008 8/7/2008 

67093 YOKE COMP 03 SECC 3 7/7/2008 9/7/2008 14/7/2008 

67365 YOKE COMP 30500 ZJ-2 4 16/7/2008 22/7/2008 22/7/2008 

67024 FOCC YP-3 1 10/7/2008 10/7/2008 22/7/2008 

66704 YOKE COMP 50RM470 4 11/7/2008 15/7/2008 22/7/2008 

67200 YOKE COMP 50RMDIT 5 23/7/2008 28/7/2008 23/7/2008 

67167 FOCC CC rh026 1 29/7/2008 29/7/2008 23/7/2008 

 5104 Mean Tardiness 0.6       

66730 F21473 Dummy Weight 3 1/7/2008 3/7/2008 4/7/2008 

67234 BB30Q(LDH37030Q) SECC 2 4/7/2008 5/7/2008 5/7/2008 

67364 CJ43455 50H600 2 7/7/2008 8/7/2008 7/7/2008 

66966 I26(0)F 50JN800-J1 3 9/7/2008 11/7/2008 9/7/2008 

67307 CJ43455 50H600 3 12/7/2008 15/7/2008 14/7/2008 

67111 BLOCK 565 CW 1 16/7/2008 16/7/2008 22/7/2008 

66333 WEIGHT COMP F36723 4 19/7/2008 23/7/2008 23/7/2008 

67200 BLOCK 544NJ 1 24/7/2008 24/7/2008 24/7/2008 

66878 K15-Z SPCC-1D 3 28/7/2008 30/7/2008 28/7/2008 

67233 E METAL  COMA 50H600 2 25/7/2008 26/7/2008 28/7/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5107 Mean Tardiness 1.88    

67438 

GRID SCREEN P13538-03 

SECC 4 1/7/2008 4/7/2008 2/7/2008 

67527 

FILED CORE (LB00115-5) 

50A1000 4 5/7/2008 9/7/2008 3/7/2008 

67359 

POLE PIECE (06-000-034-01) 

SPCC 1 10/7/2008 10/7/2008 8/7/2008 

67503 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P4 2 11/7/2008 12/7/2008 11/7/2008 

67308 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P6 2 14/7/2008 15/7/2008 11/7/2008 

67463 PT0.35*19*156.4 35J155 2 16/7/2008 19/7/2008 17/7/2008 

67413 HDG SECC 4 21/7/2008 24/7/2008 24/7/2008 

66919 Y SHAPE 1066  1 25/7/2008 25/7/2008 28/7/2008 

66957 K15-Z SPCC-1D 4 26/7/2008 30/7/2008 1/8/2008 

 5108 Mean Tardiness 0.57       

66661 COVER28 5 1/7/2008 5/7/2008 5/7/2008 

66711 ฝาประกอบ  NITTO 189 3 7/7/2008 9/7/2008 8/7/2008 

66822 PLATE RS0588 2 10/7/2008 11/7/2008 15/7/2008 

66204 ST-52-Y-8 SX50 3 12/7/2008 15/7/2008 16/7/2008 

66738 RT-32-7.7-8/4-N SX50 2 16/7/2008 19/7/2008 16/7/2008 

67568 ฝาประกอบ NITTO V50 4 21/7/2008 24/7/2008 28/7/2008 

67345 CJ43204 50S470 7 25/7/2008 1/8/2008 29/9/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5113 Mean Tardiness 2.75     

67182 T105 50A1000 1 1/7/2008 1/7/2008 2/7/2008 

66820 FIELD CORE (LB06927-4)  HT 2 2/7/2008 3/7/2008 3/7/2008 

67329 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

PVX(EB/EA) 4 4/7/2008 8/7/2008 7/7/2008 

67135 U24 50S800 3 9/7/2008 11/7/2008 9/7/2008 

66810 U69 50S400 3 12/7/2008 15/7/2008 11/7/2008 

66873 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

P3/3 4 16/7/2008 22/7/2008 15/7/2008 

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

PVX(EB/EB) 4 23/7/2008 26/7/2008 22/7/2008 

66785 U6950S200 1 28/7/2008 28/7/2008 24/7/2008 

 5115 Mean Tardiness 2       

66326 FA-BBR175+B A5052P-H34 4 2/5/2008 7/5/2008 12/5/2008 

66739 FA-BBR158 8 8/5/2008 16/5/2008 13/5/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 17/5/2008 23/5/2008 21/5/2008 

66317 FA-SRP051+A  C2680R-0 3 24/5/2008 27/5/2008 27/5/2008 

66484 CF-BAND(6107612802) SECC 5 28/5/2008 2/6/2008 28/5/2008 
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SPT 
 

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5101 Mean Tardiness 0.77    

66476 CORE COMP SPCC-SD 1 1/7/2008 1/7/2008 7/7/2008 

67024 FOCC YP-3 1 2/7/2008 2/7/2008 22/7/2008 

67167 FOCC CC rh026 1 3/7/2008 3/7/2008 23/7/2008 

66402 YOKE COMP 50 RM 1300 2 4/7/2008 5/7/2008 7/7/2008 

66938 YOKE COMP SECC 2 7/7/2008 8/7/2008 8/7/2008 

67093 YOKE COMP 03 SECC 3 9/7/2008 11/7/2008 14/7/2008 

66704 YOKE COMP 50RM470 4 19/7/2008 23/7/2008 22/7/2008 

67365 YOKE COMP 30500 ZJ-2 4 12/7/2008 16/7/2008 22/7/2008 

67200 YOKE COMP 50RMDIT 5 24/7/2008 29/7/2008 23/7/2008 

 5104 Mean Tardiness 3       

67111 BLOCK 565 CW 1 1/7/2008 1/7/2008 22/7/2008 

67200 BLOCK 544NJ 1 2/7/2008 2/7/2008 24/7/2008 

67234 BB30Q(LDH37030Q) SECC 2 3/7/2008 4/7/2008 5/7/2008 

67364 CJ43455 50H600 2 5/7/2008 7/7/2008 7/7/2008 

67233 E METAL  COMA 50H600 2 8/7/2008 9/7/2008 28/7/2008 

66730 F21473 Dummy Weight 3 10/7/2008 12/7/2008 4/7/2008 

66966 I26(0)F 50JN800-J1 3 14/7/2008 16/7/2008 9/7/2008 

67307 CJ43455 50H600 3 19/7/2008 22/7/2008 14/7/2008 

66878 K15-Z SPCC-1D 3 23/7/2008 25/7/2008 28/7/2008 

66333 WEIGHT COMP F36723 4 26/7/2008 30/7/2008 23/7/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5107 Mean Tardiness 3.44     

67359 

POLE PIECE (06-000-034-01) 

SPCC 1 1/7/2008 1/7/2008 8/7/2008 

66919 Y SHAPE 1066  1 2/7/2008 2/7/2008 28/7/2008 

67308 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P6 2 3/7/2008 4/7/2008 11/7/2008 

67503 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P4 2 5/7/2008 7/7/2008 11/7/2008 

67463 PT0.35*19*156.4 35J155 2 8/7/2008 9/7/2008 17/7/2008 

67438 

GRID SCREEN P13538-03 

SECC 4 10/7/2008 14/7/2008 2/7/2008 

67527 

FILED CORE (LB00115-5) 

50A1000 4 15/7/2008 21/7/2008 3/7/2008 

67413 HDG SECC 4 22/7/2008 25/7/2008 24/7/2008 

66957 K15-Z SPCC-1D 4 26/7/2008 30/7/2008 1/8/2008 

5108  Mean Tardiness 2.71       

66822 PLATE RS0588 2 1/7/2008 2/7/2008 15/7/2008 

66738 RT-32-7.7-8/4-N SX50 2 3/7/2008 4/7/2008 16/7/2008 

66711 ฝาประกอบ  NITTO 189 3 5/7/2008 8/7/2008 8/7/2008 

66204 ST-52-Y-8 SX50 3 9/7/2008 11/7/2008 16/7/2008 

67568 ฝาประกอบ NITTO V50 4 12/7/2008 16/7/2008 28/7/2008 

66661 COVER28 5 19/7/2008 24/7/2008 5/7/2008 

67345 CJ43204 50S470 7 25/7/2008 1/8/2008 29/9/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5113 Mean Tardiness 3    

67182 T105 50A1000 1 1/7/2008 1/7/2008 2/7/2008 

66785 U6950S200 1 2/7/2008 2/7/2008 24/7/2008 

66820 FIELD CORE (LB06927-4)  HT 2 3/7/2008 4/7/2008 3/7/2008 

67135 U24 50S800 3 5/7/2008 8/7/2008 9/7/2008 

66810 U69 50S400 3 9/7/2008 11/7/2008 11/7/2008 

67329 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

PVX(EB/EA) 4 12/7/2008 16/7/2008 7/7/2008 

66873 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

P3/3 4 19/7/2008 23/7/2008 15/7/2008 

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

PVX(EB/EB) 4 24/7/2008 28/7/2008 22/7/2008 

5115  Mean Tardiness 4       

66317 FA-SRP051+A  C2680R-0 3 2/5/2008 6/5/2008 27/5/2008 

66326 FA-BBR175+B A5052P-H34 4 7/5/2008 10/5/2008 12/5/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 12/5/2008 16/5/2008 21/5/2008 

66484 CF-BAND(6107612802) SECC 5 17/5/2008 23/5/2008 28/5/2008 

66739 FA-BBR158 8 24/5/2008 2/6/2008 13/5/2008 

 

 

 

 

 

 

 

 



                             

146 

 

SPT-LPUL 
 

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5101 Mean Tardiness 0.77    

66476 CORE COMP SPCC-SD 1 1/7/2008 1/7/2008 7/7/2008 

67024 FOCC YP-3 1 2/7/2008 2/7/2008 22/7/2008 

67167 FOCC CC rh026 1 3/7/2008 3/7/2008 23/7/2008 

66402 YOKE COMP 50 RM 1300 2 4/7/2008 5/7/2008 7/7/2008 

66938 YOKE COMP SECC 2 7/7/2008 8/7/2008 8/7/2008 

67093 YOKE COMP 03 SECC 3 9/7/2008 11/7/2008 14/7/2008 

66704 YOKE COMP 50RM470 4 12/7/2008 16/7/2008 22/7/2008 

67365 YOKE COMP 30500 ZJ-2 4 19/7/2008 23/7/2008 22/7/2008 

67200 YOKE COMP 50RMDIT 5 24/7/2008 29/7/2008 23/7/2008 

 5104 Mean Tardiness 3.4       

67111 BLOCK 565 CW 1 1/7/2008 1/7/2008 22/7/2008 

67200 BLOCK 544NJ 1 2/7/2008 2/7/2008 24/7/2008 

67364 CJ43455 50H600 2 3/7/2008 4/7/2008 7/7/2008 

67233 E METAL  COMA 50H600 2 5/7/2008 7/7/2008 28/7/2008 

67234 BB30Q(LDH37030Q) SECC 2 8/7/2008 9/7/2008 5/7/2008 

66966 I26(0)F 50JN800-J1 3 10/7/2008 12/7/2008 9/7/2008 

67307 CJ43455 50H600 3 14/7/2008 16/7/2008 14/7/2008 

66730 F21473 Dummy Weight 3 19/7/2008 22/7/2008 4/7/2008 

66878 K15-Z SPCC-1D 3 23/7/2008 25/7/2008 28/7/2008 

66333 WEIGHT COMP F36723 4 26/7/2008 30/7/2008 23/7/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5107 Mean Tardiness 4.44    

67359 

POLE PIECE (06-000-034-01) 

SPCC 1 1/7/2008 1/7/2008 8/7/2008 

66919 Y SHAPE 1066  1 2/7/2008 2/7/2008 28/7/2008 

67503 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P4 2 3/7/2008 4/7/2008 11/7/2008 

67308 

FRONT BRACKET 4PP4055-

4455-P6 2 5/7/2008 7/7/2008 11/7/2008 

67463 PT0.35*19*156.4 35J155 2 8/7/2008 9/7/2008 17/7/2008 

67438 

GRID SCREEN P13538-03 

SECC 4 10/7/2008 14/7/2008 2/7/2008 

66957 K15-Z SPCC-1D 4 15/7/2008 21/7/2008 1/8/2008 

67527 

FILED CORE (LB00115-5) 

50A1000 4 22/7/2008 25/7/2008 3/7/2008 

67413 HDG SECC 4 26/7/2008 30/7/2008 24/7/2008 

 5108 Mean Tardiness 2.71       

66822 PLATE RS0588 2 1/7/2008 2/7/2008 15/7/2008 

66738 RT-32-7.7-8/4-N SX50 2 3/7/2008 4/7/2008 16/7/2008 

66711 ฝาประกอบ  NITTO 189 3 5/7/2008 8/7/2008 8/7/2008 

66204 ST-52-Y-8 SX50 3 9/7/2008 11/7/2008 16/7/2008 

67568 ฝาประกอบ NITTO V50 4 12/7/2008 16/7/2008 28/7/2008 

66661 COVER28 5 19/7/2008 24/7/2008 5/7/2008 

67345 CJ43204 50S470 7 25/7/2008 1/8/2008 29/9/2008 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5113 Mean Tardiness 4    

67182 T105 50A1000 1 1/7/2008 1/7/2008 2/7/2008 

66785 U6950S200 1 2/7/2008 2/7/2008 24/7/2008 

66820 FIELD CORE (LB06927-4)  HT 2 3/7/2008 4/7/2008 3/7/2008 

66810 U69 50S400 3 5/7/2008 8/7/2008 11/7/2008 

67135 U24 50S800 3 9/7/2008 11/7/2008 9/7/2008 

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

PVX(EB/EB) 4 12/7/2008 16/7/2008 22/7/2008 

67329 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

PVX(EB/EA) 4 19/7/2008 23/7/2008 7/7/2008 

66873 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

P3/3 4 24/7/2008 28/7/2008 15/7/2008 

 5115 Mean Tardiness 4       

66317 FA-SRP051+A  C2680R-0 3 2/5/2008 6/5/2008 27/5/2008 

66326 FA-BBR175+B A5052P-H34 4 7/5/2008 10/5/2008 12/5/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 12/5/2008 16/5/2008 21/5/2008 

66484 CF-BAND(6107612802) SECC 5 17/5/2008 23/5/2008 28/5/2008 

66739 FA-BBR158 8 24/5/2008 2/6/2008 13/5/2008 
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