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บทที่ 1

บทนํา

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา

ในปจจุบันอุตสาหกรรมตางๆมีการแขงขันกันอยางสูง ทั้งในแงของผูผลิตรายใหมที่
ตองการเขามาในอุตสาหกรรม และรวมถึงผูผลิตที่มีอยูแลวที่ตองการอยูรอดและเติบโตตอไป
ทําใหผูที่มีความเขมแข็งหรือมีจุดแข็งที่ดีกวาผูแขงขันอ่ืนๆ จะไดเปรียบสูงกวาและสามารถเติบ
โตได ความเขมแข็งนี้มีหลายดาน เชน คุณภาพ  ราคา  การสงมอบทันเวลา ความสามารถให
บริการที่ลูกคารองขอ เปนตน โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต จะมีการขอลดราคา
ขายของสินคาทุกๆปจากลูกคา ซึ่งอาจมีการระบุไวในสัญญาซื้อขายตอนเริ่มตนโครงการ  การที่
จะสามารถตอบสนองความตองการตางๆของลูกคา รวมถึงการสามารถลดราคาแกลูกคาไดทุกๆ
ป ก็จําเปนที่ตองผลิตสินคาใหมีราคาถูกลง  โดยอาจทําไดหลาย ๆ วิธี เชน ผลิตชิ้นงานใหเร็ว
ขึ้น ลดปริมาณวัตถุดิบที่ใช จัดหาแหลงวัตถุดิบที่มีราคาถูกลง เปนตน ในแงของการผลิตชิ้นงาน
ใหเร็วขึ้น จําเปนตองรูความเร็วของการผลิตในปจจุบัน และ ความเร็วที่เพ่ิมขึ้นในแตละป  เพ่ือที่
จะสามารถวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิตอยางเหมาะสม เพราะการวางแผนการผลิต
และการจัดตารางการผลิตที่ดี จะสามารถทําใหเราลดคาใชจายจากการสูญเสียระหวางการผลิต
ได โดยสามารถควบคุมใหพนักงานทํางานอยางเหมาะสม เพราะจะทราบทันที เม่ือมีความผิด
ปกติในระหวางการผลิตเกิดขึ้น ทําใหสามารถแขงขันดานราคากับผูแขงขันรายอ่ืน ๆ ได พรอม
ทั้งสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา เน่ืองจากจะรู วันเวลาที่สินคาจะสามารถผลิต
เสร็จ รวมถึงแกไขปญหาอยางทันทวงที เม่ือพบวาผลิตไมทันกําหนด เชน ทํางานลวงเวลา จาง
ผูผลิตอ่ืนชวยผลิต เปนตน

 ความสามารถที่จะตอบสนองความตองการของลูกคาเหลานี้ ก็จําเปนตองมีโปรแกรม
คอมพิวเตอรในการชวยการทํางานตางๆ และโปรแกรม MRPII ก็เปนชนิดหนึ่งของโปรแกรมที่เขา
มาชวยจัดการเรื่องราวตางๆเหลานั้นได ตั้งแต การจัดการสินคาคงคลัง การจัดซื้อวัตถุดิบ การวาง
แผนการผลิต เปนตน ซึ่งโปรแกรม MRPII ก็จะมีหลายผูผลิต ความสามารถในการใชงานก็จะแตก
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ตางกันออกไป ซึ่งอาจมีผลในเรื่องราคาของตัวโปรแกรม และความตองการในการใชงานบนระบบ
คอมพิวเตอรวาเปนแบบใด

แตบางครั้งโปรแกรม MRPII ที่นํามาใช ก็ไมสามารถใชตามความตองการของผูใชอยางแท
จริงเพราะเปนโปรแกรมที่ถูกสรางขึ้นมาเพื่อใชกับองคกรทั่วๆไป ไมไดเจาะจงวาผลิตมาเพื่อองคกร
ใดองคกรหนึ่งโดยเฉพาะ จึงมีความจําเปนในการที่จะสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อชวยรองรับ
ในดานที่ยังขาดหายไปจากระบบการวางแผนรวม และในการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต
ก็ขึ้นอยูกับวา ระบบการผลิตของหนวยงานนั้นๆ ใชระบบการผลิตแบบใด  เชน Job Shop System
หรือ  Flow Shop System เปนตน และเลือกวิธีการจัดตารางใหเหมาะสมกับระบบการผลิตนั้นๆ
เพื่อนํามาเขียนโปรแกรมตอไป

เนื่องจากแผนกตางๆในฝายผลิตภายในองคกรตัวอยาง จะไดรับใบส่ังผลิตพรอมใบเบิก
จากแผนกควบคุมการผลิต ซึ่งจะระบุจํานวนผลิตภัณฑที่ตองการพรอมวันที่เร่ิมผลิต และวันที่
ตองการหรือกําหนดเสร็จโดยแผนกควบคุมการผลิตจะออกใบสั่งผลิตโดยใชโปรแกรม MRP9000
ซึ่งเปนโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยในการควบคุมการวางแผน ตั้งแตรับคําสั่งซื้อจากลูกคา เช็ค
จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการในคลังสินคา  เช็คจํานวนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ออกใบสั่งผลิต จน
กระทั่งผลิตเสร็จเก็บเขาคลังสินคา  โดยใชหลักการของการเลื่อนตามชวงเวลานําของการผลิต(Shift
by Lead Time) ในแตละแผนก โดยปกติจะออกใบสั่งผลิตทุกสัปดาห  แตเมื่อมีคําสั่งซื้อเพิ่มหรือคํา
ส่ังลดจํานวนจากลูกคาก็อาจมีการเปลี่ยนแปลงใบสั่งผลิตในระหวางสัปดาหได  โดยไมไดมีการจัด
ตารางการผลิตในแตละเครื่องจักรหรือสายการผลิตใหกับแผนกผลิต ทําใหแผนกผลิตตองจัดตาราง
การผลิตดวยตนเอง และใบสั่งผลิตที่ออกมาไมไดคํานึงถึงกําลังการผลิตของแตละเครื่องจักรวาใน
สัปดาหนั้นวามีกําลังการผลิตมีเพียงพอหรือไมทําใหพบปญหาตาง ๆ ดังนี้

1.  ทําใหตองเสียเวลาของหัวหนางานในการจัดตารางการผลิต เพราะตองจัดตารางการ
ผลิตเอง แทนที่จะไปควบคุมพนักงานใหทํางาน และตารางการผลิตที่จัดอาจไมใชตา
รางผลิตที่ดีหรือเหมาะสมเพียงพอ

2.  การจัดตารางการผลิตที่ไมเหมาะสม ทําใหมีจํานวนงานที่ลาชากวากําหนดสง
(Number of  Tardy Jobs) เกิดขึ้นมาก

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย
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เพ่ือพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรในการจัดตารางการผลิตของเครื่องปม  โดยนําความรู
ทางดานการจัดตารางกิจกรรมมาประยุกตใช

1.3 ขอบเขตของการวิจัย

1.3.1 ศึกษาการจัดตารางการผลิตรายวันของเครื่องปม ขนาด 110 ตัน จํานวน 4
เครื่อง ภายในองคกร ตัวอยาง

1.3.2 ศึกษาลักษณะการผลิตเฉพาะแผนกปมที่ผลิตชิ้นงานเทานั้น

1.3.3 ใชตัววัดผล (Measure of Performance) ดังตอไปน้ี
- จํานวนงานลาชา  (Number of Tardy Jobs) เปนตัววัดผลหลัก
- เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) เปนตัววัดผลรอง

1.3.4 จัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร บนแพลตฟอรมวินโดว

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

1.4.1 ลดความสูญเสียตาง ๆ จากการทํางาน เชน ลดการขนยาย   ลดการหยิบวาง
ซ้ําซอน ลดการรอคอยชิ้นสวน ลดการผลิตมากเกินไป ลดพื้นที่หรือภาชนะที่ไม
เพียงพอ

1.4.2 โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยจัดตารางการผลิต ไดอยางมีประสิทธิภาพและรวด
เร็วและมีความยืดหยุนในการจัด โดยไมตองใชผูจัดตารางที่มีความรูหรือ ความ
ชํานาญ

1.4.3 ทราบกําหนดการผลิตที่แนนอนของแตละชิ้นงาน เพ่ือสามารถประมาณกําลัง
การผลิตของเครื่องจักรได

1.4.4 เปนการนําทฤษฎีที่ไดรับการศึกษามาประยุกต ใชใหเกิดประโยชนกับการ
ทํางานจริง
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1.4.5 สามารถนํางานวิจัยมาพัฒนาเพื่อใชในการจัดตารางการผลิตของแผนกอื่นๆ ใน
องคกรหรือองคกรอ่ืนตอไป

 1.5 ลําดับขั้นตอนในการเสนอผลการวิจัย

1.5.1 ศึกษากระบวนการผลิตในองคกร โดยศึกษาขั้นตอนการผลิต กรรมวิธีการผลิต
และศึกษาปญหาและอุปสรรคที่อาจเกิดขึ้นในการจัดตารางการผลิต

1.5.2 สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย

1.5.3 ออกแบบระบบที่ใชในการแกไขปญหา

1.5.4 พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยจัดตารางการผลิต สําหรับองคกร

1.5.5 ทดสอบและนําโปรแกรมที่สรางขึ้นมาทดลองใช

1.5.6 วิเคราะห และสรุปผลจากงานวิจัย และเสนอแนะ

1.5.7 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ
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บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ

ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัยฉบับน้ี รวมถึงงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของ
ซึ่งแบงเปน 4 สวน ไดแก

• ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
• การจัดตารางการผลิต
• การศึกษาเวลา
• งานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

2.1.1  บทนํา

การพัฒนาของเทคโนโลยีสารสนเทศ (Information Technology) มีผลทําใหเครื่องมือ
ตางๆที่มีประสิทธิภาพเกิดขึ้นอยางมากมาย เชน คอมพิวเตอรสวนบุคคลที่มีการพัฒนาความ
สามารถสูงขึ้น การใชระบบเครือขายการสื่อสารขอมูล การเพิ่มขึ้นของซอฟแวรที่มีความ
สามารถสูงขึ้นสามารถทํางานในดานตางๆไดมากขึ้นและใชงานไดงาย การจัดการฐานขอมูล
รวมทั้งวิธีการแสดงผลลัพธในรูปของกราฟและแผนภูมิตางๆชวยสงเสริมใหเกิดความตองการใช
คอมพิวเตอรเพ่ืองานอื่นๆ ที่ไมใชเปนเพียงแคการประมวลผล และการจัดทํารายงานในรูปแบบ
ที่กําหนดไวแลวอยางชัดเจนเทานั้น แตจะเปนการใชคอมพิวเตอรในรูปแบบที่เปนเครื่องมือชวย
ผูบริหารในการตัดสินใจมากขึ้น

ระบบสารสนเทศที่ผลิตขึ้นในองคกร นั้นไมสามารถทํางานตอบสนองความตองการของผูบริหา
ระดับตาง ๆ ไดเหมือนกัน ทั้งนี้เพราะประเภทของการปฏิบัติงาน การตัดสินใจ ของผูบริหารเอ
ก็แตกตางกันไปตามลําดับขั้นของการบริหาร ซึ่งพอจะแบงตามโครงสรางของการปฏิบัติงานได
3 ลําดับชั้น ดังแสดงในรูปที่ 2.1 ไดแก

1) ระดับควบคุมปฏิบัติการ (Operation Control) ซึ่งเปนผูบริหารระดับลาง

2) ระดับการจัดการและควบคุมยุทธวิธี (Tactical Control and Management)


ร
ง

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3) ระดับการวางแผนกลยุทธ (Strategic Planning)

     

STRATEGIC PLANNING

MANAGERIAL CONTROL

OPERATIONAL CONTROL

TRANSACTION PROCESSING

รูปที่ 2.1   ระดับการบริหารงานภายในองคกร

การตัดสินใจของผูบริหารไมวาจะในระดับใดก็ตาม มีทั้งชนิดที่มีโครงสรางที่แนนอน
(Structured Decision) และไมมีโครงสรางที่แนนอน (Unstructured Decision) โดยในแตละ
ระดับของผูบริหารนั้น จะมีระดับของความแนนอนของปญหาแตกตางกันออกไป ทั้งนี้ระบบสาร
สนเทศที่ดีในองคการจะตองมีคุณสมบัติที่ใชชวยผูบริหารในการตัดสินใจไดทุกรูปแบบ โดยปกติ
แลวผูบริหารจะไดรับสารสนเทศในลักษณะที่เปนรายงานที่มีรูปแบบที่แนนอน ที่ไดรับการออก
แบบไวลวงหนา ซึ่งรายงานชนิดนี้คอนขางจะมีขอจํากัดตอการนําไปใชตัดสินใจกับปญหาที่มี
โครงสรางที่ไมแนนอน ดังนั้นความตองการระบบสารสนเทศเพื่อชวยในการตัดสินใจ โดยเฉพาะ
กับปญหาที่มีลักษณะโครงสรางที่ไมแนนอนจึงเกิดขึ้น และเพื่อสนองตอบความตองการเหลานี้
เอง ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support System) จึงไดถูกพัฒนาขึ้นมาเพื่อชวย
การตัดสินใจใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น

2.1.2 คําจํากัดความ และความเปนมาของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

Morton (1971) ไดใหความหมายไววา “ระบบสนับสนุนการตัดสินใจจะเปนระบบที่ใช
คอมพิวเตอรในลักษณะที่มีการโตตอบทันที (Interactive)  เพ่ือชวยผูทําหนาที่ตัดสินใจในการใช
ขอมูล และตัวแบบตาง ๆ ในการหาคําเฉลยของปญหาที่ไมมีโครงสราง (Unstructured
Problems)

Keen และ  Morton (1987) ระบุวา “ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เปนการรวบรวม
ทรัพยากรเชิงปญญาของแตละบุคคล รวมกับความสามารถของคอมพิวเตอร เพ่ือปรับปรุงคุณ
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ภาพในการตัดสินใจ ระบบนี้จะเปนระบบสนับสนุนที่ใชคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือสําหรับชวยผู
บริหารทําการตัดสินใจกับปญหาในลักษณะกึ่งโครงสราง (Semi-Structured Problems) “

Moore และ Chang (1980) กลาวถึงระบบสนับสนุนการตัดสินใจวา “เปนระบบที่เพ่ิม
เติมขึ้นมาเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหขอมูลการตัดสินใจที่มีลักษณะเปนปญหาเฉพาะหนา มุง
เนนการทํางานเพื่อการวางแผน และใชในสถานการณที่ไมไดมีการกําหนดไวลวงหนา”

Bonczek (1980) กลาววา “ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เปน ระบบที่ใชคอมพิวเตอร
เปนเครื่องมือโดยมีองคประกอบที่ใชโตตอบไดทันที 3 ประการ คือ 1) ระบบภาษา เพ่ือใชเปน
เครื่องมือในการสื่อสารระหวางผูใชกับองคประกอบอ่ืนๆ ของระบบ  2) ระบบความรู เพ่ือเปน
ฐานขอมูลในการปฏิบัติงาน  3) ระบบประมวลผลปญหา สวนน้ีจะเชื่อมตอระหวาง 2 องค
ประกอบที่เหลืออยู โดยจะมีความสามารถในการวิเคราะหปญหาตามที่ผูทําการตัดสินใจ
ตองการ”

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ หมายถึงระบบที่ใหขอมูลกับผูใชระบบซึ่งมักจะเปนนัก
บริหารเพื่อชวยในการตัดสินใจ (ฉันทวิก กุลไพศาล, 2540:50)

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เปนระบบสารสนเทศหรือกระบวนการวิเคราะห ซึ่งไดออก
แบบมาเพื่อชวยผูบริหารและบุคลากรในวิชาชีพตางๆในการเพิ่มประสิทธิภาพของการตัดสินใจ 
(พิมล  สวางสมุทร, 2535:49)

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ หมายถึงระบบที่กระทําการโตตอบกัน(Interactive) โดยใช
คอมพิวเตอรและสามารถหาคําตอบไดโดยงายจากปญหาแบบไมมีโครงสราง (ชุมพล ศฤงคารศิ
ริม, 2535 :128)

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ หมายถึงระบบที่จัดหาหรือจัดเตรียม สารสนเทศสําหรับผู
บริหาร เพ่ือจะชวยในการตัดสินใจแกปญหาหรือเลือกโอกาสที่เกิดขึ้น ปกติปญหาของผูบริหาร
จะมีลักษณะเปนกึ่งโครงสรางและไมมีโครงสราง ซึ่งยากตอการวางแนวทางรองรับหรือแกปญหา
ที่เกิดขึ้นในอนาคต ประการสําคัญ DSS จะไมทําการตัดสินใจใหกับผูบริหาร แตจะจัดหาและ
ประมวลสารสนเทศ หรือสิ่งตางๆที่คิดวาจําเปนในการตัดสินใจใหกับผูบริหาร (นัฏฐพันธ เขจร
นันทน และ ไพบูลย เกียรติโกมล,  2542 :84)

จากคําจํากัดความที่รวบรวมมาขางตนน้ัน พอจะนํามาสรุปไดวาระบบสนับสนุนการตัด
สินใจคือ ระบบที่ทําหนาที่ชวยผูตัดสินใจใหทําหนาที่ไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยมีคุณสมบัติดัง
นี้

 เปนระบบที่มีคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือ
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 ชวยในการคาดการณผลลัพธที่จะเกิดขึ้นจากการตัดสินใจ

 ถูกใช เพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจ ที่มีลักษณะกึ่งโครงสราง (Semi-
Structured Decisions) หรือ ไมมีโครงสราง (Unstructured Decisions) ที่
ไมสามารถจะใชระบบอ่ืนใดชวยแกปญหาได

 เปนระบบที่ผสมผสาน ฐานขอมูล ตัวแบบ และ เครื่องมือในการแสดงผล
เขาดวยกัน

 มุงเนนวิธีการใชระบบในวิธีการที่งาย และยืดหยุนสามารถปรับการใชให
เปนไปตามความตองการของผูใช มีวิธีการแกปญหาที่ไมสามารถระบุไว
ลวงหนา โดยจะเนนการวิเคราะหเปนหลัก

 ระบบนี้เอ้ืออํานวยการปฏิบัติงานบริหารในทุกระดับ ตั้งแตระดับสูงสูระดับ
ลาง แตระดับที่ไดผลมากที่สุดคือผูบริหารระดับกลางและผูบริหารระดับสูง

 ระบบนี้สามารถใชงานไดกับการตัดสินใจสวนบุคคล และการทํางานเปน
กลุม

 สามารถสรางเปนตัวแบบเพ่ือใชกับงานอเนกประสงค ใชในสถานการณ
จําลอง และเปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหสําหรับชวยผูตัดสินใจ

 เปนระบบที่สามารถโตตอบ โดยผูใชสามารถเปลี่ยนขอมูลสมมติเพ่ือดูผลที่
เกิดขึ้นได สามารถใชงานงาย โดยไมตองอาศัยความชวยเหลือ จากผูเชี่ยว
ชาญทางดานระบบสารสนเทศ

2.1.3 ผลิตภัณฑของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (DSS Products)

ในการจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ผูสรางมีโอกาสที่จะเลือกใชเทคโนโลยีในระดับ
ตางๆ กันเพื่อชวยในการจัดทําระบบ ซึ่งเรียกกันวา ผลิตภัณฑของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
ผลิตภัณฑนี้เปนชุดของ ฮารดแวร และ ซอฟแวร ที่ถูกจัดแบงตามระดับเทคโนโลยี ผูสรางระบบ
จะเลือกขอบเขตและคุณลักษณะของงาน ที่จะมีระบบเขาไปสนับสนุนการตัดสินใจ ผลิตภัณฑ
ของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ แบงไดเปน 3 ชนิด ดังนี้

1) ผลิตภัณฑเฉพาะงาน (Specific DSS หรือ SDSS) ผลิตภัณฑนี้ เปนสวนผสมของ
ฮารดแวร และซอฟแวร ที่ถูกจัดทําขึ้นโดยตรงเฉพาะงานหรือปญหา เพ่ือชวยใหผูทําหนาที่ตัด
สินใจเฉพาะงาน ที่จะสามารถทํางานไดกับกลุมของงานหรือปญหานั้นๆ ผลิตภัณฑนี้เปนระบบ
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ที่สรางขึ้นมาใชเฉพาะปญหา  เชน ระบบที่แสดงรายละเอียดของขอมูล แผนที่ลักษณะพื้นที่ให
ตํารวจ ซึ่งชวยใหสามารถวิเคราะหหาเสนทางหรือทางเลือกที่ชวยจับขโมยไดงายและเร็วขึ้น

2) ตัวกอกําเนิด ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (DSS GENERATORS หรือ DSSG)
ผลิตภัณฑนี้เปนผลของการนํา ฮารดแวร และซอฟแวร มาใชเพ่ือสราง ผลิตภัณฑเฉพาะงาน
(Specific DSS) ไดอยางสะดวก และรวดเร็ว ผลิตภัณฑนี้เปนเสมือนอุปกรณในการสรางระบบ
เชนระบบ Boeing Computer Sercive มีระบบ Executive Information System (EIS) เปน
แหลงกําเนิดของ DSS โดยจะประกอบดวยวิธีการวิเคราะหระบบทางการเงินและทางสถิติ ราย
งาน การสอบถามความเปนไปได และรูปแสดงภาพกราฟฟค

3) เครื่องมือของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (DSS Tools, DSST) ผลิตภัณฑในระดับน้ี
เปนระดับพื้นฐาน ที่นํา ฮารดแวร และ ซอฟแวร ที่จะนํามาใชในการอํานวยความสะดวก ในการ
พัฒนา SDSS หรือ DSSG ผลิตภัณฑในประเภทนี้เปนประเภทที่ไดรับการพัฒนาใหดีขึ้นมาโดย
ตลอดมากกวาประเภทอ่ืน ตัวอยางของ DSST ไดแก กระดาษทําการอัตโนมัติ (Spreadsheet
Packages) ของซอฟแวรตาง ๆ เชน Microsoft excel เปนตน

ความสัมพันธของผลิตภัณฑทั้ง 3 สามารถแสดงไดในรูปที่ 2.2 ซึ่งจะเห็นไดวา DSST
สามารถนําไปใชในการพัฒนา SDSS ไดโดยตรง หรือ นําไปพัฒนาเปน DSSG เพ่ือพัฒนาตอ
เปน SDSS ได การใช DSST ในการพัฒนา  SDSS  ก็จะใชวิธีการเดียวกับการใชภาษาชุดคํา
สั่ง  (Programming Language) เขียนชุดคําสั่งงานเพื่อทํางานในระบบตางๆ แตการใชวิธีนี้จะมี
ความยากในการที่จะตองพยายามสรางระบบใหมีความยืดหยุนตอการเปลี่ยนแปลงที่เกิดมาจาก
การเปลี่ยนตัวผูใช หรือมีการเปลี่ยนแปลงในสิ่งแวดลอมของระบบ ในขณะที่ยังคงจุดเดนที่เปน
เครื่องมือที่หาไดงาย และใชงายในการพัฒนา SDSS  สิ่งสําคัญของระบบ DSS คือ จะตองมี
การออกแบบรองรับการเปลี่ยนแปลงและการพัฒนาไดตามความตองการของผูใชงาน

Specific DSS "Applications"

DSS Generator

DSS Tools
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รูปที่ 2.2    ความสัมพันธของผลิตภัณฑของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

2.1.4 สวนประกอบของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจเปนระบบยอยระบบหนึ่งในระบบสารสนเทศ ที่นําเอาระบบ
คอมพิวเตอรมาชวยในการบริหารงาน เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพมากขึ้น โดยสวนประกอบสําคัญ
ของระบบสนับสนุนการตัดสินใจมีดังนี้

1) ฮารดแวร (Hardware)
Hardware หรือตัวเครื่องคอมพิวเตอรนั้นถือเปนสวนสําคัญที่สุดเพราะเปนสวนที่ใชใน
การคํานวณ และประมวลผลขอมูลตางๆ

2) ซอฟแวร (Software)

Softwareหรือโปรแกรมที่จะใชงานในระบบสนับสนุนการตัดสินใจนั้น ถือเปนสวน
ประกอบที่สําคัญ ที่จะชวยใหระบบสนับสนุนการตัดสินใจสามารถทํางานไดตรงตาม
ความตองการผูใช ประกอบดวยระบบยอย 3 ระบบยอยที่สัมพันธกัน คือ

1)   ระบบจัดการขอมูล  (Data Management System)

2) ระบบจัดการตัวแบบ  (Model Management System)

3) ระบบติดตอผูใช (Dialogue Management System)

ระบบทั้ง 3 นี้ จะติดตอกับสิ่งแวดลอมภายนอก เชน ขอมูล ระบบขอมูลอ่ืนๆ
และผูใชเปนตน ดังรูปที่ 2.3
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รูปที่ 2.3    ระบบยอยของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

1) ระบบจัดการขอมูล (Data Management System)

ในระบบจัดการขอมูลน้ี จะประกอบไปดวยฐานขอมูลที่บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของและจํา
เปนสําหรับแกปญหาในแตละปญหา ในสวนนี้จะมีซอฟแวรที่ทําหนาที่จัดการใหบรรลุผลตามที่ผู
ใชตองการ ซอฟแวรที่ทําหนาที่ควบคุมน้ีเรียกวาระบบจัดการฐานขอมูล(Database
Management System, DBMS) ดังแสดงในรูปที่ 2.4
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รูปที่ 2.4   ระบบจัดการขอมูล

ระบบจัดการฐานขอมูลประกอบไปดวยสวนยอยๆ อีก 4 สวน ดังนี้

1.1 ฐานขอมูล ของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (DSS Database)

ฐานขอมูลน้ีจะเปนการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของทั้งหมด ไวในลักษณะที่สอดคลองกับ
ความตองการ และโครงสรางขององคกร ขอมูลที่จะนํามาบันทึกไวในฐานขอมูลน้ัน มาจากทั้ง
ภายในและภายนอกองคกร ขอมูลจากภายในองคกรนั้นจะเปนสารสนเทศที่ผลิตมาจากการ
ประมวลผลของแผนกตางๆ ในองคกร รวมทั้งขอมูลสวนบุคคล ของพนักงานในองคกรที่เปนผู
ใชระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ขอมูลเหลานี้จะผานกระบวนการที่เรียกวา การคัดแยก
(Extraction) เพ่ือนําเอาแตเฉพาะขอมูลที่ตองการใชเทานั้นมาสูระบบ

กระบวนการคัดแยกนี้อาจจะเปนการนําขอมูลจากแฟมขอมูลหน่ึงเขามา (Import File)
หรือการจัดหารายการสรุป (Summarization)  การกลั่นกรอง (Filtration) หรือการคัดยอขอมูล
(Condensation) ซึ่งกระบวนการเหลานี้ จะถูกจัดการควบคุมโดย ระบบจัดการฐานขอมูล
(DBMS)

1.2 ระบบจัดการฐานขอมูล (Database Memagement System, DBMS)

DBMS เปนซอฟแวรที่ทําหนาที่ในการสราง (Create) การเรียกใช (Access) และการ
ปรับฐานขอมูลใหทันสมัย (Update) DBMS นี้มีหลายรุนเริ่มตั้งแต  DBMS ที่ใชเครื่อง
คอมพิวเตอรระดับเมนเฟรมไปจนถึงรุนที่ใชกับไมโครคอมพิวเตอร ความสามารถ  DBMS ที่นํา
มาใชในระบบสนับสนุนการตัดสินใจมีดังนี้

 การรวบรวมและคัดแยก (Capture and Extract) ขอมูลเพื่อใชในฐานขอมูล

 ปรับใหทันสมัยไดอยางรวดเร็ว การปรับใหทันสมัยนี้หมายถึง การเพิ่ม การ
ลด การปรับปรุงแกไขเปลี่ยนแปลง ฐานขอมูล

 เรียกใช (Retrieve) ขอมูลจากฐานขอมูลไดอยางรวดเร็ว เพ่ือนํามาใชตอบ
การสอบถาม หรือ จัดทํารายงาน

 ใหบริการรักษาความปลอดภัยของขอมูล ซึ่งหมายถึงการปองกันไมใหผูไม
มีอํานาจใชมาเรียกใชขอมูล การกูขอมูล (Recovery)

 บันทึกรายการ การเรียกใชขอมูล
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 ทําการคุมแตง  (Manipulation) ขอมูลใหเปนตามการสอบถามที่มีมา

 ทําการจัดการกับขอมูลที่ไมเปนทางการ หรือ ขอมูลสวนบุคคล ที่ผูใชนํา
เขามาใชเพ่ือใหผูใชสามารถปฏิบัติงานไดตามวิถีทางตน

1.3 อุปกรณอํานวยความสะดวกในการสอบถาม (The Query Facility)

อุปกรณในสวนน้ีจะใหรากฐาน สําหรับการเขาถึงขอมูล โดยการรับคําถามจากผูใช และ
สงผลลัพธคืนกลับสูผูถาม อุปกรณอํานวยความสะดวกในการสอบถามจะรวมถึงภาษาสําหรับ
สอบถาม  (Query Languages) ไวดวย

1.4 พจนานุกรมขอมูล (Data Dictionary)

พจนานุกรมขอมูล จะเปนสารบัญแฟมของขอมูลทั้งหมดในฐานขอมูล ที่บรรจุ  คํานิยาม
ของขอมูล หนาที่หลักของพจนานุกรมขอมูล คือ ตอบคําถามเกี่ยวกับ แหลงที่มา ความหมาย
ของขอมูลทุกรายการที่บันทึกอยู การมีพจนานุกรมขอมูลที่เหมาะสมถูกตองจะชวยทําใหการคน
หาตอบคําถามเดียวกับขอมูล ทําไดดีมีประสิทธิภาพมากขึ้น

2) ระบบจัดการตัวแบบ (Model Management System)

ในระบบจัดการตัวแบบประกอบไปดวยสวนยอยๆ  4 สวน ดังแสดงในรูปที่ 2.5 ดังนี้

       

Models (Model  Base)
Strategic, Tactical, Operational
Statistical, Financial, Marketing

       Management Science, Accounting.
       Engineering. etc.
Model Building Blooks

Model Base Management
Modeling Commands: Creation
Maintenance - Update
Database Interface

Model
Directory

Model Execution.
Integration, and

Command Processor

Dialog
Management

Data
Management
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รูปที่ 2.5    ระบบจัดการตัวแบบ

2.1 ฐานตัวแบบ (Model Base)

ฐานตัวแบบ ประกอบดวย ตัวแบบทางดานสถิติการวิเคราะหเชิงปริมาณ การเงิน วิทยา
การจัดการ และ ตัวแบบอ่ืนๆ ที่จะอํานวยความสามารถในการวิเคราะหใหกับระบบสนับสนุน
การตัดสินใจตัวแบบที่ใชในการวิเคราะหของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ แบงออกไดเปน 4
กลุม ดวยกันคือ 1) ตัวแบบในเชิงกลยุทธ (Strategic Models)  2) ตัวแบบในเชิงยุทธวิธี
(Tactical Models) 3) ตัวแบบในเชิงปฏิบัติ (Operational Models) และ 4) ตัวแบบในการสราง
บล็อก และชุดคําสั่งประจํายอย (Model Building  Blocks and Subroutines)

2.1.1 ตัวแบบในเชิงกลยุทธ (Strategic Model)  ตัวแบบนี้จะใชเปนเครื่องมือชวยผู
บริหารระดับสูงในการวางแผนกลยุทธ สามารถสนับสนุนการปฏิบัติงานของผูบริหารที่จะมีตั้งแต
การพัฒนาแผนแมบทขององคการการวางแผนเพื่อรวมกิจการ ตลอดจนถึงการเลือกทําเลที่ตั้ง
โรงงาน การวิเคราะหผลกระทบจากสิ่งแวดลอม ซึ่งเปนการทํางานในลักษณะของการจําลอง
(Simulation) มากกวาจะเปนการหาคําเฉลยที่เหมาะสม (Optimization Solution) การปฏิบัติ
งานดังกลาวเปนการปฏิบัติงานเพื่อระยะเวลาในอนาคต สวนมากจะกําหนดกันเปนป

2.1.2 ตัวแบบ ในเชิงยุทธวิธี (Tactical Model) ตัวแบบนี้จะชวยผูบริหารระดับกลาง
ในการจัดสรร และควบคุมการใชทรัพยากรขององคการ ตัวแบบที่ใชในระดับนี้ไดแก การวาง
แผนกําลังคน การวางแผนสงเสริมการขาย การกําหนดแผนผังโรงงาน ชวงเวลาของการปฏิบัติ
งานจะไมยาวเทาตัวแบบในเชิงกลยุทธ โดยปกติระยะในการทํางานจะกําหนดเปนเดือน

2.1.3 ตัวแบบในเชิงปฏิบัติการ (Operational Models)  ตัวแบบนี้จะสนับสนุนการ
ปฏิบัติงานประจําวันขององคกร เชน การอนุมัติคําขอกูเงินของธนาคาร การวางแผนการผลิต
การควบคุมสินคาคงคลัง การควบคุมคุณภาพ การใชงานจะอยูในลักษณะประจําวัน โดยใชขอ
มูลภายในเปนสวนมาก

2.1.4 ตัวแบบ  Building Block  และ ชุดคําสั่งประจํายอย (Model Building Blocks
and Subroutines) ตัวอยางของตัวแบบน้ีไดแก การกําหนดและการใชตัวเลขเชิงสุม การ
คํานวณหาคาปจจุบัน การวิเคราะหเสนถดถอย (Regression Analysis) เปนตน การใชตัวแบบ
เหลานี้ใชไดหลายวิธี หลายลักษณะ ขึ้นอยูกับลักษณะงานที่ตองทํา รวมถึงการนําไปใชเปนสวน
หนึ่งของตัวแบบขนาดใหญ เชน การใชการวิเคราะหมูลคาปจจุบันเปนหน่ึงของการวิเคราะหการ
ตัดสินใจวา ทําเอง หรือ ซื้อ หรือการใชการวิเคราะหเสนถดถอยเปนสวนหนึ่งของการพยากรณ
เปนตน
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ตัวแบบทั้งหมดในฐานะตัวแบบนี้สามารถแบงเปนกลุมตาง ๆ ได โดยใชปจจัยในการ
แบง 2 ปจจัย คือ

1. แบงตามหนาที่การปฏิบัติงานในองคการ เชน แผนกการเงิน แผนกบัญชี แผนก
ตลาด เปนตน รายละเอียดของการแบงหนาที่ปรากฏในตารางที่ 2.1

2. แบงตามลักษณะการทํางานของตัวแบบ เชน ตัวแบบสถิติ ตัวแบบวิทยาการจัดการ
เปนตน รายละเอียดของตัวแบบที่ถูกแบงตามหนาที่ปรากฏอยูในตารางที่ 2.2

การใชแบบในแตละระบบสนับสนุนการตัดสินใจนั้น อาจจะนํามาใชในจํานวนที่เล็กนอย
ประมาณ 1-2 ตัวแบบ จนถึงการใชตัวแบบจํานวนมากเปนรอยๆ ก็ได ทั้งนี้ ขึ้นอยูกับขนาดของ
ระบบ

ตารางที่ 2.1 การจัดแบงตัวแบบตามลักษณะการทํางานปฏิบัติงานในองคกร

หนาที่ ตัวแบบ

การบัญชี

การเงิน

การตลาด

การบุคคล

การวิเคราะหตนทุน (Cost Analysis)

วิธีการคิดคาเสื่อมราคา

การจัดทํางบประมาณ ฯลฯ

การจัดทํา Cash Flow

การหาผลตอบแทนจากการลงทุน (Return on Investment)

การตัดสินใจเชา หรือ ซื้อ

การจัดทํางบจายลงทุน ฯลฯ

การพยากรณความตองการสินคา

การวิเคราะหกลยุทธในการโฆษณา

การวิเคราะหสวนแบงตลาด

การประเมินผลการเติบโตของยอดขาย ฯลฯ

การวิเคราะหผลตอบแทนพนักงาน
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การผลิต

การคํานวณคาตอบแทน ฯลฯ

การควบคุมคุณภาพ

การวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) ฯลฯ

ตารางที่ 2.2 การจัดแบงตัวแบบตามหนาที่ของตัวแบบ

หนาที่ ตัวแบบ

วิทยาการจัดการ

(Management Science)

สถิติ

การโปรแกรมเชิงลิเนียร (Linear Programming)

การวิเคราะหมารคอฟ (Markov Analysis)

การโปรแกรมไดนามิค (DynamicProgramming)

ตัวแบบเครือขาย (Network Models)

การจําลอง (Simulation)

PERT/CPM

การวิเคราะหสหสมพันธและเสนถดถอย (Correlation &
Regression Analysis)

Exponential Smoothing

Time – Series Analysis

Hypothesis Testing

Bayesian Statistics
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2.2 ระบบการจัดการฐานตัวแบบ (The Model Base Management Systems, MBMS)

ระบบการจัดการฐานตัวแบบ เปนซอฟแวรที่ทําหนาที่ ในการสราง การเรียกใช การเก็บ
รักษาตัวแบบใหพรอมจะทํางานได ความสามารถของ MBMS มี ดังนี้

2.2.1 สรางตัวแบบใหมไดโดยงาย และรวดเร็ว โดยการเรียกใชจาก ตัวแบบที่มีอยู
หรือจาก Building Blocks

2.2.2 ความสามารถในการอนุญาตใหผูแกไขตัวแบบ  จนกระทั่งผูใชสามารถทําการ
วิเคราะหความไว (Sensitivety Analysis) ไดตั้งแตระดับ What If จนถึง Goal
Seeking

2.2.3 ความสามารถในการจัดเก็บและจัดการกับตัวแบบในรูปแบบตางๆ ไดในเชิง
ตรรกะ

2.2.4 ความสามารถในการเรียกใช และผสมผสานตัวแบบ Building Blocks

2.2.5 ความสามารถในการจัดสารบัญ และแสดงสารบบ (Directory) ของตัวแบบเพ่ือ
ความสะดวกของผูใชในหนวยงาน

2.2.6 บันทึกการใช ตัวแบบ ขอมูล และ ชุดคําสั่งงานประยุกต

2.2.7 จัดใหมีการติดตอภายในระหวางตัวแบบตางๆ ดวยตัวเชื่อมประสานที่เหมาะสม
ตลอดจนถึงฐานขอมูล

2.3 สารบบตัวแบบ (The Model Directory)

สารบบตัวแบบ ทําหนาที่เชนเดียวกับพจนานุกรมขอมูล คือ เปนสารบบของตัวแบบทั้ง
หมดที่มีอยูในฐานตัวแบบ บันทึกรายการเกี่ยวกับคําจํากัดความ ของตัวแบบแตละตัวแบบ หนา
ที่หลักของสารบบตัวแบบคือ การตอบคําถามเกี่ยวกับความสามารถและความพรอมของตัวแบบ
ตางๆ

2.4 Model Execution  Integration and Command
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ในสวนน้ีเปนกิจกรรมที่ถูกควบคุมโดยการจัดการตัวแบบ กิจกรรมที่กระทําไดแก

2.4.1 Model Execution ทําหนาที่ควบคุมการทํางานของตัวแบบ

2.4.2 Model Integration เปนการผสมผสานการปฏิบัติงาน ของตัวแบบหลายๆ ตัว
แบบเม่ือจําเปนตองมีการใชตัวแบบหลายๆ ตัวแบบพรอมๆ กัน

2.4.3 Model Command จะถูกใชในการรับคําสั่งและตีความคําสั่งที่ตัดตอในระหวาง
ระบบติดตอกับผูใช และ MBMS เพ่ือใหตัวแบบทํางานไดตามที่ผูใชตองการ

3) ระบบติดตอกับผูใช  (Dialog Management System)

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เปนระบบที่ถูกออกแบบมาเพื่อผูใชที่เปนผูบริหารในระดับ
สูง ที่ไมจําเปนตองมีความรูเกี่ยวกับระบบคอมพิวเตอรมาเลย เพ่ือใหผูใชสามารถใชระบบได
งาย การจัดทําระบบติดตอกับผูใชนี้จึงเปนสวนสําคัญเพ่ือชักจูงใหผูใชเต็มใจใชงานกับระบบ

ระบบติดตอกับผูใช จะเปนองคประกอบระหวาง ฮารดแวร และซอฟแวร เพ่ือใหผูใชติด
ตอกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ระบบติดตอกับผูใชจะเปนสวนที่ใชงานไดอยางงาย ๆ ไม
ยากซับซอนมีความยืดหยุนสูงสามารถแปลงไปไดตามระดับความตองการของผูใช

Benneff ไดแบงระบบติดตอกับผูใชออกเปน 3 สวนดวยกัน คือ Action Language
Display หรือ Presentation Language และ Knowledge Base ดังแสดงในรูปที่ 2.6
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DSS

User

Presentation
Language

Action
Language

Knowledge
Base

รูปที่ 2.6   ระบบติดตอกับผูใช

3.1 Action Language เปนอุปกรณใดๆก็ไดที่ผูใชสามารถใชสื่อสารกับระบบได

ไดแกอุปกรณรับเขา เชน แผงแปนอักขระ (Keyboard) แปนกําหนดหนาที่  (Function
key) กานควบคุม (Joystick) เมาส เปนตน

3.2 Display หรือ Presentation Language จะเปนอุปกรณใดๆก็ได

ที่ผูใชสามารถเห็น หรือ ไดยิน ไดแก เครื่องพิมพทุกชนิด จอภาพ เครื่องวาด อุปกรณ
สงออกทุกชนิด เปนตน

3.3 Knowledge Base คือสิ่งที่ผูใชตองรู

เพ่ือที่จะไดใชระบบอยางมีประสิทธิภาพ สิ่งนี้อาจจะอยูในสมองของผูใช หรือบันทึกไว
บนเอกสารอางอิง เพ่ือเปนคูมือชวยในการปฏิบัติงานได

ระบบติดตอกับผูใช จะตองมี ซอฟแวร สําหรับจัดการที่มีชื่อวา Dialog Generation and
Management Software (DGMS)

การปฏิบัติงานของสวนติดตอกับผูใชสามารถแสดงในรูปที่ 2.7
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Data Management
and DBMS

Model Management
and MBMS

Dialog Generation
and Management
Software (DGMS)

Natual Language
Processor

Printers, Plotters

User

Inputs
Action

Languages

Outputs
Display

Languages
Terminal

รูปที่ 2.7   การปฏิบัติงานของสวนติดตอกับผูใช

DGMS มีหนาที่ ดังนี้

1. ประสานงานในระหวาง Dialog แบบตาง

2. ชวยเหลือผูใชโดยปฏิบัติงานผานอุปกรณนําเขาตาง ๆ

3. ใหความยืดหยุน และการปรับเปลี่ยน เพ่ือที่ใหระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
ทํางานไดกับปญหาที่แตกตางกันออกไปได

4. มีการจัดทําหนาตาง (WINDOW) เพ่ือใหสามารถปฏิบัติงานในหนาที่หลาย
ๆ อยางไดในเวลาเดียวกัน

5. เปนตัวประสานงานเชื่อมตอระหวาง ฐานขอมูล และฐานตัวแบบการปฏิบัติ
งานของสวนติดตอกับผูใช
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2.2 การจัดตารางการผลิต

2.2.1 ความหมายของการจัดตารางการผลิต

มีนักวิจัยหลายทานไดใหคํานิยามของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ไวดังนี้
Baker (1974)  : การจัดตารางเปนการใชทรัพยากรที่มีอยูเพ่ือทํางานที่ไดรับมอบหมาย

ในสถานการณตาง ๆ
Prabhu and Baker (1986) : การจัดตาราง เปนกระบวนการของการกําหนดเวลาเริ่ม

ตนและสิ้นสุดของการทํางานแตละงานสําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง

2.2.2 ตัวแปรหรือพารามิเตอร

ในการจัดตารางการผลิต จะตองมีตัวแปรหรือพารามิเตอร พ้ืนฐานในการจัดตารางการ
ผลิตที่เกี่ยวของอยูเสมอ ตัวแปรพ้ืนฐานมีดังตอไปน้ี

1.)  เวลางานเสร็จสิ้น (Complete Time)  หมายถึงเวลาเสร็จสิ้นของการทํางาน   i    นั้น
ๆ ถูกแทนดวยสัญลักษณ Ci

2.)  เวลาดําเนินงาน (Process Time) หมายถึงเวลาที่ใชในการทํางาน    i   นั้น ๆ ที่
ทรัพยากร  j  แทนดวยสัญลักษณ Tij

3.)  เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time)  หมายถึงเวลาที่พรอมในการทํางาน     i
นั้น ๆ แทนดวยสัญลักษณ r i

4.)  เวลากําหนดสง (Due Date)   หมายถึงกําหนดเวลาที่เสร็จสิ้นการทํางาน     i    นั้น
ๆ แทนดวยสัญลักษณ Di

2.2.3  เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต

เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต คือ การกําหนดวาในการจัดตา
รางการผลิตนั้น ๆ ตองการเปาหมายหรือวัตถุประสงคอยางไร  เชน ตองการสงมอบงานใหทัน
ตามกําหนดเวลา มีอัตราการใชงานมากที่สุด เปนตน วัตถุประสงคโดยทั่วไปสําหรับการจัดตา
รางการผลิต สามารถจําแนกตามตัววัดผล ไดดังตอไปน้ี

1.)  เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย  หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาการไหลของงานใน
ระบบสามารถหาคาไดตามสมการ
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F
n

Fj
j

n

=
=
∑1
1

*

                                     โดยที่                              Fj = cj  -  rj
Fj    หมายถึง เวลาการไหลของงาน j
Cj   หมายถึง เวลาที่การทํางาน j  เสร็จสิ้น
rj     หมายถึง เวลาที่การทํางาน j   พรอมที่
จะทํางาน

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ  เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาการ
ไหลของงานโดยเฉลี่ยต่ํา

2.)  เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย  หมายถึง  คาเฉลี่ยของเวลาสายของงานในระบบ
สามารถหาคาไดตามสมการ

L
n

Lj
j

n

=
=
∑1
1

*

                                     โดยที่                 Lj = cj  -  dj

Lj    หมายถึง ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือ
หลังเวลา    กําหนดสงงาน

Cj    หมายถึง เวลาเสร็จงานของงาน j
dj    หมายถึง เวลากําหนดสงงาน j

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ  เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาสาย
ของงานโดยเฉลี่ยต่ํา

3.)  เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย หมายถึง  คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของงานในระบบ
สามารถหาคาไดตามสมการ

∑=
=

n

j
j

T
n

T
1

*1

                                     โดยที่                 Tj = max { 0 , Lj }
Lj    หมายถึง  ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือ

หลังเวลากําหนดสงงาน
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วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้ คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคา
เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ํา

4.)  จํานวนงานลาชา  หมายถึง จํานวนงานที่สงมอบไมทันเวลากําหนดสงมอบสามารถ
หาคาไดตามสมการ

( )N TT
j

n

j=
=
∑δ
1

                                                             โดยที่     ( )δ Tj = 1  เม่ือ Tj  >  0 
                                                                      ( )δ Tj = 0   เม่ือ Tj  ≤   0

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ  เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาจํานวน
งานลาชาต่ํา

2.2.4 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constrain)

ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือเง่ือนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิตซึ่ง
มีหลายอยางดวยกัน เชน

1) ลําดับการดําเนินการ (Procedence)
    งานแตละงานนั้นมีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู  ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต

การทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไมสามารถจัดขามขั้นตอนได
2) การทดแทนกันไดของทรัพยากร (Resource Replacement)
    โดยทั่วไปในการผลิต  จะมีทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกันได  ดังนั้นการ

จัดตารางการผลิต  ถาหากมีทรัพยากรบางตัวไมวาง ก็สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืน ๆ ที่สามารถ
ทดแทนไดและวางอยูมาทํางานแทน ทําใหไดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น

3) เง่ือนไขการแกปญหาเมื่อเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ
(Resume/Repeat)
    เม่ือทรัพยากรเกิดการหยุดขึ้นมา  งานที่ทรัพยากรนั้นทําอยูตองเร่ิมตนทําใหม

(Repeat) หรือไม หรือวาสามารถทําตอไดเลย (Resume)
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4) อ่ืน ๆ เชน  การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรไดหรือไม
(Preemption) เปนตน

2.2.5 ประเภทของการผลิต

ในอุตสาหกรรมการผลิตนั้น เราสามารถจําแนกประเภทของการผลิตไดเปน 2 ประเภท
ใหญ ๆ ดังตอไปน้ี

1) ประเภทการไหลตามสายงาน (Flow Shop)
    ลักษณะการผลิตแบบ Flow Shop จะมีสายการผลิตที่คอนขางคงตัว  และมีการจัด

วางเครื่องจักรเรียงกันตามกระบวนการ สวนใหญจะเปนการผลิตเก็บไวเพ่ือรอคําสั่งซื้อจากลูก
คา การไหลของงานแบบ Flow Shop จะเปนไปในทิศทางเดียวตั้งแตตนจนกระทั่งเสร็จสิ้นงาน
จากรูปที่ 2.8 ก งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานเพียงอยางเดียวบนเครื่องจักร 1 เครื่อง
สวนรูปที่ 2.8 ข งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานมากที่สุด m การทํางาน ซึ่งงานนั้นอาจ
จะไมตองผานเครื่องจักรทุกเครื่อง  เพียงแตตองเรียงตามลําดับของเครื่องจักร โดยที่จุดเริ่มตน
และสิ้นสุดไมจําเปนตองเปนเครื่องจักรเครื่องที่ 1 และ m เสมอไป

Output
(Completed Jobs)

Machine
m

Machine
m-1

Machine
3

Machine
2

Machine
1

Input (New Jobs)
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รูปที่ 2.8 ก Pure Flow Shop

รูปที่ 2.8 ข General Flow Shop

2) ประเภทผลิตตามสั่ง (Job Shop)
    การผลิตแบบ Job Shop มักจะมีความหลากหลายในตัวสินคา ผังโรงงานจะมีการ

แบงเปนกลุมการทํางาน เชน แผนกปม แผนกกลึง แผนกเจาะ เปนตน     ในการผลิตจะทําการ
รอรับใบสั่งผลิตที่หลากหลายจากลูกคา

รูปแบบการไหลของงานแบบ Job Shop จะไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน  โดยองค
ประกอบของงานแบบนี้จะประกอบไปดวย กลุมของเครื่องจักร และกลุมของงานซึ่งงานแตละ
งานจะประกอบไปดวยหลายการทํางาน (Operation) เรียงลําดับกันไป  รูปแบบสวนใหญของ
งานจะมีจํานวน m การทํางาน แตละการทํางานจะใชเครื่องจักร 1 เครื่อง และบางครั้งอาจจะมี
การทํางานซ้ําบนเครื่องเดิมมากกวา 1 ครั้ง  ดังรูปที่ 2.9

                                   งานใหมที่เขามา
                                      (New Jobs)

Machine
3

Machine
2

Machine
m

Machine
m-1

Machine
1

InputInputInputInputInput

OutputOutputOutputOutputOutput

งานระหวางทํา
(In-process)

งานระหวางทํา
(In-process) เครื่องจักร  K
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งานที่เสร็จเรียบรอยแลว
   (Completed Jobs)

รูปที่ 2.9 Jop Shop System

ขอแตกตางระหวางระบบการผลิตแบบ Flow Shop และ Jop Shop นั้นมีความแตกตาง
กัน  ในหลายดาน เชน ความแตกตางกันในเรื่องทิศทางการไหลของงาน  จํานวนและประเภท
ของผลิตภัณฑ วัตถุดิบคงคลัง สินคาระหวางผลิต สินคาคงคลัง ความชํานาญของคนงาน เครื่อง
จักรและอุปกรณที่ใช  รูปแบบการไหลของงาน   และความยืดหยุนของกระบวนการ อาจกลาว
ไดวา ระบบกลาวไดวา ระบบการผลิตแบบ Jop Shop มีความยืดหยุนและสามารถเปลี่ยนแปลง
เพ่ือใหเกิดความเหมาะสมกับระบบการผลิตตามที่ตองการ และครอบคลุมการจัดตารางการผลิต
แบบอ่ืน ๆ แตคอนขางยุงยากซับซอนในการคํานวณ

2.3 การศึกษาเวลา

การศึกษาเวลา เปนเทคนิคหนึ่งของการวัดผลงาน สามารถนํามาใชปรับปรุงการทํางาน
ทําใหประสิทธิภาพของการทํางานดีขึ้น การศึกษาเวลาทํางานจะทําหลังจากมีการศึกษาวิธีการ
ทํางานแลว โดยการศึกษาวิธีการทํางานจะชวยลดหรือกําจัดการทํางานที่ไมจําเปนออกไป จาก
นั้นจึงทําการศึกษาเวลา  จะทําใหทราบระยะเวลาในการทํางานแตละขั้นตอนและทราบวามีเวลา
ที่ไรประสิทธิภาพอยูในขั้นตอนใดบางของวิธีการทํางานนั้น แลวทําการปรับปรุงขั้นตอนนั้นใหม
เพ่ือใหไดวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงสุดแลวจึงกําหนด เปนเวลามาตรฐานในการทํางาน
ตอไป

2.3.1 ความหมายของการศึกษาเวลา
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“การศึกษาเวลา” คือ เทคนิคการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและอัตราการทํางานของงาน
สวนยอยของงานชิ้นหน่ึง ๆ ภายใตสภาวะอันหน่ึง และวิเคราะหขอมูลในการหาเวลาเทาที่ควร
ในการทํางานชิ้นหน่ึงในระดับการทํางานที่เหมาะสม แลวกําหนดเปนเวลามาตรฐาน

หลักการพื้นฐานของการศึกษาเวลามีดังนี้

1) การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทํางาน

กระบวนการศึกษาเวลาจะไดกลาวโดยละเอียด ในหัวขอขั้นตอนการศึกษาเวลากอนจะ
เริ่มการศึกษาเวลาจะตองมีการกําหนดวิธีการทํางานไวแลวเสมอ ซึ่งตองเตรียมเครื่องมือในการ
ศึกษาเวลาใหพรอม กระบวนการแบงแยกยอยงาน เทคนิคการจับเวลา และขั้นตอนในการ
กําหนดเวลามาตรฐาน

(2) คนงานที่ใชศึกษาในการศึกษาเวลาจะตองเปนคนงานที่เหมาะสม

(3) คนงานที่ใชศึกษาตองทํางานในอัตราปรกติ

คนงานที่ใชเปนหุนสําหรับการศึกษาเวลา จะตองเปนคนงานที่มีการศึกษาเฉลียวฉลาด
มีสภาพรางกายแข็งแรง มีความชํานาญ มีความรูที่จะทํางานชิ้นน้ันใหเสร็จตามปริมาณและคุณ
ภาพที่กําหนด และตองแจงวัตถุประสงคของการศึกษาเวลาในการทํางานใหคนงานเขาใจกอน
เสมอ ระหวางการศึกษาเวลาจะตองไมติดขัดจนไมสามารถจะเก็บบันทึกขอมูลเวลาทํางานได
อยางถูกตอง ใหความรวมมือในการทํางานอยางปกติไมชาไมเร็วเกินไป ไมปดบังขอมูลที่มีผล
กระทบตอการทํางาน ไมกระทําการใด ๆ ที่จะทําใหขอมูลที่เก็บบันทึกเวลาผิดไปจากความเปน
จริงเพ่ือใหไดขอมูลเวลาซึ่งใชเปนมาตรฐานสําหรับคนสวนใหญได

(4) ตองมีเง่ือนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน

ในการศึกษาเวลา เงือนไขมาตรฐานที่ตองคํานึงคือ มาตรฐานการวัดเวลามาตรฐาน
เครื่องมือวัดเวลาและมาตรฐานการทํางาน  การวัดเวลาจะตองมีความนาเชื่อถือและมีความมั่น
คงสม่ําเสมอ  เครื่องมือที่ใชวัดก็เชนกัน  ถาเปนเครื่องมือที่ทันสมัยและมาตรฐานการวัดที่สอด
คลองกันก็จะยิ่งดี  และสวนสุดทายคือมาตรฐานการทํางานซึ่งจะตองครอบคลุมตั้งแตวิธีการ
ทํางาน  สถานที่ทํางาน  ระยะเวลาทํางาน  และสภาพแวดลอมในการทํางาน  องคประกอบของ
การทํางานเหลานี้จะตองไดมาตรฐานกอนการศึกษาเวลา

(5) ผลลัพธของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการทํางาน

การกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน  จะประกอบดวยเวลาที่บันทึกไดจากการ
ทํางานซึ่งจะตองคํานวณหาเวลาที่ใชเปนคาตัวแทนของเวลาของการทํางานหรือ “คาเวลาที่
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เลือก (Selected Time)” เม่ือประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมีการ
ปรับคาการประเมินแลวจะไดเปน “คาเวลาปกติ (Normal Time)”และเม่ือมีการเพิ่มเวลาเผื่อ
สําหรับความเมื่อยลาจะไดคาเวลาเปน “เวลามาตรฐาน (Standard Time)”

2.3.2 ประโยชนของการศึกษาเวลา

2.3.2.1 ใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการตาง ๆ วิธีการทํางานที่ดีที่สุด คือวิธีที่ใช
เวลานอยที่สุด

2.3.2.2 ใชจัดความสมดุลยของงานใหกับคนงานที่ทําเปนกลุม โดยใชรวมกับแผนภูมิคน
– เครื่องจักร คนงานแตละคนในกลุมเดียวกันควรใชเวลาทํางานเทากัน

2.3.2.3 ใชจัดจํานวนเครื่องจักรใหคนงานดูแลโดยใชรวมกับแผนภูมิคน-เครื่องจักร และ
เครื่องจักรตองไมวางมากหรือวางพรอมกัน

2.3.2.4 ใชวางแผนและจัดตารางการผลิต รวมทั้งการจัดกําลังคนและทรัพยากรตางๆ ให
สามารถผลิตสินคาไดตามปริมาณที่ตองการและในเวลาที่กําหนด

2.3.2.5 ใชเปนขอมูลในการประมาณคาใชจาย ราคาขายและกําหนดเวลาการสงมอบของ
สินคา

2.3.2.6 ใชสรางมาตรฐานการทํางานของคนและเครื่องจักร ทั้งยังสามารถใชในการ
กําหนดจายคาแรงจูงใจ

2.3.2.7  ใชเปนขอมูลในการควบคุมคาจางแรงงาน และกําหนดคาใชจายมาตรฐาน

2.3.3  ขั้นตอนการศึกษาเวลา

ขั้นตอนการศึกษาเวลาที่สําคัญพอสรุปไดดังนี้

2.3.3.1  การเลือกงาน

2.3.3.2  การบันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ

2.3.3.3  การแบงแยกยอยงาน

2.3.3.4  การวัดและบันทึกเวลา

2.3.3.5  การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา
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2.3.3.6  การประเมินคาอัตราการทํางาน

2.3.3.7  การกําหนดเวลาเผื่อ

2.3.3.8  การหาเวลามาตรฐาน

ขั้นตอนการศึกษาเวลาดังแสดงในรูปที่ 2.10
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รูปที่ 2.10   ขั้นตอนการศึกษาเวลา

เลือกงาน

บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ

แบงแยกยอยงาน

วัดและบันทึก

กําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับ

ประเมินอัตราการ
ํ

กําหนดเวลาเผื่อ

หาเวลามาตรฐาน
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2.3.3.1  การเลือกงาน

งานที่ควรเลือกมาเพื่อการศึกษาเวลา ควรมีลักษณะดังนี้

1).  เปนงานใหมที่ไมเคยศึกษามากอน (ผลิตภัณฑ  ชิ้นสวนหรือกิจกรรมใหม)

2).  ไดมีการเปลี่ยนวัสดุหรือวิธีการทํางานใหม และตองการเวลามาตรฐานใหม

3).  ไดมีการรองเรียนจากคนงานหรือตัวแทนของคนงานในเรื่องเวลามาตรฐานของงาน

4).  เปนงานที่ทําใหเกิดการติดขัดขึ้น (Bottle Neck) ในสายการผลิต

5).  หาเวลามาตรฐานของงานเพื่อจายคาแรงจูงใจ

6).  เครื่องจักรวางเปนเวลานานหรือผลผลิตที่ไดต่ํา จึงจําเปนตองไปวิเคราะหวิธีการที่

     ใชอยูวาเหมาะสมหรือไม

7).  ศึกษาเวลาของงานเพื่อใชในการศึกษาวิธีการ ทั้งนี้เพ่ือหาวิธีการที่มีประสิทธิภาพ

      สูงสุด

8).  คาใชจายของงานที่เปนอยูในปจจุบันสูงเกินไป

เม่ือเลือกงานที่จะทําการศึกษาเวลาไดแลว จะตองศึกษาขั้นตอนการทํางาน
ตางๆ และขอมูลของงานนั้นๆอยางละเอียด เชน ความเร็วของเครื่องจักร  การขนยาย
เครื่องมืออุปกรณ และคุณภาพของชิ้นงาน เปนตน

2.3.3.2  การบันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ

กอนลงมือจับเวลา ตองบันทึกขอมูลที่สําคัญในแบบฟอรมใหครบถวนและถูกตอง เพ่ือ
ใชอางอิงในภายหลัง ขอมูลตาง ๆ เหลานี้จะแบงเปนกลุม ๆ ไดดังนี้

1.  ขอมูลที่เกี่ยวของกับการอางอิงในวันหลัง

2.  รายละเอียดผลิตภัณฑ

3.  วิธีการผลิต  วิธีการทํา   เครื่องมือที่ใช

4.  ผูปฏิบัติงาน

5.  ระยะเวลาการศึกษา
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6.  สภาพการทํางาน

2.3.3.3  การแบงแยกยอยงาน

หลังจากไดบันทึกขอมูลทั้งหมดในการทํางานแลว เลือกวิธีการทํางานที่ดีที่สุดเทาที่เปน
ไปไดมาทําการแบงงานออกเปนงานยอยๆ

งานยอย หมายถึงขั้นตอนหนึ่งของงานที่กําลังศึกษา ขั้นตอนนี้มีวิธีการทํางานที่แนนอน
ทั้งนี้เพ่ือความสะดวกในการสังเกต จดเวลาและวิเคราะห

วัฏจักรของงาน คือลําดับของงานยอยที่ทําตอเนื่องกันจนสําเร็จไดงานหนึ่งชุด ทั้งนี้รวม
ถึงงานยอยที่เกิดขึ้นเปนครั้งคราวดวย

วัฏจักรของงานเริ่มที่งานยอยชิ้นแรกของการทํางานจนกระทั่งมาเริ่มซํ้าที่จุดเริ่มตนอีก

หลักเกณฑในการแบงงานออกเปนงานยอย

1. งานยอยตองมีจุดเริ่มตนและสิ้นสุดที่แนนอนและแบงแยกชัดเจน จุดสิ้นสุด
ของงานยอยเรียก “Break Point” จุดสิ้นสุดของงานยอยหนึ่งจะเปนจุดเริ่มตน
ของงานยอยตอไป

2. เวลาของงานยอยควรมีระยะเวลาที่สามารถวัดหรือจับได

3. งานยอยที่ทําดวยมือ ควรแยกจากงานยอยที่ทําดวยเครื่องจักร

4.งานยอยที่คนงานทําในขณะเครื่องจักรทํางาน ควรแยกออกจากงานยอยที่คน
งานทําขณะที่เครื่องหยุด

5. งานยอยคงที่ควรแยกออกจากงานยอยแปรผัน

6. จัดกลุมงานยอยใหอยูในงานเดียวกันแทนที่จะแยกออกจากกัน

7. งานยอยที่เกิดเปนครั้งคราวใหจับเวลาแยกจากงานยอยที่เกิดประจํา

2.3.3.4  การวัดและบันทึกเวลา

หลังจากที่ไดแยกงานออกเปนงานยอยและบันทึกเรียบรอยแลว จึงทําการจับเวลาซึ่งจะ
มีวิธีการจับเวลา 2 แบบ ดวยกันคือ

1. การจับเวลาแบบตอเนื่อง เม่ือเริ่มตนจับเวลา เวลาของนาฬิกาจับเวลาเริ่มที่ 0 เม่ือ
สิ้นสุดงานยอยที่หนึ่ง ใหอานเวลาจากนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกลงในแบบฟอรมโดยไมตอง
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หยุดเวลาไว เม่ือสิ้นสุดงานยอยถัดไปก็อานจากนาฬิกาอีก เวลาที่ไดจะตอเนื่องไปเร่ือยๆ จน
กระทั่งสิ้นสุดการจับเวลา เวลาที่ใชในการทํางานแตละงานยอยตองมาคํานวณภายหลัง โดยเอา
เวลางานที่จดไดหักดวยเวลางานกอนหนานี้ก็จะไดเวลางานยอยน้ันๆ

2. การจับเวลาแตละงานยอย เริ่มตนเวลาของแตละงานยอยที่ 0 เม่ือสิ้นสุดงานยอยจะ
อานเวลาแลวบันทึกลงในแบบฟอรม ตั้งเวลาไวที่ 0 อีกเม่ือเริ่มงานยอมถัดไป ซึ่งจะไดเวลา
ทํางานของแตละงานยอยเลย ไมตองนํามาคํานวณอีกครั้ง แตมีขอเสียคือ เวลาที่จดไดมีการผิด
พลาดไปบางเนื่องจากตองมาตั้งเวลาใหเปน 0 ทุกครั้งที่เริ่มงานยอยใหม จึงมักใชวิธีนี้เฉพาะกับ
งานยอยที่มีเวลายาวเพราะทําใหคาผิดพลาดมีนอย

2.3.3.5  กําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา

การกําหนดจํานวนวัฏจักรหรือจํานวนรอบการทํางานที่จะบันทึกเวลาก็คือ การหาขนาด
ของตัวอยางในการบันทึกเวลา โดยทั่วไปเม่ือเราบันทึกเวลาเราจะพบวา โอกาสที่จะบันทึกเวลา
ใหสามารถจับเวลาของงานยอยแตละงาน ใหมีคาเดียวกันในทุกๆวัฏจักรของงานเปนเรื่องยาก
เน่ืองจากความผิดพลาดในการจับเวลาและความไมสมํ่าเสมอในการทํางานของคนงาน หรือ
ความแปรผันดานอ่ืนๆของงาน ความเชื่อถือไดของขอมูลยอมนอยลง ฉะนั้นจํานวนขอมูลจึงตอง
เพ่ิมขึ้นเพ่ือใหขอมูลเชื่อถือได ดังนั้นจํานวนรอบในการจับเวลาจึงมากขึ้นตามไปดวย แตถามี
ความแตกตางนอย จํานวนรอบในการจับเวลาก็นอยตามไปดวย โดยจะเลือกใชคาเฉลี่ย (mean)
หรือฐานนิยม (mode) เปนคาเวลาที่ใชงาน

                    X   =  ∑ nxi /

  xi  =  คาเวลาที่อานได

   n  =  จํานวนวัฏจักรที่จับเวลาไดในการเก็บขอมูลเบื้องตน

 X   =  คาเฉลี่ยของเวลาที่จับได

ในการกําหนดขนาดของตัวอยางที่จะสรางความเชื่อม่ันตอขอมูลที่วัดได โดยมีระดับ
ความเชื่อม่ันและผิดพลาดตามตองการ เรามีวิธีการ 3 วิธี คือ

1. วิธีใชสูตรคํานวณ จากการเปรียบเทียบคาระดับความเชื่อม่ันเทากับคาระดับ
ความผิดพลาด

2. ใชตารางสําเร็จรูป

3. ใชวิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย
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2.3.3.6  การประเมินคาอัตราการทํางาน

ในการจับเวลาและบันทึกเวลาทํางาน แมวาไดเลือกคนงานที่เหมาะสมมาทํางานแลวก็
ตาม ขอมูลที่ไดจากการจับเวลาจะมีกรณีที่เวลาที่บันทึกอาจจะสูงเกินไปหรือต่ําเกินไป  ซึ่งเรา
อาจจะใชวิธีการตัดเวลาดังกลาวออกจากขอมูลเวลาที่บันทึกได อยางไรก็ตามเรามักจะพบวา
เวลาที่จับไดสูงหรือต่ําเกินไปนั้น มีสวนที่เกิดจากความเมื่อยลาของคนงานหรือเง่ือนไขของวัสดุ
ซึ่งนาจะเปนสวนของงานที่ทําใหเวลาที่บันทึกไดเปนไปตามความเปนจริง จึงไมควรขจัดเวลา
เหลานี้ออกไปทั้ง ๆ ที่เปนเวลาที่คอนขางจะผิดปกติก็ตาม แนวทางการใชขอมูลเวลาที่บันทึกได
โดยใชคาเวลาเฉลี่ยหรือคาเวลาฐานนิยม ยังไมสามารถแกไขปญหาดานขอมูลเวลาที่อาจจะ
เบี่ยงเบนไปเนื่องจากความตั้งใจหรือไมตั้งใจของคนงานในการทํางาน ทําใหเวลาทํางานเร็วขึ้น
หรือชาลงได  จึงตองมีการประเมินคาอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานใหเหมาะสมขึ้น
การประเมินคาเปนขั้นตอนที่คอนขางลําบากโดยสรุปปญหาไดดังนี้

ปญหาของการจับและบันทึกเวลา

(1)   คาเวลาที่จับไดอาจจะสูงเกินไปหรือต่ําเกินไป

(2)  เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบของการจับเวลา อาจจะสูง

       เกินไปเพราะสภาพเวลาที่ตางกัน

(3)  อารมณผันแปรของคนงานระหวางการศึกษาเวลา ทําใหอัตราการทํางาน

       ผันแปรไมเทากันในแตละรอบของการทํางาน

(4)   ความชํานาญงานของคนงานระหวางการศึกษาเวลา มีผลกระทบตออัตรา

       การทํางานโดนตรง

ปญหาดังกลาวของตนทําใหเกิดความจําเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสมโดย
การใชคาองคประกอบการประเมิน (Rating Factor)

        X           =    ิน น
              คาเวลาที่เลือก
                               องคประกอบการประเม
      =คาเวลาปกติของงา
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2.3.3.6.1  ความหมายของการประเมินคาอัตราการทํางาน

  “การประเมินคาอัตราการทํางาน” เปนกระบวนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานของ
คนงานซึ่งนักศึกษาเวลา จะใชทําการศึกษาเวลากับอัตราการทํางานตามมาตรฐานปกติของการ
ทํางานนั้น

ถาปกติคนงานที่มีรางกายสมบูรณและคุนเคยในการเดินเปนอยางดีสามารถเดินได 4

กิโลเมตรตอชั่วโมง เราจะถือวาอัตราการเดินที่ปกติและยืดเปนเกณฑ 100 % นี้ถือเปนมาตร

ฐานปกติ  ถาคนหนึ่งสามารถเดินไดในอัตรา 125 %  ของระดับปกติ เราสามารถปรับการเดิน

ของคนนั้นใหเขาสูมาตรฐานโดยการคูณดวยคาองคประกอบการประเมินเทากับ 0.8 หรือถาคน

งานปรกติทํางานไดในเวลา 100 นาที เปนเกณฑ ถาคนงานคนหนึ่งทํางานไดเร็วขึ้นเปน 80

นาที จะตองมีการปรับประเมินคาอัตราการทํางานเขาสูคาปกติ โดยการคูณดวยคาองคประกอบ

การประเมินคือ 1.25

การประเมินคาอัตราการทํางาน  เปนไปตามการวินิจฉัยของผูศึกษาเวลาและการ

กําหนดเวลามาตรฐาน จึงขาดกระบวนการวินิจฉัยในการปรับคาอัตราการทํางานของผูศึกษา

เวลา ผูศึกษาเวลาจึงจําเปนตองมีความรูความเขาใจ ความเฉลียวฉลาด ความเชื่อม่ัน และ

ประสบการณเพียงพอ มิฉะนั้นแลวจะถูกหลอกไดงาย เพียงการเคลื่อนที่ใหเร็วขึ้นโดยอัตราการ

ทํางานไมไดมากขึ้นอาจจะทําใหเชื่อไดวา คนงานทํางานในอัตราสูงเปนผลทําใหมีการคาด

ประเมินคาองคประกอบการปรับอัตราการทํางานผิดพลาดได

“มาตรฐานการประเมินคาอัตราการทํางาน (Standard Rating) “ คือ อัตราการทํางาน

เฉลี่ยซึ่งคนงานที่เหมาะสมทํางานไดดวยวิธีการทํางานที่ถูกตอง

“มาตรฐานความสามารถในการทํางาน (Standard Performance)” คือ อัตราการทํางาน

ที่คนงานที่เหมาะสมทํางานไดโดยไมตองเรงการทํางานเกินกวาอัตราการทํางานเฉลี่ยของเขาใน

แตละวัน  ภายใตเง่ือนไขวา  คนงานเขาใจวิธีการทํางานเปนอยางดีและพอใจที่จะทํางานนั้น
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เน่ืองจากการประเมินคาเปนขั้นตอนที่สําคัญตัวผูประเมินคาเองควรมีจิตใจที่เที่ยงตรง

จะชวยลดปญหาการประเมินคาได ถาการประเมินคาของผูศึกษาเวลามีความเที่ยงตรงแลวทุกๆ

ครั้งที่เขาทําการจับเวลาและประเมินคา เวลาที่ไดจากงานยอยเดียวกันยอมใหผลลัพธที่มีคาคงที่

เสมอ  คาคงที่นี้เรียกวาเวลาปกติ

2.3.3.6.2  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางาน

   ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานที่ใชกันอยางกวางขวางประกอบดวย

(1)  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานตามความชํานาญและความพยายาม

      (Skill and Effort Rating)

(2)  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานระบบเวสติงเฮาส

      (Westinghouse System)

(3)  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานโดยการสังเคราะห (Synthetic

      Rating)

(4)  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานตามวัตถุประสงค (Objective Rating)

(5)  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานตามสมรรถนะการทํางาน

      (Performance Rating)

ระบบตามสมรรถนะการทํางาน เปนระบบที่ใชกันแพรหลายมากเนื่องจากจะใชเกณฑ

เฉลี่ยอัตราการทํางานของคนงาน  โดยทั่วไปในการทํางานจะมีคนทํางานเร็วและทํางานชา  ซึ่ง

ถามีกลุมตัวอยางขอมูลมากพอจะพบวา  อัตราการทํางานของกลุมตัวอยางจะกระจายในรูปของ

การกระจายแบบนอรมอล  ซึ่งจะสามารถใชคาเวลาเฉลี่ยเปนเกณฑอัตราการทํางานปกติ  และ

สามารถกําหนดคาองคประกอบการประเมินโดยใชคาเวลาเฉลี่ยเปน 100%

ระบบคะแนนสเกล  จะกําหนดไดหลายระบบ เชน ระบบ 60-80 , 75-100 , 100-133

และ 20-100  แตระบบที่งายและไดรับความนิยมคือ ระบบ 0-100 ดังนี้
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คาสเกล
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อัตราการทํางาน

ไมไดทําอะไร

ทํางานชามาก

ทํางานสม่ําเสมอ ไมเรงรีบ

อัตราทํางานปกติ

เรง เชื่อม่ัน และเรงมือ

เร็วมาก มีความพยายามและสนใจสูง

การใชสเกลเปนองคประกอบการประเมินคือ

เวลาปกติ   =   เวลาเลือก   x  (คาสเกล)/100

2.3.3.7  การกําหนดเวลาเผื่อ

 การคํานวณเวลาปกติจากการใชเวลาเลือก   เม่ือปรับดวยคาองคประกอบการประเมิน
จะยังถือเปนเวลามาตรฐานไมได เน่ืองจากยังไมไดครอบคลุมเวลาเผื่อสําหรับ

(1)  เวลาเผื่อกิจสวนตัว (Personal allowance)

(2)  เวลาเผื่อความเมื่อยลา (Fatique allowance)

(3)  เวลาเผื่อความลาชา (Delay allowance)

“เวลาเผื่อ” จึงเปนเวลาที่เพ่ิมใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสม เพ่ือกิจธุระสวนตัว
เพ่ือการลดความเมื่อยลา และเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมการรอคอยตาง ๆ
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เวลาเผื่อเพ่ือกิจสวนตัว เชน เขาหองน้ํา ลางมือ ด่ืมนํ้า ฯลฯ จะถูกกําหนดใหมากหรือ
นอยขึ้นอยูกับลักษณะความหนักเบาของงาน ระยะเวลาทํางาน เง่ือนไขการทํางาน ฯลฯ เวลา
เผื่อสําหรับกิจสวนตัวอาจจะสูงกวา 5% ของเวลาปกติ

การทํางาน 8 ชั่วโมง/วันโดยไมมีการพักเลยจะมีเวลาที่เปนกิจสวนตัว 2-5%

เวลาเผื่อสวนตัวจะตองสูงขึ้นถาเงื่อนไขการทํางานเลวลง เชน งานหนัก รอน ฝุนจัด
เสียงดัง เหม็น ชื้น ฯลฯ

เวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลาจําเปนสําหรับงานที่มีเง่ือนไขการทํางาน ที่จะสรางความ
เม่ือยลาในการทํางานไดมาก เชน งานหนัก สภาพแวดลอมการทํางานไมดี มีความเครียดใน
การทํางาน ระยะเวลาในการทํางาน ฯลฯ คนจําเปนตองพักเม่ือรูสึกวา ทํางานแลวเกิดความ
เม่ือยลา ปญหาก็คือ ควรใหเวลาสําหรับการพักผอนเปนเวลามากนอยเทาใดซึ่งเวลาพักผอนนี้
จะแปรผันไปตามสุขภาพ เพศ และวัยของคนงานรวมทั้งลักษณะของงานที่ทํา เง่ือนไขการ
ทํางาน วิธีการทํางาน และสภาพแวดลอมการทํางาน ปจจุบันไมมีกฎเกณฑใดๆในการกําหนด
เวลาที่เหมาะสมสําหรับการพักผอน แตโดยทั่วไปที่นิยมกันคือ ใหพักได 10 ถึง 15 นาที ในชวง
เชาและชวงบายของการทํางานโดยคาดหวังวา

(ก)  ลดความเมื่อยลาของคนงาน

(ข)  ลดเวลาคนงานที่หยุดงานระหวางชั่วโมงการทํางานเพื่อกิจสวนตัว

(ค)  ลดความเบื่อหนายตอความจําเจในการทํางานทั้งวัน

(ง)  เพ่ิมผลผลิตไดเน่ืองจากมีการฟนตัวของการทํางาน

สําหรับการทํางานทั่วไป กําหนดเวลาเผื่อไวประมาณ 4 %

การทํางานที่เบาและมีชวงเวลาพักผอนเพียงพอในระหวางวัน ไมจําเปนตองมีเวลาเผื่อ
ความเมื่อยลา

เวลาเผื่อสําหรับความลาชา เปนเวลาเผื่อสําหรับความลาชาเนื่องจากการปรับเปลี่ยน
เครื่องมือ เครื่องจักร หรือเวลาที่เสียไปเน่ืองจากเครื่องจักรชํารุด ไฟฟาดับ ขาดแคลนวัสดุ วัสดุ
มาไมทัน รอเครื่องมือ รอหัวหนา รอชาง ฯลฯ

ในการกําหนดเวลาเผื่อ เม่ือมีการประเมินเวลาเผื่อสําหรับกิจสวนตัว ความเมื่อยลาและ
ความลาชาแลวจะรวมกันเปนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อ และใชปรับคาเวลาปกติใหเปนคาเวลามาตร
ฐาน ในหลาย ๆ กรณี เราอาจจะไมไดประเมินเวลาเผื่อแยกตามชนิดของเวลาเผื่อดังกลาว แต
จะใชวิธีกําหนดประเมินเวลาเผื่อไปตามการพิจารณาเงื่อนไขของงานที่เกิดขึ้น
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เวลาเผื่อสามารถกําหนดได 2 วิธี คือ

1.  เวลาเผื่อเปนเปอรเซ็นตของเวลาปกติ

    ตัวอยาง เชน เวลาปกติของงานหนึ่ง = 0.99 นาที ใหเวลาเผื่อ 5 % ของเวลาปกติ
ดังนั้นเวลาเผื่อ = 0.99 x 0.05 = 0.0195 นาที/ชิ้น

2.  เวลาเผื่อเปนนาที/วัน

    ตัวอยาง เชน กําหนดเวลาเผื่อเปน 5 % ของ ชั่วโมงการทํางาน โดยทํางาน 8 ชั่ว
โมง/วัน ดังนั้นเวลาเผื่อเทากับ = 8 x 60 x 0.05 = 24 นาที/วัน

2.3.3.8  การหาเวลามาตรฐาน

เม่ือมีการจับเวลาและบันทึกขอมูลเวลาตามจํานวนวัฏจักร ใหไดระดับความเชื่อม่ันและ
ระดับความผิดพลาดที่ตองการแลว เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซึ่งจะใชคาเฉลี่ยหรือคาฐานนิยม
ของขอมูลเวลา จากนั้นจะปรับคาองคประกอบการประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกติ เม่ือปรับคา
เวลาเผื่อจะไดเปนเวลามาตรฐาน เขียนเปนสมการไดดังนี้

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ +  เวลาเผื่อ

การคํานวณหาเวลามาตรฐานทําได 2 วิธี ทั้งนี้ขึ้นอยูกับการกําหนดเวลาเผื่อ

1.  การกําหนดเวลาเผื่อเปนเปอรเซ็นตของเวลาปกติ

วิธีที่1 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x 
100

เวลาเผื่อเปอรเซนต )

วิธีที่2 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x  
เวลาเผื่อ-100

100
%

  

ตัวอยางวิธีที่ 1 คาเวลาเลือก = 0.90 นาที/ชิ้น

เลขประเมิน = 110 %

เวลาเผื่อ = 5% ของเวลาปกติ

เวลาปกติ = 0.90 x 
100
110  = 0.99 นาที
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เวลามาตรฐาน = 0.99 + (0.99 x 
100

5 )

= 1.0395 นาที

ตัวอยางวิธีที่ 2 เวลามาตรฐาน = 0.99 x 
5-100

100

= 1.0421 นาที/ชิ้น

2. กําหนดเวลาเผื่อเปนนาที / วัน

   ตัวอยาง  กําหนดเวลาเผื่อ 5% ของชั่วโมงการทํางาน โดยหนึ่งวันมี 8 ชั่วโมง

เวลาเผื่อ = 8x60x0.05 = 24 นาที/วัน

เวลาทํางาน = 480-24 = 456 นาที

ผลผลิต/วัน =
ชิ้น/ เวลาผลิต
ริงเวลาทํางานจ =

0.99
456  = 460.60 ชิ้น

เวลามาตรฐาน =
 ี่ผลิตไดจํานวนชิ้นท

 านที่มีอยูเวลาการทําง = 
460.60

480 = 1.0421 นาที/ชิ้น

ในการศึกษาเวลาเพื่อกําหนดเวลามาตรฐาน จะใชกระบวนการปรับคาเวลาของทุกๆ
งานยอยดวยคาองคประกอบการประเมินและคาเวลาเผื่อ และไดคามาตรฐานเวลาของแตละงาน
ยอย รวมเวลามาตรฐานของทุก ๆ งานยอยเปนเวลามาตรฐานของงานหรือจะใชกระบวนการหา
คาองคประกอบการประเมินเฉลี่ย แลวเอาผลรวมของเวลาเลือกมาหาเวลาปกติและหาเวลา
มาตรฐานของงานโดยการปรับคาเวลาเวลาเผื่อดังแสดงในตัวอยางขางตนก็ได

2.4 งานวิจัยที่เก่ียวของ

กิจจา  ตั้งกิติวงศพร  (2535) ผูวิจัยไดเสนอระบบการจัดลําดับงานในการผลิตสําหรับ
การขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน ในอุตสาหกรรมประกอบเครื่องปรับอากาศ  โดยไดเสนอ กฎเกณฑ
และวิธีการจัดลําดับงานที่เหมาะสม พรอมทั้งจัดทําเปนโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 2
สวนยอย คือระบบจัดการฐานขอมูลและระบบการจัดลําดับงานในการผลิต  ผลที่ไดพบวาระบบ



41

นี้ชวยลดความตองการทักษะในการจัดลําดับงาน  ลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิต  ได
แผนการผลิตและจัดลําดับงานที่ถูกตองแมนยําสอดคลองกับนโยบายการบริหารการผลิตตลอด
จนมีระบบการจัดเก็บขอมูลที่เปนระเบียบ สะดวก รวดเร็วในการคนหา

จิระศักดิ์  เจริญสุข  (2533)  วิทยานิพนธ นี้มีวัตถุประสงคเพ่ือ หาแนวทางในการ
ประยุกต  การจัดกลุมชิ้นงาน Group Technology มาชวยในการจัดระบบการผลิต  โดยมีจุดมุง
หมายในการที่จะลดเวลาในการตั้งเครื่องจักร  ลดเวลาในการรอคอยชิ้นงานระหวางเครื่องจักร
และลดเวลาในการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางเครื่องจักร  โดยมีการจัดกลุมของชิ้นงานที่มีการ
ผานกระบวนการผลิตคลายคลึงกันเขาดวยกัน จนถึงมีการเสนอแนะการจัดกลุมเครื่องจักรเปน
กลุมตามกระบวนการผลิตของชิ้นงานที่คลายกันเพ่ือใหสามารถผลิตชิ้นงานไดคอนขางตอเนื่อง

ฉัตรทิพย  กาญจนโภคิน (2543) การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือจัดทําระบบสนับสนุน
การตัดสินใจในการวางแผน ควบคุมการผลิตและลดขั้นตอนการทํางานในการวางแผนการผลิต
อีกทั้งมีการรวบรวมปญหาที่เกิดขึ้น หรือปจจัยที่เกี่ยวของกับการสนับสนุนการวางแผนและควบ
คุมการผลิต โดยระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้สามารถวางแผนการผลิตประจําเดือน  วางแผน
การผลิตประจําสัปดาห  และรายงานผลการผลิตประจําวันไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจชวยใหการจัดทําแผนการผลิตประจําเดือน และการรายงานผลการผลิต
ประจําวันลดเวลาการทํางานได  91.3 % และ  90.9 %  ซึ่งสงผลใหการทํางานของพนักงานมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น

นิสรา บุญสุข (2541) ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการสั่งซื้อชิ้นสวน :      กรณีศึกษา
โรงงานผลิตเครื่องยนตดีเซลเปนการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ โดยใชความรูในเรื่อง
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ ระบบฐานขอมูล ระบบการวาง
แผนความตองการวัสดุ ซึ่งชวยในการคํานวณจํานวนชิ้นสวนที่ตองการสั่งซื้อ วันกําหนดสงชิ้น
สวน  และคะแนนประเมินผลการสงมอบชิ้นสวน ระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่สรางขึ้นชวยใน
การจัดทําแผนสั่งซื้อชิ้นสวนไดรวดเร็ว สามารถคํานวณจํานวนความตองการสั่งซื้อไดใกลเคียง
กับปริมาณที่ตองการใชจริง ทําใหมูลคาสินคาคงคลังลดลง 36.36 %

ปยมาภรณ  ชมสุวรรณ  (2540)  ผูวิจัยไดทําการศึกษาถึงผลกระทบของความไมแน
นอน  ในกรณีเครื่องจักรเสียที่มีผลตอการจัดตารางการผลิต  พบวาในกรณีที่เครื่องจักรเสียใน
ชวงเวลา  เริ่มตนของการทํางานและเสียเปนเวลานาน  จะสงผลใหการไหลของงานในระบบ
นานขึ้น  การสายของงานและงานลาชาเพิ่มมากขึ้น  อัตราการใชเครื่องจักรลดลง เม่ือเปรียบ
เทียบกับเคร่ืองจักรที่เสียในชวงตนของการทํางานและเปนเวลานอยๆ เครื่องจักรที่เสียเปนเวลา
นานๆ ในชวงทาย และเครื่องจักรที่เสียเปนเวลานอยๆในชวงทายๆ จะมีผลกระทบตอประสิทธิ
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ภาพของการจัดตารางการผลิตนอยมาก สวนกฎเกณฑที่เหมาะสมในการนํามาใชในการจัดตา
รางคือ SMT SPT EDD และ SLACK

พงษธิวา  พงษพานิช  (2537)  ผูวิจัยไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิตรายวัน
สําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือจัดทําฐานขอมูลดานวิศวกรรมและ
การผลิต เปนผลใหมีการจัดวางระบบวางแผนการผลิตรายวัน สําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานในระบบ
งานคอมพิวเตอรที่ชื่อวา Shop Floor Control (SFC) มีผลสรุปไดดังนี้

1.  ฐานขอมูลที่ได สามารถนําไปปรับทันกาล (Update) คาตาง ๆ ในระบบ
MRP ใหทันสมัยและถูกตองและยังจําเปนในระบบการวางแผนความ
ตองการกําลังผลิต (Capacity Requirement Planning - CRP ) อีกดวย

2.  สามารถชวยตัดสินใจอยางถูกตองและรวดเร็ว วาศูนยงานใดจะตองผลิตชิ้น
งานโลหะอะไรในแตละวันจะไดสามารถจัดเตรียมเครื่องจักร และแรงงาน
อยางเหมาะสมและสอดคลองกับปริมาณงาน ซึ่งจะชวยลดเวลาและภาระ
งานใหกับหัวหนาหนวยผลิต

3.  สามารถทราบกําหนดการเริ่มตนและวันทําเสร็จของแตละใบสั่งผลิต ซึ่งจะ
ชวยรักษากําหนดการสงมอบไดดีขึ้น

4.  สามารถชวยวางแผนในการกําหนดความสําคัญของลําดับกอนหลัง ในกรณี
ที่ภาระงานมีมากกวาความสามารถของเครื่องจักร และแรงงาน

5.  รายงานและขอมูลตางๆที่ไดจากระบบการวางแผนรายวันน้ีจะเปนประโยชน
ในการควบคุมและติดตามการผลิตใหทันตามกําหนดการไดดีขึ้น เพราะ
สามารถเห็นลวงหนาไดวา กําหนดสงมอบและการผลิตจะไมเปนไปตาม
กําหนด

สมโภชน  แซนา  (2542)  ผูวิจัยไดเสนอการจัดตารางการผลิตแบบตอบโตภายใต
เง่ือนไขการผลิตที่มีความไมแนนอน  โดยศึกษาถึงผลกระทบของความไมแนนอนและหาวิธี
จัดการกับความไมแนนอนที่เกิดขึ้น โดยแบงการทดลองออกเปน 3 การทดลองพรอมผลการ
วิจัย   ดังตอไปน้ี

1)  การจัดตารางการผลิตโดยปราศจากความไมแนนอน  พบวากฎ และวิธีการ
จัดตารางการผลิตมีผลตอประสิทธิภาพการผลิต  โดยกฎ และวิธีการจัดตา
รางการผลิตที่ใหประสิทธิภาพของตารางการผลิตโดยรวมดี คือ กฎ SMT
ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย

2)  การศึกษาถึงผลกระทบของความไมแนนอน 8 ประเภท คือ การเพิ่มงาน
การเพิ่มจํานวนการผลิต การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุด และเลื่อน
เวลาสงมอบใหเร็วขึ้น จะสงผลใหประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมเลว
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ลง  สวนการยกเลิกงาน  การลดจํานวนการผลิต  และการเลื่อนเวลาสงมอบ
ใหชาลง จะสงผลกระทบใหประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีขึ้น

3)  การศึกษาหาวิธีจัดการกับความไมแนนอน  ทําการพิจารณาวิธีการจัดการ
กับความไมแนนอน 4 วิธี คือ กฎ SMT LWKR STPT ดวยวิธีการจัดตาราง
การผลิตแบบนอนดีเลย และการจัดตารางการผลิตแบบตอบโต  พบวาทั้ง 4
วิธี ใหประสิทธิภาพในการจัดการกับความไมแนนอนไมตางกัน  และใหประ
สิทธิภาพโดยรวมดีขึ้น

สุรสิทธิ์  โสภณชัย  (2543)  ผูวิจัยไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดตารางการ
ผลิตชิ้นสวนแมพิมพในอุตสาหรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต  โดยไดนําทฤษฏีการจัดตารางการ
ผลิตแบบตามสงมาประยุกต ใชดวยวิธีการสรางตารางการผลิต แบบนอนดีเลย รวมกับวิธีการ
เชิงฮิวริสติกโดยนําเอากฎเกณฑฮิวริสติก 5 วิธี ไดแก EDD  SLACK  SLACK/RO  SMT  SPT
มาทําการทดสอบ เพ่ือวัตถุประสงคใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด พบวา กฎเกณฑ
ฮิวริสติก แบบ EDD ดวยวิธีการสรางตารางการผลิตแบบ นอนดีเลย เปนวิธีการจัดตารางการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพที่สุด

2.5 สรุป

2.5.1 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจเปนระบบสารสนเทศ ชนิดหนึ่งของระบบสารสนเทศในองค
การ ที่ถูกพัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยผูบริหารในการตัดสินใจ เกี่ยวกับปญหาที่ไมมีโครงสรางที่แน
นอน ในวิถีทางที่ผูบริหารสามารถปรับเปลี่ยนระบบไดตามที่ตนตองการดังนั้นถาจะพิจารณาถึง
ความแตกตางกันระหวางระบบสนับสนุนการตัดสินใจ กับระบบประมวลผลรายการคา กับระบบ
สารสนเทศเพื่อการจัดการแลวจะพบวา ระบบประมวลผลรายการคามุงเนนการใชงานใหมีฐานะ
ทีเปนระบบที่รวบรวมขอมูล ในขณะที่ระบบการสนเทศเพื่อการจัดการมุงเนนที่การใชงานใน
ฐานะที่เปนระบบที่ผลิตสารสนเทศ ในขณะที่ระบบสนับสนุนการตัดสินใจมุงเนนการใชงานใน
ฐานะที่เปนระบบเพื่อการตัดสินใจ

ผลิตภัณฑของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เพ่ือใชในการพัฒนาระบบมีอยู 3 ชนิด คือ

1) ผลิตภัณฑเฉพาะงาน

2) ตัวกอกําเนิดระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

3) เครื่องมือของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่ดีควรจะตองมีองคประกอบ 3 ชนิดนี้อยางสมบูรณ คือ
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1) ระบบจัดการขอมูล

2) ระบบจัดการตัวแบบ

3) ระบบติดตอผูใช

2.5.2 การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรและใชทรัพยากรที่มีอยูเพ่ือทํางานที่ไดรับหมาย
โดยกําหนดเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดของการทํางานแตละงาน  โดยมีตัววัดผลของประสิทธิภาพ
การจัดตารางหลายชนิด เชน

1) เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย

2) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย

3) เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย

4) จํานวนงานลาชา

เง่ือนไขในการจัดตารางการผลิต มีหลายชนิด เชน

1) ลําดับการดําเนินการ

2) การทดแทนกันไดของทรัพยากร

3) เงื่อนไขของการแกไขปญหาเมื่อเกิดการหยุดของทรัพยกรในระหวางการ

ดําเนินการ

4) การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรไดหรือไม

ประเภทของการผลิตสามารถจําแนกได 2 ประเภทใหญ ๆ ไดแก

1) ประเภทการไหลตามสายงาน

2) ประเภทผลิตตามสั่ง
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2.5.3 การศึกษาเวลา เปนเทคนิคของการวัดผลงาน เพ่ือหาเวลาและอัตราการทํางานของงาน
ชิ้นหน่ึงๆ ทําใหทราบระยะเวลาในการทํางานแตละขั้นตอนวาขั้นตอนใดที่มีเวลาไรประสิทธิภาพ
อยู แลวทําการปรับปรุงขั้นตอนนั้นใหมเพ่ือใหไดวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงสุด โดยการ
ศึกษาเวลาจะตองมีกระบวนการในการหาเวลาในการทํางานอยางเปนระบบ เลือกคนงานที่
เหมาะสมและมีเง่ือนไขมาตรฐานในการวัดผลงานที่มีความนาเชื่อถือได ทั้งนี้เพ่ือกําหนดเวลา
มาตรฐานที่สามารถนํามาใชเปนมาตรฐานสําหรับคนสวนใหญไดอยางถูกตองเหมาะสม และใช
งานไดจริงในกระบวนการผลิต

2.5.4 จากการศึกษางานวิจัยทีเกี่ยวของพบวา ผลของตารางการผลิตจากงานวิจัยที่สํารวจทํา
ใหเกิดผลตางๆ ดังนี้

1) ลดเวลาในการวางแผนการจัดตารางการผลิต
2) ลดความตองการทักษะของผูจัดตาราง
3) การสงมอบชิ้นงานดีข้ึนเพราะทราบกําหนดเริ่มผลิตและวันที่เสร็จของงาน
4) มีระบบฐานขอมูลเดียว ลดความซ้ําซอนในการจัดเก็บและชวงในการปรับ
   ทันการของขอมูล
5) มีระดับสินคาคงคลังที่ต่ําลง
6) ประสิทธิภาพตางๆ ของการจัดตารางที่ดีกวาวิธีการเดิม

ผลกระทบของความไมแนนอนตางๆที่เกิดขึ้น เชน เครื่องจักรเสียในชวงเริ่มตนการผลิต
และหยุดเปนเวลานานจะมีผลกระทบกับประสิทธิภาพของการจัดตาราง โดยทําใหประสิทธิภาพ
แยลง
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บทที่ 3

การศึกษาสภาพปญหาโรงงานตัวอยาง

เนื้อหาในบทนี้   จะกลาวถึงสภาพทั่วไปขององคกรตัวอยาง การวางแผนการผลิตโ
โปรแกรม MRPII ขององคกรตัวอยางเริ่มต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา จนถึง การวางแผนก
ผลิตของหนวยงานตางๆ ในปจจุบัน และประเด็นปญหาที่เกิดขึ้น

3.1 องคกรตัวอยาง

องคกรตัวอยางที่ใชเปนกรณีศึกษานี้ เปนองคกรที่อยูในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต
พนักงานทั้งสิ้นประมาณ 210 คน และไดรับการรับรองมาตรฐานระบบคุณภาพ   ISO 900
1994

สถานที่ขององคกรอยูบริเวณ ถ. พระราม 3 กรุงเทพฯ และมีองคกรในเครืออยูบริเวณ 
นาปา อ.เมือง  จ.ชลบุรี โดยจะผลิตชิ้นงานหลายชนิดตามความตองการของลูกคา ซึ่งชิ้นงานส
ใหญผลิตใหโรงงานประกอบรถยนต

โดยมีขั้นตอนการทํางานคราวๆ ดังนี้

1. รับแบบชิ้นงานจากลูกคา

2. ศึกษาความเปนไปไดในการผลิต เชน กําลังการผลิต ความสามารถในการผลิต

3. ออกแบบและจัดทําชุดแมพิมพสําหรับผลิตชิ้นงาน

4. ทดลองผลิตชิ้นงานตัวอยาง เพื่อยืนยันความสามารถในการทํางานของ แมพ
เครื่องจักร พนักงาน

5. ผลิตชิ้นงานตามแผนการสั่งซื้อของลูกคา
4

ดย
าร

 มี
2 :

 ต.
วน

ิมพ
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3.1.1. โครงสรางองคกร

องคกรตัวอยางมีการแบงหนาที่ความรับผิดชอบออกเปนสวน 2 หลักๆ ดังตอไปนี้

1.) สวนที่รับผิดชอบการผลิตทั้งหมดภายในโรงงาน
• ฝายการตลาดและวางแผน  (Marketing & Planning)
• ฝายวิศวกรรม (Engineering)
• ฝายประกันคุณภาพ (Quality Assurance)
• ฝายผลิต (Production)

2.) สวนที่รับผิดชอบงานที่ไมใชการผลิตภายในโรงงาน
• ฝายบัญชีและการเงิน (Account & Finance)
• ฝายบุคคลและงานทั่วไป (Personnel & General Affairs)
• ฝายจัดซื้อ (Purchasing)
• ฝายขายและขนสง (Sales & Delivery)

โดยหนวยงานที่เขาไปศึกษาการจัดตารางการทํางาน เปนสวนหนึ่งของแผนกปม (Press)
ในฝายผลิต(Production) และมีแผนผังโครงสรางองคกร ดังแสดงในรูปที่ 3.1
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& Planning
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& Gen.
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Material

General
Supply Delivery Store Marketing

& Planning
Production

Control Technical MaintenanceTool
Factory Q.A. Ass#1Press Ass#2

Managing Director

แผนผังโครงสรางองคกร

รูปที่ 3.1  แผนผังโครงสรางองคกร
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3.1.2 ผลิตภัณฑที่ผลิตในองคกร

ผลิตภัณฑสวนใหญที่ผลิตในองคกร จะเปนผลิตภัณฑที่เร่ิมตนจากการผลิตชิ้นสวนยอยที่
แผนกปมและนําไปประกอบโดยการเชื่อมอารค หรือเชื่อมแบบจุด เชน คานขวาง ชุดทอไอเสีย ขา
รองถังน้ํามัน  ชุดถังน้ํามันรถจักรยานยนต เปนตน หรือ เร่ิมตนผลิตชิ้นงานและสิ้นสุดการผลิตที่
แผนปม เชน    แผนรองผาดีสเบรค  โดยสามารถแยกเปนผลิตภัณฑหลักได 3 ประเภท ดังตอไปนี้

1.)  ชิ้นสวนรถยนต เชน
- แผนรองผาดีสเบรค
- ชุดคานขวาง
- ชุดระบบทอไอเสีย
- ทอหลอเย็นน้ํามันเครื่อง

ดังแสดงในรูปที่ 3.2

                

รูปที่ 3.2 ตัวอยางผลิตภัณฑในกลุมช้ินสวนรถยนต
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2.)  ชิ้นสวนรถจักรยานยนต เชน
-  ชุดระบบทอไอเสีย
-  ชุดถังน้ํามัน
-  แฮนด
-  ฐานรองเบาะนั่ง

ดังแสดงในรูปที่ 3.3

รูปที่ 3.3 ตัวอยางผลิตภัณฑในกลุมช้ินสวนรถจักรยานยนต

3.)   ชิ้นสวนเครื่องยนตแกสโซลีน เชน
-  ชุดระบบทอไอเสีย
-  ถวยหมอกรองอากาศ
-  ชุดถังน้ํามัน
-  ฝาครอบจานสตารท

ดังแสดงในรูปที่ 3.4
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รูปที่ 3.4 ตัวอยางผลิตภัณฑในกลุมช้ินสวนเครื่องยนตแกสโซลีน

3.1.3 กระบวนการผลิตหลัก

กระบวนการผลิตหลักในองคกรตัวอยางสามารถสรุปโดยสังเขปไดดังตอไปนี้

3.1.3.1 การตรวจรับวัตถุดิบ
การตรวจรับวัตถุดิบ จะทําการสุมตรวจสอบวัตถุดิบตาง ๆ ที่จัดซื้อเขามาตามมาตรฐานที่

กําหนดไวของวัตถุดิบแตละชนิด ถาผานการตรวจสอบก็จะนําไปจัดเก็บไวเพื่อรอการผลิตตอไป
โดยวัตถุดิบหลัก ๆ สวนมากจะเปนเหล็ก เชน เหล็กแผน เหล็กมวน ทอเหล็ก เปนตน

3.1.3.2 การเตรียมวัตถุดิบ
การเตรียมวัตถุดิบ จะทําการแบงหรือตัดวัตถุดิบตามปริมาณและขนาดตองการ รวมถึง

การตกแตงผิวเพื่อใหสามารถทําการขึ้นรูปชิ้นงานไดตลอดจนเคลื่อนยายวัตถุดิบไปยังสวนงานที่
จะทําการขึ้นรูปชิ้นงานตอไป

3.1.3.3 การขึ้นรูปชิ้นงาน
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การขึ้นรูปชิ้นงาน จะนําวัตถุดิบมาทําการขึ้นรูปโดยการปมดวยเครื่องปมที่มีขนาดและแรง
กดเหมาะสมกับชิ้นงาน พรอมดวยแมพิมพเฉพาะของชิ้นงานแตละชิ้น โดยเมื่อทําการขึ้นรูปเสร็จ
เรียบรอยแลวจะสงตอเพื่อรอการประกอบตอไป

3.1.3.4 การประกอบชิ้นงาน
การประกอบชิ้นงาน จะนําชิ้นสวนของงานแตละชิ้นมาทําการประกอบเปนผลิตภัณฑ โดย

ในขั้นตอนนี้ สวนมากจะใชการเชื่อมเพื่อยึดชิ้นสวนตางๆเขาดวยกันดวยเครื่องเชื่อมตางๆ เชน
เครื่องเชื่อม Spot   เครื่องเชื่อม MIG   เครื่องเชื่อม TIG หรืออาจทําการขันยึดดวยริเวท เปนตน

3.1.3.5 การตกแตงขั้นสุดทาย
การตกแตงขั้นสุดทาย จะนําชิ้นงานที่ประกอบเสร็จเรียบรอยแลวมาทําการตกแตงขั้นสุด

ทาย เชน การลบคม การปรับแตงสภาพผิว การขัดผิว การทาสีเพื่อความสวยงามและกันสนิมตาม
ที่ลูกคากําหนด

3.1.3.6 การตรวจสอบคุณภาพ
การตรวจสอบคุณภาพ จะทําการสุมช้ินงานที่ผลิตเสร็จเรียบรอยแลวมาทําการตรวจสอบ

คุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนดไวของผลิตภัณฑแตละชนิด เชน ขนาด ทิศทาง รอยเชื่อม สภาพ
ภายนอกทั่วไป โดยถาผานการตรวจสอบก็จะสงไปจัดเก็บยังคลังสินคาเพื่อรอการจัดสงตอไป
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3.1.4  กระบวนการผลิตของแผนกปม

รูปที่ 3.5  ตัวอยางกระบวนการผลิตในแผนกปม

Shear Metal Sheet

Draw , Form

Pierce

Inspection

Next Division

Trim ,Cut Re-draw
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ในการผลิตชิ้นงานของแผนกปม จะเริ่มจากนําวัตถุดิบเชน เหล็กแผน เหล็กมวน มาผาน
แมพิมพตามขั้นตอนตางๆ ไดแก ขึ้นรูป (Draw) ตัดขอบ (Trim) เจาะรู (Pierce) ตลอดจนการตรวจ
สอบ (Inspection) และโอนยายเพื่อผลิตในหนวยงานถัดไป เปนตน ดังแสดงในรูปที่ 3.5

ขั้นตอนตางๆอาจผานเครื่องปมที่ตางชนิดกันเชน เครื่อง Progressive แบบตอเนื่อง
เครื่อง Hydraulic Press สําหรับชิ้นงานขึ้นรูป และเครื่อง Machanic Press สําหรับข้ันตอนการแบ
ลงค ตัดขอบ เจาะรู

โดยเครื่องปมสามารถแยกการใชงาน ตามขนาดของแรงที่ใช เชน เครื่องปม 350 ตัน 200
ตัน 110 ตัน หรือ 60 ตัน เปนตน

3.1.5  การแบงกลุมเครื่องปมในองคกร ตัวอยาง

องคกรตัวอยางมีการจัดแบงเครื่องปม ภายในแผนกปมออกเปนหนวย ตามขนาดของ
เครื่อง และกลุมลูกคาที่ผลิต โดยในปจจุบันมีเครื่องปมภายในแผนก จํานวน 27 เครื่อง และ
สามารถจัดแบงเปน 7 หนวยดังตอไปนี้

หนวยที่1   L     จํานวน  4  เครื่อง      (ขนาด  500  ตัน   จํานวน   1  เครื่อง)

             (ขนาด  350  ตัน   จํานวน   1  เครื่อง)

             (ขนาด  250  ตัน   จํานวน   1  เครื่อง)

             (ขนาด  200  ตัน   จํานวน   1  เครื่อง)

หนวยที่2   K       จํานวน  4  เครื่อง      (ขนาด  110  ตัน   จํานวน   4  เครื่อง)

หนวยที่3   S       จํานวน  4  เครื่อง      (ขนาด  110  ตัน   จํานวน   4  เครื่อง)

หนวยที่4   A       จํานวน  8  เครื่อง      (ขนาด  110  ตัน   จํานวน   4  เครื่อง)

                              (ขนาด   60  ตัน   จํานวน   4  เครื่อง)

หนวยที่5  G      จํานวน   4  เครื่อง      (ขนาด   60  ตัน   จํานวน   4  เครื่อง)

หนวยที่6  PG    จํานวน  1  เครื่อง       (ขนาด  200  ตัน   จํานวน   1  เครื่อง)

หนวยที่7  H      จํานวน  2  เครื่อง       (ขนาด  150  ตัน   จํานวน   2  เครื่อง)



54

การแบงเครื่องปมออกเปนหนวยยอย เพื่อใหมีการแบงหนาที่ความรับผิดชอบลงไปสู
พนักงานแตละหนวยชวยรับผิดชอบการผลิตชิ้นงานในหนวยนั้นๆ โดยจะมีการจัดตั้งหัวหนางาน
(Leader) ของแตละหนวย เพื่อดูแลรับผิดชอบการผลิตชิ้นงานในหนวยนั้นๆ ใหไดตามแผนที่วางไว
รวมทั้งการดูแลคุณภาพของชิ้นงาน ใหเปนไปตามมาตรฐาน และ คูมือการทํางานที่กําหนด

จะเห็นไดวาแตละหนวยงานของเครื่องปมสวนใหญ จะมีหนวยละ 4 เครื่อง และสวนใหญ
จะเปนเครื่องปมชนิดเดียวกันทั้ง 4 เครื่อง ซึ่งจะมีคุณสมบัติของเครื่องที่เหมือนกันจึงสามารถใช
เครื่องปมเหลานั้นทดแทนกันไดทุกเครื่อง โดยจะวางเครื่องปมเรียงติดตอกัน ดังแสดงในรูปที่ 3.6
และมีตัวอยางการวางผังเครื่องจักรของแผนกปม ดังแสดงในรูปที่ 3.7

รูปที่ 3.6 เครื่องปมขนาด 110 ตันที่วางเรียงติดตอกัน
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1.  [2-MP-13-1]   PRESS KOMATSU SERIES 2 110 TON
2.  [2-MP-13-2]   PRESS KOMATSU SERIES 2 110 TON
3.  [2-MP-13-3]   PRESS KOMATSU SERIES 2 110 TON
4.  [2-MP-13-4]   PRESS KOMATSU SERIES 2 110 TON
5.  [2-MP-20-1]   PRESS KOMATSU SERIES 3 110 TON
6.  [2-MP-20-2]   PRESS KOMATSU SERIES 3 110 TON
7.  [2-MP-20-3]   PRESS KOMATSU SERIES 3 110 TON
8.  [2-MP-20-4]   PRESS KOMATSU SERIES 3 110 TON
9.  [2-MP-15-1]   PRESS AIDA 200 TON
10.[4-MM-14-1]  CRANE 2 TON
11.[4-MM-31-1]  CRANE 5 TON
12.[2-HP-5-1]     HYDRAULIC PRESS LIENCHIEHB
500TON
13.[2-MP-17-1]   PRESS SHIEHYIH 350 TON
14.[2-MP-12-1]   PRESS CHIN FONG 200 TON
15.[2-MP-16-1]   PRESS SHIEHYIH 250 TON
16.[2-MP-19-1]   PRESS KOMATSU SERIES 3 60 TON
17.[2-MP-19-2]   PRESS KOMATSU SERIES 3 60 TON
18.[2-MP-19-3]   PRESS KOMATSU SERIES 3 60 TON
19.[2-MP-19-4]   PRESS KOMATSU SERIES 3 60 TON
20.[2-MP-14-1]   PRESS NISHIDA 100 TON
21.[2-MP-18-1]   PRESS CHIN FONG 200 TON
22.[2-EP-1-1]      FEEDER AIDA # LFS-E

2

1

8
1

16

83

16

ZONE  B2

รูปที ่3.7 ผังของเครื่องจักร 

รูปที่ 3.7 ผังของเครื่องจักร
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3.2 การวางแผนการผลิตรวมขององคกร ตัวอยาง

องคกรตัวอยางได นําโปรแกรม MRP 9000 Version 3.7 มาชวยในการวางแผนการผลิต
การสั่งซื้อวัตถุดิบและการควบคุมระดับสินคาคงคลัง เปนตน โดยเปนโปรแกรมที่ทํางานบน
แพลตฟอรมวินโดว ตั้งแตป พ.ศ. 2540 จนถึงปจจุบัน

โดย MRP 9000 มีวงจรมาตรฐาน 5 วงจรหลัก ไดแก

a) สินคาคงคลัง

b) การขาย

c) การซื้อ

d) การวางแผน

e) การผลิต

มีหนาจอแสดงวงจรตางๆของ โปรแกรม MRP 9000 ดังแสดงในรูปที่ 3.8  และมีแผนผัง
การไหลแสดงการทํางานของแตละวงจรใน MRP9000 ดังแสดงในรูปที่ 3.9
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รูปที่ 3.8 หนาจอแสดงวงจรตาง ๆ ของโปรแกรมMRP 9000
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    พื้นท่ีการผลิต

คําสั่งซื้อจากลูกคาเสนอราคา

การควบคุมวัสดุ

การควบคุม
การผลิตการจัดซื้อ การวางแผน

สินคาคงคลัง

ผูขาย

การรับของตาม
ใบสั่งซื้อและ
การตรวจสอบ

การรับ WIP (*)
และการตรวจสอบ

การควบคุม
สินคาคงคลัง

บัญชรีายจาย ตนทุน

บัญชรีายรับ บัญชแียกประเภท

สงของและ
ใบเก็บเงิน

- บัญชวัีสดุ
- ตารางเวลาหลัก
- การจัดสง
- มาตรฐานคุณภาพ

ลูกคา

วงจรการขาย
Sell Cycle

วงจรการวางแผน
Plan Cycle

วงจรการผลติ
Make Cycle วงจรสินคาคงคลงั

Inventory Cycle

วงจรการซ้ือ
Buy Cycle

กระแสเงิน

กระแสเงิน

ผังการไหลของ MRP 9000

(*) WIP = Work In Process = งานที่กําลังทําอยู

รูปที่ 3.9 แผนผังการไหลของวงจรมาตรฐานใน MRP 9000
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3.2.1 ขั้นตอนการวางแผนโดยใช MRP 9000

1) การสรางขอมูลสถิตย (Static Data) เพื่อใชเปนคาอางอิงและนําคาของขอมูลเหลานั้น
ไปทําการคํานวณเพื่อหาผลลัพธที่ตองการตางๆ  และเปนการใชขอมูลจากฐานขอมูลเดียวกัน โดย
มีรายละเอียดคราวๆ ดังนี้

A)  กําหนดหมายเลขของวัตถุดิบ/ชิ้นงาน (Part No.)  เพื่อใหมีการใชหมายเลข
อางถึง วัตถุดิบ/ชิ้นงานตางๆ

B) กําหนดนโยบายของการวางแผนของผลิตภัณฑเพื่อใชในการคํานวณ เชน ชวง
เวลานํา (Lead Time) และนโยบายการสั่งผลิต (Order Policy) เปนตน

ทั้งหมายเลขของวัตถุดิบ/ชิ้นงาน และนโยบายในการวางแผนตางๆ จะถูกจัดทําใน Item
Card ซึ่งอยูในวงจรสินคาคงคลัง (Inventory Cycle) ซึ่งมีหนาจอดังแสดงในรูปที่ 3.10 และ 3.11
จะเห็นไดวาใน Item Card ทางแผนกควบคุมการผลิตจะตองกําหนด หมายเลขวัตถุดิบ หรือ ชิ้น
งานในชอง Item Id และจะตองใสชวงเวลานําของการทํางานในชอง Manufacturing Lead time
และในชอง Order Policy ก็จะตองเลือกวาจะใสนโยบายในการวางแผน เชน Discrete  Min-Max-
Mult   Period Order Qty หรือ Fixed Order Qty  ตามลักษณะของชิ้นงานแตละชิ้น พรอมทั้งระบุ
ระดับ Safety Stock ที่ตองการ
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รูปที่ 3.10 หนาจอแสดงวงจรสินคาคงคลัง

         
Item ID
   

รูปที่ 3.11 หนาจอแสดงรายละเอียดของ Item
Order Policy
Lead Time , Safety Stock
 Card
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C) โครงสรางผลิตภัณฑ (Bills of Material) ซึ่งใชในการคํานวณความตองการ
ของผลิตภัณฑ เมื่อมีความตองการภายนอกเขามากระทบ  เชน คาพยากรณการขาย (Sales
Forecast) แผนการสงมอบของลูกคา เปนตน

โครงสรางผลิตภัณฑจะถูกจัดทําในหนาตางที่เรียกวา Bills of Material ซึ่งอยูใน
วงจรการวางแผน (Plan cycle) ซึ่งมีหนาจอดังแสดงในรูปที่ 3.12 และ 3.13 โดยจะตองแบงแยก
ชิ้นสวนสําเร็จรูปวาประกอบดวยชิ้นสวนประกอบยอย (Sub Ass’y) อะไรบาง และในแตละชิ้นสวน
ประกอบยอยประกอบดวยชิ้นสวนอะไร อยางละเทาไหร ซึ่งชิ้นสวนเหลานั้นตองการใชวัตถุดิบ
อะไร

          

รูป
Bills Of Material
ที่ 3.12 หนาจอแสดงวงจรการวางแผน
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ร

2) การใสขอ

ขอมูลเร่ิมตน
เหลือ

3) การใสคา

คาพยากรณ
(Plan cycle) ดังแส
(Forecast Qty) วัน
Reference) เพื่อระบ

 แผนการสงม
ดังแสดงในรูปที่ 3.15
จํานวนที่ตองการ (Re
Item ID
ูปที่ 3.13 หนาจอแสดงรายละเอียดโครงส

มูลเร่ิมตน

ที่จําเปนในการคํานวณสําหรับแตละผลิตภ

พยากรณการขาย (Sales Forecast) และแ

การขายจะถูกใสใน Sales Forecast M
ดงในรูปที่ 3.14 ซึ่งฝายวางแผนจะตอง
ที่พยากรณ (Forecast Date) และ เลข
ุจํานวน และวันที่ตองการของชิ้นงานตามป

อบของลูกคาจะถูกใสใน Sales Order c
  3.16 และ 3.17 ซึ่งฝายวางแผนจะตอง
q Qty) เพื่อใหรูจํานวนและวันที่ที่ลูกคาตอ
Component Item
รางผลิตภัณฑ

ัณฑ คือ จํานวนสินคาคงคลังที่คง

ผนการสงมอบของลูกคา

aintenance ในวงจรการวางแผน
ใสคาของจํานวนของการพยากรณ
ที่อางอิงการพยากรณ (Forecast
ระมาณการจากลูกคา

ard ในวงจรการขาย (Sell Cycle)
ใสวันที่ตองการ (Req Date) และ
งการในชิ้นงานนั้น
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รูปที่ 3.14  ภาพการใส Sales Forecast Maintenance

          

รูปที่ 3.15 หนาจอแ
Sales Order Card
Forecast Date
 Forecast Qty
สดงวงจรการ
Forecast Reference
ขาย
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รูปท

          
รูปที่ 3
Sales Order ID
ี่ 3.16  หนาจอแสดง Sales Order Card
Req Date
.17 หน
Req Qty
าจอแสดง  Sales Order Card Item
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4) การคํานวณความตองการวัตถุดิบและชิ้นงานตามโครงสรางผลิตภัณฑ   (Bills of
Material)

เมื่อโปรแกรม MRP เร่ิมคํานวณ ความตองการใชวัตถุดิบหรือ ชิ้นสวน ตามโครงสรางผลิต
ภัณฑที่วางไวจะทําใหรูวา มีการใชชิ้นสวนแตละชนิดเปนจํานวนเทาไหร โดยการคํานวณจะอยูใน
วงจรการวางแผน  (Plan Cycle) ซึ่งใชสําหรับเปนขอมูลในการสั่งผลิตสําหรับงานที่ตองผลิตภาย
ใน หรือส่ังซื้อสําหรับที่ตองสั่งซื้อภายนอกตอไป ทั้งวัตถุดิบที่ตองใช หรือ ชิ้นงานที่ตองสั่งผลิตของ
แผนกตางๆในองคกรตัวอยาง

5) ออกแผนการสั่งผลิตใหหนวยงานที่รับผิดชอบ

เมื่อเครื่องคํานวณความตองการใชของแตละชิ้นงานที่จะตองผลิตเพิ่มเนื่องจากความไม
เพียงพอของชิ้นงานนั้น ๆ ก็จะตองออกเปน ใบส่ังผลิต (Work Order) สําหรับใหแผนกตาง ๆ ตอ
ไป โดยจะตองระบุวันที่เร่ิมผลิต วันที่ตองการ และจํานวนที่ตองการ แผนกที่ตองผลิต ลูกคาที่รับ
ของ เปนตน เพื่อใชเปนขอมูลในการผลิตตอไป ซึ่งอยูในวงจรการผลิต (Make Cycle) ดังแสดงใน
รูปที่ 3.18 และ 3.19

            

รูปที่ 3.18 หนาจอแสดงวงจรการผลิต
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6) ออกแ

เมื่อเครื่อ
มูลที่ใสไวในขอมูล
ส่ังซื้อ (Purchase
Order Card Item
Start Date ,  Required Date
รูปที่ 3.19 หนาจอแสดงรายละเอียดของ Work

ผนการสั่งซื้อ ใหฝายจัดซื้อ

งคํานวณความตองการชิ้นงานหรือวัตถุดิบที่ตอง
สถิตย (Static Data) ก็จะแจงขอมูลเหลานี้ไปย
 Order) เพื่อสงไปยังผูขาย (Vendor) ตอไป โ
 ในวงจรการซื้อ (Buy Cycle) ดังแสดงในรูปที่ 3
Required Qty
 Order Card

จัดซื้อ และวันที่ตองการ ตามขอ
ังฝายจัดซื้อ เพื่อใชในการเปดใบ
ดยจะอยูในหนาตาง Purchase
.20 และ 3.21  
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รูปที่ 3.20 หนาจอแสดงวงจรการซื้อ

            

รูปที่ 3.21 หนาจอแสดง Purchase Order Card Item
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3.3 การจัดตารางการผลิตของแผนกปมในปจจุบัน

ในปจจุบันแผนกปมจะไดรับใบส่ังผลิต (Work Order) สัปดาหละหนึ่งครั้ง จากแผนกควบ
คุมการผลิต โดยใบสั่งผลิตที่ไดรับจะระบุ จํานวนผลิตภัณฑที่ตองการ (Quantity) พรอมวันที่
สามารถเริ่มผลิต (Ready Time) และวันที่ลูกคาปลายทางตองการ (Due Date) ซึ่งก็จะแจกจายไป
ยังหนวยตาง ๆ ภายในแผนกตามชนิดของเครื่องปมที่ตองการใช และในแตละหนวยก็จะจัดตาราง
การผลิตภายในตัวเอง     โดยหัวหนางานของแตละหนวยก็จะใชประสบการณของตนเองเปนตัว
ชวยในการจัด หรือมีการจัดตารางการผลิตโดยคราว ๆ จาก ผูจัดการแผนก หรือ วิศวกรประจํา
แผนก โดยไมไดมีการใชทฤษฎีตาง ๆ ของการจัดตาราง และเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานมาใช
ในการจัดตาราง  ทําใหไมมีมาตรฐานการจัดที่แนนอนและเหมือนกันในทุกครั้ง ซึ่งอาจจะจัดไดดี
เหมาะสมหรือไมเหมาะสมก็ได เพราะการจัดโดยไมมีข้ันตอนที่ชัดเจน และถูกตองทําใหการจัดใน
แตละครั้งอาจไมเหมือนกัน หรือ อาจไมสามารถตัดสินใจไดวาจะผลิตชิ้นงานไหน เชน ในระหวาง
สัปดาห มีความเปนไปไดวา มีใบส่ังผลิต เขามาในหนวยเดียวกัน พรอมกัน หลายใบสั่ง โดยมีวันที่
เร่ิมผลิตและวันที่ตองการเดียวกัน ทําใหไมสามารถเลือกวาจะ นําชิ้นงานไหนมาผลิตกอน-หลัง
หรือมีลําดับการผลิตอยางไร เพราะไมมีข้ันตอนมาตรฐาน ซึ่งทําใหการเลือกลําดับการผลิตเปนไป
ตามดุลยพินิจของผูจัดตารางในชวงเวลานั้น ซึ่งไมมีความแนนอนหรือ เหมาะสมที่สุด

3.4 สรุปประเด็นปญหาที่เกิดขึ้น

จากการจัดตารางการผลิตของแผนกปมในปจจุบัน พบวา มีชิ้นงานที่ไมเสร็จตามวันที่
ตองการในใบสั่งผลิต (Work Order) อยูเปนจํานวนมาก เนื่องจากไมไดมีการจัดตารางการผลิต
ของชิ้นงานที่ผลิตภายในแผนกจากแผนกควบคุมการผลิต และในแผนกปมก็ไมไดมีการจัดตาราง
การผลิตตามกฎเกณฑที่เปนมาตรฐานทําใหตารางการผลิตที่ไดอาจมีบางครั้งไมเหมาะสม ซึ่งการ
จัดตารางการผลิตที่ไมเหมาะสมนี้ทําใหเกิดปญหาตางๆ ตามมา  เชน มีงานที่ลาชากวากําหนดสง
ผลิตชิ้นงานที่ยังไมตองการใช เปนตน ที่สําคัญคือไมสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลงคําสั่งซื้อจาก
ลูกคาและการยืนยันวันที่สามารถสงมอบใหลูกคาได เพราะตองเสียเวลาของหัวหนางานในการจัด
การผลิตคอนขางมากถาจะใชขอมูลตางๆเขามาคิด เชน เวลามาตรฐาน วันที่กําหนดเสร็จ เปนตน

ดังนั้น MRP 9000 ไมสามารถรองรับระบบการวางแผนนี้ได นําโปรแกรมคอมพิวเตอร เขา
มาชวยจัดตารางการผลิต โดยนําเอาทฤษฎีในการจัดตารางการผลิตมาประยุกตใช ซึ่งจะสามารถ
นําขอมูลตางๆเขามามีสวนรวมในการจัดตารางการผลิต ก็จะทําใหไดตารางการผลิตที่เหมาะสม
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ในเวลารวดเร็ว สามารถตอบสนองความเปลี่ยนแปลงตางๆที่สามารถเกิดขึ้น เชน เครื่องจักรเสีย
แมพิมพชํารุด วัตถุดิบไมเขาตามกําหนด ลูกคาสั่งเปลี่ยนแปลงวันที่ตองการ ลูกคาสั่งเปลี่ยนแปลง
จํานวนสินคา เปนตน โดยสามารถสรุปประเด็นปญหาที่เกิดขึ้นดังตอไปนี้

1.ในการวางแผนรวมโดยใชโปรแกรม MRP  ขององคกรตัวอยางไมไดมีการนํา
เวลามาตรฐาน เขามาชวยคิดในการวางแผน ทําใหไมรูภาระงาน (Load) ของเครื่องปมใน
แตละเครื่อง แตละหนวยที่จะตองใช ซึ่งขอมูลของการวางแผน เปนเพียงแควันที่ลูกคา
ปลายทางตองการ (Due Date) และเลื่อนถอยหลังตามชวงเวลานํา (Lead Time) ของชิ้น
งานที่ตองใชในแตละแผนก

2.การจัดตารางการผลิตภายในแผนกไมมีวิธีการที่เปนมาตรฐาน หรือมีประสิทธิ
ภาพเปนแบบเดียวกัน เนื่องจากใหหัวหนาของแตละหนวยจัดตามความคิดเห็นของตนเอง
โดยไมไดนําเอาขอมูลตางๆ เขามารวมคิด เชน เวลามาตรฐาน วันที่ลูกคาปลายทาง
ตองการ (Due Date)   เปนตน

3.เสียเวลาในการทํางานของหัวหนางาน ในการจัดตารางการผลิต

4.ไมสามารถรูวางานในแตละสัปดาหที่จะผลิต สามารถผลิตไดทันตามกําหนด
หรือไมและถาไมทันจะตองทํางานลวงเวลา วันเวลาใดบาง รวมถึงถากําลังการผลิตใน
สัปดาหนั้นนอย ก็ไมสามารถรูลวงหนา เพื่อจัดพนักงานไปทํางานอื่นหรือดึงงานสัปดาห
ถัดไปที่สามารถผลิตไดเขามาผลิตกอน

5.ไมมีตารางการผลิตที่แสดงจํานวนที่ควรจะผลิตไดตามชวงเวลา ซึ่งคิดมาจาก
เวลามาตรฐานเพื่อควบคุมการทํางานวาจะตองผลิตชิ้นงานจํานวนเทาไหร เพื่อใหหัวหนา
งานสามารถควบคุมการผลิตใหเปนตามเวลามาตรฐานของชิ้นงานนั้น

6.ขาดเอกสารที่รายงานตารางการผลิตที่จะตองผลิตถัดไป ซึ่งจําเปนสําหรับการ
เตรียมแมพิมพและวัตถุดิบลวงหนาสําหรับงานที่จะผลิตถัดไป เพื่อลดเวลาวางของเครื่อง
จักร (Idle Time) ที่จะตองรอการขนยายแมพิมพและวัตถุดิบเพื่อรอการปรับต้ัง(Setup)

7.ทําใหเกิดจํานวนชิ้นงานที่สงไมทัน (Number of Tardy Job) ตามวันที่ลูกคา
ปลายทางตองการ (Due Date) เปนจํานวนมาก
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3.5 สรุป

องคกรตัวอยางเปนองคกรที่อยูในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผลิตภัณฑหลักอยู 3
ประเภท ไดแก

1. ชิ้นสวนรถยนต

2. ชิ้นสวนรถจักรยานยนต

3. ชิ้นสวนเครื่องยนตแกสโซลีน

หนวยงานที่เขาไปศึกษาการจัดตารางการทํางานเปนสวนหนึ่งของแผนกปมในฝายผลิตซึ่งมี
การจัดแบงเครื่องปมภายในแผนกจํานวน 27 เครื่อง เปน 7 หนวย ตามขนาดของเครื่องและกลุม
ลูกคาที่ผลิต เพื่อแบงหนาที่ความรับผิดชอบลงไปสูพนักงานแตละหนวย

แผนกควบคุมการผลิตไดนํา MRP 9000 Version 3.7  ที่ทํางานบนแพลตฟอรมวินโดว มาใช
ในการวางแผนการผลิต โดยโปรแกรม MRP 9000  จะมีวงจรมาตรฐาน 5 วงจร ไดแก

1. สินคาคงคลัง

2. การขาย

3. การซื้อ

4. การวางแผน

5. การผลิต
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และมีขั้นตอนในการวางแผนโดยใช MRP 9000  ดังนี้

1. การสรางขอมูลสถิตย

2. การใสขอมูลเร่ิมตน

3. การใสคาพยากรณการขายและแผนการสงมอบของลูกคา

4. การคํานวณความตองการวัตถุดิบและชิ้นสวนตามโครงสรางผลิตภัณฑ

5. ออกแผนการสั่งผลิตใหหนวยงานที่รับผิดชอบ

6. ออกแผนการสั่งซื้อใหฝายจัดซื้อ

ในปจจุบันแผนกปมมีการจัดตารางการผลิตดวยตนเอง โดยไมมีการนําทฤษฎีตางๆของ
การจัดตารางและเวลามาตรฐานของชิ้นงานมาใช ทําใหตารางการผลิตที่ไดอาจไมเหมาะสม สง
ผลใหมีชิ้นงานที่ไมเสร็จตามวันที่ตองการในใบสั่งผลิตเปนจํานวนมาก จึงมีความคิดในการสราง
โปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยจัดตารางการผลิต ซึ่งจะทําให

1.  ไดรับตารางการผลิตที่เหมาะสมในเวลารวดเร็ว

2.  สามารถตอบสนองความเปลี่ยนแปลงตางๆที่อาจเกิดขึ้น



1

บทที่ 4

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัดตารางการผลิต

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง สวนประกอบตางๆของระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับก
จัดตาราง ขอมูลที่ตองใชในการจัดตาราง กฎเกณฑที่ตองใชในขั้นตอนการตัดสินใจ องคประก
ตางๆของโปรแกรมและรายละเอียดพื้นฐานของโปรแกรม

4.1 สวนประกอบของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

จากการศึกษาปญหาการทํางานของการจัดตารางการผลิตของแผนกปมในปจจุบัน ทํา
สรุปไดวาควรจะจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจของการจัดตารางการผลิต โดยจัดทําเ
โปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อ

1) การจัดตารางการผลิตที่สะดวก และรวดเร็ว

2) ลดความผิดพลาดในการคํานวณ

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัดตารางการผลิตนี้ แบงออกเปน 3 สวน สําคัญ คือ

1) ระบบการจัดการฐานขอมูล (Database Management System) เพื่อสรางระบ
รวบรวมขอมูลใหเปนระเบียบไมซ้ําซอนในการจัดเก็บ พรอมทั้งสะดวกรวดเร็วในก
หา

2) ระบบการจัดตัวแบบ (Modelbase Management System) เพื่อสรางระบบในการ
สินใจของการจัดตารางดวยกฎเกณฑการจัดตารางที่เหมาะสม

3) ระบบการติดตอผูใช (Dialogue Management System) เพื่อใหผูใชงานสามารถ
โปรแกรมไดงาย
7

าร
อบ

ให
ปน

บที่
าร

ตัด

ใช
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4.2 ระบบการจัดการฐานขอมูล

4.2.1 ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต

จะตองรูขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต เพื่อนํามาจัดสรางขอมูลเหลานั้นใหอยูในฐาน
ขอมูลเดียวกัน และการศึกษาพบวามีขอมูลที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลิต ดังตอไปนี้

1) สวนของรายละเอียดของชิ้นงาน เชน

A) เลขที่ชิ้นงาน คือ ตัวเลขที่ใชแทนชิ้นงานนั้น
B) ชื่อช้ินงานและชื่อรุน คือ ชื่อที่ใชเรียกชิ้นงาน และชื่อรุนของชิ้นงาน
C) จํานวนแมพิมพ คือ จํานวนแมพิมพที่ตองใชทั้งหมด ในการทําใหชิ้นงานเสร็จ

ส้ิน
D) เวลาในการปรับต้ัง (Setup Time) คือ เวลาในการปรับต้ังแมพิมพของชิ้นงาน

ในแตละจังหวะ
E) เวลามาตรฐาน (Standard Time) คือ เวลาในการทํางาน 1 คร้ัง (Stroke)

ของแมพิมพในแตละจังหวะ
F) จํานวนชิ้นตอการทํางาน 1 คร้ัง (Piece Per Stroke) คือ จํานวนชิ้นงานที่ได

รับตอการทํางาน 1 คร้ังในแตละจังหวะ

2) สวนของรายละเอียดเวลาการทํางาน เชน

A) เวลาทํางาน คือ เวลาที่เร่ิมงานในตอนเชา และเวลาที่หยุดงานในตอนเย็น
ของเครื่องปมของแตละวัน

B) เวลาหยุดตามปกติ คือ เวลาที่เร่ิมและหยุดงานของเครื่องปมในระหวางวัน
เชน พักตอนเชา พักตอนเที่ยง พักตอนบาย เปนตน

C) เวลาหยุดที่ผิดปกติ คือ เวลาที่เครื่องปมหยุดงานเนื่องจากความไมปกติของ
เครื่อง เชน หยุดเพื่อบํารุงรักษา

3) สวนของรายละเอียดของแผน
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A) เลขที่ใบส่ังผลิต คือ ตัวเลขที่แทนใบสั่งผลิต สําหรับแผนกควบคุมการผลิตใช
ในการทํางาน

B) จํานวนผลิตที่ตองการ คือ จํานวนชิ้นงานที่ตองผลิตตามแผนของแผนกควบ
คุมผลิต

C) วันที่สามารถเริ่มผลิต (Ready Time) คือ วันที่สามารถผลิตชิ้นงานโดยมีวัตถุ
ดิบและแมพิมพพรอมที่จะผลิต

E) วันที่ตองการของลูกคา (Due Date) คือ วันกําหนดสงสินคาใหแกลูกคา

4.2.2 การออกแบบระบบการจัดการฐานขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอร

ในการออกแบบระบบการจัดการฐานขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอร ไดเลือกใชโปรแกรม
Microsoft Access ซึ่งเปนสวนหนึ่งในชุด Microsoft Office ซึ่งใชกันอยางแพรหลายใน
องคกรตัวอยาง โดยฐานขอมูลที่จัดทําขึ้นจะอยูในตาราง จํานวน 9 ตาราง ดังตอไปนี้

1) Break Time   ใชเก็บเวลาเริ่มตนหยุดงานและเวลาเลิกหยุดงานในแตละชวงพัก
2) Initial Time   ใชเก็บขอมูล ที่เกิดจากชวงตอของงานระหวางสัปดาห
3) Machine_Stop   ใชเก็บวันที่และเวลาเริ่มตนหยุดงานและเวลาเลิกหยุดงานที่ผิดปกติ
4) Parts   ใชเก็บเลขที่ชิ้นงาน ชื่อช้ินงาน เวลาปรับต้ัง เวลามาตรฐานในแตละจังหวะ
5) Schedule   ใชเก็บวันที่ เลขที่เครื่องจักร เวลาเริ่มงาน เวลาหยุดงาน เลขที่ใบส่ังผลิต
จํานวนที่ตองผลิต เลขที่ชิ้นงาน
6) Schedule_History  ลักษณะการเก็บเหมือน Schedule แตใชเก็บขอมูลใน Schedule
ที่ผานมาแลว
7) Task   ใชเก็บขอมูลชั่วคราว ในการทํางานของโปรแกรม
8) W0   ใชเก็บเลขที่ใบส่ังผลิต เลขที่ชิ้นงาน วันที่สามารถเริ่มผลิต วันที่ตองการของลูกคา
จํานวนผลิตที่ตองการ และคาถวงน้ําหนักของชิ้นงาน
9) Working_Day   ใชเก็บวันที่ เวลาเริ่มงาน เวลาหยุดงาน ในแตละวัน

4.3 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการจัดตาราง

4.3.1 กฎเกณฑในการจัดตารางการผลิต
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การจัดตารางการผลิต จะมีตารางการผลิตมากมายหลายตารางการผลิตขึ้นอยูกับวิธีหรือ
กฎเกณฑซึ่งจะมีวิธีหรือกฎเกณฑในการจัดมากมายเชนกัน บางวิธีใชเวลาจัดนานและซับซอน แต
บางวิธีก็ใหผลลัพธที่นาพอใจและใชเวลาในการจัดไมมาก ทําใหระยะเวลาในการจัดตารางสั้นลง
แตอาจจะไมใหผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimum) ซึ่งแนวทางดังกลาวเรียกวา“ฮิวริสติก” (Heuristic)
สําหรับการวิจัยนี้ไดนําฮิวริสติกมาใช 4 วิธี โดยนําขอมูลจากตารางที่ 4.1 ซึ่งสมมุติใหเวลาในการ
ปรับต้ัง (Setup Time) มีคาเทากับศูนย มาทดลองจัดโดย ฮิวริสติกแบบตางๆ ซึ่งมีรายละเอียดดัง
ตอไปนี้

       ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงขอมูลตัวอยางงานในการจัดตารางการผลิต

งาน เวลาการ
ทํางาน

กําหนดสง คาถวงน้ําหนักของ
งาน

J1 13 20 1
J2 35 25 2
J3 30 40 2
J4 20 27 2
J5 25 26 3
J6 19 30 1

1. EDD (Earliest Due Date)
ฮิวริสติกแบบ EDD จะมีเกณฑในการจัดวา ใหเลือกงานที่มีกําหนดสงของงานสั้นที่สุด

เขามาจัดกอน
จะไดผลของการจัดเรียงลําดับ ดังตารางที่ 4.2 และสามารถแสดงเปน Gantt Chart ดัง

แสดงในรูปที่ 4.1 ดังนี้
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ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงผลของการจัดเรียงตาม ฮิวริสติก EDD

งาน กําหนดสง

J1 20
J2 25
J5 26
J4 27
J6 30
J3 40

J1 J2 J5 J4 J6 J3

รูปที่ 4.1 Gantt Chart แสดงผลของการจัดเรียงตาม ฮิวริสติก EDD

2. SPT (Shortest Processing Time)
ฮิวริสติกแบบ SPT จะมีเกณฑในการจัดวา ใหเลือกงานที่มีเวลาการทํางานสั้นที่สุด เขามา

จัดกอน
จะไดผลของการจัดเรียงลําดับ ดังตารางที่ 4.3 และสามารถแสดงเปน Gantt Chart ดัง

แสดงในรูปที่ 4.2 ดังนี้

ตารางที่ 4.3 ตารางแสดงผลของการจัดเรียงตาม ฮิวริสติก SPT

งาน เวลาการทํางาน
J1 13
J6 19
J4 20
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J5 25
J3 30
J2 35

J1 J6 J4 J5 J3 J2

รูปที่ 4.2 Gantt Chart แสดงผลของการจัดเรียงตาม ฮิวริสติก SPT

3. LPT (Longest Processing Time)
ฮิวริสติกแบบ LPT จะมีเกณฑในการจัดวา ใหเลือกงานที่มีเวลาการทํางานยาวที่สุดเขามา

จัดกอน
จะไดผลของการจัดเรียงลําดับดังตารางที่ 4.4 และสามารถแสดงเปน Gantt Chart ดัง

แสดงในรูปที่ 4.3 ดังนี้

ตารางที่ 4.4 ตารางแสดงผลของการจัดเรียงตาม ฮิวริสติก LPT

งาน เวลาการทํางาน
J2 35
J3 30
J5 25
J4 20
J6 19
J1 13

J2 J3 J5 J4 J6 J1

รูปที่ 4.3 Gantt Chart แสดงผลของการจัดเรียงตาม ฮิวริสติก LPT

4. WSPT (Weighted Shortest Processing Time)
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ฮิวริสติกแบบ WSPT จะมีเกณฑในการจัดวา ใหเลือกงานที่มีเวลาการทํางานหารดวยคา
ถวงน้ําหนักของงานและไดผลลัพธที่นอยที่สุด เขามาจัดกอน

จะไดผลของการจัดเรียงลําดับดังตารางที่ 4.5 และสามารถแสดงเปน Gantt Chart ดัง
แสดงในรูปที่ 4.4 ดังนี้

ตารางที่ 4.5 ตารางแสดงผลของการจัดเรียงตาม ฮิวริสติก WSPT

งาน เวลาการทํางานหารดวยคาถวงน้ําหนัก
J5                25 / 3      =   8.33
J4                20 / 2      =   10
J1                13 / 1      =   13
J3                30 / 2      =   15
J2                35 / 2      =   17.5
J6                19 / 1      =   19

J5 J4 J1 J3 J2 J6

     รูปที่ 4.4 Gantt Chart แสดงผลของการจัดเรียงตาม ฮิวริสติก WSPT

4.3.2 โปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

โปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ที่ทําขึ้นเพื่อการวิจัยครั้งนี้ ไดเลือกใชโปรแกรม
ภาษา Microsoft Visual Basic ซึ่งมีใชอยูแลวในองคกรตัวอยาง และสามารถใชงานรวมกับ
โปรแกรม Microsoft Access  ที่เปนโปรแกรมสําหรับการจัดการฐานขอมูล   โดยใชฮิวริสติก ที่ชื่อ
วา EDD เปนเกณฑหลัก และเมื่อมีกําหนดสงเทากันใหเลือกใชฮิวริสติกเหลานี้ ไดแก SPT,   LPT,
หรือ WSPT โดยมีขั้นตอนคราวๆ ดังตอไปนี้

1.นําเขาขอมูลที่จําเปนในการจัดตารางการผลิต
ปอนขอมูลของชิ้นงานทั้งหมดที่ตองการจัดตารางการผลิต  ใหแกโปรแกรมซึ่งจะ

มีขอมูลอยู 2 ชนิด คือ



78

1.1 ขอมูลสถิตย (Static Data) เชน ขอมูลในสวนรายละเอียดของชิ้นงาน
และในสวนของรายละเอียดเวลาการทํางาน ซึ่งเปนขอมูลที่มักจะไมเปลี่ยนแปลง
โดยจะปอนขอมูลในฐานขอมูลแคคร้ังเดียว นอกจากจะมีการเปลี่ยนแปลงขอมูล
1.2 ขอมูลเคลื่อนไหว (Dynamic Data) เชน ขอมูลในสวนรายละเอียดของ
แผน ซึ่งเปนขอมูลในใบสั่งผลิตที่จะเปลี่ยนแปลงทุกครั้งในการจัดตารางการ
ผลิต

2.จัดลําดับการผลิตตามฮิวริสติก EDD
เรียงลําดับงานที่จะผลิตกอนหรือหลังตามฮิวริสติก EDD ซึ่งเปนฮิวริสติกที่ใช

วันกําหนดสง เปนเง่ือนไขการตัดสินใจสําหรับการจัดลําดับ และจะตองคํานึงถึงวันที่
สามารถเริ่มผลิต (Ready Time) เพราะฮิวริสติกแบบ EDD อาจทําใหเกิดกรณีที่จะตอง
ผลิตแตยังไมสามารถเริ่มผลิต ก็จะตองนํางานที่มีกําหนดสงถัดไปแตสามารถเริ่มผลิต
ไดมาผลิตกอน เม่ือผลิตเสร็จจึงกลับมาพิจารณางานนั้นใหมอีกครั้ง และในกรณีที่งานมี
กําหนดสงเทากันใหทําในขั้นตอนที่ 3 กอน แตถาไมมีใหขามไปทําในขั้นตอนที่ 4

3.จัดลําดับการผลิตตามฮิวริสติก SPT,  LPT,หรือ WSPT
ในกรณีที่งานมีกําหนดสงเทากันใหเลือกใชฮิวริสติกที่ตองการจากทั้ง 3 เกณฑ

ซึ่งในขั้นตอนนี้ฮิวริสติกทั้ง 3 เกณฑ จะใชเวลาในการผลิต (Processing Time) ของงาน
แตละงานเปนเง่ือนไขการตัดสินใจสําหรับการจัดลําดับ

4.แบงแยกงานออกเปนจังหวะยอย
เม่ือจัดลําดับงานจนครบทุกชิ้นงานแลว ใหนํางานแตละงานจากผลการจัด

ลําดับงานในขั้นตอนที่ 2 และ 3 มาแบงแยกงานออกเปนจังหวะยอยตางๆ เรียงลําดับ
จากจังหวะที่ 1 เปนลําดับแรก จนถึงจังหวะสุดทายของงานนั้น และทําจนครบทุกชิ้น
งาน

5.จัดสรรงานตามลําดับงานใหแกเครื่องปม
นําผลการจัดลําดับงานที่แบงแยกออกเปนจังหวะยอย มาจัดสรรใหแกเครื่องปม

ที่วาง โดยใหเรียงลําดับการจัดสรรตามผลของขั้นตอนที่ 4 และดําเนินการจัดสรรตอทุก
ครั้งที่มีเครื่องปมวาง จนครบทุกจังหวะของงานนั้นแลวจึงจัดสรรงานอันดับถัดไป ใน
กรณีมีเครื่องปมวางพรอมกันมากกวา 1 เครื่อง ก็ใหจัดงานลงสูเครื่องปมที่มีหมายเลข
เครื่องที่ต่ํากวาหรือต่ําที่สุดกอน ในการที่เครื่องปมเครื่องใดจะวางกอนหรือหลัง เพ่ือ
พรอมรับงานใหม จะสามารถรูไดจากเวลาในการผลิตของแตละจังหวะ ซึ่งคํานวณมา
จากจํานวนชิ้นงานที่ตองผลิตและเวลามาตรฐานของชิ้นงานในแตละจังหวะน้ัน
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6.นําเสนอผลของการจัดตารางการผลิต
เก็บคาของผลการจัดตารางไวในฐานขอมูล เพ่ือใชในการคํานวณคาอ่ืนๆตอไป

พรอมทั้งแสดงผลของการจัดตารางซึ่งสามารถดูและจัดพิมพในรูปแบบของรายงาน
เราสามารถแสดงผังการไหล (Flow Chart) ของขั้นตอนการจัดตารางการผลิต

ดังแสดงในรูปที่ 4.5
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START
Parameter:
  StartDay -- วันที่เริ่มทําการ Schedule
  Numday -- จํานวนวันนอยที่สุดที่จะทําการ Schedule
  Sorting -- วิธีการนําเอา WO เขามาจัดเรียง
  

รับ Parameter จาก
หนาจอ

กําหนด
CurDay   StartDay

WO_List  Null

ยายขอมูล จาก
table WO มาไวใน

table Tasks

ดึงขอมูล WO จาก Table
Tasks ที่มี work_startday

<= CurDay
และไมไดอยูใน WO_List

นําขอมูลที่ไดมาจัดเรียง
ตาม duedate และ

วิธีการ Sorting ที่กําหนดจาก Parameter
แลวนํามาใสใน

JobQueue

ดึงขอมูล 1 WO
มาจาก JobQueue

 CurWO

มีขอมูลใน
JobQueue

ยังมีเวลาเหลือในแต
ละ machine

Initial
Variable

Yes

Yes

1

2No

1

ทําการจัดเรียงลง
machine ตาม

algorithm

3

3

2

ทําการจัดเรียงลง
machine ตาม

algorithm

กําหนด
CurDay  CurDay +

1 วัน

เพิ่ม CurWO ลงไปใน
WO_List

CurDay > StartDay +
NumDay

4

No

4

Clear ขอมูลที่อยูใน
JobQueue

ยังมี WO อยูใน JobQueue

Yes

ดึงขอมูล 1 WO
มาจาก JobQueue

 CurWO

Yes

5

5

No

END

No

รูปที่ 4.5 รูปผังการไหลแสดงขั้นตอนการจัดตารางการผลิต
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แตกขอมูล CurWO ออกมาเปน Step
ตามท่ีกําหนดไวใน Table Parts

หา machine
ที่สามารถวางงานไดเชาที่สุด 

FocusMachine
เวลาที่จะเร่ิมวางงาน เStartTime

START

Algorithm การจัดเรียง
งานลง machine

ชวงเวลาท่ีวางงาน
อยูในชวงของ
machine stop

เพ่ิมเวลาของ FocusMachine
ใหเทากับ

เวลาส้ินสุดของ machine_stop

Yes

1

1

ชวงเวลาท่ีวางงาน
ครอม Break Time

No

มีขอมูล

ดึงขอมูล Step มาทีละ
Step

Yes

ตัด Task ไมใหครอม Break Time

Yes

No

2

2

ทําการจัดเก็บขอมูล
ลง Table
Schedule

No

END

รูปที่ 4.5 รูปผังการไหลแสดงขั้นตอนการจัดตารางการผลิต
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4.4 องคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต

องคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ที่ใชในแผนกปมขององคกรตัวอยางนี้
สามารถแยกออกเปนสวนตาง ๆ ไดดังตอไปนี้

4.4.1 สวนการนําเขาขอมูล

ขอมูลที่นําเขามาใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ มีสวนยอย ๆ หลายสวนไดแก

1.  สวนของรายละเอียดของชิ้นงาน (Part)

สวนนี้จะเปนขอมูลพื้นฐานของชิ้นงาน ที่ใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เชน เลขที่
ชิ้นงาน ชื่อช้ินงานและชื่อรุน เวลามาตรฐานในแตละจังหวะ เวลาการปรับต้ังในแตละจังหวะและ
จํานวนชิ้นตอการทํางาน 1 คร้ังในแตละจังหวะ  ดังแสดงในรูปที่ 4.6

รูปที่4.6 สวนของรายละเอียดของชิ้นงาน

2.  สวนของรายละเอียดของแผน (WO)

สวนนี้จะเปนขอมูลของใบสั่งผลิต ที่ตองการจัดตารางการผลิตในแตละครั้ง เชน เลขที่ใบ
ส่ังผลิต (WO Number) จํานวนชิ้นงานที่สั่งผลิต วันที่สามารถเริ่มผลิต วันที่ตองการของลูกคา ดัง
แสดงในรูปที่ 4.7
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รูปที่ 4.7 สวนของรายละเอียดของแผน

3.  สวนของรายละเอียดวันทํางาน (Working Day)

สวนนี้จะเปนขอมูลที่ใชแสดงวันทํางาน เวลาเริ่มงาน เวลาหยุดงานในแตละวัน สําหรับให
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต ใชสําหรับประมวลผลในแตละครั้งของการจัดตารางการผลิต เพื่อ
ที่จะรูวาในรอบการจัดตารางการผลิตนั้นๆ มีการหยุดงานหรือตองทํางานลวงเวลาวันใดบาง โดย
ถาไมไดระบุจะถือวาในวันนั้น เวลาเริ่มงานคือ 8:00 นาฬิกาและเวลาหยุดงานคือ 17:00 นาฬิกา
ดังแสดงในรูปที่ 4.8

รูปที่ 4.8 สวนของรายละเอียดวันทํางาน



84

4.  สวนของรายละเอียดเวลาหยุดงานตามปกติ (Break Time)

สวนนี้จะเปนขอมูลที่เปนเวลาหยุดงานและเวลาเริ่มทํางาน ของแตละชวงเวลาหยุดพักใน
แตละวันทํางาน จะเปนขอมูลที่ไมมีการเปลี่ยนแปลง นอกจากองคกรจะเปลี่ยนแปลงเวลาหยุดพัก
หรือเปลี่ยนแปลงเวลาทํางาน ดังแสดงในรูปที่ 4.9

รูปที่ 4.9 สวนของรายละเอียดเวลาหยุดงานตามปกติ

5.  สวนของรายละเอียดเวลาหยุดงานที่ผิดปกติ (Machine Stop)

สวนนี้จะใชเมื่อตองการหยุดการทํางานของเครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึ่ง ในแตละวัน
ทํางาน เชน เวลาที่จะตองหยุดตามแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร (Preventive Maintenance)
หรือ เครื่องจักรชํารุด (Break Down) โดยจะตองระบุหมายเลขของเครื่องจักรที่จะหยุด วันที่เครื่อง
จักรจะหยุด รวมถึงเวลาเริ่มหยุด และเวลาเริ่มทํางานใหม ดังแสดงในรูป 4.10
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รูปที่4.10 สวนของรายละเอียดเวลาหยุดงานที่ผิดปกติ

4.4.2 สวนประมวลผลตารางการผลิต (Processing)

สวนประมวลผลตารางการผลิต เปนสวนที่ทําการประมวลผลขอมูลที่มีการนําเขามาใน
โปรแกรมเพื่อจัดสรางตารางการผลิต เชน สวนของรายละเอียดของชิ้นงาน สวนของรายละเอียด
ของแผน สวนรายละเอียดวันทํางาน เปนตน รวมถึงขอมูลในสวนของการแกไขขอมูลของยอดการ
ผลิตและสวนของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ ซึ่งสามารถแบงเปนสวนยอยไดดังนี้

1.  สวนของการจัดตารางการผลิต

สวนนี้จะทําหนาที่จัดตารางการผลิต โดยนําขอมูลที่เขามาในโปรแกรมมาประมวลผลตาม
วิธี ฮิวริสติก ที่ถูกเลือก โดยจะตองระบุคาเริ่มตนตาง ๆ และฮิวริสติกที่ตองใช เชน

-  ฮิวริสติก รองที่ตองการเลือกเพื่อนํามาใชในการจัดตาราง

-  วันที่เร่ิมทําการจัดตาราง

-  จํานวนวันทํางานที่ตองการใชเพื่อใหครอบคลุมใบส่ังผลิตที่จะตองการนํามาจัดตาราง

ดังแสดงในรูปที่ 4.11
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รูปที่ 4.11 สวนของการจัดตารางการผลิต

2.  สวนของการแกไขขอมูลของการผลิต (Change Quantity)

ในการทํางานจริงของแตละวันทํางาน เครื่องปมอาจจะผลิตชิ้นงานไมไดตามเปาหมาย
ของตารางการผลิต โดยอาจจะผลิตไดมากกวาหรือนอยกวายอดในตารางการผลิต จึงมีความจํา
เปนที่จะตองแกไขจํานวนใหถูกตอง เพื่อที่จะไดตารางการผลิตที่แมนยําและถูกตองมากขึ้น โดยจะ
ตองระบุหมายเลขเครื่องจักร เลขที่ใบส่ังผลิต จํานวนชิ้นงานที่ตองการเปลี่ยนแปลง ดังแสดงในรูป
ที่ 4.12
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รูปที่ 4.12 สวนของการแกไขขอมูลของยอดการผลิต

3.  สวนของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Schedule Module)

ในการจัดตารางการผลิต โดยใชโปรแกรมทําการประมวลตามขอมูลที่นําเขาและวิธีการ
ตางๆที่เลือกใชในการจัด บางครั้งพบวาผูจัดตองการเปลี่ยนแปลงลําดับการผลิตบางรายการเพื่อ
ใหเหมาะสมกับสถานการณการทํางานจริงในตอนนั้น เชน เครื่องปมเกิดชํารุด และงานที่กําลัง
ผลิตอยูเปนงานที่เรงดวน จึงตองมีการยายงานนั้นไปผลิตที่เครื่องปมอ่ืน ดังนั้นโปรแกรม จึงมี
ความจําเปนตองตอบสนองความตองการของผูจัดการ ดังแสดงในรูปที่ 4.13



88

               

รูปที่ 4.13 สวนของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ

4.4.3 สวนรายงาน (Report)

สวนรายงานจะแสดงผลลัพธของการจัดตารางการผลิตในรูปแบบตางๆ ไดแก แผนภูมิการ
ทํางานของเครื่องจักร (Gantt Chart) รายงานแผนลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักรและรายงาน
แผนการผลิตตามใบสั่งผลิต ซึ่งในสวนของรายงานแผนลําดับทั้ง 2 ชนิดจะสามารถพิมพออกทาง
เครื่องพิมพ เพื่อใชเปนตารางการผลิตที่ใชในหนวยผลิต โดยประกอบดวยสวนตาง ๆ ดังนี้

1.  แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร (Gantt Chart)

เพื่อที่จะทําใหผูจัดตารางสามารถเห็นตารางการผลิตที่ชัดเจนและงาย โดยจะแสดงลําดับ
การผลิตของใบสั่งผลิตแยกตามเครื่องจักร พรอมทั้งระบุจํานวนที่ควรจะผลิตไดในแตละชวงเวลา
ของแตละวันทํางาน ซึ่งสามารถดูผลของตารางในแตละวัน และยังสามารถปรับสเกลของแผนภูมิ
ใหเปนตามคาตาง ๆ เชน ชวงละ 5 นาที ชวงละ 10 นาที เปนตน และยังแสดงความแตกตางของสี
เพื่อระบุวาใบส่ังผลิตนั้นเปนจํานวนงานที่ลาชาหรือไม โดยสีเขียวแสดงวาไมลาชา แตสีแดงแสดง
งานลาชา พรอมทั้งถาเรามีการระบุเวลาหยุดที่ผลิตปกติ ก็จะแสดงในแผนภูมิเปนสีเหลืองในชวง
เวลาและเครื่องจักรที่ระบุดังแสดงในรูปที่ 4.14
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รูปที่ 4.14 แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร

2.  รายงานแผนลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักร (Machine Operation Time Report)

จะแสดงลําดับการผลิตของใบสั่งผลิตตามเครื่องปมแตละเครื่อง ซึ่งจะสามารถพิมพราย
งานนี้ออกทางเครื่องพิมพเพื่อนําไปใชตอไป โดยจะแสดงเลขที่ใบส่ังผลิต วันที่เร่ิมผลิต เวลาเริ่ม
ผลิตและเวลาหยุดผลิต พรอมทั้งจํานวนชิ้นงานที่ควรจะผลิตไดตามเวลามาตรฐานของชิ้นงานนั้น
ในแตละชวงเวลา รวมถึงระบุวาเปนงานที่ลาชากวาวันที่ตองการของลูกคาหรือไม และแสดง
จํานวนงานลาชาที่เกิดขึ้น โดยจะสามารถเลือกใหแสดงวาเปนเครื่องปมเครื่องไหน ดังแสดงในรูปที่
4.15
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รูปที่ 4.15 รายงานแผนลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักร

3.  รายงานแผนการผลิตตามใบสั่งผลิต (Task Report)

จะแสดงรายละเอียดในการผลิตของใบสั่งงาน (WO) แตละใบ เชน จังหวะการทํางานวันที่
เร่ิมผลิต เวลาที่เร่ิมผลิต เวลาที่หยุดผลิต หมายเลขของเครื่องจักรที่ทําการผลิต จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะผลิตไดตามเวลามาตรฐานของชิ้นงานนั้น และระบุวาเปนงานที่ลาชากวาวันที่ตองการของ
ลูกคาหรือไม โดยจะสามารถเลือกเลขที่ใบส่ังผลิตเพื่อที่จะสามารถตรวจสอบวันเวลาการผลิตของ
ใบส่ังผลิตที่ตองการ ดังแสดงในรูปที่ 4.16
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รูปที่ 4.16 รายงานแผนการผลิตตามใบสั่งผลิต

4.4.4 สวนของการแสดงผลของตัววัดผล (Measure of Performance)

เปนการแสดงคาของตัววัดผลตางๆของตารางการผลิตที่จัดวามีคาเปนอยางไร เพื่อจะ
สามารถรูถึงประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่จัด โดยมีรายละเอียดไดแก จํานวนของใบสั่งผลิตที่
เขามาจัดตารางการผลิตทั้งหมด จํานวนงานที่ลาชากวาวันที่ตองการของลูกคา(Number of Tardy
Jobs) เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องปม
(Machine Utilization) ชวงกวางของการทํางานทั้งหมด (Makespan) และประสิทธิภาพของชวง
กวางของการทํางาน (Efficiency of Makeaspan) ดังแสดงในรูปที่ 4.17
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รูปที่ 4.17 ตัววัดผลของตารางการผลิต

4.5 รายละเอียดของโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัดตา
รางการผลิต

โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ จัดทําขึ้นเพื่อใชกับเครื่องปมขนาด 110 ตัน จํานวน 4
เครื่อง โดยใชตัววัดผล คือ จํานวนงานลาชาและเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย รวมถึงคาดัชนีทาง
การจัดตารางการผลิตอื่น ๆ ไดแก ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง ชวงกวางของการทํางานทั้ง
หมดและประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน  โดยใชฮิวริสติกแบบ EDD เปนเกณฑหลัก
และใชฮิวริสติก SPT,  LPT,หรือ WSPT เปนเกณฑรอง ซึ่งสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตใน
กรณีเกิดความไมแนนอนตางๆ เชน เครื่องจักรเสีย แมพิมพเสีย วัตถุดิบเขาไมทันตามกําหนด การ
เลื่อนใบสั่งผลิตใหเร็วขึ้นหรือชาลง    การเพิ่มลดจํานวนของชิ้นงานในใบสั่งผลิต และยังสามารถ
แกไขขอมูลของยอดการผลิตที่สามารถผลิตชิ้นงานไดจริงในแตละวัน เพื่อปรับสถานะของขอมูลใน
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตใหถูกตองกับขอมูลปจจุบัน

4.5.1 คุณสมบัติของโปรแกรม

1) สามารถจัดตารางการผลิตและออกแผนเปนรายวัน
2) สามารถสรางตารางการผลิตใหมหรือแกไขตารางการผลิตเมื่อเกิดความไมแนนอน
3) สามารถแกไขขอมูลของยอดการผลิตในแตละวันเพื่อปรับความถูกตอง
4) สามารถสรางตารางการผลิตแบบโตตอบกับผูจัดตารางได
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5) สามารถแสดงจํานวนของชิ้นงานที่ควรจะผลิตไดในแตละชวงเวลา
6) สามารถรายงานตารางการผลิตสําหรับแตละเครื่องจักรได
7) สามารถรายงานตารางการผลิตสําหรับแตละใบสั่งผลิตได
8) สามารถแสดงสถานะของการทันตามกําหนดสงของแตละใบสั่งผลิตได
9) สามารถแสดงผลของตัววัดผล

4.6 สรุป

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิตแบงเปน 3 สวน ไดแก

1.  ระบบการจัดการฐานขอมูล
2.  ระบบการจัดการตัวแบบ
3.  ระบบการติดตอผูใช

ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต ไดแก

1.  สวนของรายละเอียดของชิ้นงาน
2.  สวนของรายละเอียดเวลาทํางาน
3.  สวนของรายละเอียดของแผน

การออกแบบระบบจัดการฐานขอมูล จัดทําขึ้นโดยใชโปรแกรม Microsoft Access ใน
รูปแบบของตาราง 9 ตาราง

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ จัดทําขึ้นโดยใชโปรแกรม Microsoft Visual Basic และกฏ
เกณฑในการจัดตารางการผลิตจะเลือกใชฮิวริสติก แบบ EDD เปนเกณฑหลัก และในกรณี
กําหนดสงเทากันใหเลือกใชฮิวริสติก แบบ SPT , LPT , หรือ WSPT

องคประกอบของโปรแกรม แบงเปนสวนตางๆ ไดแก

1. สวนการนําเขาขอมูล
2. สวนประมวลผลตารางการผลิต
3. สวนรายงาน
4. สวนของการแสดงผลของตัววัดผล

ตัววัดผลที่แสดงประสิทธิภาพในการจัดตารางของการวิจัยครั้งนี้ คือ จํานวนงานลาชา
และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย



3

บทที่ 5

การวิเคราะหผลของวิธีจัดตารางการผลิต

เนื้อหาในบทนี้ จะเปนการวิเคราะหผลของการจัดตารางการผลิตโดยใชระ
สนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิต โดยทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพข
ตารางการผลิตระหวางผลของโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจกับขอมูลบันทึกก
ทํางาน โดยใชตัววัดผล(Measure of Performance) คือ จํานวนงานลาชา (Number of Tar
Jobs) และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย(Mean Tardiness) รวมถึงคาดัชนีทางการจัดตาร
การผลิตอื่นๆ ไดแก ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง (Machine Utilization) ชวงกวางข
การทํางานทั้งหมด (Makespan) และประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน (Effieien
of Makespan)

5.1  วัตถุประสงคของการวิเคราะหผล

เพื่อทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวางวิธีและกฎเกณฑการจัดตารางการผลิต ท
ในโปรแกรมที่นําเสนอ กับ ขอมูลบันทึกการทํางานขององคกรตัวอยาง
9

บบ
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ี่ใช
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5.2  สมมติฐานการทดลอง

5.2.1 กฎเกณฑในการจัดตารางการผลิต

ในการจัดตารางการผลิตโดยใชระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวิจัยนี้ ใชฮิวริสติก แบบ
EDD เปนเกณฑหลัก และใช ฮิวริสติก SPT , LPT , WSPT เปนเกณฑรอง ในกรณีที่กําหนด สงของ
ชิ้นงานพรอมกัน

5.2.2 ตัววัดผลของการจัดตารางการผลิต

ในการจัดตารางนี้มีการใชตัววัดผลสําหรับเปรียบเทียบผลของโปรแกรมกับขอมูลบันทึก
การทํางานอยู 2 ตัววัดผล คือ

1.) จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) เปนตัววัดผลหลัก

2.) เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) เปนตัววัดผลรอง

5.2.3 ประสิทธิภาพของเครื่องปม

ในการจัดตารางนี้ ใหถือวาเครื่องปมแตละเครื่องมีประสิทธิภาพของเครื่องเทาๆกัน หรือ มี
ความเร็วในการผลิตใกลเคียงกัน

5.3  ขอมูลที่ใชในการทดลอง

ขอมูลที่ใชในการทดลอง นํามาจากขอมูลบันทึกการทํางานของเครื่องปมหนวย S ขนาด
110 ตัน จํานวน 4 เครื่อง ซึ่งเปนหนวยงานที่ผลิตชิ้นงานสําหรับลูกคาหลักขององคกร และมักมี
ปญหาการผลิตไมทันตามความตองการของลูกคา ดังแสดงในภาคผนวก ข  และใบสั่งผลิต (Work
Order) ที่แจกจายโดยแผนกควบคุมการผลิต  ระหวาง วันที่ 9 ม.ค. 2546 ถึง 2 มี.ค. 2546 เปน
ระยะเวลาประมาณ 8 สัปดาห
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5.4  วิธีการทดลอง

นําขอมูลที่ใชในการทดลองทั้งหมดมาปอนเปนขอมูลใหโปรแกรม โดยปอนขอมูลเปนราย
สัปดาห และเลือกฮิวริสติกที่ตองการใช และใหโปรแกรมประมวลผล ทําจนครบ 8 สัปดาห และจึง
เปลี่ยน ฮิวริสติกใหมทําซ้ําตามวิธีเดิม จนครบทุกฮิวริสติกที่มี ผลที่ไดจากโปรแกรม คือ ตารางการ
ผลิตพรอมตัววัดผลของตารางการผลิตตาม ฮิวริสติกตาง ๆ

5.5 ผลจากขอมูลบันทึกการทํางาน

จากขอมูลบันทึกการทํางาน ระยะเวลาประมาณ 8 สัปดาห สามารถคํานวณตัววัดผลของ
การจัดตารางการผลิต พบวา มีงานเขามาทั้งสิ้นเปนจํานวน 169 งาน และมีจํานวนงานลาชาที่ไม
สามารถผลิตงานครบจํานวนตามวันที่ระบุในใบสั่งผลิตเปนจํานวน 78 งาน และมีเวลาลาชาของ
งานทั้งหมด 88,895 นาที ซึ่งสามารถคํานวณเปนเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยเทากับ 526 นาที ตอ
1 งาน แสดงใหเห็นวางานที่เขามาผลิตในหนวยงานที่เขาไปศึกษา มีโอกาสที่จะลาชาเฉลี่ยตองาน
ประมาณ 526 นาที

5.6  ผลการทดลอง

จากการทดลอง โดยใชรายละเอียดของขอมูลในใบสั่งผลิต และใชฮิวริสติกรองทั้ง 3
เกณฑมาทําการทดลองภายใตสภาวะการณเดียวกัน พบวาไดตารางการผลิตสําหรับงานแยกตาม
เครื่องจักรสําหรับแตละฮิวริสติก ดังแสดงในภาคผนวก ค และตัววัดผลของการจัดตารางการผลิต
สําหรับขอมูล 8 สัปดาห ตามฮิวริสติกทั้ง 3 เกณฑดังตอไปนี้ ฮิวริสติกแบบ SPT ดังรูปที่ 5.1  ฮิวริส
ติกแบบ LPT รูปที่ 5.2 และ ฮิวริสติกแบบ  WSPT ดังรูปที่ 5.3
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              รูปที่ 5.1 ตัววัดผลของการจัดตารางการผลิตโดยใชฮิวริสติก แบบ SPT

   

            รูปที่ 5.2 ตัววัดผลของการจัดตารางการผลิตโดยใชฮิวริสติก แบบ LPT



97

   

            รูปที่ 5.3 ตัววัดผลของการจัดตารางการผลิตโดยใชฮิวริสติก แบบ WSPT

  และสามารถสรุปผลของตัววัดผลของการจัดตารางฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีไดดังตารางที่ 5.1

ตารางที่ 5.1 ตารางแสดงประสิทธิภาพการจัดตารางของบันทึกการทํางานและ ฮิวริสติก

       แบบ ตาง ๆ สําหรับ ขอมูล 8 สัปดาห

วิธีการ จํานวนงานลา
ชา (งาน)

เวลาลาชาของงาน
โดยเฉลี่ย

(นาที/งาน)

ประสิทธิภาพ
การใชงาน
ของเครื่อง

ชวงกวางของ
การทํางานทั้ง

หมด

ประสิทธิภาพ
ของชวงกวาง
ของการทํางาน

บันทึกการทํางาน 78 526 81.01 28,810 1.138

ฮิวริสติก SPT 19 70 98 25,760 1.017

ฮิวริสติก LPT 33 68 98 25,809 1.019

ฮิวริสติก WSPT 22 71 98 25,724 1.016
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5.7 การวิเคราะหผลการทดลอง

จากผลการทดลองที่แสดงในตารางที่ 5.1 สามารถเปรียบเทียบเพื่อวิเคราะหผลของตัว
วัดผลแตละชนิดไดดังนี้

5.7.1  การวิเคราะหผลของจํานวนงานลาชา

จํานวนงานลาชาเปนตัววัดผลหลักที่สนใจในการวิจัยในครั้งนี้  จากผลของขอมูลการ
บันทึกการทํางานกับผลของโปรแกรม  จะสามารถเปรียบเทียบแสดงเปอรเซนตการปรับปรุง
ของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆของโปรแกรม  ดังแสดงในตารางที่ 5.2

ตารางที่ 5.2  ตารางแสดงการเปรียบเทียบจํานวนงานลาช าของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติก

                      ที่นําเสนอ

จํานวนงานลา
ชา      (งาน)

จํานวนงานลาชาที่
ปรับปรุง
(งาน)

เปอรเซนต
ปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 78 - -

ฮิวริสติก SPT 19 59 75.64

ฮิวริสติก LPT 33 45 57.69

ฮิวริสติก WSPT 22 56 71.79

จากขอมูลในตารางที่ 5.2 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงจํานวนงานลาชาของ
บันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.4
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รูปที่ 5.4 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม

จะพบวาจํานวนงานลาชาจากผลของโปรแกรมโดยใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี  จะใหผลของ
จํานวนงานลาชาที่นอยกวาบันทึกการทํางาน หรือผลของฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี จากโปรแกรมจะทํา
ใหเกิดจํานวนงานลาชานอยลง  แสดงใหเห็นวาการใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี  ดวยโปรแกรมจะเปน
วิธีการที่ดีกวาวิธีการทํางานในปจจุบัน

สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือจํานวนงานที่ลาชา จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ SPT ใหผลที่ดี
ที่สุด  และจะมีคาใกลเคียงกับ WSPT  สวน LPT ใหผลที่แยที่สุดในฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี จึงเรียงลําดับ
ของฮิวริสติกตามผลของจํานวนงานที่ลาชาจากนอยไปมากไดดังนี้ SPT , WSPT, LPT

และเมื่อดูความแตกตางระหวางจํานวนงานลาชาที่เกิดขึ้น จากบันทึกการทํางานและฮิวริ
สติก ทั้ง 3 วิธี โดยสามารถนําไปสรางกราฟแสดงจํานวนลาชาที่สามารถปรับปรุง เมื่อใชดวยฮิวริ
สติกทั้ง 3 วิธี จากโปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบไดวา SPT ใหผลการปรับปรุงที่ดีที่
สุดและ  WSPT,  LPT ใหผลการปรับปรุงรองลงมาตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 5.5
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รูปที่ 5.5 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน

และเมื่อดูความแตกตางของเปอรเซนตการปรับปรุง ของจํานวนงานลาชาที่เกิดขึ้นจาก
บันทึกการทํางานและฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี โดยสามารถนําไปสรางเปนกราฟแสดงเปอรเซนตของการ
ปรับปรุงจํานวนงานที่ลาชา เมื่อใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจากโปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะ
พบไดวา SPT ใหผลของเปอรเซนตการปรับปรุงที่ดีที่สุด และ WSPT, LPT ใหผลของเปอรเซนตการ
ปรับปรุงรองลงมาตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 5.6
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รูปที่ 5.6 กราฟแสดงเปอรเซนตการปรับปรุงจํานวนงานลาชาของฮิวริสติกที่นําเสนอจาก

              โปรแกรมเทียบกับผลบันทึกการทํางาน

5.7.2  การวิเคราะหเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย

เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยเปนตัววัดผลรองที่สนใจในการวิจัยครั้งนี้ จากผลของขอมูล
บันทึกการทํางานและผลของโปรแกรม จะสามารถเปรียบเทียบแสดง เปอรเซนตการปรับปรุง
ของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆของโปรแกรม ดังแสดงในตารางที่ 5.3
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ตารางที่ 5.3 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของบันทึกการ

                            ทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอ

เวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ย

(นาที)

เวลาลาชาของงาน
โดยเฉลี่ยที่ปรับปรุง

(นาที)

เปอรเซนต
ปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 526 - -

ฮิวริสติก SPT 70 456 86.69

ฮิวริสติก LPT 68 458 87.07

ฮิวริสติก WSPT 71 455 86.50

จากขอมูลในตารางที่ 5.3 สามารถเขียนเปนกราฟแสดง เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย
ของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.7
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รูปที่5.7 กราฟแสดงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอ

จากโปรแกรม
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จะพบวาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยจากผลของโปรแกรมโดยใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี จะให
ผลของเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่นอยกวาผลจากบันทึกการทํางาน หรือ ผลของฮิวริสติกทั้ง
3 วิธี จากโปรแกรมจะทําใหเกิดเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่นอยลง แสดงใหเห็นวาการใชฮิวริ
สติกทั้ง 3 วิธี ดวยโปรแกรมจะเปนวิธีการที่ดีกวา วิธีการทํางานในปจจุบัน

สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ
LPT ใหผลลัพธที่ดีที่สุด และใหผลที่ใกลเคียงกับฮิวริสติกแบบ SPT และ WSPT และสามารถ
เรียงลําดับฮิวริสติกตามผลของเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยจากนอยไปมาก ไดดังนี้ LPT , SPT,
WSPT

และเม่ือดูความแตกตางระหวางเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้นจากบันทึกการ
ทํางาน และฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี สามารถนําไปสรางกราฟแสดงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่
สามารถปรับปรุง เม่ือใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจากโปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบวา
LPT ใหผลการปรับปรุงที่ดีที่สุด และ SPT, WSPT ใหผลการปรับปรุงรองลงมาตามลําดับ ดัง
แสดงในรูปที่ 5.8
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   รูปที่ 5.8 กราฟแสดงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยสําหรับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรมที่

                   สามารถปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน
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และเม่ือดูความแตกตางของเปอรเซนตการปรับปรุงของเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่
เกิดขึ้นจากบันทึกการทํางานและฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี โดยสามารถนําไปสรางกราฟแสดงเปอรเซนต
การปรับปรุงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยเมื่อใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจากโปรแกรมแทนวิธีการทํางาน
ปจจุบันซ่ึงจะพบวา LPT ใหผลของเปอรเซนตการปรับปรุงที่ดีที่สุด และ SPT, WSPT ใหผล
ของเปอรเซนตการปรับปรุงรองลงมาตามลําดับดังแสดงในรูปที่ 5.9
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รูปที่ 5.9  กราฟแสดงเปอรเซนตการปรับปรุงของเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยสําหรับ ฮิวริสติก

               ที่นําเสนอจากโปรแกรม เทียบกับผลบันทึกการทํางาน

5.7.3 การวิเคราะหประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง

เม่ือนําประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง จากผลของขอมูลบันทึกการทํางานกับผลของ
โปรแกรมมาทําการเปรียบเทียบ แสดงเปอรเซนตการปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติก
ของโปรแกรมดังแสดงในตารางที่ 5.4
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ตารางที่ 5.4 ตารางแสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องจาก

                 บันทึกทํางานกับ ฮิวริสติก ที่นําเสนอ

ประสิทธิภาพ
การใชงานของ

เครื่อง

ประสิทธิภาพการใช
ของเครื่องที่ปรับปรุง

เปอรเซนต
ปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 81.01 - -

ฮิวริสติก SPT 98 17 20.98

ฮิวริสติก LPT 98 17 20.98

ฮิวริสติก WSPT 98 17 20.98

จากขอมูลในตารางที่ 5.4 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงประสิทธิภาพการใชงาน
ของเครื่องจากบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.10
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รูปที่5.10 กราฟแสดงประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องสําหรับบันทึกการทํางานกับ ฮิวริสติก

            ที่นําเสนอจากโปรแกรม
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จะพบวาประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องโดยใช ฮิวริสติก ทั้ง 3 วิธี ใหผลของประ
สิทธิภาพการใชงานของเครื่องที่สูงกวาบันทึกการทํางาน หรือ ผลของฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจาก
โปรแกรมทําใหเกิดการใชงานของเครื่องที่มากขึ้น เวลาวางงานที่เกิดจากการจัดตารางที่ไม
เหมาะสมก็จะลดลง แสดงใหเห็นวาการใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี ดวยโปรแกรมจะเปนวิธีที่ดีกวาวิธี
การทํางานในปจจุบัน ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องสําหรับฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีของโปรแกรม
จะมีคาเทากันและมีคาสูงกวาวิธีการปจจุบัน เทากับ 17 เปอรเซนต

5.7.4 การวิเคราะหผลของชวงกวางของการทํางานทั้งหมด

เม่ือนําชวงกวางของการทํางานทั้งหมด จากผลของขอมูลบันทึกการทํางานกับผลของ
โปรแกรมมาทําการเปรียบเทียบแสดงเปอรเซนตการปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติก
แบบตาง ๆ ของโปรแกรม ดังแสดงในตารางที่ 5.5

ตารางที่ 5.5  ตารางแสดงการเปรียบเทียบชวงกวางของการทํางานทั้งหมดของบันทึก

                 การทํางานกับ ฮิวริสติกที่นําเสนอ

ชวงกวางของการ
ทํางานทั้งหมด

(นาที)

ชวงกวางของการ
ทํางานที่ปรับปรุง

(นาที)

เปอรเซนต
ปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 28,810 - -

ฮิวริสติก SPT 25,760 3,050 10.59

ฮิวริสติก LPT 25,809 3,001 10.42

ฮิวริสติก WSPT 25,724 3,086 10.71

จากขอมูลในตารางที่ 5.5 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงชวงกวางของการ
ทํางานทั้งหมดของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม ดังแสดงในรูป
ที่ 5.11
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รูปที่5.11 กราฟแสดงชวงกวางของการทํางานทั้งหมดของบันทึกการทํางานกับ

                       ฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม

จะพบวาชวงกวางของการทํางานทั้งหมดจากผลของโปรแกรมโดยใช ฮิวริสติก ทั้ง 3 วิธี
จะใหผลของชวงกวางของการทํางานทั้งหมดที่นอยกวาบันทึกการทํางาน หรือ ผลของฮิวริสติก
ทั้ง 3 วิธี จากโปรแกรมทําใหเวลาการทํางานสําหรับเคร่ืองปมที่ทํางานนานที่สุดใน 4 เครื่องมี
เวลาที่สั้นลง แสดงใหเห็นวาการใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีดวยโปรแกรมจะเปนวิธีการที่ดีกวาวิธีการ
ทํางานปจจุบัน

สําหรับดัชนีทางการจัดตารางการผลิตที่ตองการ คือ ชวงกวางของการทํางานทั้งหมด
จะเห็นไดวา ฮิวริสติก แบบ WSPT ใหผลที่ดีที่สุด และจะมีคาใกลเคียงกับ SPT และ LPT และ
สามารถเรียงลําดับฮิวริสติกตามชวงกวางของการทํางานทั้งหมดจากนอยไปมาก ไดดังนี้
WSPT,  SPT,  LPT

และเม่ือดูความแตกตางระหวางเวลาของชวงกวางของการทํางานทั้งหมดที่เกิดขึ้น จาก
บันทึกการทํางานและฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี สามารถนําไปสรางกราฟแสดงชวงกวางของการทํางาน
ที่สามารถปรับปรุงเม่ือใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจากโปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบวา
WSPT ใหผลการปรับปรุงที่ดีที่สุดและ SPT, LPT ใหผลการปรับปรุงรองลงมาตามลําดับ ดัง
แสดงในรูปที่ 5.12
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รูปที่5.12  กราฟแสดงชวงกวางของการทํางานทั้งหมดสําหรับฮิวริสติกที่นําเสนอจาก

                        โปรแกรมที่สามารถปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน

และเม่ือดูความแตกตางของเปอรเซนตการปรับปรุง ของชวงกวางของการทํางานทั้ง
หมดที่เกิดขึ้นจากบันทึกการทํางานและฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี โดยสามารถนําไปสรางกราฟแสดง
เปอรเซนตการปรับปรุงชวงกวางของการทํางานทั้งหมดเมื่อใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี จากโปรแกรม
แทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบวา WSPT ใหผลของเปอรเซนตการปรับปรุงที่ดีที่สุด และ
จะมีคาใกลเคียงกับ SPT และ LPT ดังแสดงในรูปที่ 5.13
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รูปที่5.13  กราฟแสดงเปอรเซนตการปรับปรุงของชวงกวางของการทํางานทั้งหมดสําหรับ

                       ฮิวริสติก ที่นําเสนอจากโปรแกรมเทียบกับผลบันทึกการทํางาน

5.7.5 การวิเคราะหผลของประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน

เม่ือนําประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน จากผลของขอมูลบันทึกการทํางาน
กับผลของโปรแกรมมาทําการเปรียบเทียบ แสดงเปอรเซนตการปรับปรุงของบันทึกการทํางาน
กับฮิวริสติกแบบตาง ๆ ของโปรแกรม ดังแสดงในตารางที่ 5.6
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ตารางที่ 5.6  ตารางแสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน

                 ทั้งหมดจากบันทึกการทํางานกับ ฮิวริสติก ที่นําเสนอ

ประสิทธิภาพ
ของชวงกวาง
ของการทํางาน

ประสิทธิภาพของชวง
กวางที่สามารถปรับ

ปรุง

เปอรเซนต
การปรับ
ปรุง

บันทึกการทํางาน 1.138 - -

ฮิวริสติก SPT 1.017 0.121 10.63

ฮิวริสติก LPT 1.019 0.119 10.46

ฮิวริสติก WSPT 1.016 0.122 10.72

จากขอมูลในตารางที่ 5.6 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงประสิทธิภาพของชวง
กวางของการทํางานของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่
5.14
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      รูปที่5.14  กราฟแสดงประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานของบันทึกการทํางานกับ

                     ฮิวริสติก ที่นําเสนอจากโปรแกรม
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จะพบวาประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานจากผลของโปรแกรมโดยใชฮิวริสติก 
ทั้ง 3 วิธี จะใหผลของประสิทธิภาพของชวงกวางที่นอยกวา บันทึกการทํางานหรือผลของฮิวริ
สติก ทั้ง 3 วิธี จากโปรแกรม ทําใหอัตราสวนระหวางเวลาการทํางานสําหรับเคร่ืองปมที่ทํางาน
นานที่สุดจนครบทุกใบสั่งผลิตใน 4 เครื่อง กับ เวลาเฉลี่ยของเวลาทํางานทั้งหมดสําหรับ 4
เครื่อง มีคานอยลง แสดงใหเห็นวาการใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี ดวยโปรแกรมจะเปนวิธีการที่ดีกวา
วิธีการทํางานปจจุบัน

สําหรับดัชนีทางการจัดตารางการผลิตที่ตองการ คือ ประสิทธิภาพของชวงกวางของ
การทํางาน จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ WSPT ใหผลที่ดีที่สุด และมีคาใกลเคียงกับ SPT และ
LPT และสามารถเรียงลําดับฮิวริสติกตามประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานจากนอยไป
มาก ไดดังนี้ WSPT, SPT, LPT และเม่ือดูความแตกตางระหวางประสิทธิภาพของชวงกวางของ
การทํางานที่เกิดขึ้นจาก บันทึกการทํางานและ ฮิวริสติก ทั้ง 3 วิธี สามารถนําไปสรางกราฟ
แสดงประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน ที่สามารถปรับปรุงเม่ือใช ฮิวริสติก ทั้ง 3 วิธี
จากโปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบวา WSPT ใหผลการปรับปรุงที่ดีที่สุด และมี
คาใกลเคียงกับ SPT และ LPT  ดังแสดงในรูปที่ 5.15
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         รูปที่5.15  กราฟแสดงประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานสําหรับ ฮิวริสติก ที่

                         นําเสนอจากโปรแกรมที่สามารถปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน



112

และเม่ือดูความแตกตางของเปอรเซนตการปรับปรุงของประสิทธิภาพของชวงกวางการ
ทํางานที่เกิดขึ้นจากบันทึกการทํางานและฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี โดยสามารถนําไปสรางกราฟแสดง
เปอรเซนตการปรับปรุงประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน เม่ือใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจาก
โปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบวา WSPT ใหผลของเปอรเซนตการปรับปรุงที่ดีที่
สุด และจะมีคาใกลเคียงกับ SPT และ LPT ดังแสดงในรูปที่ 5.16
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รูปที่5.16  กราฟแสดงเปอรเซนต การปรับปรุงของประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานที่

                นําเสนอจากโปรแกรมเทียบกับผลของบันทึกการทํางาน  

จากการวิเคราะหผลของตัววัดผลแตละชนิด คือ จํานวนงานลาชา และ เวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ย รวมถึงคาดัชนีทางการจัดตารางการผลิตอ่ืนๆ เชน ประสิทธิภาพการใชงานของ
เครื่อง ชวงกวางของการทํางานทั้งหมด ประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานพบวา
ฮิวริสติกที่นําเสนอ คือ EDD และ ฮิวริสติกยอยใหเลือกใช 3 ชนิดในกรณีกําหนดสงเทากัน คือ
SPT , LPT , WSPT  ตางก็ใหผลของตัววัดผลที่ดีกวาวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งสามารถสรุป
เปนอันดับตางๆ ของฮิวริสติกดังแสดงในตารางที่ 5.7
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ตาราง 5.7 ตารางแสดงอันดับประสิทธิภาพของฮิวริสติก แยกตามจํานวนงานลาชา เวลา

                  ลาชาของงานโดยเฉลี่ยและประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง

ฮิวริสติก จํานวน
งานลาชา

เวลาลาชา
ของงาน
โดยเฉลี่ย

ประสิทธิภาพ
การใชงาน
ของเครื่อง

ชวงกวางของ
การทํางานทั้ง

หมด

ประสิทธิภาพ
ของชวงกวาง
ของการทํางาน

SPT 1 2 1 2 2

LPT 3 1 1 3 3

WSPT 2 3 1 1 1

5.8 สรุป

โปรแกรมจัดตารางการผลิตที่นําเสนอ จะใหผลของตัววัดผลและดัชนีทางการจัดตาราง
การผลิต เชน จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง
ชวงกวางของการทํางานทั้งหมด ประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานที่ดีกวาวิธีการ
ทํางานปจจุบันขององคกร รวมถึงใหประสิทธิภาพในการทํางานที่ดีกวาทั้งในแง

- ความรวดเร็วในการจัดตาราง

- ความถูกตองและรวดเร็วในการพิมพรายงานของตาราง

- ความรวดเร็วในการจัดตารางใหมเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลหรือมีงานดวน

- มีขอมูลสําหรับการจัดการดานบริหารงานลวงเวลา

- ความสามารถในการติดตามผลการทํางานของพนักงานใหบรรลุจํานวนชิ้นงานตาม
คาเวลามาตรฐาน

และสามารถสรุปฮิวริสติกที่เหมาะสมกับผลของตัววัดผลแตละชนิดและคาดัชนีทางการ
จัดตารางการผลิตอ่ืนๆ ไดดังตอไปน้ี
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1. จํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด  ซึ่งเปนตัววัดผลหลักในการจัดตารางการผลิตของงาน
วิจัยฉบับน้ี

ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ

• SPT

2. เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตัววัดผลรองในการจัดตารางการผลิต
ของงานวิจัยฉบับน้ี

ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ

• LPT

3. ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องที่สูงที่สุด

ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชจะใหผลที่ดีเทากัน คือ

• SPT , LPT , WSPT

4. ชวงกวางของการทํางานทั้งหมดที่ต่ําที่สุด

ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ

• WSPT

5. ประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานที่ต่ําที่สุด

ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ

• WSPT

ดังนั้นเพื่อใหบรรลุผลของจํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตัววัดผลหลักของงานวิจัย
ฉบับนี้ จึงจะใชฮิวริสติกแบบ EDD เปนฮิวริสติกหลักของโปรแกรม และเม่ือกําหนดสงของชิ้น
งานเทากัน ใหจัดตามฮิวริสติกแบบ SPT ซึ่งเปนฮิวริสติก รองของโปรแกรม
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บทที่ 6

สรุปและขอเสนอแนะ

วิทยานิพนธฉบับน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการ
จัดตารางการผลิตในแผนกปมขึ้นรูปโลหะแผนขององคกรตัวอยาง ใหมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น ซึ่ง
พิจารณาจากตัววัดผลคือ จํานวนงานลาชาที่สามารถลดลง เพ่ือใหผูจัดตารางสามารถใชงานได
งาย และเปนการนําความรูทางดานการจัดตารางมาประยุกตใชในงานจริง โดยนําฮิวริสติกตางๆ
มาทดลองจัด และทดสอบหาฮิวริสติกที่เหมาะสมกับตัววัดผล ซึ่งสามารถสรุปไดดังตอไปน้ี

6.1  สรุปผลงานวิจัย

6.1.1 ปญหาที่เกิดขึ้นของแผนกปมในองคกรตัวอยาง คือ มีชิ้นงานที่ไมเสร็จตามวันที่ตองการ
(due date) ในใบสั่งผลิตอยูเปนจํานวนมาก เน่ืองจากการขาดตารางการผลิตที่เหมาะสม เพราะ
แผนกควบคุมการผลิตไมไดจัดตารางการผลิตใหแกแผนกปม และทางแผนกปมก็ไมไดมีการจัด
ตารางการผลิตโดยนําทฤษฎีตางๆ ของการจัดตารางและเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานมาใช
ทําใหไมมีมาตรฐานการจัดที่แนนอนและเหมือนกันในทุกครั้ง จึงมีความจําเปนในการพัฒนา
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิตของแผนกปม เขามาทดแทนวิธีการ
ทํางานในปจจุบัน

6.1.2 วิธีการจัดตารางการผลิตที่นํามาทดลองใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิต      เปน
ฮิวริสติกแบบ  EDD ซึ่งใหความสําคัญกับความลาชาของการสงมอบงาน แตถากําหนดสงงาน
พรอมกัน ใหเลือกใช ฮิวริสติก 3 เกณฑนี้ ไดแก SPT, LPT, WSPT

6.1.3 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้น เพ่ือชวยจัดตารางการผลิตในแผนกปมของ
องคกรตัวอยาง สามารถรองรับความไมแนนอนตางๆที่อาจเกิดขึ้นในองคกร ตลอดจนเพื่อ
ทดสอบหาฮิวริสติกที่เหมาะสมและสอดคลองกับผลของตัววัดผลที่ตั้งไว มีการแบงองคประกอบ
ของโปรแกรม ออกเปน 4 สวนหลักดังนี้

1)  สวนการนําเขาขอมูล
• รายละเอียดของชิ้นงาน
• รายละเอียดของแผน
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• รายละเอียดวันทํางาน
• รายละเอียดเวลาหยุดงานตามปกติ
• รายละเอียดเวลาหยุดงานที่ผิดปกติ

2)  สวนประมวลผลตารางการผลิต
• สวนของการจัดตารางการผลิต
• สวนของการแกไขขอมูลของการผลิต
• สวนของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ

3)  สวนรายงาน
• แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร
• รายงานแผนลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักร
• รายงานแผนการผลิตตามใบสั่งผลิต

4)  สวนของการแสดงผลของตัววัดผล

6.1.4 จากการเปรียบเทียบตัววัดผลของการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอโดยใชฮิวริสติกแบบ 
EDD พรอมทั้งใหเลือกใชฮิวริสติกแบบ SPT, LPT, WSPT ในกรณีที่มีกําหนดสงพรอมกัน
เทียบกับผลของบันทึกการทํางานที่ผานมา โดยใชตัววัดผล คือ จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ยและดัชนีทางการจัดตารางการผลิตอ่ืน ไดแก ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง
ชวงกวางของการทํางานทั้งหมดและประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน โดยจากขอมูล
ในตารางที่ 5.7 สามารถสรุปอันดับตางๆ ของฮิวริสติก ไดดังตอไปน้ี

1.  ฮิวริสติกที่ใหจํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตัววัดผลหลักในการจัดตารางการ
ผลิตของงานวิจัยฉบับน้ี คือ SPT

2.  ฮิวริสติกที่ใหเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตัววัดผลรองในการจัดตา
รางการผลิตของงานวิจัยฉบับนี้ คือ LPT

3.   ฮิวริสติกที่ใหประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องที่สูงที่สุด ซึ่งเปนดัชนีชนิดหนึ่งของ
การจัดตารางการผลิตของงานวิจัย จะใหผลที่ดีเทากัน คือ SPT, LPT, WSPT

4.  ฮิวริสติกที่ใหชวงกวางของการทํางานทั้งหมดที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนดัชนีชนิดหนึ่งของ
การจัดตารางการผลิตของงานวิจัยฉบับนี้ คือ WSPT

5.  ฮิวริสติกที่ใหประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนดัชนีชนิด
หนึ่งของการจัดตารางการผลิตของงานวิจัยฉบับน้ี คือ WSPT

6.1.5 จากการพิจารณาผลของงานลาชา ซึ่งเปนตัววัดผลหลักสําหรับการวิจัยฉบับน้ี โดยเมื่อ
ใชฮิวริสติก แบบ EDD เปนวิธีในการจัดตารางการผลิต และใหเลือกใชฮิวริสติก SPT, LPT
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,WSPT ในกรณีมีกําหนดสงของงานพรอมกัน พบวาฮิวริสติกทุกวิธีใหผลของจํานวนลาชาที่ดี
กวา ผลจากบันทึกการทํางานและฮิวริสติก แบบ SPT ใหผลของจํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด โดย
สามารถปรับปรุงจํานวนลาชาเมื่อเทียบกับผลจากบันทึกการทํางาน เทากับ 75.64% (จากตา
รางที่ 5.2)
6.2 ขอเสนอแนะ
6.2.1 ทําการเชื่อมโยงขอมูลระหวางโปรแกรม MRP 9000  กับระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่
จัดทําขึ้น เพราะจะทําใหสามารถลดเวลาในการปอนขอมูลรายละเอียดของใบสั่งผลิตที่จะใชใน
การจัดตาราง พรอมทั้งลดความผิดพลาดในการปอนขอมูลได โดยผูจัดตารางควรเปนบุคลากร
ในแผนกควบคุมการผลิต เพ่ือจะสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาอยางแทจริง เชน
สามารถรูกําหนดเสร็จของแตละชิ้นงานทําใหตอบวันที่สามารถสงมอบใหแกลูกคา หรือรูกําหนด
เสร็จ เม่ือลูกคาขอเปลี่ยนแปลงจํานวนสั่งซื้อหรือเปลี่ยนแปลงวันที่ตองการ

แนวทางในการเชื่อมโยงระบบสนับสนุนการตัดสินใจกับ โปรแกรม MRP 9000

รูปที่ 6.1 แสดงความสัมพันธระหวางใบสั่งผลิต กับขอมูลของโปรแกรมจัดตารางการผลิต

1.เลขที่ใบส่ังผลิต
2.เลขที่ชิ้นงาน
3.ชื่อชิ้นงานและชื่อรุน
4.จํานวนผลิตที่ตองการ
5.วันที่สามารถเริ่มผลิต
6.วันที่ตองการของลูกคา
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ในปจจุบันแผนกปมจะไดรับใบสั่งผลิตจากแผนกควบคุมการผลิต โดยมีรายละเอียด
ของใบสั่งผลิต ที่ตองปอนขอมูลแกโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัด
ตาราง ดังแสดงในรูปที่ 6.1

ซึ่งในปจจุบันหลังจากมีการนําโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัด
ตารางเขามาใชงานพบวา ตองปอนขอมูลทั้ง 6 รายการใหแกโปรแกรม ทําใหเสียเวลา
ในการทํางาน เกิดความซ้ําซอนในการทํางาน รวมถึงมีโอกาสผิดพลาดในการปอน
ขอมูล  เปนตน ทําใหมีแนวความคิดที่จะลดการปอนขอมูลเกิดขึ้น

ในอนาคตจึงมีแนวความคิดที่จะใหโปรแกรม MRP9000 นอกจากจะดําเนินการออก
ใบสั่งผลิตแลว ก็ใหแปลงรายละเอียดของขอมูลทั้ง 6 รายการในใบสั่งผลิตใหอยูในรูป
ของคาในตาราง WO ของระบบฐานขอมูล เพ่ือใชเปนขอมูลนําเขาสําหรับโปรแกรม
สนับสนุนการตัดสินใจในการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้น

6.2.2 ทําแผนการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนคาเวลามาตรฐานในการทํางาน และเวลาในการ
ปรับตั้งของชิ้นงานแตละจังหวะที่มีการเปลี่ยนแปลง เพ่ือใหคาเหลานี้ถูกตองและทันสมัยเสมอ
ซึ่งจะสงผลใหเกิดความแมนยําและถูกตองในการจัดตารางการผลิต

การตรวจสอบและปรับเปลี่ยนคาเวลามาตรฐานมีแผนการทํางานดังตอไปน้ี

1) แผนการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนทุก 3 เดือน จะทําการตรวจสอบและปรับเปลี่ยน
คาเวลามาตรฐาน สําหรับชิ้นงานที่มีความถี่ในการผลิตทุกสัปดาห

2) แผนการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนทุก 6 เดือน จะทําการตรวจสอบและปรับเปลี่ยน
คาเวลามาตรฐาน สําหรับชิ้นงานที่มีความถี่ในการผลิตนอยกวาเดือนละ 1 ครั้ง

3) แผนการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนในการผลิตครั้งถัดไป จะทําการตรวจสอบและ
ปรับเปลี่ยนคาเวลามาตรฐาน สําหรับชิ้นงานที่มีความแตกตางของจํานวนการผลิต
ที่ทําไดจริงกับจํานวนที่แสดงในตารางการผลิตมากกวา 10 เปอรเซ็นต โดยสาเหตุ
ไมไดเกิดจากปจจัยภายนอก เชน เครื่องจักรเสีย แมพิมพชํารุด หรือวัตถุดิบที่ใชใน
การผลิตไมมีคุณภาพ เปนตน

วิธีในการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนคาเวลามาตรฐาน

1) ทําการคํานวณความแตกตางของจํานวนการผลิตที่ทําไดจริงกับคาที่แสดงในตาราง
การผลิต วามีคาความแตกตางเกิน 10 เปอรเซนตหรือไม และถาสาเหตุของความ
แตกตางนั้นเกิดจากคาความไมถูกตองของคาเวลามาตรฐานในการทํางานและเวลา
ปรับตั้ง ก็ใหทําการปรับเปลี่ยนคาทั้งสองใหถูกตอง



119

2) มอบหมายใหหัวหนางานเปนผูที่คอยตรวจสอบความถูกตองของเวลามาตรฐาน
ตามแผนการตรวจสอบ และใหวิศวกรในแผนกทําการสุมตรวจสอบคาที่วัดได เพ่ือ
ยืนยันความถูกตองของขอมูลอีกครั้ง

6.2.3 ควรจะศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) ที่เหมาะสมเพื่อลดเวลาสูญเปลา(idle
time) ใหหมดไป กอนที่จะทําการหาคาเวลามาตรฐานตางๆและสรุปเปนวิธีปฏิบัติเพ่ือให
พนักงานปฏิบัติ

6.2.4 ควรจะนําเวลามาตรฐานจากการศึกษาเวลา (Time Study) เขามาเปนขอมูลในการควบ
คุมมาตรฐานการทํางาน เพ่ือกําหนดเปาหมายพรอมทั้งการควบคุมใหเปนตามเปา โดยจะ
สามารถลดเวลามาตรฐานจากทักษะการทํางานที่เพ่ิมมากขึ้น ซึ่งเปนวิธีการที่จะทําใหองคกร
สามารถแขงขันกับคูแขงขันอ่ืนๆ พรอมทั้งสามารถลดราคาของสินคาตามความตองการของลูก
คาในแตละป

6.2.5 ควรจะนําระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัดตารางการผลิตนี้ ไปขยายผลโดย
นําไปใชกับหนวยอ่ืนๆ ที่มีเครื่องจักรในหนวยเปนเครื่องแบบเดียวกันหรือแผนกอ่ืนๆที่สามารถ
ประยุกตใชโปรแกรมนี้แผนกนั้นได

6.2.6 โปรแกรมจัดตารางการผลิตควรสามารถจัดตารางการผลิตโดยใช ฮิวริสติก รองทั้ง 3
เกณฑพรอมๆกันและแสดงผลของตัววัดผล ของทั้ง 3 เกณฑ เพ่ือใหผูจัดตารางสามารถเลือกใช
ฮิวริสติก ตามความตองการในแตละครั้ง

6.3 ผลกระทบของการทํางานหลังการนําโปรแกรมไปใชงาน

6.3.1 ปญหาในการปรับยอดการผลิต (Update) ของชิ้นงานที่ผลิตไดในแตละวัน เชน
พนักงานทํางานลวงเวลาในตอนเย็น ผูจัดตารางจะตองนําขอมูลน้ันมาปรับยอดในตอนเชาของ
วันรุงขึ้น เพ่ือจะไดตารางการผลิตที่ถูกตองมากที่สุด แตถาพนักงานทํางานลวงเวลาในวันหยุด
ประจําสัปดาห ในวันน้ันจะไมมีการปรับยอดการผลิตเพราะผูจัดตารางไมไดมาทํางาน ทําใหตา
รางการผลิตของวันหยุดประจําสัปดาหอาจไมถูกตอง ถาชิ้นงานที่ผลิตในวันกอนหนาแตกตาง
จากจํานวนชิ้นงานที่แสดงในตารางการผลิต

6.3.2 ปญหาการทําความเขาใจเรื่องเปาหมายการผลิตกับพนักงานผูผลิต เน่ืองจากที่ผานมา
องคกรตัวอยางไมมีการคุมและวัดผลการผลิตอยางเปนรูปธรรม ทําใหพนักงานบางคนยังไม
ยอมรับในเรื่องเวลามาตรฐานของแตละผลิตภัณฑรวมถึงเปาหมายการผลิต จึงตองมีการอบรม
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และชี้แจงหัวหนางานเพื่อทําความเขาใจ และกระจายความรูเรื่องเวลามาตรฐานและเปาหมาย
การผลิตไปยังพนักงานทั้งหมดในหนวยนั้น

6.3.3 ปญหาความไมถูกตองของเวลามาตรฐาน เน่ืองจากยังมีเวลามาตรฐานของชิ้นงานบาง
จังหวะที่ปอนใหแกโปรแกรมมีความผิดพลาด โดยอาจจะเกิดจากความผิดพลาดในการปอนขอ
มูลหรือคาของการจับเวลาที่ไมถูกตอง ทําใหผลการจัดตารางที่ไดรับไมสอดคลองกับความเปน
จริง

6.4 ขอจํากัดของโปรแกรม

1) ใชสําหรับหนวยงานที่มีเครื่องจักรในหนวยที่เหมือนกันไมเกิน 4 เครื่อง
2) ใชสําหรับชิ้นงานที่มีจังหวะการทํางานสูงสุด 4จังหวะการทํางานเทานั้น
3) ในกรณีที่มีงานเขามาแทรก ตองนํางานที่เขามาแทรกรวมกับงานที่ยังไมไดเริ่มทํา

การผลิตมาทําการจัดตารางการผลิตใหม
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คูมือการใชงานโปรแกรม Machine Scheduler

Machine Scheduler เปนโปรแกรมสําหรับการจัดตารางการผลิตสําหรับองคกรที่มีเครื่องจักร
หลายเครื่องที่เปนเครื่องเหมือนกันหรือเปนแบบเดียวกัน โดยแตละจังหวะของชิ้นงานสามารถ
นําเขาไปผลิตที่เครื่องจักรใดๆก็ได โดยในเวอรชั่นแรกนี้ โปรแกรมจะจํากัดจํานวนของเครื่อง
จักรเพียงสี่เครื่องเทานั้น โดยที่การจัดตารางการผลิตนั้นจะตองใสขอมูลของงานหลายชนิดเพื่อ
ทําการจัดตาราง

ฟงกชั่นในการใชงานโปรแกรมนี้ แบงไดเปนกลุมดังนี้
1. การกรอก แกไข ยกเลิก ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต
2. ประมวลผล (process) การจัดตารางการผลิต
3. รายงาน การวัดผล การจัดตารางการผลิต
4. การแกไขขอมูลในการจัดตารางการผลิต ในกรณีที่ผลลัพธไมเปนที่พอใจ
5. การ Backup,Recovery ขอมูลการจัดตารางการผลิต
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1. การกรอก แกไข ยกเลิก ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต

หนาจอสําหรับฟงกชั่นในกลุมน้ี จะเปนหนาจอที่ใชในการ กรอกขอมูล (Insert) แกไขขอมูล
(Edit)  ยกเลิกขอมูล (Delete) ซึ่งการใชหนาจอตางๆนั้นจะเหมือนๆกัน โดยจะมีวิธีการ
ทํางานดังแสดงในรูปที่ ก1.1

หนาแรก หนาแรก
เลือกขอมูล

แสดงขอมูลใสขอมูลใหม

main page เลือกจากเมนู

กด ...

กด Add

กด Add

เลือกจากวนิโดว

Close

Close

Close

กด Editแกไขขอมูล

กด Delete

กด Delete

Close
กด Save

รูปที่ ก1.1 ผังการไหลแสดงวิธีการเปลี่ยนแปลงขอมูลในการจัดตาราง

ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต จะประกอบดวยขอมูล  3 กลุมดวยกัน ไดแก
1.1 ขอมูลพ้ืนฐาน

1.1.1 ขอมูลรายละเอียดของชิ้นงาน (Parts)
1.1.2 ขอมูลเวลาหยุดงาน (Break Time)

1.2 ขอมูลหลัก
1.2.1 ขอมูลรายละเอียดของแผน (WO)

1.3 ขอมูลกําหนดเงื่อนไขพิเศษ
1.3.1 ขอมูลเวลาหยุดงานที่ผิดปกติ (Machine Stop)
1.3.2 ขอมูลรายละเอียดเวลาทํางานในแตละวัน (Working Day)
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1.1 ขอมูลพื้นฐาน
ขอมูลพ้ืนฐาน คือขอมูลที่มักจะไมมีการเปลี่ยนแปลง แกไข หรือเพ่ิมเติม บอยนัก ในที่นี้คือ
ขอมูลรายละเอียดของชิ้นงาน (Parts) และ ขอมูลเวลาหยุดงาน (Break Time)

1.1.1 ขอมูลรายละเอียดของชิ้นงาน (Parts)

เริ่มที่จะทําฟงกชั่นเกี่ยวกับขอมูลชิ้นงานดวยการเลือกจากเมนู Edit  Parts จะ
ปรากฏหนาตางที่เปนหนาแรกของฟงกชั่นขอมูลชิ้นงานขึ้นมา (ดูรายละเอียดขั้นตอนการทํางาน
ของหนาจอไดจาก รูปที่ ก1.1) จากหนานี้ เราสามารถเลือกได 2 ทางเลือกคือจะดึงขอมูลชิ้นงาน
ที่มีอยูแลวออกมาดู หรือจะกรอกขอมูลชิ้นงานใหม ดังแสดงในรูปที่ ก1.2

รูปที่ ก 1.2  หนาจอหลัก ฟงกชั่นขอมูลชิ้นงาน

1.1.1.1 กรอกขอมูลชิ้นงานใหม
ทําไดโดยการกดปุม Add ที่ดานลางของจอ โปรแกรมจะอนุญาตใหผูใชกรอกขอมูลที่

จําเปนสําหรับเปนขอมูลชิ้นงาน ซึ่งจะประกอบดวย
- เลขที่ชิ้นงาน
- ชื่อชิ้นงาน และชื่อรุน
- เวลาในการปรับตั้งของเครื่องปมที่ตองใชใน จังหวะงานที่ 1, 2, 3, 4 ในหนวยวินาที
- เวลาที่เครื่องจักรใชในการทํางาน 1ครั้ง (Stroke) สําหรับจังหวะงานที่ 1, 2, 3, 4,

ในหนวยวินาที
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- จํานวนชิ้นงานที่ไดจากการทํางาน 1ครั้ง (Stroke) สําหรับจังหวะงานที่ 1, 2 ,3 ,4

เน่ืองจากวาชิ้นงานแตละชิ้นงานมีจํานวนจังหวะที่ใชในการทํางานไมเทากัน (มีขอจํากัด
วาจํานวนจังหวะที่มากที่สุดตองไมเกิน 4 จังหวะ) ในการกรอกขอมูลน้ันจังหวะการทํางานที่ไม
ไดใชใหกรอกเปนคา 0 หรือปลอยวางไว (สําหรับจํานวนชิ้นงานตองกรอกเปน 1 เสมอ ในกรณี
ที่ไมไดใชจังหวะนั้นๆ)

เม่ือกรอกขอมูลที่ตองการเรียบรอยแลว ใหกดบันทึก (save) เพ่ือจัดเก็บขอมูลไวในฐาน
ขอมูลตอไป

(หมายเหตุ เลขที่ชิ้นงานเปนขอมูลหลักที่ใชในการระบุชิ้นงาน ดังนั้นโปรแกรมจะทําการ
ตรวจสอบไมใหซ้ํากับเลขที่ชิ้นงานเดิมที่มีอยูในฐานขอมูล)

1.1.1.2 ทําการแกไขหรือลบขอมูลชิ้นงานเดิม

จากหนาแรกของฟงกชั่นขอมูลชิ้นงาน  ใหกดปุม .... เพ่ือเรียกหนาตางที่ชื่อวา Parts
list ซึ่งจะแสดงชิ้นงานทั้งหมดที่มีในฐานขอมูลออกมาดังแสดงในรูปที่ ก1.3 แลวสามารถนําลูก
ศรไปคลิ๊กเลือกชิ้นงานใดชิ้นงานหนึ่งออกมาเพื่อแกไขขอมูล ดังแสดงในรูปที่ ก1.4 และ ก1.5

รูปที่ ก1.3  หนาตางแสดงรายการและขอมูลชิ้นงานในฐานขอมูล
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รูปที่ ก1.4  หนาตางแสดงรายละเอียดของขอมูลที่เลือกมาแกไขจากฐานขอมูล

หลังจากนั้นผูใชสามารถเลือกที่จะทําการแกไขขอมูล (Edit) หรือยกเลิกขอมูล(Delete)
ของขอมูลชิ้นงานนั้นโดยการเลือกปุม Edit หรือปุม Delete ที่อยูดานลางของหนาตาง

1.1.1.2.1 Edit ชิ้นงาน
โปรแกรมจะอนุญาตใหแกไขขอมูลในรายการตางๆ (ยกเวน เลขที่ชิ้นงาน)  เม่ือผูใชทํา

การแกไขเรียบรอยแลว ใหกด Edit เพ่ือเก็บขอมูลลงฐานขอมูล หรือกด Cancel เพ่ือยกเลิกการ
แกไข

         
รูปที่ ก 1.5 หนาตางแสดงการแกไขขอมูล
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1.1.1.2.2 Delete ขอมูลชิ้นงาน
กดปุม Delete เพ่ือทําการลบขอมูลชิ้นงานในฐานขอมูล หรือกดปุมCancel เพ่ือกลับไป

ที่หนาแสดงขอมูลชิ้นงาน

1.1.2 ขอมูลเวลาหยุดพักของงาน Break Time

เวลาหยุดพักของงาน (Break Time) ที่กําหนดโดยองคกรจะตรงกันในทุกๆวัน โดยผูใช
จะตองทําการกําหนด เวลาเริ่มตนจนถึงเวลาสิ้นสุด ของแตละชวงเวลาของการหยุดพัก เชน
พักยอย พักเที่ยง เปนตน โดยความหมายของเวลาหยุดพัก (Break Time) นี้จะหมายถึงวาจะ
ตองไมมีงานใด ๆ ที่จะทําในชวงเวลานี้

การกรอกขอมูล แกไขขอมูล และ ลบขอมูล ของเวลาหยุดพัก (Break Time) นี้ ผังการ
ไหลแสดงการทํางานของหนาจอยังคงเปนเหมือนกับที่ไดอธิบายไวในการทําฟงกชั่นชิ้นงาน ดัง
แสดงในรูปที่ ก1.1 โดยจะเริ่มจากหนาจอหลักของฟงกชั่นเวลาหยุดพัก (Break Time) กอน
และจะมีการเลือกวาจะเพิ่มเวลาหยุดพัก หรือทําการแกไขหรือลบเวลาหยุดพักที่มีอยูแลวในฐาน
ขอมูล

1.1.2.1 กรอกขอมูลเวลาหยุดพัก (Break Time) ใหม
ผูใชจะเขามากรอกขอมูลเวลาหยุดพัก (Break Time) ดวยการกดปุม Add โปรแกรมจะ

อนุญาตใหผูใชทําการกรอกขอมูลเวลาหยุดพัก (Break Time) ใหม โดยที่โปรแกรมจะทําการ
ตรวจสอบวาเวลาหยุดพัก(Break Time) เทียบกับเวลาเริ่มตนหยุดงานกับเวลาเริ่มตนทํางานที่มี
อยูในฐานขอมูล

หมายเหตุ โปรแกรมจะไมทําการตรวจสอบวาเวลาหยุดพัก (Break Time) ที่ผูใชกรอกวามีการ
ทับกันของเวลากับเวลาหยุดพัก (Break Time) เดิมที่มีอยูในฐานขอมูล

1.1.2.2 แกไขขอมูลเวลาหยุดพัก( Break Time) ที่มีอยูแลวในฐานขอมูล
หลังจากที่กดปุม … และ เลือกเวลาหยุดพัก (Break Time) ที่อยูในหนาตาง Break

Time List เรียบรอยแลวดังแสดงในรูปที่ ก1.6 โปรแกรมจะแสดงหนาจอแสดงรายละเอียดเวลา
หยุดพัก (Break Time) นั้นขึ้นมา เพ่ือที่สามารถแกไขขอมูลหรือลบขอมูลน้ัน
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รูปที่ ก1.6  หนาตางแสดงขอมูลเวลาหยุดพักในฐานขอมูล

1.2 ขอมูลหลัก

1.2.1 ขอมูลใบสั่งผลิต (WO)
ขอมูล WO นี้ ถือเปนขอมูลหลักของโปรแกรมนี้ ทุกครั้งที่จะตองทําการจัดตารางการ

ผลิต โปรแกรมจะดึงขอมูล WO ทั้งหมดไปคํานวณเสมอ

เริ่มตนการทํางานดวยการเลือกเมนู EDIT  WO หนาจอหลักของขอมูล WO จะ
ปรากฏขึ้นดังแสดงในรูปที่ ก1.7 ผูใชสามารถที่จะเพ่ิมเติม  แกไข หรือลบขอมูล WO ได โดยวิธี
การทํางานยังคงเปนเหมือนกับที่ไดอธิบายไวในการทําพังกชั่นชิ้นงานดังแสดงในรูปที่ ก1.1 ซึ่ง
ผูใชสามารถที่จะเลือกวาจะเพิ่มเติมขอมูล  แกไข หรือลบขอมูล ไดจากปุมที่อยูดานลางของหนา
จอ
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รูปที่ ก1.7 หนาจอแสดงตัวอยางขอมูลในใบสั่งผลิต WO

1.3 ขอมูลกําหนดเงื่อนไขพิเศษ
ขอมูลในกลุมน้ี เปนขอมูลที่เอาไวกําหนดเงื่อนไขตางๆ ที่อาจจะเกิดขึ้นได อาทิเชน

การทําลวงเวลา กําหนดเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน เปนตน โดยปกติแลว ผูใชควรที่จะตรวจ
สอบขอมูลเหลานี้ ใหดีเสียกอนที่จะเร่ิมการจัดตารางการผลิต หากไมจําเปนที่จะตองใช ขอให
ลบขอมูลเหลานี้ทิ้งในทันที

1.3.1 ขอมูลการหยุดของเครื่องจักร  Machine Stop
ใชกําหนดวัน และ เวลาที่เครื่องจักรจะหยุดทํางาน ดวยสาเหตุตาง ๆ เชน เครื่องจักร

หยุดเนื่องจากถึงเวลาการบํารุงรักษา เม่ือกําหนดขอมูลเหลานี้แลวในชวงเวลานั้นๆ จะไมมีงาน
เขาไปทําในเครื่องจักรที่กําหนดเด็ดขาด

จะเขามาใชฟงกชั่นขอมูล Machine Stop ไดดวยการเลือกเมนู Edit  Machine Stop
ซึ่งขั้นตอนการทํางานจะเหมือนกับที่ไดอธิบายไวในรูปที่ ก1.1
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รูปที่ ก1.8 หนาจอแสดง Machine Stop

การกําหนดขอมูล Machine Stop ผูใชจะตองระบุวันที่ที่จะหยุดทํางาน (Stop Day)  หมายเลข
เครื่องจักร เวลาเริ่มหยุดทํางานและเวลาสิ้นสุดการหยุดทํางานใหชัดเจน ดังแสดงในรูปที่ ก1.8

1.3.2 ขอมูลเวลาทํางานในแตละวัน(Working Day)
โดยปกติแลว โปรแกรมจะมีคา Default สําหรับเวลาทํางานในแตละวันใหเริ่มตั้งแตเวลา

8:00 น. ถึงเวลา 17:00 น. ดังแสดงในรูปที่ ก1.9 แตสําหรับบางวันที่ตองการกําหนดใหเวลา
ทํางาน มากหรือนอยกวาปกติ เชน เพ่ือที่จะทํางานลวงเวลาหรือมีกิจกรรมในบายวันน้ันที่ตอง
หยุดงาน ก็สามารถที่จะทําได

เริ่มดวยการเลือกเมนู Edit  Working Day ซึ่งขั้นตอนการทํางานจะเหมือนกับที่ได
อธิบายไวในรูปที่ ก1.1
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รูปที่ ก1.9 หนาจอแสดงเวลาทํางานในแตละวัน

สิ่งที่แตกตางไป ของการกําหนดขอมูลเวลาทํางาน คือ Working Day No นั้น ไมได
หมายถึงวันที่ตามปฏิทิน แตจะหมายถึงวันที่อางอิงกับวันที่เริ่มการคํานวณ ตามที่ตองกรอกไว
โดยเริ่มวันแรกเปนวันที่ 0 , 1 ,  2 , 3 ตามลําดับ โดยวันที่ 0 จะหมายถึง วันที่ในชอง "เริ่มวันที่
ใชในการจัด Schedule" ในหนาตางของการประมวลผล ที่แสดงในรูปที่ ก2.1

2. ประมวลผล (process) การจัดตารางการผลิต

เม่ือผูจัดตารางกรอกขอมูลยอยตางๆตามขอ 1 เรียบรอยแลว ผูจัดตารางสามารถที่จะ
ทําการประมวลผลการจัดตารางการผลิตได โดยการเลือกเมนู File  Processing จะแสดง
หนาตางดังรูปที่ ก2.1
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รูปที่ ก2.1 หนาตางแสดงรายละเอียดการประมวลผล

จากหนาจอที่เห็น จะมีรายการใหใสคาไดทั้งหมด 3 ชอง (รายการบนสุด เปนเพียงการ
แสดงจํานวน WO ที่ถูกนําเขามาทําการประมวลผลเทานั้น) คือ จํานวนวันที่นํามาทําการ
คํานวณ วันที่เริ่มตนในการคํานวณ และเกณฑฮิวริสติกที่เลือกใช

สวนปุม WO List ทางดานขวามือน้ัน เม่ือกดแลว จะแสดงรายละเอียดของ WO ที่อยูใน
ชวงนําเขามาทํา Process ดังแสดงในรูปที่ ก2.2

รูปที่ ก2.2 หนาตางแสดงตัวอยาง WO ในชวงการประมวลผล
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รูปที่ ก2.3 หนาตางแสดงการเลือกฮิวริสติกที่ตองการใชในการประมวลผล

เม่ือเลือกจํานวนวันที่ใชในการจัดตาราง วันที่เริ่มตนในการจัดตาราง แลวจะตองเลือก
อิวริสติกที่ตองการใช ไดแก SPT , LPT, หรือ WSPT ดังแสดงในรูปที่ ก2.3 พรอมทั้งกดปุม
Process เพ่ือสั่งใหโปรแกรมทํางาน จะใชเวลาสักครูขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของเครื่อง
คอมพิวเตอร โดยขณะทําการประมวลผลจะมีหนาจอดังแสดงในรูปที่ ก2.4

รูปที่ ก2.4 หนาตางของโปรแกรมขณะทําการประมวลผล
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3. รายงานและการวัดผล การจัดตารางการผลิต

หลังจากที่ทําการประมวลผล การจัดตารางการผลิตเสร็จเรียบรอยแลว ผูใชสามารถที่ดู
ตารางการผลิตได ในรูปของกราฟหรือรายงานและยังสามารถแสดงคาการวัดผลประสิทธิภาพ
ของการจัดตารางตางๆ ไดแก

3.1 Gantt Chart
3.2 Machine Operation Time Report
3.3 Task Report
3.4 คาการวัดผลโดยรวมของการจัดตารางการผลิต
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3.1 แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักรGantt Chart

ผูใชสามารถเรียกดู Gantt Chart ไดดวยการเลือกเมนู Report --> Gantt Chart
Gantt Chart เปนการแสดงการจัดงานตางๆลงในเครื่องจักรแตละเครื่อง ในชวงเวลา

ตางๆกัน โดยจะแสดงผลเปนรายวัน ซึ่งผูใชสามารถที่จะกําหนดไดวา ตองการจะดูผลของการ
จัดตารางในวันใด โดยการเลือกจาก  Date ที่อยูทางดานขวามือของจอภาพดังไดแสดงในรูปที่
ก 3.1

ทางดานขวา จะมีกลุม Measure of Performance ซึ่งจะคํานวณจากงานทั้งหมดที่มีการ
จัดตาราง

รูปที่ ก
3.1 หนา
จอแสดง
ตัวอยาง
แผนภูมิ
Gantt
Chart

ใ น  
Gantt Chart นั้นจะแสดงผลโดยใหแกนในแนวตั้งเปนเวลา โดยที่สเกลของเวลาสามารถที่จะ
ปรับเปลี่ยนได โดยเลือกจาก  Period ที่ดานขวามือของหนาจอ สวนแกนในทางแนวนอนจะ
หมายถึงเครื่องจักรที่ใชงานอยู โดยที่ในเวอรชั่นน้ีของโปรแกรมจะรองรับเครื่องจักรไดเพียงสี่
เครื่องเทานั้น

เวลาหยุดพักของงาน(Break Time)จะถูกแสดงเปนสีขาวและมีคําวา ”Break” อยูภายใน
ในขณะที่ Machine Stop จะเปนสีเหลือง และมีคําวา ”M.Stop” สวนงานที่จัดไดทันตามกําหนด
จะเปนสีเขียว และมี หมายเลขของแตละใบสั่งผลิต (WO Number) พรอมทั้งจํานวนชิ้นงานที่
สามารถผลิตไดในชวงเวลานั้นๆ สวนงานที่ลาชากวาวันที่ตองการของลูกคาจะแสดงเปนสีแดง

3.2 รายงานแผนลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักร Machine Operation Time Report
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เปนรายงานที่แสดงใหเห็นวา ในแตละเครื่องจักรจะมีงานเขามาผลิตในชวงเวลาใดและ
จํานวนเทาใด ซึ่งผูใชจะตองเลือกเมนู Report --> Machine Operation Time Report จึงจะเขา
มาใชได

รูปที่ ก 3.2 หนาจอแสดงการเลือกดูรายงานของแตละเครื่องจักร

ขอมูลที่นํามาแสดง จะเปนขอมูลในแตละเครื่องจักรที่สามารถเลือกจากชอง  Machine
Number ดังแสดงในรูปที่ ก 3.2 โดยจะแสดงวันที่เริ่มผลิต เวลาเริ่มผลิต และ เลขที่ใบสั่งผลิต
(WO)  พรอมจํานวนของชิ้นงานที่ควรผลิตไดในชวงเวลานั้นๆ  ซึ่งจะแสดงผลทีละเครื่องจักร
ตามที่ผูใชจะกําหนดเลือก

Measure of Performance ที่ปรากฏอยูดานลางของจอภาพ จะแสดงจํานวนงานทั้ง
หมด และประสิทธิภาพของการใชงานเครื่องจักรนั้น ๆ ตั้งแตวันแรกจนถึงวันสุดทาย

3.3 รายงานแผนการผลิตตามใบสั่งผลิต Task Report

ผูใชสามารถเลือกดูรายงาน Task Report ไดโดยเลือกจากเมนู Report --> Task
Report ซึ่งรายงานนี้จะแสดงวางานในแตละ WO  นั้นในแตละจังหวะยอยถูกเอาไปทําที่เครื่อง
จักรใดบาง และมีวันที่เริ่มผลิต เวลาที่เริ่มผลิต เวลาที่หยุดผลิตเปนอยางไร และมีชิ้นงานที่ควร
จะผลิตเปนจํานวนเทาไหร โดยสามารถเลือก WO ที่ตองการดู ดังแสดงในรูปที่ ก 3.3 ซึ่งจะมี
Measure of Performance แสดงจํานวนงานทั้งหมดที่นําเขามาจัดตารางการผลิต จํานวนงานที่
ลาชา เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย และประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องปมทุกเครื่อง



139

             

รูปที่ ก 3.3 หนาจอแสดงการเลือก WO ของรายงานแผนการสั่งตามใบสั่งผลิต

4. การแกไขขอมูลการจัดตารางการผลิต

การจัดตารางการผลิตก็เปนเพียงการคํานวณวิธีหนึ่งเทานั้น ในความเปนจริง
ความคลาดเคลื่อน ความผิดพลาดยอมเกิดขึ้นได ทําใหผลลัพธของการจัดตารางผิดเพี้ยนไป ดัง
นั้นโปรแกรมจึงเปดโอกาสใหผูใชสามารถที่จะปรับคา หรือเปลี่ยนแปลงขอมูลบางอยางเพื่อ
ความเหมาะสม

4.1 การแกไขจํานวนชิ้นงาน (Change Qnantity)

ดังที่กลาวไวขางตนวาการทํางานจริง คาตางๆอาจจะมีการคลาดเคลื่อนจากที่คํานวณ
ไปบางไมมากก็นอย เน่ืองจากในการคํานวณเราไมสามารถที่จะนําปจจัยที่คาดไมถึงเขามาเปน
สวนหนึ่งของการคํานวณได เชนเครื่องจักรหยุด วัตถุดิบไมเขาตามแผนกําหนดสง ซึ่งทําใหบาง
ครั้งในการผลิต จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดกับที่ไดจากการคํานวณจะไมเทากัน ซึ่งจะมีผลกับผล
การจัดตารางการผลิตในวันถัดไปโดยเฉพาะงานที่ตองผลิตขามวันไมเสร็จในวันน้ันๆ เพราะจะ
ทําใหเวลาที่ใชสําหรับงานนั้นในวันถัดไปไมถูกตองกับของจริง และจะสงผลกระทบถึงกําหนด
เริ่มผลิตของงานอื่นๆที่อยูในเครื่องจักรเดียวกัน

ผูใชสามารถที่จะเลือกแกไขจํานวนชิ้นงานได โดยเลือกจากเมนู Edit --> Change Qty
จะมีหนาตางขึ้นมาใหเติมขอมูลวา จะแกไขจํานวนชิ้นงานของวันใดและเครื่องจักรใด โดยมีกฏ
อยูวา ผูใชสามารถที่จะแกไขจํานวนชิ้นงานไดเฉพาะงานที่เปนงานสุดทายของวันน้ันเทานั้น
(เอาไวแกไขเฉพาะปญหาที่กลาวไวขางตน) ดังแสดงในรูปที่ ก 4.1
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รูปที่ ก 4.1 หนาจอแสดงตัวอยางการแกไขใน Change Quantiiy
4.2 การยายงาน

ในบางเหตุการณ เราจําเปนที่จะตองยายงานจากเครื่องจักรหนึ่งไปยังเครื่องจักรหนึ่ง
โปรแกรมก็เปดโอกาสใหผูใชสามารถแกไขได โดยเลือกเมนู Edit--> Move Task โดยผูใชตอง
เติมขอมูลวา ตองการยายจาก WO Number หมายเลขใด ไปไวที่เครื่องจักรใด โดยมีกฏอยูวา
จะตองยายไปตอทายงานสุดทายของเครื่องจักรนั้นเทานั้นดังแสดงในรูปที่ ก 4.2

             

รูปที่ ก 4.2 หนาจอแสดงตัวอยางการยายงานใน Move Task
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5. การ Backup/Recovery ขอมูลการจัดตารางการผลิต

เวลาที่ทําการจัดตารางการผลิต หากจํานวนงานที่จะตองนํามาจัดตารางมีมากๆบางครั้ง
โปรแกรมอาจไมสามารถทํางานไดอยางสมบูรณ เน่ืองจากขอจํากัดของเครื่องคอมพิวเตอรเอง
หรือในการทํางานจริง บางครั้งผูใชอาจจะตองการจัดตารางในบางวันใหม โดยที่วันกอนหนานั้น
ไมตองทําการคํานวณอีก ซึ่งถาผูใชไปกดเลือกที่จะทํา Process ทันที ขอมูลผลลัพธเกาที่มีอยู
ในฐานขอมูลจะถูกลบทิ้ง ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองมีการ Backup ขอมูล

5.1 การ Backup ขอมูล
ผูใชตองเขาไปเลือกเมนู Edit-->Backup โปรแกรมจะใหกรอกวาตองการ Backup ขอ

มูลตั้งแตวันไหนถึงวันไหน เม่ือกด OK แลว โปรแกรมจะทําการ Backup ขอมูลในวันน้ัน ๆ ไป
ใหดังแสดงในรูปที่ ก 5.1

            

รูปที่ ก 5.1 หนาจอแสดงตัวอยางการ Backup Schedule

หมายเหตุ มักจะมีงานที่อยูครอมระหวางวันที่ตองถูก Backup และวันที่ไมถูก Backup
ซึ่งงานนี้ในชวงวันที่ถูก Backup จะไดรับการ Backup ไป สวนงานเดียวกันที่อยูในวันที่ไมถูก
Backup จะนําไปเก็บไวในฐานขอมูลพิเศษ ซึ่งสามารถจะนํามาใชในกรณีที่ตองการจัดตาราง
งานตอเนื่องจากขอมูลที่ถูก Backup

5.2 การ Recovery ขอมูล

เวลาที่ตองการดูรายงาน หรือคาการคํานวณ Measurement  โปรแกรมจะดึงขอมูลมา
จากฐานขอมูลในสวนที่เปนผลลัพธของ Process เทานั้น ไมไดรวมไปถึงขอมูลที่ไดรับการ
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Backup ถาตองการที่จะดูขอมูลในสวนที่ถูก Backup จะตองทําการ Recovery ขอมูล คือการ
ยายขอมูลกลับมาจากการ Backup

ผูใชสามารถที่จะเลือกทําการ Recovery ไดโดยการเลือกจากเมนู Edit-->Recovery ดัง
แสดงในรูปที่ ก 5.2

            

รูปที่ ก 5.2 หนาจอแสดงตัวอยางการRecovery

หมายเหตุ ขอมูล Backup ที่ทําการ Recovery ก็ยังคงมีอยูในฐานขอมูลสวน Backup
เหมือนเดิม



ภาคผนวก ข

ภาคผนวก ข   แสดงผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมโดยใชวิธีการผลิตแบบเดิม
ระหวาง เดือน มค. – กพ . 2546 ของเครื่องปมขนาด 110 ตัน ของหนวย S ในองคกรตัวอยาง
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ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

1 96690 09/01/03 09/01/03 13:40 10/01/03 20:30 1920
2 97135 09/01/03 09/01/03 16:30 09/01/03 19:30 1280
3 96641 10/01/03 09/01/03 19:40 09/01/03 20:30 -
4 97053 10/01/03 10/01/03 8:00 11/01/03 10:00 990
5 96683 10/01/03 10/01/03 17:30 13/01/03 13:30 1640
6 97071 11/01/03 10/01/03 14:30 11/01/03 14:40 330
7 97078 11/01/03 11/01/03 10:10 11/01/03 17:00 1040
8 97131 16/01/03 12/01/03 11:00 12/01/03 16:00 -
9 97065 14/01/03 13/01/03 08:00 13/01/03 16:10 -
10 96937 14/01/03 13/01/03 13:40 14/01/03 16:20 1050
11 97064 14/01/03 13/01/03 08:00 16/01/03 08:50 510
12 97076 14/01/03 13/01/03 13:40 14/01/03 17:00 460
13 97013 16/01/03 14/01/03 16:00 14/01/03 17:00 -
14 97242 13/01/03 14/01/03 14:10 15/01/03 09:00 1270
15 97025 13/01/03 14/01/03 17:00 15/01/03 11:20 1270
16 97079 13/01/03 15/01/03 08:00 15/01/03 15:00 810
17 97081 15/01/03 15/01/03 15:30 17/01/03 08:40 1780
18 97070 16/01/03 16/01/03 09:00 19/01/03 13:40 1560
19 97072 16/01/03 16/01/03 11:30 16/01/03 16:00 400
20 97067 16/01/03 16/01/03 13:30 16/01/03 20:30 640
21 97724 18/01/03 17/01/03 08:00 17/01/03 14:45 -
22 97521 20/01/03 17/01/03 15:20 17/01/03 18:00 -
23 97400 20/01/03 17/01/03 14:40 18/01/03 14:30 -
24 97063 17/01/03 16/01/03 10:10 16/01/03 16:25 -
25 97244 21/01/03 17/01/03 10:10 18/01/03 10:00 -
26 97130 16/01/03 18/01/03 13:50 18/01/03 16:40 1720
27 97543 18/01/03 18/01/03 14:00 19/01/03 17:00 860
28 97535 18/01/03 18/01/03 10:10 19/01/03 10:10 2430
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ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

29 97550 20/01/03 19/01/03 11:30 19/01/03 17:00 -
30 97548 20/01/03 20/01/03 13:00 21/01/03 10:55 805
31 97491 18/01/03 20/01/03 13:00 20/01/03 18:25 2855
32 97735 21/01/03 20/01/03 18:40 21/01/03 19:10 910
33 97558 21/01/03 21/01/03 10:00 21/01/03 11:30 535
34 97537 21/01/03 21/01/03 11:20 21/01/03 16:40 440
35 97536 21/01/03 21/01/03 13:00 21/01/03 18:45 535
36 97506 23/01/03 22/01/03 08:00 22/01/03 10:20 -
37 97505 23/01/03 22/01/03 09:00 22/01/03 10:40 -
38 97503 23/01/03 22/01/03 10:10 22/01/03 11:45 -
39 97502 23/01/03 22/01/03 13:00 22/01/03 13:50 -
40 97507 23/01/03 22/01/03 14:10 22/01/03 15:15 -
41 97533 22/01/03 22/01/03 15:10 23/01/03 15:45 2045
42 97542 23/01/03 22/01/03 16:10 24/01/03 14:00 1200
43 97504 23/01/03 22/01/03 08:00 22/01/03 08:35 -
44 97467 21/01/03 22/01/03 08:00 22/01/03 09:00 700
45 97539 22/01/03 22/01/03 16:00 23/01/03 13:30 900
46 97520 22/01/03 22/01/03 15:10 22/01/03 16:00 400
47 97769 25/01/03 23/01/03 15:30 24/01/03 15:50 -
48 97755 23/01/03 23/01/03 13:40 23/01/03 14:30 320
49 97758 23/01/03 23/01/03 14:40 23/01/03 20:30 2120
50 97768 23/01/03 23/01/03 08:00 23/01/03 11:00 170
51 97523 24/01/03 23/01/03 11:00 23/01/03 12:00 -
52 97522 24/01/03 23/01/03 13:00 23/01/03 13:50 -
53 97945 25/01/03 23/01/03 13:50 23/01/03 14:20 -
54 97489 23/01/03 23/01/03 14:20 23/01/03 15:30 370
55 98022 25/01/03 24/01/03 14:20 25/01/03 14:40 330
56 97999 27/01/03 24/01/03 16:00 26/01/03 16:30 -
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ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

57 98025 25/01/03 24/01/03 18:30 25/01/03 14:25 715
58 97560 24/01/03 24/01/03 10:10 24/01/03 11:00 170
59 97492 25/01/03 24/01/03 11:10 24/01/03 18:30 -
60 97534 24/01/03 25/01/03 15:20 26/01/03 13:40 730
61 97832 25/01/03 25/01/03 13:00 26/01/03 14:30 2160
62 98028 28/01/03 26/01/03 14:10 27/01/03 14:00 -
63 98310 29/01/03 26/01/03 11:30 26/01/03 13:30 -
64 97991 27/01/03 26/01/03 13:30 26/01/03 14:00 -
65 98271 28/01/03 27/01/03 14:20 27/01/03 19:20 -
66 98021 30/01/03 27/01/03 19:30 28/01/03 20:10 -
67 98273 30/01/03 27/01/03 08:00 27/01/03 18:30 -
68 98274 30/01/03 27/01/03 16:10 28/01/03 09:00 -
69 98312 29/01/03 27/01/03 15:30 27/01/03 16:00 -
70 98174 27/01/03 27/01/03 17:30 27/01/03 19:50 1110
71 98235 30/01/03 28/01/03 13:00 29/01/03 15:30 -
72 98033 29/01/03 28/01/03 08:30 29/01/03 12:00 350
73 98031 28/01/03 29/01/03 15:20 30/01/03 16:30 1380
74 98030 30/01/03 29/01/03 15:40 30/01/03 10:00 205
75 97997 30/01/03 29/01/03 13:00 29/01/03 15:20 -
76 98014 30/01/03 30/01/03 08:40 31/01/03 14:00 1840
77 98015 28/01/03 31/01/03 13:00 03/02/03 08:45 2705
78 98016 28/01/03 31/01/03 15:10 01/02/03 11:20 2290
79 98023 03/02/03 03/02/03 08:00 03/02/03 18:00 260
80 98278 04/02/03 03/02/03 13:00 03/02/03 09:00 -
81 98251 28/01/03 03/02/03 18:20 03/02/03 19:00 2750
82 97971 03/02/03 03/02/03 08:00 04/02/03 09:30 1460
83 98302 03/02/03 04/02/03 09:40 04/02/03 19:00 850
84 98795 08/02/03 04/02/03 19:30 07/02/03 10:20 -



147

ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

85 98018 28/01/03 04/02/03 19:00 05/02/03 10:45 2995
86 98013 03/02/03 04/02/03 10:10 04/02/03 16:15 1055
87 98318 04/02/03 04/02/03 16:30 05/02/03 17:00 1100
88 98549 08/02/03 05/02/03 14:00 06/02/03 19:00 -
89 98962 07/02/03 06/02/03 16:10 06/02/03 18:30 -
90 98499 07/02/03 06/02/03 19:40 07/02/03 20:30 1220
91 98801 07/02/03 07/02/03 08:00 07/02/03 11:30 200
92 98792 08/02/03 07/02/03 13:00 07/02/03 18:55 -
93 98803 08/02/03 07/02/03 19:30 08/02/03 13:50 745
94 98793 08/02/03 07/02/03 10:20 07/02/03 16:30 -
95 98791 08/02/03 08/02/03 08:00 10/02/03 12:00 1840
96 98496 07/02/03 09/02/03 09:20 10/02/03 11:00 1470
97 98634 07/02/03 09/02/03 15:10 09/02/03 17:00 1380
98 99134 12/02/03 10/02/03 13:10 10/02/03 18:40 -
99 98797 11/02/03 10/02/03 19:20 11/02/03 09:00 60
100 98684 11/02/03 10/02/03 16:30 11/02/03 14:00 840
101 98445 06/02/03 11/02/03 10:10 11/02/03 15:00 3190
102 98782 11/02/03 11/02/03 14:10 11/02/03 15:45 1085
103 98776 11/02/03 11/02/03 15:10 12/02/03 09:30 1850
104 98804 10/02/03 11/02/03 13:30 12/02/03 15:40 1660
105 99236 15/02/03 12/02/03 09:00 12/02/03 10:00 -
106 98796 10/02/03 12/02/03 17:30 12/02/03 19:00 1420
107 99260 15/02/03 12/02/03 10:10 12/02/03 16:25 -
108 99090 14/02/03 12/02/03 09:30 12/02/03 15:30 -
109 99220 15/02/03 12/02/03 16:00 13/02/03 09:00 -
110 99543 17/02/03 13/02/03 15:30 13/02/03 16:00 -
111 99542 17/02/03 13/02/03 16:00 13/02/03 17:00 -
112 99552 18/02/03 13/02/03 17:30 13/02/03 18:00 -



148

ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

113 99553 18/02/03 13/02/03 18:00 13/02/03 18:30 -
114 99762 17/02/03 13/02/03 08:00 13/02/03 18:00 -
115 98979 13/02/03 13/02/03 15:30 13/02/03 15:55 165
116 99544 20/02/03 13/02/03 18:10 13/02/03 19:20 -
117 99237 15/02/03 13/02/03 16:20 14/02/03 09:20 -
118 99554 17/02/03 14/02/03 09:30 15/02/03 17:00 -
119 99555 17/02/03 14/02/03 08:50 14/02/03 09:20 -
120 99197 17/02/03 14/02/03 08:00 14/02/03 08:30 -
121 99203 17/02/03 14/02/03 09:40 14/02/03 10:40 -
122 99492 18/02/03 14/02/03 10:30 14/02/03 12:00 -
123 99266 17/02/03 14/02/03 12:00 15/02/03 16:30 -
124 99460 19/02/03 15/02/03 09:40 15/02/03 10:20 -
125 99253 17/02/03 15/02/03 10:30 17/02/03 09:00 60
126 99247 17/02/03 16/02/03 08:00 17/02/03 10:00 180
127 99213 17/02/03 17/02/03 09:00 18/02/03 11:40 860
128 99249 18/02/03 17/02/03 10:10 17/02/03 16:30 -
129 99255 19/02/03 17/02/03 09:10 18/02/03 09:30 -
130 99712 19/02/03 17/02/03 16:10 17/02/03 19:00 -
131 99246 19/02/03 18/02/03 13:00 18/02/03 19:30 -
132 99140 20/02/03 18/02/03 15:40 19/02/03 16:30 -
133 99233 19/02/03 18/02/03 13:00 18/02/03 15:00 -
134 99235 19/02/03 18/02/03 14:40 18/02/03 15:40 -
135 99263 18/02/03 19/02/03 08:00 19/02/03 13:40 910
136 99843 22/02/03 19/02/03 14:00 19/02/03 15:30 -
137 99772 24/02/03 19/02/03 15:30 19/02/03 16:45 -
138 99603 20/02/03 19/02/03 17:30 19/02/03 20:30 -
139 99801 24/02/03 19/02/03 13:30 19/02/03 13:50 -
140 99771 22/02/03 20/02/03 09:00 20/02/03 11:30 -



149

ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

141 99767 24/02/03 20/02/03 11:45 20/02/03 12:00 -
142 99769 24/02/03 20/02/03 13:15 20/02/03 14:25 -
143 99768 24/02/03 20/02/03 13:40 20/02/03 14:40 -
144 99753 24/02/03 20/02/03 15:30 20/02/03 15:55 -
145 99827 24/02/03 20/02/03 16:00 22/02/03 09:10 -
146 98560 08/02/03 20/02/03 08:00 20/02/03 16:10 -
147 99834 22/02/03 20/02/03 15:40 21/02/03 11:30 -
148 99812 26/02/03 21/02/03 17:30 22/02/03 09:00 -
149 99886 22/02/03 21/02/03 13:00 21/02/03 14:00 -
150 99557 21/02/03 21/02/03 14:00 22/02/03 10:00 760
151 99822 25/02/03 21/02/03 09:40 21/02/03 15:40 -
152 99821 25/02/03 21/02/03 09:00 21/02/03 20:30 -
153 99845 26/02/03 22/02/03 10:10 22/02/03 11:20 -
154 99810 24/02/03 22/02/03 13:10 22/02/03 15:30 -
155 99766 26/02/03 22/02/03 15:30 22/02/03 16:30 -
156 99836 25/02/03 22/02/03 15:10 24/02/03 15:00 -
157 1066 27/02/03 23/02/03 08:00 23/02/03 17:00 -
158 99800 27/02/03 24/02/03 13:00 28/02/03 14:25 2860
159 99828 26/02/03 24/02/03 09:00 24/02/03 19:00 -
160 99835 27/02/03 24/02/03 19:30 27/02/03 15:40 380
161 99820 25/02/03 24/02/03 14:30 25/02/03 19:00 1190
162 99824 26/02/03 25/02/03 19:00 26/02/03 17:00 460
163 99857 27/02/03 25/02/03 15:10 26/02/03 13:30 -
164 1431 28/02/03 26/02/03 11:00 27/02/03 08:50 -
165 1054 01/03/03 27/02/03 16:30 27/02/03 15:40 -
166 99819 28/02/03 27/02/03 09:00 27/02/03 14:50 -
167 1434 03/03/03 28/02/03 16:00 01/03/03 13:30 -
168 99759 01/03/03 01/03/03 13:00 02/03/03 12:00 690



150

ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

169 1177 01/03/03 01/03/03 13:30 02/03/03 17:00 2700



ภ า ค ผ น ว ก  ค

ภาคผนวก ค แสดงรายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมโดยใชขอมูลจากบันทึก
การทํางานระหวางเดือน ม.ค. – ก.พ. 2546 มาทําการประมวลผลโดยใชโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิตดวยฮิวริสติกรองแบบ SPT LPT WSPT



150

ตารางที่ ค1  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

1 1054 01/03/03 27/02/03 11:52 02/03/03 13:08 1550
2 1066 27/02/03 24/02/03 16:30 25/02/03 15:30 -
3 1177 01/03/03 26/02/03 16:37 28/02/03 16:32 -
4 1431 28/02/03 26/02/03 09:07 27/02/03 08:33 -
5 1434 03/03/03 01/03/03 08:28 02/03/03 14:30 -
6 96641 10/01/03 09/01/03 17:30 09/01/03 19:05 -
7 96683 10/01/03 09/01/03 18:40 10/01/03 11:30 200
8 96690 09/01/03 09/01/03 13:40 10/01/03 08:54 840
9 96937 14/01/03 11/01/03 15:16 13/01/03 14:15 -
10 97013 16/01/03 13/01/03 10:34 13/01/03 11:12 -
11 97025 13/01/03 10/01/03 20:03 11/01/03 15:16 -
12 97053 10/01/03 09/01/03 19:05 10/01/03 11:00 261
13 97063 17/01/03 14/01/03 13:22 15/01/03 09:42 -
14 97064 14/01/03 11/01/03 14:48 12/01/03 18:18 -
15 97065 14/01/03 11/01/03 08:58 11/01/03 14:48 -
16 97067 16/01/03 13/01/03 16:12 15/01/03 09:02 -
17 97070 16/01/03 14/01/03 08:31 14/01/03 14:19 -
18 97071 11/01/03 10/01/03 10:11 11/01/03 08:58 58
19 97072 16/01/03 13/01/03 11:12 13/01/03 14:18 -
20 97076 14/01/03 11/01/03 14:13 12/01/03 13:39 -
21 97078 11/01/03 10/01/03 10:35 10/01/03 19:26 -
22 97079 13/01/03 10/01/03 19:38 12/01/03 09:48 -
23 97081 15/01/03 12/01/03 16:22 14/01/03 08:38 -
24 97130 16/01/03 13/01/03 14:15 14/01/03 08:31 -
25 97131 16/01/03 13/01/03 14:18 14/01/03 08:34 -
26 97135 10/03/03 12/02/03 16:18 13/02/03 13:07 -
27 97242 13/01/03 10/01/03 18:31 11/01/03 08:26 -
28 97244 21/01/03 18/01/03 13:01 19/01/03 15:57 -



151

ตารางที่ ค1  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

29 97400 20/01/03 17/01/03 14:27 18/01/03 16:24 -
30 97467 21/01/03 17/01/03 19:57 18/01/03 08:30 -
31 97489 23/01/03 20/01/03 18:29 20/01/03 19:54 -
32 97491 18/01/03 14/01/03 14:19 15/01/03 13:45 -
33 97502 23/01/03 21/01/03 09:15 21/01/03 11:01 -
34 97503 23/01/03 21/01/03 10:29 21/01/03 13:26 -
35 97504 23/01/03 20/01/03 17:35 20/01/03 18:29 -
36 97505 23/01/03 21/01/03 08:15 21/01/03 09:31 -
37 97506 23/01/03 21/01/03 08:37 21/01/03 10:29 -
38 97507 23/03/03 02/03/03 10:59 02/03/03 13:57 -
39 97520 22/01/03 19/01/03 16:36 20/01/03 08:41 -
40 97521 20/01/03 16/01/03 13:44 16/01/03 16:01 -
41 97522 24/01/03 22/01/03 10:43 22/01/03 11:53 -
42 97523 24/01/03 22/01/03 13:05 22/01/03 14:24 -
43 97534 24/01/03 22/01/03 14:03 23/01/03 10:33 -
44 97535 18/01/03 15/01/03 11:38 17/01/03 13:01 -
45 97536 21/01/03 18/01/03 15:29 20/01/03 09:19 -
46 97537 21/01/03 18/01/03 11:33 19/01/03 08:23 -
47 97539 22/01/03 20/01/03 08:41 20/01/03 20:01 -
48 97542 23/01/03 21/01/03 11:01 22/01/03 09:07 -
49 97543 18/01/03 15/01/03 11:09 16/01/03 14:06 -
50 97548 20/01/03 16/01/03 15:27 17/01/03 14:43 -
51 97550 20/01/03 16/01/03 16:01 17/01/03 19:57 -
52 97553 22/01/03 20/01/03 08:41 21/01/03 09:09 -
53 97558 21/01/03 18/01/03 08:30 18/01/03 13:01 -
54 97560 24/01/03 22/01/03 11:53 22/01/03 14:07 -
55 97592 25/01/03 22/01/03 14:46 23/01/03 14:08 -
56 97724 18/01/03 15/01/03 09:02 15/01/03 13:26 -



152

ตารางที่ ค1  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

57 97735 21/01/03 18/01/03 16:24 20/01/03 17:35 -
58 97755 23/01/03 20/01/03 19:54 21/01/03 08:37 -
59 97758 23/01/03 21/01/03 14:44 22/01/03 16:28 -
60 97768 23/01/03 21/01/03 10:27 21/01/03 14:44 -
61 97769 25/01/03 23/01/03 10:33 24/01/03 10:26 -
62 97832 25/01/03 23/01/03 14:08 25/01/03 09:49 109
63 97945 25/01/03 22/01/03 14:07 22/01/03 14:46 -
64 97971 03/02/03 30/01/03 19:10 01/02/03 08:05 -
65 97991 27/01/03 25/01/03 08:22 25/01/03 08:54 -
66 97997 30/01/03 27/01/03 16:13 27/01/03 19:49 -
67 97999 27/01/03 25/01/03 10:24 25/01/03 15:28 -
68 98013 04/02/03 01/02/03 08:05 01/02/03 14:25 -
69 98014 30/01/03 30/01/03 08:34 31/01/03 16:10 2078
70 98015 28/01/03 26/01/03 13:13 27/01/03 16:13 -
71 98016 28/01/03 25/01/03 14:54 26/01/03 10:54 -
72 98018 28/01/03 25/01/03 15:57 27/01/03 08:47 -
73 98021 30/01/03 28/01/03 13:03 29/01/03 08:04 -
74 98022 25/01/03 22/01/03 14:24 23/01/03 16:31 -
75 98023 03/02/03 30/01/03 11:29 31/01/03 10:26 -
76 98025 25/01/03 24/01/03 10:26 26/01/03 13:13 945
77 98028 28/01/03 25/01/03 15:28 26/01/03 14:44 -
78 98030 30/01/03 29/01/03 08:04 30/01/03 08:34 34
79 98031 28/01/03 26/01/03 10:54 27/01/03 14:34 -
80 98033 29/01/03 27/01/03 11:27 28/01/03 14:24 -
81 98174 27/01/03 25/01/03 08:54 25/01/03 11:42 -
82 98235 30/01/03 27/01/03 19:49 28/01/03 15:33 -
83 98251 28/01/03 25/01/03 14:32 25/01/03 15:57 -
84 98271 28/01/03 26/01/03 14:44 28/01/03 19:10 560



153

ตารางที่ ค1  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

85 98273 30/01/03 29/01/03 15:40 30/01/03 11:29 472
86 98274 30/01/03 28/01/03 16:54 29/01/03 16:46 -
87 98278 04/02/03 01/02/03 11:32 03/02/03 13:18 -
88 98302 03/02/03 31/01/03 10:26 03/02/03 10:56 172
89 98310 29/01/03 27/01/03 09:53 27/01/03 11:27 -
90 98312 29/01/03 27/01/03 08:47 27/01/03 09:53 -
91 98318 04/02/03 01/02/03 14:25 03/02/03 15:37 -
92 98445 06/02/03 03/02/03 08:06 04/02/03 09:47 -
93 98496 07/02/03 05/02/03 09:34 06/02/03 11:34 -
94 98499 07/02/03 03/02/03 13:18 05/02/03 09:27 -
95 98549 08/02/03 06/02/03 15:47 09/02/03 16:59 2181
96 98560 08/02/03 03/02/03 16:07 05/02/03 15:15 -
97 98634 07/03/03 12/02/03 11:57 12/02/03 16:18 -
98 98684 11/02/03 10/02/03 09:57 12/02/03 09:25 1180
99 98776 11/02/03 09/02/03 16:59 10/02/03 14:57 -
100 98782 11/02/03 09/02/03 15:49 10/02/03 08:17 -
101 98791 08/02/03 06/02/03 11:34 08/02/03 14:44 457
102 98792 08/02/03 05/02/03 11:38 06/02/03 15:38 -
103 98793 08/02/03 05/02/03 11:06 05/02/03 16:56 -
104 98795 08/02/03 05/02/03 15:15 06/02/03 15:47 -
105 98796 10/02/03 08/02/03 14:44 09/02/03 16:51 -
106 98797 11/02/03 09/02/03 16:51 10/02/03 09:57 -
107 98801 07/02/03 04/02/03 16:18 04/02/03 16:57 -
108 98803 08/02/03 05/02/03 10:22 05/02/03 11:38 -
109 98804 10/02/03 09/02/03 09:16 10/02/03 13:06 236
110 98962 07/02/03 04/02/03 16:57 05/02/03 10:28 -
111 98979 13/02/03 11/02/03 15:46 11/02/03 16:28 -
112 99090 14/02/03 11/02/03 16:28 12/02/03 11:39 -



154

ตารางที่ ค1  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

113 99134 12/02/03 10/02/03 14:57 12/02/03 08:36 36
114 99140 20/02/03 18/02/03 09:39 20/02/03 08:05 5
115 99197 17/02/03 13/02/03 10:31 13/02/03 12:00 -
116 99213 17/02/03 12/02/03 11:39 13/02/03 09:33 -
117 99220 15/02/03 12/02/03 09:55 12/02/03 11:57 -
118 99233 19/02/03 17/02/03 10:25 17/02/03 14:52 -
119 99235 19/02/03 16/02/03 14:42 16/02/03 16:03 -
120 99236 15/02/03 12/02/03 09:25 12/02/03 10:57 -
121 99237 15/02/03 12/02/03 08:36 12/02/03 09:55 -
122 99243 17/02/03 13/02/03 09:44 13/02/03 11:04 -
123 99246 19/02/03 17/02/03 13:07 18/02/03 09:27 -
124 99247 17/02/03 15/02/03 09:17 18/02/03 08:06 466
125 99249 18/02/03 16/02/03 13:06 17/02/03 08:56 -
126 99253 17/02/03 13/02/03 13:00 14/02/03 14:50 -
127 99254 17/02/03 13/02/03 13:07 14/02/03 10:51 -
128 99255 19/02/03 17/02/03 14:52 18/02/03 16:59 -
129 99260 15/02/03 12/02/03 11:03 13/02/03 09:32 -
130 99263 18/02/03 16/02/03 14:06 17/02/03 16:56 -
131 99266 17/02/03 14/02/03 14:50 16/02/03 09:29 -
132 99460 19/02/03 16/02/03 16:03 17/02/03 09:05 -
133 99492 18/02/03 16/02/03 10:33 16/02/03 14:06 -
134 99542 17/02/03 13/02/03 09:33 13/02/03 10:32 -
135 99543 17/02/03 13/02/03 09:32 13/02/03 10:31 -
136 99544 20/02/03 17/02/03 16:56 18/02/03 09:39 -
137 99552 18/03/03 02/03/03 08:55 02/03/03 10:59 -
138 99553 18/02/03 16/02/03 09:29 16/02/03 11:33 -
139 99555 17/02/03 13/02/03 11:04 13/02/03 14:53 -
140 99557 21/02/03 18/02/03 16:59 19/02/03 16:25 -



155

ตารางที่ ค1  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

141 99603 20/02/03 18/02/03 08:06 18/02/03 13:19 -
142 99712 19/02/03 17/02/03 08:56 17/02/03 11:26 -
143 99753 24/02/03 20/02/03 10:49 20/02/03 11:39 -
144 99759 01/03/03 26/02/03 14:56 27/02/03 11:52 -
145 99762 17/02/03 14/02/03 08:03 15/02/03 09:56 -
146 99766 26/02/03 23/02/03 10:18 23/02/03 11:54 -
147 99767 24/02/03 20/02/03 09:23 20/02/03 10:00 -
148 99768 24/02/03 20/02/03 11:39 20/02/03 13:59 -
149 99769 24/02/03 20/02/03 13:59 20/02/03 15:47 -
150 99771 22/02/03 19/02/03 11:41 19/02/03 16:34 -
151 99772 24/02/03 20/02/03 15:41 21/02/03 08:23 -
152 99800 27/02/03 24/02/03 09:14 24/02/03 16:30 -
153 99801 24/02/03 20/02/03 10:10 20/02/03 10:49 -
154 99810 24/02/03 22/02/03 16:31 23/02/03 11:31 -
155 99812 26/02/03 23/02/03 13:47 23/02/03 15:59 -
156 99819 28/02/03 26/02/03 08:42 26/02/03 15:12 -
157 99820 25/02/03 21/02/03 14:30 24/02/03 14:52 -
158 99821 25/02/03 21/02/03 10:38 22/02/03 14:28 -
159 99822 25/02/03 21/02/03 08:23 21/02/03 14:13 -
160 99824 26/02/03 23/02/03 15:21 25/02/03 08:11 -
161 99827 24/02/03 20/02/03 15:47 21/02/03 13:31 -
162 99828 26/02/03 23/02/03 15:59 25/02/03 08:56 -
163 99834 22/02/03 20/02/03 08:05 20/02/03 16:50 -
164 99835 27/02/03 24/02/03 14:52 26/02/03 08:42 -
165 99836 25/02/03 21/02/03 13:31 23/02/03 08:13 -
166 99843 22/02/03 19/02/03 15:44 20/02/03 09:23 -
167 99845 26/02/03 23/02/03 11:31 23/02/03 14:10 -
168 99857 27/02/03 25/02/03 08:56 26/02/03 16:37 -



156

ตารางที่ ค1  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

169 99886 22/02/03 19/02/03 10:55 19/02/03 11:41 -



157

ตารางที่ ค2 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

1 1054 01/03/03 26/02/03 11:21 28/02/03 14:53 -
2 1066 27/02/03 25/02/03 08:44 26/02/03 11:21 -
3 1177 01/03/03 27/02/03 16:57 02/03/03 08:31 1007
4 1431 28/02/03 26/02/03 09:51 27/02/03 09:17 -
5 1434 03/03/03 01/03/03 11:43 02/03/03 15:29 -
6 96641 10/01/03 10/01/03 08:18 10/01/03 10:14 140
7 96683 10/01/03 09/01/03 20:23 10/01/03 14:13 303
8 96690 09/01/03 09/01/03 13:40 10/01/03 08:54 840
9 96937 14/01/03 11/01/03 13:10 12/01/03 18:37 -
10 97013 16/01/03 14/01/03 13:13 14/01/03 13:51 -
11 97025 13/01/03 10/01/03 17:34 11/01/03 11:17 -
12 97053 10/01/03 09/01/03 17:30 10/01/03 08:18 18
13 97063 17/01/03 14/01/03 13:51 15/01/03 10:21 -
14 97064 14/01/03 12/01/03 08:20 13/01/03 08:10 -
15 97065 14/01/03 12/01/03 17:40 13/01/03 09:50 -
16 97067 16/01/03 14/01/03 08:21 15/01/03 10:21 -
17 97070 16/01/03 13/01/03 09:32 14/01/03 10:14 -
18 97071 11/01/03 10/01/03 14:13 11/01/03 13:10 240
19 97072 16/01/03 14/01/03 11:10 14/01/03 14:16 -
20 97076 14/01/03 12/01/03 14:16 13/01/03 09:32 -
21 97078 11/01/03 10/01/03 09:28 10/01/03 18:10 -
22 97079 13/01/03 10/01/03 18:10 12/01/03 08:20 -
23 97081 15/01/03 12/01/03 18:37 14/01/03 11:10 -
24 97130 16/01/03 14/01/03 08:57 14/01/03 13:13 -
25 97131 16/01/03 14/01/03 10:14 14/01/03 14:20 -
26 97135 10/03/03 12/02/03 15:40 13/02/03 11:08 -
27 97242 13/01/03 11/01/03 10:44 11/01/03 14:21 -
28 97244 21/01/03 19/01/03 10:47 20/01/03 14:33 -



158

ตารางที่ ค2 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

29 97400 20/01/03 16/01/03 14:53 18/01/03 08:27 -
30 97467 21/01/03 20/01/03 08:53 20/01/03 09:56 -
31 97489 23/01/03 22/01/03 11:47 22/01/03 14:12 -
32 97491 18/01/03 14/01/03 14:16 15/01/03 11:10 -
33 97502 23/01/03 22/01/03 08:50 22/01/03 10:45 -
34 97503 23/01/03 21/01/03 16:07 22/01/03 08:53 -
35 97504 23/01/03 22/01/03 13:06 22/01/03 14:00 -
36 97505 23/01/03 22/01/03 10:45 22/01/03 13:06 -
37 97506 23/01/03 22/01/03 09:52 22/01/03 11:15 -
38 97507 23/03/03 02/03/03 10:19 02/03/03 11:37 -
39 97520 22/01/03 20/01/03 14:33 20/01/03 15:48 -
40 97521 20/01/03 18/01/03 08:27 18/01/03 11:55 -
41 97522 24/01/03 22/01/03 14:12 22/01/03 15:32 -
42 97523 24/01/03 22/01/03 13:51 22/01/03 15:20 -
43 97534 24/01/03 22/01/03 13:06 23/01/03 09:26 -
44 97535 18/01/03 15/01/03 10:21 17/01/03 10:22 -
45 97536 21/01/03 18/01/03 14:59 20/01/03 08:59 -
46 97537 21/01/03 19/01/03 13:13 20/01/03 09:03 -
47 97539 22/01/03 20/01/03 09:56 21/01/03 08:46 -
48 97542 23/01/03 21/01/03 08:53 22/01/03 09:25 -
49 97543 18/01/03 15/01/03 11:10 16/01/03 14:07 -
50 97548 20/01/03 17/01/03 19:13 18/01/03 14:59 -
51 97550 20/01/03 17/01/03 10:22 18/01/03 13:14 -
52 97553 22/01/03 20/01/03 08:59 21/01/03 08:53 -
53 97558 21/01/03 19/01/03 14:22 20/01/03 08:53 -
54 97560 24/01/03 22/01/03 14:00 22/01/03 15:24 -
55 97592 25/01/03 24/01/03 17:32 25/01/03 13:02 384
56 97724 18/01/03 16/01/03 11:27 16/01/03 16:51 -



159

ตารางที่ ค2 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

57 97735 21/01/03 18/01/03 10:35 19/01/03 14:22 -
58 97755 23/01/03 22/01/03 11:15 22/01/03 13:51 -
59 97758 23/01/03 20/01/03 15:48 21/01/03 16:10 -
60 97768 23/01/03 22/01/03 08:20 22/01/03 11:47 -
61 97769 25/01/03 23/01/03 20:02 25/01/03 09:18 78
62 97832 25/01/03 23/01/03 09:26 24/01/03 20:06 -
63 97945 25/01/03 25/01/03 09:18 25/01/03 09:57 39
64 97971 03/02/03 31/01/03 08:54 01/02/03 13:24 -
65 97991 27/01/03 25/01/03 15:11 25/01/03 15:43 -
66 97997 30/01/03 30/01/03 18:46 31/01/03 08:10 186
67 97999 27/01/03 25/01/03 09:57 25/01/03 15:16 -
68 98013 04/02/03 01/02/03 13:24 03/02/03 09:44 -
69 98014 30/01/03 28/01/03 08:29 29/01/03 18:14 -
70 98015 28/01/03 25/01/03 15:43 27/01/03 09:33 -
71 98016 28/01/03 27/01/03 10:35 27/01/03 16:25 -
72 98018 28/01/03 26/01/03 09:33 27/01/03 11:33 -
73 98021 30/01/03 30/01/03 08:44 30/01/03 18:46 863
74 98022 25/01/03 24/01/03 20:06 26/01/03 09:33 556
75 98023 03/02/03 01/02/03 08:37 03/02/03 10:44 154
76 98025 25/01/03 22/01/03 15:20 24/01/03 10:38 -
77 98028 28/01/03 27/01/03 09:33 27/01/03 18:29 -
78 98030 30/01/03 29/01/03 10:48 30/01/03 13:10 284
79 98031 28/01/03 25/01/03 16:45 27/01/03 10:35 -
80 98033 29/01/03 27/01/03 13:48 28/01/03 16:15 -
81 98174 27/01/03 25/01/03 13:32 25/01/03 16:45 -
82 98235 30/01/03 30/01/03 15:31 31/01/03 08:54 460
83 98251 28/01/03 27/01/03 11:33 27/01/03 13:48 -
84 98271 28/01/03 25/01/03 15:16 28/01/03 10:12 122



160

ตารางที่ ค2 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

85 98273 30/01/03 28/01/03 16:15 29/01/03 18:37 -
86 98274 30/01/03 29/01/03 18:37 30/01/03 16:20 791
87 98278 04/02/03 01/02/03 11:56 03/02/03 13:42 -
88 98302 03/02/03 30/01/03 20:01 01/02/03 11:56 -
89 98310 29/01/03 27/01/03 18:29 27/01/03 19:53 -
90 98312 29/01/03 27/01/03 19:53 28/01/03 08:29 -
91 98318 04/02/03 01/02/03 11:35 03/02/03 13:37 -
92 98445 06/02/03 03/02/03 09:44 04/02/03 09:35 -
93 98496 07/02/03 04/02/03 08:45 05/02/03 10:45 -
94 98499 07/02/03 03/02/03 13:37 04/02/03 16:42 -
95 98549 08/02/03 04/02/03 14:43 06/02/03 16:21 -
96 98560 08/02/03 06/02/03 16:21 08/02/03 15:29 548
97 98634 07/03/03 12/02/03 13:59 13/02/03 08:20 -
98 98684 11/02/03 09/02/03 11:19 12/02/03 08:01 607
99 98776 11/02/03 10/02/03 13:21 11/02/03 10:15 246
100 98782 11/02/03 11/02/03 10:15 11/02/03 11:20 88
101 98791 08/02/03 06/02/03 10:29 08/02/03 11:34 204
102 98792 08/02/03 08/02/03 11:50 09/02/03 15:50 630
103 98793 08/02/03 08/02/03 15:29 09/02/03 11:19 280
104 98795 08/02/03 07/02/03 16:59 09/02/03 08:15 862
105 98796 10/02/03 09/02/03 10:18 10/02/03 13:15 245
106 98797 11/02/03 11/02/03 10:11 11/02/03 13:17 126
107 98801 07/02/03 04/02/03 14:04 04/02/03 14:43 -
108 98803 08/02/03 09/02/03 08:15 09/02/03 10:18 114
109 98804 10/02/03 09/02/03 09:31 10/02/03 13:21 -
110 98962 07/02/03 04/02/03 09:35 04/02/03 14:04 -
111 98979 13/02/03 11/02/03 15:53 11/02/03 16:35 -
112 99090 14/02/03 11/02/03 16:35 12/02/03 11:37 -



161

ตารางที่ ค2 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

113 99134 12/02/03 11/02/03 10:59 12/02/03 09:55 115
114 99140 20/02/03 18/02/03 08:53 19/02/03 15:22 -
115 99197 17/02/03 16/02/03 10:25 16/02/03 13:47 -
116 99213 17/02/03 12/02/03 13:36 13/02/03 10:36 -
117 99220 15/02/03 12/02/03 09:55 12/02/03 13:06 -
118 99233 19/02/03 17/02/03 10:56 17/02/03 16:14 -
119 99235 19/02/03 18/02/03 08:48 18/02/03 09:59 -
120 99236 15/02/03 12/02/03 11:37 12/02/03 13:59 -
121 99237 15/02/03 12/02/03 11:57 12/02/03 13:46 -
122 99243 17/02/03 16/02/03 11:53 16/02/03 14:03 -
123 99246 19/02/03 17/02/03 10:18 17/02/03 16:38 -
124 99247 17/02/03 13/02/03 09:06 15/02/03 09:42 -
125 99249 18/02/03 16/02/03 14:03 17/02/03 09:53 -
126 99253 17/02/03 16/02/03 08:18 17/02/03 10:18 128
127 99254 17/02/03 15/02/03 13:34 16/02/03 10:00 -
128 99255 19/02/03 17/02/03 09:53 18/02/03 12:00 -
129 99260 15/02/03 12/02/03 08:01 12/02/03 15:40 -
130 99263 18/02/03 16/02/03 13:53 17/02/03 16:43 -
131 99266 17/02/03 13/02/03 11:08 15/02/03 14:12 -
132 99460 19/02/03 18/02/03 08:24 18/02/03 10:36 -
133 99492 18/02/03 16/02/03 14:36 17/02/03 08:52 -
134 99542 17/02/03 16/02/03 13:47 16/02/03 14:36 -
135 99543 17/02/03 16/02/03 13:04 16/02/03 13:53 -
136 99544 20/02/03 19/02/03 09:34 19/02/03 11:27 -
137 99552 18/03/03 02/03/03 08:31 02/03/03 10:35 -
138 99553 18/02/03 17/02/03 08:52 17/02/03 10:56 -
139 99555 17/02/03 16/02/03 08:30 16/02/03 13:04 -
140 99557 21/02/03 19/02/03 09:59 20/02/03 09:25 -



162

ตารางที่ ค2 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

141 99603 20/02/03 18/02/03 13:00 19/02/03 09:34 -
142 99712 19/02/03 17/02/03 16:14 18/02/03 08:53 -
143 99753 24/02/03 21/02/03 09:48 21/02/03 10:48 -
144 99759 01/03/03 28/02/03 14:53 01/03/03 15:53 543
145 99762 17/02/03 14/02/03 14:58 16/02/03 08:18 -
146 99766 26/02/03 24/02/03 13:00 24/02/03 14:36 -
147 99767 24/02/03 21/02/03 10:34 21/02/03 11:11 -
148 99768 24/02/03 21/02/03 09:04 21/02/03 10:34 -
149 99769 24/02/03 21/02/03 08:10 21/02/03 09:48 -
150 99771 22/02/03 20/02/03 11:52 20/02/03 15:28 -
151 99772 24/02/03 20/02/03 15:28 21/02/03 08:10 -
152 99800 27/02/03 25/02/03 15:53 26/02/03 10:11 -
153 99801 24/02/03 21/02/03 10:29 21/02/03 11:08 -
154 99810 24/02/03 22/02/03 15:54 23/02/03 10:54 -
155 99812 26/02/03 23/02/03 16:17 24/02/03 10:30 -
156 99819 28/02/03 26/02/03 10:11 26/02/03 16:31 -
157 99820 25/02/03 21/02/03 10:48 23/02/03 10:27 -
158 99821 25/02/03 23/02/03 09:00 24/02/03 12:00 -
159 99822 25/02/03 23/02/03 10:27 23/02/03 16:17 -
160 99824 26/02/03 23/02/03 15:54 25/02/03 08:44 -
161 99827 24/02/03 20/02/03 14:13 21/02/03 10:29 -
162 99828 26/02/03 23/02/03 10:54 24/02/03 13:51 -
163 99834 22/02/03 19/02/03 11:27 20/02/03 13:48 -
164 99835 27/02/03 25/02/03 14:19 27/02/03 08:09 9
165 99836 25/02/03 21/02/03 13:05 23/02/03 15:54 -
166 99843 22/02/03 20/02/03 09:25 20/02/03 14:13 -
167 99845 26/02/03 24/02/03 10:30 24/02/03 14:02 -
168 99857 27/02/03 24/02/03 13:51 25/02/03 15:53 -



163

ตารางที่ ค2 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

169 99886 22/02/03 20/02/03 13:48 20/02/03 14:34 -



164

ตารางที่ ค3 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

1 1054 01/03/03 27/02/03 11:16 02/03/03 10:35 1558
2 1066 27/02/03 25/02/03 08:56 26/02/03 08:06 -
3 1177 01/03/03 27/02/03 08:22 28/02/03 14:49 -
4 1431 28/02/03 26/02/03 10:41 27/02/03 09:57 -
5 1434 03/03/03 28/02/03 16:52 02/03/03 13:54 -
6 96641 10/01/03 09/01/03 17:30 09/01/03 19:05 -
7 96683 10/01/03 09/01/03 18:40 10/01/03 11:30 200
8 96690 09/01/03 09/01/03 13:40 10/01/03 08:54 840
9 96937 14/01/03 11/01/03 15:48 13/01/03 14:45 -
10 97013 16/01/03 13/01/03 09:17 13/01/03 09:55 -
11 97025 13/01/03 11/01/03 08:03 11/01/03 15:48 -
12 97053 10/01/03 09/01/03 19:05 10/01/03 11:00 261
13 97063 17/01/03 14/01/03 11:35 15/01/03 08:55 -
14 97064 14/01/03 11/01/03 14:53 12/01/03 18:23 -
15 97065 14/01/03 11/01/03 09:03 11/01/03 14:53 -
16 97067 16/01/03 13/01/03 16:27 15/01/03 09:17 -
17 97070 16/01/03 13/01/03 16:44 14/01/03 14:42 -
18 97071 11/01/03 10/01/03 10:11 11/01/03 08:58 58
19 97072 16/01/03 13/01/03 09:55 13/01/03 13:11 -
20 97076 14/01/03 11/01/03 14:43 12/01/03 14:09 -
21 97078 11/01/03 10/01/03 10:35 10/01/03 19:26 -
22 97079 13/01/03 10/01/03 18:31 12/01/03 08:41 -
23 97081 15/01/03 12/01/03 16:54 14/01/03 08:43 -
24 97130 16/01/03 13/01/03 13:11 13/01/03 16:27 -
25 97131 16/01/03 13/01/03 14:45 14/01/03 09:01 -
26 97135 10/03/03 12/02/03 16:33 13/02/03 11:52 -
27 97242 13/01/03 10/01/03 18:56 11/01/03 09:03 -
28 97244 21/01/03 18/01/03 14:44 20/01/03 08:40 -



165

ตารางที่ ค3 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

29 97400 20/01/03 17/01/03 13:56 18/01/03 16:52 -
30 97467 21/01/03 17/01/03 20:21 18/01/03 08:54 -
31 97489 23/01/03 20/01/03 18:17 20/01/03 19:42 -
32 97491 18/01/03 14/01/03 14:42 15/01/03 13:54 -
33 97502 23/01/03 21/01/03 09:05 21/01/03 11:12 -
34 97503 23/01/03 21/01/03 10:23 21/01/03 13:31 -
35 97504 23/01/03 20/01/03 16:53 20/01/03 18:17 -
36 97505 23/01/03 21/01/03 08:03 21/01/03 09:36 -
37 97506 23/01/03 21/01/03 08:48 21/01/03 10:23 -
38 97507 23/03/03 02/03/03 10:35 02/03/03 13:35 -
39 97520 22/01/03 20/01/03 08:10 20/01/03 09:15 -
40 97521 20/01/03 16/01/03 11:02 16/01/03 15:30 -
41 97522 24/01/03 22/01/03 10:37 22/01/03 11:47 -
42 97523 24/01/03 22/01/03 11:55 22/01/03 14:14 -
43 97534 24/01/03 22/01/03 14:01 23/01/03 10:31 -
44 97535 18/01/03 15/01/03 11:53 17/01/03 14:22 -
45 97536 21/01/03 18/01/03 14:58 20/01/03 08:58 -
46 97537 21/01/03 18/01/03 08:54 18/01/03 14:44 -
47 97539 22/01/03 20/01/03 08:40 20/01/03 20:00 -
48 97542 23/01/03 21/01/03 11:12 22/01/03 09:12 -
49 97543 18/01/03 15/01/03 08:55 16/01/03 11:02 -
50 97548 20/01/03 16/01/03 13:59 17/01/03 13:25 -
51 97550 20/01/03 16/01/03 15:30 17/01/03 20:21 -
52 97553 22/01/03 20/01/03 08:58 21/01/03 09:05 -
53 97558 21/01/03 18/01/03 11:02 18/01/03 15:33 -
54 97560 24/01/03 22/01/03 11:47 22/01/03 14:01 -
55 97592 25/01/03 22/01/03 14:53 23/01/03 14:13 -
56 97724 18/01/03 15/01/03 09:17 15/01/03 15:16 -



166

ตารางที่ ค3 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

57 97735 21/01/03 18/01/03 15:33 20/01/03 16:53 -
58 97755 23/01/03 20/01/03 19:42 21/01/03 08:36 -
59 97758 23/01/03 21/01/03 14:34 22/01/03 16:33 -
60 97768 23/01/03 21/01/03 10:17 21/01/03 14:34 -
61 97769 25/01/03 24/01/03 14:17 25/01/03 13:39 506
62 97832 25/01/03 23/01/03 10:31 24/01/03 14:49 -
63 97945 25/01/03 22/01/03 14:14 22/01/03 14:53 -
64 97971 03/02/03 30/01/03 19:58 31/01/03 16:36 -
65 97991 27/01/03 25/01/03 09:03 25/01/03 09:35 -
66 97997 30/01/03 27/01/03 15:52 27/01/03 19:28 -
67 97999 27/01/03 25/01/03 13:07 26/01/03 08:11 -
68 98013 04/02/03 31/01/03 16:36 01/02/03 13:56 -
69 98014 30/01/03 30/01/03 09:22 31/01/03 15:48 2078
70 98015 28/01/03 26/01/03 11:52 27/01/03 15:52 -
71 98016 28/01/03 25/01/03 16:02 26/01/03 11:52 -
72 98018 28/01/03 26/01/03 08:25 27/01/03 10:25 -
73 98021 30/01/03 27/01/03 19:28 28/01/03 17:32 -
74 98022 25/01/03 22/01/03 14:14 23/01/03 16:21 -
75 98023 03/02/03 30/01/03 10:59 31/01/03 09:46 -
76 98025 25/01/03 23/01/03 16:21 26/01/03 08:25 548
77 98028 28/01/03 26/01/03 08:11 26/01/03 16:37 -
78 98030 30/01/03 29/01/03 08:08 30/01/03 09:22 82
79 98031 28/01/03 25/01/03 16:54 27/01/03 10:44 -
80 98033 29/01/03 27/01/03 11:31 28/01/03 11:58 -
81 98174 27/01/03 25/01/03 09:35 25/01/03 13:48 -
82 98235 30/01/03 28/01/03 11:58 29/01/03 08:08 -
83 98251 28/01/03 25/01/03 15:39 25/01/03 16:54 -
84 98271 28/01/03 26/01/03 16:37 29/01/03 08:23 663



167

ตารางที่ ค3 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

85 98273 30/01/03 29/01/03 15:44 30/01/03 10:59 424
86 98274 30/01/03 28/01/03 18:12 29/01/03 16:16 -
87 98278 04/02/03 01/02/03 13:56 03/02/03 14:42 -
88 98302 03/02/03 31/01/03 10:29 03/02/03 10:34 198
89 98310 29/01/03 27/01/03 10:44 27/01/03 13:08 -
90 98312 29/01/03 27/01/03 10:25 27/01/03 11:31 -
91 98318 04/02/03 01/02/03 11:35 03/02/03 13:37 -
92 98445 06/02/03 03/02/03 08:54 04/02/03 09:25 -
93 98496 07/02/03 05/02/03 09:33 06/02/03 11:33 -
94 98499 07/02/03 03/02/03 13:37 05/02/03 08:42 -
95 98549 08/02/03 06/02/03 16:35 10/02/03 08:47 2228
96 98560 08/02/03 03/02/03 16:55 05/02/03 16:03 -
97 98634 07/03/03 12/02/03 13:12 12/02/03 16:33 -
98 98684 11/02/03 10/02/03 09:58 12/02/03 09:38 1150
99 98776 11/02/03 10/02/03 08:12 10/02/03 15:37 -
100 98782 11/02/03 09/02/03 15:24 09/02/03 16:52 -
101 98791 08/02/03 06/02/03 11:33 08/02/03 14:22 410
102 98792 08/02/03 05/02/03 11:16 06/02/03 15:16 -
103 98793 08/02/03 05/02/03 10:41 05/02/03 16:31 -
104 98795 08/02/03 05/02/03 16:03 06/02/03 16:35 -
105 98796 10/02/03 09/02/03 09:15 10/02/03 11:22 192
106 98797 11/02/03 09/02/03 16:52 10/02/03 09:58 -
107 98801 07/02/03 04/02/03 16:37 05/02/03 08:16 -
108 98803 08/02/03 05/02/03 09:50 05/02/03 11:16 -
109 98804 10/02/03 08/02/03 14:22 10/02/03 08:12 12
110 98962 07/02/03 05/02/03 08:16 05/02/03 09:53 -
111 98979 13/02/03 11/02/03 15:47 11/02/03 16:29 -
112 99090 14/02/03 11/02/03 16:08 12/02/03 11:16 -



168

ตารางที่ ค3 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

113 99134 12/02/03 10/02/03 15:37 12/02/03 09:06 66
114 99140 20/02/03 18/02/03 09:41 19/02/03 16:25 -
115 99197 17/02/03 13/02/03 10:18 13/02/03 13:13 -
116 99213 17/02/03 12/02/03 11:24 13/02/03 09:19 -
117 99220 15/02/03 12/02/03 10:28 12/02/03 13:12 -
118 99233 19/02/03 17/02/03 13:52 18/02/03 08:02 -
119 99235 19/02/03 16/02/03 15:55 17/02/03 08:06 -
120 99236 15/02/03 12/02/03 09:45 12/02/03 11:17 -
121 99237 15/02/03 12/02/03 09:06 12/02/03 10:28 -
122 99243 17/02/03 13/02/03 09:59 13/02/03 11:19 -
123 99246 19/02/03 17/02/03 08:06 17/02/03 14:26 -
124 99247 17/02/03 15/02/03 09:04 17/02/03 16:58 458
125 99249 18/02/03 16/02/03 10:20 16/02/03 16:10 -
126 99253 17/02/03 13/02/03 11:52 14/02/03 14:42 -
127 99254 17/02/03 13/02/03 13:13 14/02/03 10:38 -
128 99255 19/02/03 17/02/03 15:44 19/02/03 08:41 41
129 99260 15/02/03 12/02/03 11:17 13/02/03 09:46 -
130 99263 18/02/03 16/02/03 14:57 18/02/03 08:47 47
131 99266 17/02/03 14/02/03 14:42 16/02/03 09:35 -
132 99460 19/02/03 16/02/03 16:10 17/02/03 09:12 -
133 99492 18/02/03 16/02/03 11:39 16/02/03 15:55 -
134 99542 17/02/03 13/02/03 09:46 13/02/03 10:45 -
135 99543 17/02/03 13/02/03 09:19 13/02/03 10:18 -
136 99544 20/02/03 17/02/03 16:58 18/02/03 09:41 -
137 99552 18/03/03 02/03/03 10:29 02/03/03 13:23 -
138 99553 18/02/03 16/02/03 09:35 16/02/03 11:39 -
139 99555 17/02/03 13/02/03 11:19 13/02/03 14:40 -
140 99557 21/02/03 19/02/03 08:41 20/02/03 08:07 -



169

ตารางที่ ค3 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

141 99603 20/02/03 18/02/03 08:02 18/02/03 11:39 -
142 99712 19/02/03 17/02/03 09:12 17/02/03 13:52 -
143 99753 24/02/03 20/02/03 10:51 20/02/03 11:41 -
144 99759 01/03/03 26/02/03 13:23 27/02/03 11:16 -
145 99762 17/02/03 14/02/03 08:09 15/02/03 10:21 -
146 99766 26/02/03 23/02/03 10:20 23/02/03 11:56 -
147 99767 24/02/03 20/02/03 09:25 20/02/03 10:12 -
148 99768 24/02/03 20/02/03 11:41 20/02/03 14:01 -
149 99769 24/02/03 20/02/03 14:01 20/02/03 15:49 -
150 99771 22/02/03 19/02/03 11:43 19/02/03 16:36 -
151 99772 24/02/03 20/02/03 15:43 21/02/03 08:25 -
152 99800 27/02/03 24/02/03 14:48 25/02/03 10:30 -
153 99801 24/02/03 20/02/03 10:12 20/02/03 10:51 -
154 99810 24/02/03 22/02/03 16:31 23/02/03 11:31 -
155 99812 26/02/03 23/02/03 13:47 23/02/03 15:59 -
156 99819 28/02/03 26/02/03 08:06 26/02/03 14:26 -
157 99820 25/02/03 21/02/03 14:26 24/02/03 14:48 -
158 99821 25/02/03 21/02/03 10:40 22/02/03 14:30 -
159 99822 25/02/03 21/02/03 08:25 21/02/03 14:15 -
160 99824 26/02/03 23/02/03 15:23 25/02/03 08:13 -
161 99827 24/02/03 20/02/03 15:49 21/02/03 13:31 -
162 99828 26/02/03 23/02/03 15:59 25/02/03 08:56 -
163 99834 22/02/03 20/02/03 08:07 20/02/03 16:50 -
164 99835 27/02/03 24/02/03 09:16 25/02/03 13:06 -
165 99836 25/02/03 21/02/03 13:31 23/02/03 08:15 -
166 99843 22/02/03 19/02/03 15:40 20/02/03 09:25 -
167 99845 26/02/03 23/02/03 11:31 23/02/03 14:12 -
168 99857 27/02/03 25/02/03 10:30 27/02/03 08:22 22



170

ตารางที่ ค3 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

169 99886 22/02/03 19/02/03 10:57 19/02/03 11:43 -



173

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นายธนสาร ดีสุวรรณ เกิดเม่ือวันที่ 17 ธันวาคม พ.ศ.2511ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี  วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จาก
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เม่ือป  พ.ศ. 2535  จากนั้นไดเขาศึกษาตอในระดับบัณฑิตศึกษา
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยใน
ป พ.ศ. 2543
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