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บทที่ 1

บทนํา

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา

ในปจจุบันอุตสาหกรรมตางๆมีการแขงขันกันอยางสูง ทั้งในแงของผูผลิตรายใหมที่
ตองการเขามาในอุตสาหกรรม และรวมถึงผูผลิตที่มีอยูแลวที่ตองการอยูรอดและเติบโตตอไป
ทําใหผูที่มีความเขมแข็งหรือมีจุดแข็งที่ดีกวาผูแขงขันอ่ืนๆ จะไดเปรียบสูงกวาและสามารถเติบ
โตได ความเขมแข็งนี้มีหลายดาน เชน คุณภาพ  ราคา  การสงมอบทันเวลา ความสามารถให
บริการที่ลูกคารองขอ เปนตน โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต จะมีการขอลดราคา
ขายของสินคาทุกๆปจากลูกคา ซึ่งอาจมีการระบุไวในสัญญาซื้อขายตอนเริ่มตนโครงการ  การที่
จะสามารถตอบสนองความตองการตางๆของลูกคา รวมถึงการสามารถลดราคาแกลูกคาไดทุกๆ
ป ก็จําเปนที่ตองผลิตสินคาใหมีราคาถูกลง  โดยอาจทําไดหลาย ๆ วิธี เชน ผลิตชิ้นงานใหเร็ว
ขึ้น ลดปริมาณวัตถุดิบที่ใช จัดหาแหลงวัตถุดิบที่มีราคาถูกลง เปนตน ในแงของการผลิตชิ้นงาน
ใหเร็วขึ้น จําเปนตองรูความเร็วของการผลิตในปจจุบัน และ ความเร็วที่เพ่ิมขึ้นในแตละป  เพ่ือที่
จะสามารถวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิตอยางเหมาะสม เพราะการวางแผนการผลิต
และการจัดตารางการผลิตที่ดี จะสามารถทําใหเราลดคาใชจายจากการสูญเสียระหวางการผลิต
ได โดยสามารถควบคุมใหพนักงานทํางานอยางเหมาะสม เพราะจะทราบทันที เม่ือมีความผิด
ปกติในระหวางการผลิตเกิดขึ้น ทําใหสามารถแขงขันดานราคากับผูแขงขันรายอ่ืน ๆ ได พรอม
ทั้งสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา เน่ืองจากจะรู วันเวลาที่สินคาจะสามารถผลิต
เสร็จ รวมถึงแกไขปญหาอยางทันทวงที เม่ือพบวาผลิตไมทันกําหนด เชน ทํางานลวงเวลา จาง
ผูผลิตอ่ืนชวยผลิต เปนตน

 ความสามารถที่จะตอบสนองความตองการของลูกคาเหลานี้ ก็จําเปนตองมีโปรแกรม
คอมพิวเตอรในการชวยการทํางานตางๆ และโปรแกรม MRPII ก็เปนชนิดหนึ่งของโปรแกรมที่เขา
มาชวยจัดการเรื่องราวตางๆเหลานั้นได ตั้งแต การจัดการสินคาคงคลัง การจัดซื้อวัตถุดิบ การวาง
แผนการผลิต เปนตน ซึ่งโปรแกรม MRPII ก็จะมีหลายผูผลิต ความสามารถในการใชงานก็จะแตก
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ตางกันออกไป ซึ่งอาจมีผลในเรื่องราคาของตัวโปรแกรม และความตองการในการใชงานบนระบบ
คอมพิวเตอรวาเปนแบบใด

แตบางครั้งโปรแกรม MRPII ที่นํามาใช ก็ไมสามารถใชตามความตองการของผูใชอยางแท
จริงเพราะเปนโปรแกรมที่ถูกสรางขึ้นมาเพื่อใชกับองคกรทั่วๆไป ไมไดเจาะจงวาผลิตมาเพื่อองคกร
ใดองคกรหนึ่งโดยเฉพาะ จึงมีความจําเปนในการที่จะสรางโปรแกรมคอมพิวเตอร เพื่อชวยรองรับ
ในดานที่ยังขาดหายไปจากระบบการวางแผนรวม และในการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิต
ก็ขึ้นอยูกับวา ระบบการผลิตของหนวยงานนั้นๆ ใชระบบการผลิตแบบใด  เชน Job Shop System
หรือ  Flow Shop System เปนตน และเลือกวิธีการจัดตารางใหเหมาะสมกับระบบการผลิตนั้นๆ
เพื่อนํามาเขียนโปรแกรมตอไป

เนื่องจากแผนกตางๆในฝายผลิตภายในองคกรตัวอยาง จะไดรับใบส่ังผลิตพรอมใบเบิก
จากแผนกควบคุมการผลิต ซึ่งจะระบุจํานวนผลิตภัณฑที่ตองการพรอมวันที่เร่ิมผลิต และวันที่
ตองการหรือกําหนดเสร็จโดยแผนกควบคุมการผลิตจะออกใบสั่งผลิตโดยใชโปรแกรม MRP9000
ซึ่งเปนโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยในการควบคุมการวางแผน ตั้งแตรับคําสั่งซื้อจากลูกคา เช็ค
จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการในคลังสินคา  เช็คจํานวนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ออกใบสั่งผลิต จน
กระทั่งผลิตเสร็จเก็บเขาคลังสินคา  โดยใชหลักการของการเลื่อนตามชวงเวลานําของการผลิต(Shift
by Lead Time) ในแตละแผนก โดยปกติจะออกใบสั่งผลิตทุกสัปดาห  แตเมื่อมีคําสั่งซื้อเพิ่มหรือคํา
ส่ังลดจํานวนจากลูกคาก็อาจมีการเปลี่ยนแปลงใบสั่งผลิตในระหวางสัปดาหได  โดยไมไดมีการจัด
ตารางการผลิตในแตละเครื่องจักรหรือสายการผลิตใหกับแผนกผลิต ทําใหแผนกผลิตตองจัดตาราง
การผลิตดวยตนเอง และใบสั่งผลิตที่ออกมาไมไดคํานึงถึงกําลังการผลิตของแตละเครื่องจักรวาใน
สัปดาหนั้นวามีกําลังการผลิตมีเพียงพอหรือไมทําใหพบปญหาตาง ๆ ดังนี้

1.  ทําใหตองเสียเวลาของหัวหนางานในการจัดตารางการผลิต เพราะตองจัดตารางการ
ผลิตเอง แทนที่จะไปควบคุมพนักงานใหทํางาน และตารางการผลิตที่จัดอาจไมใชตา
รางผลิตที่ดีหรือเหมาะสมเพียงพอ

2.  การจัดตารางการผลิตที่ไมเหมาะสม ทําใหมีจํานวนงานที่ลาชากวากําหนดสง
(Number of  Tardy Jobs) เกิดขึ้นมาก

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย
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เพ่ือพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรในการจัดตารางการผลิตของเครื่องปม  โดยนําความรู
ทางดานการจัดตารางกิจกรรมมาประยุกตใช

1.3 ขอบเขตของการวิจัย

1.3.1 ศึกษาการจัดตารางการผลิตรายวันของเครื่องปม ขนาด 110 ตัน จํานวน 4
เครื่อง ภายในองคกร ตัวอยาง

1.3.2 ศึกษาลักษณะการผลิตเฉพาะแผนกปมที่ผลิตชิ้นงานเทานั้น

1.3.3 ใชตัววัดผล (Measure of Performance) ดังตอไปน้ี
- จํานวนงานลาชา  (Number of Tardy Jobs) เปนตัววัดผลหลัก
- เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) เปนตัววัดผลรอง

1.3.4 จัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร บนแพลตฟอรมวินโดว

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

1.4.1 ลดความสูญเสียตาง ๆ จากการทํางาน เชน ลดการขนยาย   ลดการหยิบวาง
ซ้ําซอน ลดการรอคอยชิ้นสวน ลดการผลิตมากเกินไป ลดพื้นที่หรือภาชนะที่ไม
เพียงพอ

1.4.2 โปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยจัดตารางการผลิต ไดอยางมีประสิทธิภาพและรวด
เร็วและมีความยืดหยุนในการจัด โดยไมตองใชผูจัดตารางที่มีความรูหรือ ความ
ชํานาญ

1.4.3 ทราบกําหนดการผลิตที่แนนอนของแตละชิ้นงาน เพ่ือสามารถประมาณกําลัง
การผลิตของเครื่องจักรได

1.4.4 เปนการนําทฤษฎีที่ไดรับการศึกษามาประยุกต ใชใหเกิดประโยชนกับการ
ทํางานจริง
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1.4.5 สามารถนํางานวิจัยมาพัฒนาเพื่อใชในการจัดตารางการผลิตของแผนกอื่นๆ ใน
องคกรหรือองคกรอ่ืนตอไป

 1.5 ลําดับขั้นตอนในการเสนอผลการวิจัย

1.5.1 ศึกษากระบวนการผลิตในองคกร โดยศึกษาขั้นตอนการผลิต กรรมวิธีการผลิต
และศึกษาปญหาและอุปสรรคที่อาจเกิดขึ้นในการจัดตารางการผลิต

1.5.2 สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย

1.5.3 ออกแบบระบบที่ใชในการแกไขปญหา

1.5.4 พัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยจัดตารางการผลิต สําหรับองคกร

1.5.5 ทดสอบและนําโปรแกรมที่สรางขึ้นมาทดลองใช

1.5.6 วิเคราะห และสรุปผลจากงานวิจัย และเสนอแนะ

1.5.7 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ
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บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ

ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัยฉบับน้ี รวมถึงงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของ
ซึ่งแบงเปน 4 สวน ไดแก

• ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
• การจัดตารางการผลิต
• การศึกษาเวลา
• งานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

2.1.1  บทนํา

การพัฒนาของเทคโนโลยีสารสนเทศ (Information Technology) มีผลทําใหเครื่องมือ
ตางๆที่มีประสิทธิภาพเกิดขึ้นอยางมากมาย เชน คอมพิวเตอรสวนบุคคลที่มีการพัฒนาความ
สามารถสูงขึ้น การใชระบบเครือขายการสื่อสารขอมูล การเพิ่มขึ้นของซอฟแวรที่มีความ
สามารถสูงขึ้นสามารถทํางานในดานตางๆไดมากขึ้นและใชงานไดงาย การจัดการฐานขอมูล
รวมทั้งวิธีการแสดงผลลัพธในรูปของกราฟและแผนภูมิตางๆชวยสงเสริมใหเกิดความตองการใช
คอมพิวเตอรเพ่ืองานอื่นๆ ที่ไมใชเปนเพียงแคการประมวลผล และการจัดทํารายงานในรูปแบบ
ที่กําหนดไวแลวอยางชัดเจนเทานั้น แตจะเปนการใชคอมพิวเตอรในรูปแบบที่เปนเครื่องมือชวย
ผูบริหารในการตัดสินใจมากขึ้น

ระบบสารสนเทศที่ผลิตขึ้นในองคกร นั้นไมสามารถทํางานตอบสนองความตองการของผูบริหา
ระดับตาง ๆ ไดเหมือนกัน ทั้งนี้เพราะประเภทของการปฏิบัติงาน การตัดสินใจ ของผูบริหารเอ
ก็แตกตางกันไปตามลําดับขั้นของการบริหาร ซึ่งพอจะแบงตามโครงสรางของการปฏิบัติงานได
3 ลําดับชั้น ดังแสดงในรูปที่ 2.1 ไดแก

1) ระดับควบคุมปฏิบัติการ (Operation Control) ซึ่งเปนผูบริหารระดับลาง

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   ระดับการบริหารงานภายในองคกร

การตัดสินใจของผูบริหารไมวาจะในระดับใดก็ตาม มีทั้งชนิดที่มีโครงสรางที่แนนอน
(Structured Decision) และไมมีโครงสรางที่แนนอน (Unstructured Decision) โดยในแตละ
ระดับของผูบริหารนั้น จะมีระดับของความแนนอนของปญหาแตกตางกันออกไป ทั้งนี้ระบบสาร
สนเทศที่ดีในองคการจะตองมีคุณสมบัติที่ใชชวยผูบริหารในการตัดสินใจไดทุกรูปแบบ โดยปกติ
แลวผูบริหารจะไดรับสารสนเทศในลักษณะที่เปนรายงานที่มีรูปแบบที่แนนอน ที่ไดรับการออก
แบบไวลวงหนา ซึ่งรายงานชนิดนี้คอนขางจะมีขอจํากัดตอการนําไปใชตัดสินใจกับปญหาที่มี
โครงสรางที่ไมแนนอน ดังนั้นความตองการระบบสารสนเทศเพื่อชวยในการตัดสินใจ โดยเฉพาะ
กับปญหาที่มีลักษณะโครงสรางที่ไมแนนอนจึงเกิดขึ้น และเพื่อสนองตอบความตองการเหลานี้
เอง ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Support System) จึงไดถูกพัฒนาขึ้นมาเพื่อชวย
การตัดสินใจใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น

2.1.2 คําจํากัดความ และความเปนมาของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

Morton (1971) ไดใหความหมายไววา “ระบบสนับสนุนการตัดสินใจจะเปนระบบที่ใช
คอมพิวเตอรในลักษณะที่มีการโตตอบทันที (Interactive)  เพ่ือชวยผูทําหนาที่ตัดสินใจในการใช
ขอมูล และตัวแบบตาง ๆ ในการหาคําเฉลยของปญหาที่ไมมีโครงสราง (Unstructured
Problems)

Keen และ  Morton (1987) ระบุวา “ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เปนการรวบรวม
ทรัพยากรเชิงปญญาของแตละบุคคล รวมกับความสามารถของคอมพิวเตอร เพ่ือปรับปรุงคุณ
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ภาพในการตัดสินใจ ระบบนี้จะเปนระบบสนับสนุนที่ใชคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือสําหรับชวยผู
บริหารทําการตัดสินใจกับปญหาในลักษณะกึ่งโครงสราง (Semi-Structured Problems) “

Moore และ Chang (1980) กลาวถึงระบบสนับสนุนการตัดสินใจวา “เปนระบบที่เพ่ิม
เติมขึ้นมาเพื่อสนับสนุนการวิเคราะหขอมูลการตัดสินใจที่มีลักษณะเปนปญหาเฉพาะหนา มุง
เนนการทํางานเพื่อการวางแผน และใชในสถานการณที่ไมไดมีการกําหนดไวลวงหนา”

Bonczek (1980) กลาววา “ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เปน ระบบที่ใชคอมพิวเตอร
เปนเครื่องมือโดยมีองคประกอบที่ใชโตตอบไดทันที 3 ประการ คือ 1) ระบบภาษา เพ่ือใชเปน
เครื่องมือในการสื่อสารระหวางผูใชกับองคประกอบอ่ืนๆ ของระบบ  2) ระบบความรู เพ่ือเปน
ฐานขอมูลในการปฏิบัติงาน  3) ระบบประมวลผลปญหา สวนน้ีจะเชื่อมตอระหวาง 2 องค
ประกอบที่เหลืออยู โดยจะมีความสามารถในการวิเคราะหปญหาตามที่ผูทําการตัดสินใจ
ตองการ”

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ หมายถึงระบบที่ใหขอมูลกับผูใชระบบซึ่งมักจะเปนนัก
บริหารเพื่อชวยในการตัดสินใจ (ฉันทวิก กุลไพศาล, 2540:50)

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เปนระบบสารสนเทศหรือกระบวนการวิเคราะห ซึ่งไดออก
แบบมาเพื่อชวยผูบริหารและบุคลากรในวิชาชีพตางๆในการเพิ่มประสิทธิภาพของการตัดสินใจ 
(พิมล  สวางสมุทร, 2535:49)

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ หมายถึงระบบที่กระทําการโตตอบกัน(Interactive) โดยใช
คอมพิวเตอรและสามารถหาคําตอบไดโดยงายจากปญหาแบบไมมีโครงสราง (ชุมพล ศฤงคารศิ
ริม, 2535 :128)

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ หมายถึงระบบที่จัดหาหรือจัดเตรียม สารสนเทศสําหรับผู
บริหาร เพ่ือจะชวยในการตัดสินใจแกปญหาหรือเลือกโอกาสที่เกิดขึ้น ปกติปญหาของผูบริหาร
จะมีลักษณะเปนกึ่งโครงสรางและไมมีโครงสราง ซึ่งยากตอการวางแนวทางรองรับหรือแกปญหา
ที่เกิดขึ้นในอนาคต ประการสําคัญ DSS จะไมทําการตัดสินใจใหกับผูบริหาร แตจะจัดหาและ
ประมวลสารสนเทศ หรือสิ่งตางๆที่คิดวาจําเปนในการตัดสินใจใหกับผูบริหาร (นัฏฐพันธ เขจร
นันทน และ ไพบูลย เกียรติโกมล,  2542 :84)

จากคําจํากัดความที่รวบรวมมาขางตนน้ัน พอจะนํามาสรุปไดวาระบบสนับสนุนการตัด
สินใจคือ ระบบที่ทําหนาที่ชวยผูตัดสินใจใหทําหนาที่ไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยมีคุณสมบัติดัง
นี้

 เปนระบบที่มีคอมพิวเตอรเปนเครื่องมือ
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 ชวยในการคาดการณผลลัพธที่จะเกิดขึ้นจากการตัดสินใจ

 ถูกใช เพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจ ที่มีลักษณะกึ่งโครงสราง (Semi-
Structured Decisions) หรือ ไมมีโครงสราง (Unstructured Decisions) ที่
ไมสามารถจะใชระบบอ่ืนใดชวยแกปญหาได

 เปนระบบที่ผสมผสาน ฐานขอมูล ตัวแบบ และ เครื่องมือในการแสดงผล
เขาดวยกัน

 มุงเนนวิธีการใชระบบในวิธีการที่งาย และยืดหยุนสามารถปรับการใชให
เปนไปตามความตองการของผูใช มีวิธีการแกปญหาที่ไมสามารถระบุไว
ลวงหนา โดยจะเนนการวิเคราะหเปนหลัก

 ระบบนี้เอ้ืออํานวยการปฏิบัติงานบริหารในทุกระดับ ตั้งแตระดับสูงสูระดับ
ลาง แตระดับที่ไดผลมากที่สุดคือผูบริหารระดับกลางและผูบริหารระดับสูง

 ระบบนี้สามารถใชงานไดกับการตัดสินใจสวนบุคคล และการทํางานเปน
กลุม

 สามารถสรางเปนตัวแบบเพ่ือใชกับงานอเนกประสงค ใชในสถานการณ
จําลอง และเปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหสําหรับชวยผูตัดสินใจ

 เปนระบบที่สามารถโตตอบ โดยผูใชสามารถเปลี่ยนขอมูลสมมติเพ่ือดูผลที่
เกิดขึ้นได สามารถใชงานงาย โดยไมตองอาศัยความชวยเหลือ จากผูเชี่ยว
ชาญทางดานระบบสารสนเทศ

2.1.3 ผลิตภัณฑของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (DSS Products)

ในการจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ผูสรางมีโอกาสที่จะเลือกใชเทคโนโลยีในระดับ
ตางๆ กันเพื่อชวยในการจัดทําระบบ ซึ่งเรียกกันวา ผลิตภัณฑของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
ผลิตภัณฑนี้เปนชุดของ ฮารดแวร และ ซอฟแวร ที่ถูกจัดแบงตามระดับเทคโนโลยี ผูสรางระบบ
จะเลือกขอบเขตและคุณลักษณะของงาน ที่จะมีระบบเขาไปสนับสนุนการตัดสินใจ ผลิตภัณฑ
ของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ แบงไดเปน 3 ชนิด ดังนี้

1) ผลิตภัณฑเฉพาะงาน (Specific DSS หรือ SDSS) ผลิตภัณฑนี้ เปนสวนผสมของ
ฮารดแวร และซอฟแวร ที่ถูกจัดทําขึ้นโดยตรงเฉพาะงานหรือปญหา เพ่ือชวยใหผูทําหนาที่ตัด
สินใจเฉพาะงาน ที่จะสามารถทํางานไดกับกลุมของงานหรือปญหานั้นๆ ผลิตภัณฑนี้เปนระบบ
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ที่สรางขึ้นมาใชเฉพาะปญหา  เชน ระบบที่แสดงรายละเอียดของขอมูล แผนที่ลักษณะพื้นที่ให
ตํารวจ ซึ่งชวยใหสามารถวิเคราะหหาเสนทางหรือทางเลือกที่ชวยจับขโมยไดงายและเร็วขึ้น

2) ตัวกอกําเนิด ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (DSS GENERATORS หรือ DSSG)
ผลิตภัณฑนี้เปนผลของการนํา ฮารดแวร และซอฟแวร มาใชเพ่ือสราง ผลิตภัณฑเฉพาะงาน
(Specific DSS) ไดอยางสะดวก และรวดเร็ว ผลิตภัณฑนี้เปนเสมือนอุปกรณในการสรางระบบ
เชนระบบ Boeing Computer Sercive มีระบบ Executive Information System (EIS) เปน
แหลงกําเนิดของ DSS โดยจะประกอบดวยวิธีการวิเคราะหระบบทางการเงินและทางสถิติ ราย
งาน การสอบถามความเปนไปได และรูปแสดงภาพกราฟฟค

3) เครื่องมือของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (DSS Tools, DSST) ผลิตภัณฑในระดับน้ี
เปนระดับพื้นฐาน ที่นํา ฮารดแวร และ ซอฟแวร ที่จะนํามาใชในการอํานวยความสะดวก ในการ
พัฒนา SDSS หรือ DSSG ผลิตภัณฑในประเภทนี้เปนประเภทที่ไดรับการพัฒนาใหดีขึ้นมาโดย
ตลอดมากกวาประเภทอ่ืน ตัวอยางของ DSST ไดแก กระดาษทําการอัตโนมัติ (Spreadsheet
Packages) ของซอฟแวรตาง ๆ เชน Microsoft excel เปนตน

ความสัมพันธของผลิตภัณฑทั้ง 3 สามารถแสดงไดในรูปที่ 2.2 ซึ่งจะเห็นไดวา DSST
สามารถนําไปใชในการพัฒนา SDSS ไดโดยตรง หรือ นําไปพัฒนาเปน DSSG เพ่ือพัฒนาตอ
เปน SDSS ได การใช DSST ในการพัฒนา  SDSS  ก็จะใชวิธีการเดียวกับการใชภาษาชุดคํา
สั่ง  (Programming Language) เขียนชุดคําสั่งงานเพื่อทํางานในระบบตางๆ แตการใชวิธีนี้จะมี
ความยากในการที่จะตองพยายามสรางระบบใหมีความยืดหยุนตอการเปลี่ยนแปลงที่เกิดมาจาก
การเปลี่ยนตัวผูใช หรือมีการเปลี่ยนแปลงในสิ่งแวดลอมของระบบ ในขณะที่ยังคงจุดเดนที่เปน
เครื่องมือที่หาไดงาย และใชงายในการพัฒนา SDSS  สิ่งสําคัญของระบบ DSS คือ จะตองมี
การออกแบบรองรับการเปลี่ยนแปลงและการพัฒนาไดตามความตองการของผูใชงาน

Specific DSS "Applications"

DSS Generator

DSS Tools
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รูปที่ 2.2    ความสัมพันธของผลิตภัณฑของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

2.1.4 สวนประกอบของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจเปนระบบยอยระบบหนึ่งในระบบสารสนเทศ ที่นําเอาระบบ
คอมพิวเตอรมาชวยในการบริหารงาน เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพมากขึ้น โดยสวนประกอบสําคัญ
ของระบบสนับสนุนการตัดสินใจมีดังนี้

1) ฮารดแวร (Hardware)
Hardware หรือตัวเครื่องคอมพิวเตอรนั้นถือเปนสวนสําคัญที่สุดเพราะเปนสวนที่ใชใน
การคํานวณ และประมวลผลขอมูลตางๆ

2) ซอฟแวร (Software)

Softwareหรือโปรแกรมที่จะใชงานในระบบสนับสนุนการตัดสินใจนั้น ถือเปนสวน
ประกอบที่สําคัญ ที่จะชวยใหระบบสนับสนุนการตัดสินใจสามารถทํางานไดตรงตาม
ความตองการผูใช ประกอบดวยระบบยอย 3 ระบบยอยที่สัมพันธกัน คือ

1)   ระบบจัดการขอมูล  (Data Management System)

2) ระบบจัดการตัวแบบ  (Model Management System)

3) ระบบติดตอผูใช (Dialogue Management System)

ระบบทั้ง 3 นี้ จะติดตอกับสิ่งแวดลอมภายนอก เชน ขอมูล ระบบขอมูลอ่ืนๆ
และผูใชเปนตน ดังรูปที่ 2.3
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Other
Computer-based
Systems

Data
Management

Model
Management

Dialog
Management

Manager (User)
and Tasks

Data;
External
and
I nternal

รูปที่ 2.3    ระบบยอยของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

1) ระบบจัดการขอมูล (Data Management System)

ในระบบจัดการขอมูลน้ี จะประกอบไปดวยฐานขอมูลที่บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของและจํา
เปนสําหรับแกปญหาในแตละปญหา ในสวนนี้จะมีซอฟแวรที่ทําหนาที่จัดการใหบรรลุผลตามที่ผู
ใชตองการ ซอฟแวรที่ทําหนาที่ควบคุมน้ีเรียกวาระบบจัดการฐานขอมูล(Database
Management System, DBMS) ดังแสดงในรูปที่ 2.4

External Data
Sources

Finance Marketing Production Personnel Other

Dialog
Management

Intemal Data
Sources

Model
Management

Extraction
Private.

Personal
Data

Query
Facillty

Decision Support
Database

Database
Management

System
Retrieval
Inquiry
Update
Report Geneation
Delete

Data
Directory
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รูปที่ 2.4   ระบบจัดการขอมูล

ระบบจัดการฐานขอมูลประกอบไปดวยสวนยอยๆ อีก 4 สวน ดังนี้

1.1 ฐานขอมูล ของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ (DSS Database)

ฐานขอมูลน้ีจะเปนการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของทั้งหมด ไวในลักษณะที่สอดคลองกับ
ความตองการ และโครงสรางขององคกร ขอมูลที่จะนํามาบันทึกไวในฐานขอมูลน้ัน มาจากทั้ง
ภายในและภายนอกองคกร ขอมูลจากภายในองคกรนั้นจะเปนสารสนเทศที่ผลิตมาจากการ
ประมวลผลของแผนกตางๆ ในองคกร รวมทั้งขอมูลสวนบุคคล ของพนักงานในองคกรที่เปนผู
ใชระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ขอมูลเหลานี้จะผานกระบวนการที่เรียกวา การคัดแยก
(Extraction) เพ่ือนําเอาแตเฉพาะขอมูลที่ตองการใชเทานั้นมาสูระบบ

กระบวนการคัดแยกนี้อาจจะเปนการนําขอมูลจากแฟมขอมูลหน่ึงเขามา (Import File)
หรือการจัดหารายการสรุป (Summarization)  การกลั่นกรอง (Filtration) หรือการคัดยอขอมูล
(Condensation) ซึ่งกระบวนการเหลานี้ จะถูกจัดการควบคุมโดย ระบบจัดการฐานขอมูล
(DBMS)

1.2 ระบบจัดการฐานขอมูล (Database Memagement System, DBMS)

DBMS เปนซอฟแวรที่ทําหนาที่ในการสราง (Create) การเรียกใช (Access) และการ
ปรับฐานขอมูลใหทันสมัย (Update) DBMS นี้มีหลายรุนเริ่มตั้งแต  DBMS ที่ใชเครื่อง
คอมพิวเตอรระดับเมนเฟรมไปจนถึงรุนที่ใชกับไมโครคอมพิวเตอร ความสามารถ  DBMS ที่นํา
มาใชในระบบสนับสนุนการตัดสินใจมีดังนี้

 การรวบรวมและคัดแยก (Capture and Extract) ขอมูลเพื่อใชในฐานขอมูล

 ปรับใหทันสมัยไดอยางรวดเร็ว การปรับใหทันสมัยนี้หมายถึง การเพิ่ม การ
ลด การปรับปรุงแกไขเปลี่ยนแปลง ฐานขอมูล

 เรียกใช (Retrieve) ขอมูลจากฐานขอมูลไดอยางรวดเร็ว เพ่ือนํามาใชตอบ
การสอบถาม หรือ จัดทํารายงาน

 ใหบริการรักษาความปลอดภัยของขอมูล ซึ่งหมายถึงการปองกันไมใหผูไม
มีอํานาจใชมาเรียกใชขอมูล การกูขอมูล (Recovery)

 บันทึกรายการ การเรียกใชขอมูล
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 ทําการคุมแตง  (Manipulation) ขอมูลใหเปนตามการสอบถามที่มีมา

 ทําการจัดการกับขอมูลที่ไมเปนทางการ หรือ ขอมูลสวนบุคคล ที่ผูใชนํา
เขามาใชเพ่ือใหผูใชสามารถปฏิบัติงานไดตามวิถีทางตน

1.3 อุปกรณอํานวยความสะดวกในการสอบถาม (The Query Facility)

อุปกรณในสวนน้ีจะใหรากฐาน สําหรับการเขาถึงขอมูล โดยการรับคําถามจากผูใช และ
สงผลลัพธคืนกลับสูผูถาม อุปกรณอํานวยความสะดวกในการสอบถามจะรวมถึงภาษาสําหรับ
สอบถาม  (Query Languages) ไวดวย

1.4 พจนานุกรมขอมูล (Data Dictionary)

พจนานุกรมขอมูล จะเปนสารบัญแฟมของขอมูลทั้งหมดในฐานขอมูล ที่บรรจุ  คํานิยาม
ของขอมูล หนาที่หลักของพจนานุกรมขอมูล คือ ตอบคําถามเกี่ยวกับ แหลงที่มา ความหมาย
ของขอมูลทุกรายการที่บันทึกอยู การมีพจนานุกรมขอมูลที่เหมาะสมถูกตองจะชวยทําใหการคน
หาตอบคําถามเดียวกับขอมูล ทําไดดีมีประสิทธิภาพมากขึ้น

2) ระบบจัดการตัวแบบ (Model Management System)

ในระบบจัดการตัวแบบประกอบไปดวยสวนยอยๆ  4 สวน 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 ประกอบดวย ตัวแบบทางดานสถิติการวิเคราะหเชิงปริมาณ การเงิน วิทยา
การจัดการ และ ตัวแบบอ่ืนๆ ที่จะอํานวยความสามารถในการวิเคราะหใหกับระบบสนับสนุน
การตัดสินใจตัวแบบที่ใชในการวิเคราะหของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ แบงออกไดเปน 4
กลุม ดวยกันคือ 1) ตัวแบบในเชิงกลยุทธ (Strategic Models)  2) ตัวแบบในเชิงยุทธวิธี
(Tactical Models) 3) ตัวแบบในเชิงปฏิบัติ (Operational Models) และ 4) ตัวแบบในการสราง
บล็อก และชุดคําสั่งประจํายอย (Model Building  Blocks and Subroutines)

2.1.1 ตัวแบบในเชิงกลยุทธ (Strategic Model)  ตัวแบบนี้จะใชเปนเครื่องมือชวยผู
บริหารระดับสูงในการวางแผนกลยุทธ สามารถสนับสนุนการปฏิบัติงานของผูบริหารที่จะมีตั้งแต
การพัฒนาแผนแมบทขององคการการวางแผนเพื่อรวมกิจการ ตลอดจนถึงการเลือกทําเลที่ตั้ง
โรงงาน การวิเคราะหผลกระทบจากสิ่งแวดลอม ซึ่งเปนการทํางานในลักษณะของการจําลอง
(Simulation) มากกวาจะเปนการหาคําเฉลยที่เหมาะสม (Optimization Solution) การปฏิบัติ
งานดังกลาวเปนการปฏิบัติงานเพื่อระยะเวลาในอนาคต สวนมากจะกําหนดกันเปนป

2.1.2 ตัวแบบ ในเชิงยุทธวิธี (Tactical Model) ตัวแบบนี้จะชวยผูบริหารระดับกลาง
ในการจัดสรร และควบคุมการใชทรัพยากรขององคการ ตัวแบบที่ใชในระดับนี้ไดแก การวาง
แผนกําลังคน การวางแผนสงเสริมการขาย การกําหนดแผนผังโรงงาน ชวงเวลาของการปฏิบัติ
งานจะไมยาวเทาตัวแบบในเชิงกลยุทธ โดยปกติระยะในการทํางานจะกําหนดเปนเดือน

2.1.3 ตัวแบบในเชิงปฏิบัติการ (Operational Models)  ตัวแบบนี้จะสนับสนุนการ
ปฏิบัติงานประจําวันขององคกร เชน การอนุมัติคําขอกูเงินของธนาคาร การวางแผนการผลิต
การควบคุมสินคาคงคลัง การควบคุมคุณภาพ การใชงานจะอยูในลักษณะประจําวัน โดยใชขอ
มูลภายในเปนสวนมาก

2.1.4 ตัวแบบ  Building Block  และ ชุดคําสั่งประจํายอย (Model Building Blocks
and Subroutines) ตัวอยางของตัวแบบน้ีไดแก การกําหนดและการใชตัวเลขเชิงสุม การ
คํานวณหาคาปจจุบัน การวิเคราะหเสนถดถอย (Regression Analysis) เปนตน การใชตัวแบบ
เหลานี้ใชไดหลายวิธี หลายลักษณะ ขึ้นอยูกับลักษณะงานที่ตองทํา รวมถึงการนําไปใชเปนสวน
หนึ่งของตัวแบบขนาดใหญ เชน การใชการวิเคราะหมูลคาปจจุบันเปนหน่ึงของการวิเคราะหการ
ตัดสินใจวา ทําเอง หรือ ซื้อ หรือการใชการวิเคราะหเสนถดถอยเปนสวนหนึ่งของการพยากรณ
เปนตน
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ตัวแบบทั้งหมดในฐานะตัวแบบนี้สามารถแบงเปนกลุมตาง ๆ ได โดยใชปจจัยในการ
แบง 2 ปจจัย คือ

1. แบงตามหนาที่การปฏิบัติงานในองคการ เชน แผนกการเงิน แผนกบัญชี แผนก
ตลาด เปนตน รายละเอียดของการแบงหนาที่ปรากฏในตารางที่ 2.1

2. แบงตามลักษณะการทํางานของตัวแบบ เชน ตัวแบบสถิติ ตัวแบบวิทยาการจัดการ
เปนตน รายละเอียดของตัวแบบที่ถูกแบงตามหนาที่ปรากฏอยูในตารางที่ 2.2

การใชแบบในแตละระบบสนับสนุนการตัดสินใจนั้น อาจจะนํามาใชในจํานวนที่เล็กนอย
ประมาณ 1-2 ตัวแบบ จนถึงการใชตัวแบบจํานวนมากเปนรอยๆ ก็ได ทั้งนี้ ขึ้นอยูกับขนาดของ
ระบบ

ตารางที่ 2.1 การจัดแบงตัวแบบตามลักษณะการทํางานปฏิบัติงานในองคกร

หนาที่ ตัวแบบ

การบัญชี

การเงิน

การตลาด

การบุคคล

การวิเคราะหตนทุน (Cost Analysis)

วิธีการคิดคาเสื่อมราคา

การจัดทํางบประมาณ ฯลฯ

การจัดทํา Cash Flow

การหาผลตอบแทนจากการลงทุน (Return on Investment)

การตัดสินใจเชา หรือ ซื้อ

การจัดทํางบจายลงทุน ฯลฯ

การพยากรณความตองการสินคา

การวิเคราะหกลยุทธในการโฆษณา

การวิเคราะหสวนแบงตลาด

การประเมินผลการเติบโตของยอดขาย ฯลฯ

การวิเคราะหผลตอบแทนพนักงาน



16

การผลิต

การคํานวณคาตอบแทน ฯลฯ

การควบคุมคุณภาพ

การวางแผนความตองการวัตถุดิบ (MRP) ฯลฯ

ตารางที่ 2.2 การจัดแบงตัวแบบตามหนาที่ของตัวแบบ

หนาที่ ตัวแบบ

วิทยาการจัดการ

(Management Science)

สถิติ

การโปรแกรมเชิงลิเนียร (Linear Programming)

การวิเคราะหมารคอฟ (Markov Analysis)

การโปรแกรมไดนามิค (DynamicProgramming)

ตัวแบบเครือขาย (Network Models)

การจําลอง (Simulation)

PERT/CPM

การวิเคราะหสหสมพันธและเสนถดถอย (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 เปนซอฟแวรที่ทําหนาที่ ในการสราง การเรียกใช การเก็บ
รักษาตัวแบบใหพรอมจะทํางานได ความสามารถของ MBMS มี ดังนี้

2.2.1 สรางตัวแบบใหมไดโดยงาย และรวดเร็ว โดยการเรียกใชจาก ตัวแบบที่มีอยู
หรือจาก Building Blocks

2.2.2 ความสามารถในการอนุญาตใหผูแกไขตัวแบบ  จนกระทั่งผูใชสามารถทําการ
วิเคราะหความไว (Sensitivety Analysis) ไดตั้งแตระดับ What If จนถึง Goal
Seeking

2.2.3 ความสามารถในการจัดเก็บและจัดการกับตัวแบบในรูปแบบตางๆ ไดในเชิง
ตรรกะ

2.2.4 ความสามารถในการเรียกใช และผสมผสานตัวแบบ Building Blocks

2.2.5 ความสามารถในการจัดสารบัญ และแสดงสารบบ (Directory) ของตัวแบบเพ่ือ
ความสะดวกของผูใชในหนวยงาน

2.2.6 บันทึกการใช ตัวแบบ ขอมูล และ ชุดคําสั่งงานประยุกต

2.2.7 จัดใหมีการติดตอภายในระหวางตัวแบบตางๆ ดวยตัวเชื่อมประสานที่เหมาะสม
ตลอดจนถึงฐานขอมูล

2.3 สารบบตัวแบบ (The Model Directory)

สารบบตัวแบบ ทําหนาที่เชนเดียวกับพจนานุกรมขอมูล คือ เปนสารบบของตัวแบบทั้ง
หมดที่มีอยูในฐานตัวแบบ บันทึกรายการเกี่ยวกับคําจํากัดความ ของตัวแบบแตละตัวแบบ หนา
ที่หลักของสารบบตัวแบบคือ การตอบคําถามเกี่ยวกับความสามารถและความพรอมของตัวแบบ
ตางๆ

2.4 Model Execution  Integration and Command
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ในสวนน้ีเปนกิจกรรมที่ถูกควบคุมโดยการจัดการตัวแบบ กิจกรรมที่กระทําไดแก

2.4.1 Model Execution ทําหนาที่ควบคุมการทํางานของตัวแบบ

2.4.2 Model Integration เปนการผสมผสานการปฏิบัติงาน ของตัวแบบหลายๆ ตัว
แบบเม่ือจําเปนตองมีการใชตัวแบบหลายๆ ตัวแบบพรอมๆ กัน

2.4.3 Model Command จะถูกใชในการรับคําสั่งและตีความคําสั่งที่ตัดตอในระหวาง
ระบบติดตอกับผูใช และ MBMS เพ่ือใหตัวแบบทํางานไดตามที่ผูใชตองการ

3) ระบบติดตอกับผูใช  (Dialog Management System)

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เปนระบบที่ถูกออกแบบมาเพื่อผูใชที่เปนผูบริหารในระดับ
สูง ที่ไมจําเปนตองมีความรูเกี่ยวกับระบบคอมพิวเตอรมาเลย เพ่ือใหผูใชสามารถใชระบบได
งาย การจัดทําระบบติดตอกับผูใชนี้จึงเปนสวนสําคัญเพ่ือชักจูงใหผูใชเต็มใจใชงานกับระบบ

ระบบติดตอกับผูใช จะเปนองคประกอบระหวาง ฮารดแวร และซอฟแวร เพ่ือใหผูใชติด
ตอกับระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ระบบติดตอกับผูใชจะเปนสวนที่ใชงานไดอยางงาย ๆ ไม
ยากซับซอนมีความยืดหยุนสูงสามารถแปลงไปไดตามระดับความตองการของผูใช

Benneff ไดแบงระบบติดตอกับผูใชออกเปน 3 สวนดวยกัน 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   ระบบติดตอกับผูใช

3.1 Action Language เปนอุปกรณใดๆก็ไดที่ผูใชสามารถใชสื่อสารกับระบบได

ไดแกอุปกรณรับเขา เชน แผงแปนอักขระ (Keyboard) แปนกําหนดหนาที่  (Function
key) กานควบคุม (Joystick) เมาส เปนตน

3.2 Display หรือ Presentation Language จะเปนอุปกรณใดๆก็ได

ที่ผูใชสามารถเห็น หรือ ไดยิน ไดแก เครื่องพิมพทุกชนิด จอภาพ เครื่องวาด อุปกรณ
สงออกทุกชนิด เปนตน

3.3 Knowledge Base คือสิ่งที่ผูใชตองรู

เพ่ือที่จะไดใชระบบอยางมีประสิทธิภาพ สิ่งนี้อาจจะอยูในสมองของผูใช หรือบันทึกไว
บนเอกสารอางอิง เพ่ือเปนคูมือชวยในการปฏิบัติงานได

ระบบติดตอกับผูใช จะตองมี ซอฟแวร สําหรับจัดการที่มีชื่อวา Dialog Generation and
Management Software (DGMS)

การปฏิบัติงานของสวนติดตอกับผูใชสามารถแสดงในรูปที่ 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   การปฏิบัติงานของสวนติดตอกับผูใช

DGMS มีหนาที่ ดังนี้

1. ประสานงานในระหวาง Dialog แบบตาง

2. ชวยเหลือผูใชโดยปฏิบัติงานผานอุปกรณนําเขาตาง ๆ

3. ใหความยืดหยุน และการปรับเปลี่ยน เพ่ือที่ใหระบบสนับสนุนการตัดสินใจ
ทํางานไดกับปญหาที่แตกตางกันออกไปได

4. มีการจัดทําหนาตาง (WINDOW) เพ่ือใหสามารถปฏิบัติงานในหนาที่หลาย
ๆ อยางไดในเวลาเดียวกัน

5. เปนตัวประสานงานเชื่อมตอระหวาง ฐานขอมูล และฐานตัวแบบการปฏิบัติ
งานของสวนติดตอกับผูใช
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2.2 การจัดตารางการผลิต

2.2.1 ความหมายของการจัดตารางการผลิต

มีนักวิจัยหลายทานไดใหคํานิยามของการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ไวดังนี้
Baker (1974)  : การจัดตารางเปนการใชทรัพยากรที่มีอยูเพ่ือทํางานที่ไดรับมอบหมาย

ในสถานการณตาง ๆ
Prabhu and Baker (1986) : การจัดตาราง เปนกระบวนการของการกําหนดเวลาเริ่ม

ตนและสิ้นสุดของการทํางานแตละงานสําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง

2.2.2 ตัวแปรหรือพารามิเตอร

ในการจัดตารางการผลิต จะตองมีตัวแปรหรือพารามิเตอร พ้ืนฐานในการจัดตารางการ
ผลิตที่เกี่ยวของอยูเสมอ ตัวแปรพ้ืนฐานมีดังตอไปน้ี

1.)  เวลางานเสร็จสิ้น (Complete Time)  หมายถึงเวลาเสร็จสิ้นของการทํางาน   i    นั้น
ๆ ถูกแทนดวยสัญลักษณ Ci

2.)  เวลาดําเนินงาน (Process Time) หมายถึงเวลาที่ใชในการทํางาน    i   นั้น ๆ ที่
ทรัพยากร  j  แทนดวยสัญลักษณ Tij

3.)  เวลาพรอมทํางาน (Readiness Time)  หมายถึงเวลาที่พรอมในการทํางาน     i
นั้น ๆ แทนดวยสัญลักษณ r i

4.)  เวลากําหนดสง (Due Date)   หมายถึงกําหนดเวลาที่เสร็จสิ้นการทํางาน     i    นั้น
ๆ แทนดวยสัญลักษณ Di

2.2.3  เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต

เปาหมายหรือวัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต คือ การกําหนดวาในการจัดตา
รางการผลิตนั้น ๆ ตองการเปาหมายหรือวัตถุประสงคอยางไร  เชน ตองการสงมอบงานใหทัน
ตามกําหนดเวลา มีอัตราการใชงานมากที่สุด เปนตน วัตถุประสงคโดยทั่วไปสําหรับการจัดตา
รางการผลิต สามารถจําแนกตามตัววัดผล ไดดังตอไปน้ี

1.)  เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย  หมายถึง คาเฉลี่ยของเวลาการไหลของงานใน
ระบบสามารถหาคาไดตามสมการ



22

F
n

Fj
j

n

=
=
∑1
1

*

                                     โดยที่                              Fj = cj  -  rj
Fj    หมายถึง เวลาการไหลของงาน j
Cj   หมายถึง เวลาที่การทํางาน j  เสร็จสิ้น
rj     หมายถึง เวลาที่การทํางาน j   พรอมที่
จะทํางาน

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ  เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาการ
ไหลของงานโดยเฉลี่ยต่ํา

2.)  เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย  หมายถึง  คาเฉลี่ยของเวลาสายของงานในระบบ
สามารถหาคาไดตามสมการ

L
n

Lj
j

n

=
=
∑1
1

*

                                     โดยที่                 Lj = cj  -  dj

Lj    หมายถึง ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือ
หลังเวลา    กําหนดสงงาน

Cj    หมายถึง เวลาเสร็จงานของงาน j
dj    หมายถึง เวลากําหนดสงงาน j

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ  เปนการจัดตารางการผลิตใหไดเวลาสาย
ของงานโดยเฉลี่ยต่ํา

3.)  เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย หมายถึง  คาเฉลี่ยของเวลาลาชาของงานในระบบ
สามารถหาคาไดตามสมการ

∑=
=

n

j
j

T
n

T
1

*1

                                     โดยที่                 Tj = max { 0 , Lj }
Lj    หมายถึง  ระยะเวลาที่งานเสร็จกอนหรือ

หลังเวลากําหนดสงงาน
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วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตในที่นี้ คือ เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคา
เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ํา

4.)  จํานวนงานลาชา  หมายถึง จํานวนงานที่สงมอบไมทันเวลากําหนดสงมอบสามารถ
หาคาไดตามสมการ

( )N TT
j

n

j=
=
∑δ
1

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

วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ  เปนการจัดตารางการผลิตใหไดคาจํานวน
งานลาชาต่ํา

2.2.4 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต (Constrain)

ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือเง่ือนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิตซึ่ง
มีหลายอยางดวยกัน เชน

1) ลําดับการดําเนินการ (Procedence)
    งานแตละงานนั้นมีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู  ดังนั้นในการจัดตารางการผลิต

การทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป โดยไมสามารถจัดขามขั้นตอนได
2) การทดแทนกันไดของทรัพยากร (Resource Replacement)
    โดยทั่วไปในการผลิต  จะมีทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกันได  ดังนั้นการ

จัดตารางการผลิต  ถาหากมีทรัพยากรบางตัวไมวาง ก็สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืน ๆ ที่สามารถ
ทดแทนไดและวางอยูมาทํางานแทน ทําใหไดตารางการผลิตที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น

3) เง่ือนไขการแกปญหาเมื่อเกิดการหยุดของทรัพยากรในระหวางการดําเนินการ
(Resume/Repeat)
    เม่ือทรัพยากรเกิดการหยุดขึ้นมา  งานที่ทรัพยากรนั้นทําอยูตองเร่ิมตนทําใหม

(Repeat) หรือไม หรือวาสามารถทําตอไดเลย (Resume)
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4) อ่ืน ๆ เชน  การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรไดหรือไม
(Preemption) เปนตน

2.2.5 ประเภทของการผลิต

ในอุตสาหกรรมการผลิตนั้น เราสามารถจําแนกประเภทของการผลิตไดเปน 2 ประเภท
ใหญ ๆ ดังตอไปน้ี

1) ประเภทการไหลตามสายงาน (Flow Shop)
    ลักษณะการผลิตแบบ Flow Shop จะมีสายการผลิตที่คอนขางคงตัว  และมีการจัด

วางเครื่องจักรเรียงกันตามกระบวนการ สวนใหญจะเปนการผลิตเก็บไวเพ่ือรอคําสั่งซื้อจากลูก
คา การไหลของงานแบบ Flow Shop จะเปนไปในทิศทางเดียวตั้งแตตนจนกระทั่งเสร็จสิ้นงาน
จากรูปที่ 2.8 ก งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานเพียงอยางเดียวบนเครื่องจักร 1 เครื่อง
สวนรูปที่ 2.8 ข งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานมากที่สุด m การทํางาน ซึ่งงานนั้นอาจ
จะไมตองผานเครื่องจักรทุกเครื่อง  เพียงแตตองเรียงตามลําดับของเครื่องจักร โดยที่จุดเริ่มตน
และสิ้นสุดไมจําเปนตองเปนเครื่องจักรเครื่องที่ 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 มักจะมีความหลากหลายในตัวสินคา ผังโรงงานจะมีการ

แบงเปนกลุมการทํางาน เชน แผนกปม แผนกกลึง แผนกเจาะ เปนตน     ในการผลิตจะทําการ
รอรับใบสั่งผลิตที่หลากหลายจากลูกคา

รูปแบบการไหลของงานแบบ Job Shop จะไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน  โดยองค
ประกอบของงานแบบนี้จะประกอบไปดวย กลุมของเครื่องจักร และกลุมของงานซึ่งงานแตละ
งานจะประกอบไปดวยหลายการทํางาน (Operation) เรียงลําดับกันไป  รูปแบบสวนใหญของ
งานจะมีจํานวน m การทํางาน แตละการทํางานจะใชเครื่องจักร 1 เครื่อง และบางครั้งอาจจะมี
การทํางานซ้ําบนเครื่องเดิมมากกวา 1 ครั้ง  ดังรูปที่ 2.9

                                   งานใหมที่เขามา
                                      (New Jobs)

Machine
3

Machine
2

Machine
m

Machine
m-1

Machine
1

InputInputInputInputInput

OutputOutputOutputOutputOutput

งานระหวางทํา
(In-process)

งานระหวางทํา
(In-process) เครื่องจักร  K
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งานที่เสร็จเรียบรอยแลว
   (Completed Jobs)

รูปที่ 2.9 Jop Shop System

ขอแตกตางระหวางระบบการผลิตแบบ Flow Shop และ Jop Shop นั้นมีความแตกตาง
กัน  ในหลายดาน เชน ความแตกตางกันในเรื่องทิศทางการไหลของงาน  จํานวนและประเภท
ของผลิตภัณฑ วัตถุดิบคงคลัง สินคาระหวางผลิต สินคาคงคลัง ความชํานาญของคนงาน เครื่อง
จักรและอุปกรณที่ใช  รูปแบบการไหลของงาน   และความยืดหยุนของกระบวนการ อาจกลาว
ไดวา ระบบกลาวไดวา ระบบการผลิตแบบ Jop Shop มีความยืดหยุนและสามารถเปลี่ยนแปลง
เพ่ือใหเกิดความเหมาะสมกับระบบการผลิตตามที่ตองการ และครอบคลุมการจัดตารางการผลิต
แบบอ่ืน ๆ แตคอนขางยุงยากซับซอนในการคํานวณ

2.3 การศึกษาเวลา

การศึกษาเวลา เปนเทคนิคหนึ่งของการวัดผลงาน สามารถนํามาใชปรับปรุงการทํางาน
ทําใหประสิทธิภาพของการทํางานดีขึ้น การศึกษาเวลาทํางานจะทําหลังจากมีการศึกษาวิธีการ
ทํางานแลว โดยการศึกษาวิธีการทํางานจะชวยลดหรือกําจัดการทํางานที่ไมจําเปนออกไป จาก
นั้นจึงทําการศึกษาเวลา  จะทําใหทราบระยะเวลาในการทํางานแตละขั้นตอนและทราบวามีเวลา
ที่ไรประสิทธิภาพอยูในขั้นตอนใดบางของวิธีการทํางานนั้น แลวทําการปรับปรุงขั้นตอนนั้นใหม
เพ่ือใหไดวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงสุดแลวจึงกําหนด เปนเวลามาตรฐานในการทํางาน
ตอไป

2.3.1 ความหมายของการศึกษาเวลา
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“การศึกษาเวลา” คือ เทคนิคการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและอัตราการทํางานของงาน
สวนยอยของงานชิ้นหน่ึง ๆ ภายใตสภาวะอันหน่ึง และวิเคราะหขอมูลในการหาเวลาเทาที่ควร
ในการทํางานชิ้นหน่ึงในระดับการทํางานที่เหมาะสม แลวกําหนดเปนเวลามาตรฐาน

หลักการพื้นฐานของการศึกษาเวลามีดังนี้

1) การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทํางาน

กระบวนการศึกษาเวลาจะไดกลาวโดยละเอียด ในหัวขอขั้นตอนการศึกษาเวลากอนจะ
เริ่มการศึกษาเวลาจะตองมีการกําหนดวิธีการทํางานไวแลวเสมอ ซึ่งตองเตรียมเครื่องมือในการ
ศึกษาเวลาใหพรอม กระบวนการแบงแยกยอยงาน เทคนิคการจับเวลา และขั้นตอนในการ
กําหนดเวลามาตรฐาน

(2) คนงานที่ใชศึกษาในการศึกษาเวลาจะตองเปนคนงานที่เหมาะสม

(3) คนงานที่ใชศึกษาตองทํางานในอัตราปรกติ

คนงานที่ใชเปนหุนสําหรับการศึกษาเวลา จะตองเปนคนงานที่มีการศึกษาเฉลียวฉลาด
มีสภาพรางกายแข็งแรง มีความชํานาญ มีความรูที่จะทํางานชิ้นน้ันใหเสร็จตามปริมาณและคุณ
ภาพที่กําหนด และตองแจงวัตถุประสงคของการศึกษาเวลาในการทํางานใหคนงานเขาใจกอน
เสมอ ระหวางการศึกษาเวลาจะตองไมติดขัดจนไมสามารถจะเก็บบันทึกขอมูลเวลาทํางานได
อยางถูกตอง ใหความรวมมือในการทํางานอยางปกติไมชาไมเร็วเกินไป ไมปดบังขอมูลที่มีผล
กระทบตอการทํางาน ไมกระทําการใด ๆ ที่จะทําใหขอมูลที่เก็บบันทึกเวลาผิดไปจากความเปน
จริงเพ่ือใหไดขอมูลเวลาซึ่งใชเปนมาตรฐานสําหรับคนสวนใหญได

(4) ตองมีเง่ือนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน

ในการศึกษาเวลา เงือนไขมาตรฐานที่ตองคํานึงคือ มาตรฐานการวัดเวลามาตรฐาน
เครื่องมือวัดเวลาและมาตรฐานการทํางาน  การวัดเวลาจะตองมีความนาเชื่อถือและมีความมั่น
คงสม่ําเสมอ  เครื่องมือที่ใชวัดก็เชนกัน  ถาเปนเครื่องมือที่ทันสมัยและมาตรฐานการวัดที่สอด
คลองกันก็จะยิ่งดี  และสวนสุดทายคือมาตรฐานการทํางานซึ่งจะตองครอบคลุมตั้งแตวิธีการ
ทํางาน  สถานที่ทํางาน  ระยะเวลาทํางาน  และสภาพแวดลอมในการทํางาน  องคประกอบของ
การทํางานเหลานี้จะตองไดมาตรฐานกอนการศึกษาเวลา

(5) ผลลัพธของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการทํางาน

การกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน  จะประกอบดวยเวลาที่บันทึกไดจากการ
ทํางานซึ่งจะตองคํานวณหาเวลาที่ใชเปนคาตัวแทนของเวลาของการทํางานหรือ “คาเวลาที่



28

เลือก (Selected Time)” เม่ือประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมีการ
ปรับคาการประเมินแลวจะไดเปน “คาเวลาปกติ (Normal Time)”และเม่ือมีการเพิ่มเวลาเผื่อ
สําหรับความเมื่อยลาจะไดคาเวลาเปน “เวลามาตรฐาน (Standard Time)”

2.3.2 ประโยชนของการศึกษาเวลา

2.3.2.1 ใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการตาง ๆ วิธีการทํางานที่ดีที่สุด คือวิธีที่ใช
เวลานอยที่สุด

2.3.2.2 ใชจัดความสมดุลยของงานใหกับคนงานที่ทําเปนกลุม โดยใชรวมกับแผนภูมิคน
– เครื่องจักร คนงานแตละคนในกลุมเดียวกันควรใชเวลาทํางานเทากัน

2.3.2.3 ใชจัดจํานวนเครื่องจักรใหคนงานดูแลโดยใชรวมกับแผนภูมิคน-เครื่องจักร และ
เครื่องจักรตองไมวางมากหรือวางพรอมกัน

2.3.2.4 ใชวางแผนและจัดตารางการผลิต รวมทั้งการจัดกําลังคนและทรัพยากรตางๆ ให
สามารถผลิตสินคาไดตามปริมาณที่ตองการและในเวลาที่กําหนด

2.3.2.5 ใชเปนขอมูลในการประมาณคาใชจาย ราคาขายและกําหนดเวลาการสงมอบของ
สินคา

2.3.2.6 ใชสรางมาตรฐานการทํางานของคนและเครื่องจักร ทั้งยังสามารถใชในการ
กําหนดจายคาแรงจูงใจ

2.3.2.7  ใชเปนขอมูลในการควบคุมคาจางแรงงาน และกําหนดคาใชจายมาตรฐาน

2.3.3  ขั้นตอนการศึกษาเวลา

ขั้นตอนการศึกษาเวลาที่สําคัญพอสรุปไดดังนี้

2.3.3.1  การเลือกงาน

2.3.3.2  การบันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ

2.3.3.3  การแบงแยกยอยงาน

2.3.3.4  การวัดและบันทึกเวลา

2.3.3.5  การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา



29

2.3.3.6  การประเมินคาอัตราการทํางาน

2.3.3.7  การกําหนดเวลาเผื่อ

2.3.3.8  การหาเวลามาตรฐาน

ขั้นตอนการศึกษาเวลาดังแสดงในรูปที่ 2.10
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รูปที่ 2.10   ขั้นตอนการศึกษาเวลา

เลือกงาน

บันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ

แบงแยกยอยงาน

วัดและบันทึก

กําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับ

ประเมินอัตราการ
ํ

กําหนดเวลาเผื่อ

หาเวลามาตรฐาน
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2.3.3.1  การเลือกงาน

งานที่ควรเลือกมาเพื่อการศึกษาเวลา ควรมีลักษณะดังนี้

1).  เปนงานใหมที่ไมเคยศึกษามากอน (ผลิตภัณฑ  ชิ้นสวนหรือกิจกรรมใหม)

2).  ไดมีการเปลี่ยนวัสดุหรือวิธีการทํางานใหม และตองการเวลามาตรฐานใหม

3).  ไดมีการรองเรียนจากคนงานหรือตัวแทนของคนงานในเรื่องเวลามาตรฐานของงาน

4).  เปนงานที่ทําใหเกิดการติดขัดขึ้น (Bottle Neck) ในสายการผลิต

5).  หาเวลามาตรฐานของงานเพื่อจายคาแรงจูงใจ

6).  เครื่องจักรวางเปนเวลานานหรือผลผลิตที่ไดต่ํา จึงจําเปนตองไปวิเคราะหวิธีการที่

     ใชอยูวาเหมาะสมหรือไม

7).  ศึกษาเวลาของงานเพื่อใชในการศึกษาวิธีการ ทั้งนี้เพ่ือหาวิธีการที่มีประสิทธิภาพ

      สูงสุด

8).  คาใชจายของงานที่เปนอยูในปจจุบันสูงเกินไป

เม่ือเลือกงานที่จะทําการศึกษาเวลาไดแลว จะตองศึกษาขั้นตอนการทํางาน
ตางๆ และขอมูลของงานนั้นๆอยางละเอียด เชน ความเร็วของเครื่องจักร  การขนยาย
เครื่องมืออุปกรณ และคุณภาพของชิ้นงาน เปนตน

2.3.3.2  การบันทึกขอมูลที่เกี่ยวของ

กอนลงมือจับเวลา ตองบันทึกขอมูลที่สําคัญในแบบฟอรมใหครบถวนและถูกตอง เพ่ือ
ใชอางอิงในภายหลัง ขอมูลตาง ๆ เหลานี้จะแบงเปนกลุม ๆ ไดดังนี้

1.  ขอมูลที่เกี่ยวของกับการอางอิงในวันหลัง

2.  รายละเอียดผลิตภัณฑ

3.  วิธีการผลิต  วิธีการทํา   เครื่องมือที่ใช

4.  ผูปฏิบัติงาน

5.  ระยะเวลาการศึกษา
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6.  สภาพการทํางาน

2.3.3.3  การแบงแยกยอยงาน

หลังจากไดบันทึกขอมูลทั้งหมดในการทํางานแลว เลือกวิธีการทํางานที่ดีที่สุดเทาที่เปน
ไปไดมาทําการแบงงานออกเปนงานยอยๆ

งานยอย หมายถึงขั้นตอนหนึ่งของงานที่กําลังศึกษา ขั้นตอนนี้มีวิธีการทํางานที่แนนอน
ทั้งนี้เพ่ือความสะดวกในการสังเกต จดเวลาและวิเคราะห

วัฏจักรของงาน คือลําดับของงานยอยที่ทําตอเนื่องกันจนสําเร็จไดงานหนึ่งชุด ทั้งนี้รวม
ถึงงานยอยที่เกิดขึ้นเปนครั้งคราวดวย

วัฏจักรของงานเริ่มที่งานยอยชิ้นแรกของการทํางานจนกระทั่งมาเริ่มซํ้าที่จุดเริ่มตนอีก

หลักเกณฑในการแบงงานออกเปนงานยอย

1. งานยอยตองมีจุดเริ่มตนและสิ้นสุดที่แนนอนและแบงแยกชัดเจน จุดสิ้นสุด
ของงานยอยเรียก “Break Point” จุดสิ้นสุดของงานยอยหนึ่งจะเปนจุดเริ่มตน
ของงานยอยตอไป

2. เวลาของงานยอยควรมีระยะเวลาที่สามารถวัดหรือจับได

3. งานยอยที่ทําดวยมือ ควรแยกจากงานยอยที่ทําดวยเครื่องจักร

4.งานยอยที่คนงานทําในขณะเครื่องจักรทํางาน ควรแยกออกจากงานยอยที่คน
งานทําขณะที่เครื่องหยุด

5. งานยอยคงที่ควรแยกออกจากงานยอยแปรผัน

6. จัดกลุมงานยอยใหอยูในงานเดียวกันแทนที่จะแยกออกจากกัน

7. งานยอยที่เกิดเปนครั้งคราวใหจับเวลาแยกจากงานยอยที่เกิดประจํา

2.3.3.4  การวัดและบันทึกเวลา

หลังจากที่ไดแยกงานออกเปนงานยอยและบันทึกเรียบรอยแลว จึงทําการจับเวลาซึ่งจะ
มีวิธีการจับเวลา 2 แบบ ดวยกันคือ

1. การจับเวลาแบบตอเนื่อง เม่ือเริ่มตนจับเวลา เวลาของนาฬิกาจับเวลาเริ่มที่ 0 เม่ือ
สิ้นสุดงานยอยที่หนึ่ง ใหอานเวลาจากนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกลงในแบบฟอรมโดยไมตอง
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หยุดเวลาไว เม่ือสิ้นสุดงานยอยถัดไปก็อานจากนาฬิกาอีก เวลาที่ไดจะตอเนื่องไปเร่ือยๆ จน
กระทั่งสิ้นสุดการจับเวลา เวลาที่ใชในการทํางานแตละงานยอยตองมาคํานวณภายหลัง โดยเอา
เวลางานที่จดไดหักดวยเวลางานกอนหนานี้ก็จะไดเวลางานยอยน้ันๆ

2. การจับเวลาแตละงานยอย เริ่มตนเวลาของแตละงานยอยที่ 0 เม่ือสิ้นสุดงานยอยจะ
อานเวลาแลวบันทึกลงในแบบฟอรม ตั้งเวลาไวที่ 0 อีกเม่ือเริ่มงานยอมถัดไป ซึ่งจะไดเวลา
ทํางานของแตละงานยอยเลย ไมตองนํามาคํานวณอีกครั้ง แตมีขอเสียคือ เวลาที่จดไดมีการผิด
พลาดไปบางเนื่องจากตองมาตั้งเวลาใหเปน 0 ทุกครั้งที่เริ่มงานยอยใหม จึงมักใชวิธีนี้เฉพาะกับ
งานยอยที่มีเวลายาวเพราะทําใหคาผิดพลาดมีนอย

2.3.3.5  กําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลา

การกําหนดจํานวนวัฏจักรหรือจํานวนรอบการทํางานที่จะบันทึกเวลาก็คือ การหาขนาด
ของตัวอยางในการบันทึกเวลา โดยทั่วไปเม่ือเราบันทึกเวลาเราจะพบวา โอกาสที่จะบันทึกเวลา
ใหสามารถจับเวลาของงานยอยแตละงาน ใหมีคาเดียวกันในทุกๆวัฏจักรของงานเปนเรื่องยาก
เน่ืองจากความผิดพลาดในการจับเวลาและความไมสมํ่าเสมอในการทํางานของคนงาน หรือ
ความแปรผันดานอ่ืนๆของงาน ความเชื่อถือไดของขอมูลยอมนอยลง ฉะนั้นจํานวนขอมูลจึงตอง
เพ่ิมขึ้นเพ่ือใหขอมูลเชื่อถือได ดังนั้นจํานวนรอบในการจับเวลาจึงมากขึ้นตามไปดวย แตถามี
ความแตกตางนอย จํานวนรอบในการจับเวลาก็นอยตามไปดวย โดยจะเลือกใชคาเฉลี่ย (mean)
หรือฐานนิยม (mode) เปนคาเวลาที่ใชงาน

                    X   =  ∑ nxi /

  xi  =  คาเวลาที่อานได

   n  =  จํานวนวัฏจักรที่จับเวลาไดในการเก็บขอมูลเบื้องตน

 X   =  คาเฉลี่ยของเวลาที่จับได

ในการกําหนดขนาดของตัวอยางที่จะสรางความเชื่อม่ันตอขอมูลที่วัดได โดยมีระดับ
ความเชื่อม่ันและผิดพลาดตามตองการ เรามีวิธีการ 3 วิธี คือ

1. วิธีใชสูตรคํานวณ จากการเปรียบเทียบคาระดับความเชื่อม่ันเทากับคาระดับ
ความผิดพลาด

2. ใชตารางสําเร็จรูป

3. ใชวิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย
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2.3.3.6  การประเมินคาอัตราการทํางาน

ในการจับเวลาและบันทึกเวลาทํางาน แมวาไดเลือกคนงานที่เหมาะสมมาทํางานแลวก็
ตาม ขอมูลที่ไดจากการจับเวลาจะมีกรณีที่เวลาที่บันทึกอาจจะสูงเกินไปหรือต่ําเกินไป  ซึ่งเรา
อาจจะใชวิธีการตัดเวลาดังกลาวออกจากขอมูลเวลาที่บันทึกได อยางไรก็ตามเรามักจะพบวา
เวลาที่จับไดสูงหรือต่ําเกินไปนั้น มีสวนที่เกิดจากความเมื่อยลาของคนงานหรือเง่ือนไขของวัสดุ
ซึ่งนาจะเปนสวนของงานที่ทําใหเวลาที่บันทึกไดเปนไปตามความเปนจริง จึงไมควรขจัดเวลา
เหลานี้ออกไปทั้ง ๆ ที่เปนเวลาที่คอนขางจะผิดปกติก็ตาม แนวทางการใชขอมูลเวลาที่บันทึกได
โดยใชคาเวลาเฉลี่ยหรือคาเวลาฐานนิยม ยังไมสามารถแกไขปญหาดานขอมูลเวลาที่อาจจะ
เบี่ยงเบนไปเนื่องจากความตั้งใจหรือไมตั้งใจของคนงานในการทํางาน ทําใหเวลาทํางานเร็วขึ้น
หรือชาลงได  จึงตองมีการประเมินคาอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานใหเหมาะสมขึ้น
การประเมินคาเปนขั้นตอนที่คอนขางลําบากโดยสรุปปญหาไดดังนี้

ปญหาของการจับและบันทึกเวลา

(1)   คาเวลาที่จับไดอาจจะสูงเกินไปหรือต่ําเกินไป

(2)  เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบของการจับเวลา อาจจะสูง

       เกินไปเพราะสภาพเวลาที่ตางกัน

(3)  อารมณผันแปรของคนงานระหวางการศึกษาเวลา ทําใหอัตราการทํางาน

       ผันแปรไมเทากันในแตละรอบของการทํางาน

(4)   ความชํานาญงานของคนงานระหวางการศึกษาเวลา มีผลกระทบตออัตรา

       การทํางานโดนตรง

ปญหาดังกลาวของตนทําใหเกิดความจําเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสมโดย
การใชคาองคประกอบการประเมิน (Rating Factor)

        X           =    ิน น
              คาเวลาที่เลือก
                               องคประกอบการประเม
      =คาเวลาปกติของงา
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2.3.3.6.1  ความหมายของการประเมินคาอัตราการทํางาน

  “การประเมินคาอัตราการทํางาน” เปนกระบวนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานของ
คนงานซึ่งนักศึกษาเวลา จะใชทําการศึกษาเวลากับอัตราการทํางานตามมาตรฐานปกติของการ
ทํางานนั้น

ถาปกติคนงานที่มีรางกายสมบูรณและคุนเคยในการเดินเปนอยางดีสามารถเดินได 4

กิโลเมตรตอชั่วโมง เราจะถือวาอัตราการเดินที่ปกติและยืดเปนเกณฑ 100 % นี้ถือเปนมาตร

ฐานปกติ  ถาคนหนึ่งสามารถเดินไดในอัตรา 125 %  ของระดับปกติ เราสามารถปรับการเดิน

ของคนนั้นใหเขาสูมาตรฐานโดยการคูณดวยคาองคประกอบการประเมินเทากับ 0.8 หรือถาคน

งานปรกติทํางานไดในเวลา 100 นาที เปนเกณฑ ถาคนงานคนหนึ่งทํางานไดเร็วขึ้นเปน 80

นาที จะตองมีการปรับประเมินคาอัตราการทํางานเขาสูคาปกติ โดยการคูณดวยคาองคประกอบ

การประเมินคือ 1.25

การประเมินคาอัตราการทํางาน  เปนไปตามการวินิจฉัยของผูศึกษาเวลาและการ

กําหนดเวลามาตรฐาน จึงขาดกระบวนการวินิจฉัยในการปรับคาอัตราการทํางานของผูศึกษา

เวลา ผูศึกษาเวลาจึงจําเปนตองมีความรูความเขาใจ ความเฉลียวฉลาด ความเชื่อม่ัน และ

ประสบการณเพียงพอ มิฉะนั้นแลวจะถูกหลอกไดงาย เพียงการเคลื่อนที่ใหเร็วขึ้นโดยอัตราการ

ทํางานไมไดมากขึ้นอาจจะทําใหเชื่อไดวา คนงานทํางานในอัตราสูงเปนผลทําใหมีการคาด

ประเมินคาองคประกอบการปรับอัตราการทํางานผิดพลาดได

“มาตรฐานการประเมินคาอัตราการทํางาน (Standard Rating) “ คือ อัตราการทํางาน

เฉลี่ยซึ่งคนงานที่เหมาะสมทํางานไดดวยวิธีการทํางานที่ถูกตอง

“มาตรฐานความสามารถในการทํางาน (Standard Performance)” คือ อัตราการทํางาน

ที่คนงานที่เหมาะสมทํางานไดโดยไมตองเรงการทํางานเกินกวาอัตราการทํางานเฉลี่ยของเขาใน

แตละวัน  ภายใตเง่ือนไขวา  คนงานเขาใจวิธีการทํางานเปนอยางดีและพอใจที่จะทํางานนั้น
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เน่ืองจากการประเมินคาเปนขั้นตอนที่สําคัญตัวผูประเมินคาเองควรมีจิตใจที่เที่ยงตรง

จะชวยลดปญหาการประเมินคาได ถาการประเมินคาของผูศึกษาเวลามีความเที่ยงตรงแลวทุกๆ

ครั้งที่เขาทําการจับเวลาและประเมินคา เวลาที่ไดจากงานยอยเดียวกันยอมใหผลลัพธที่มีคาคงที่

เสมอ  คาคงที่นี้เรียกวาเวลาปกติ

2.3.3.6.2  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางาน

   ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานที่ใชกันอยางกวางขวางประกอบดวย

(1)  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานตามความชํานาญและความพยายาม

      (Skill and Effort Rating)

(2)  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานระบบเวสติงเฮาส

      (Westinghouse System)

(3)  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานโดยการสังเคราะห (Synthetic

      Rating)

(4)  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานตามวัตถุประสงค (Objective Rating)

(5)  ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานตามสมรรถนะการทํางาน

      (Performance Rating)

ระบบตามสมรรถนะการทํางาน เปนระบบที่ใชกันแพรหลายมากเนื่องจากจะใชเกณฑ

เฉลี่ยอัตราการทํางานของคนงาน  โดยทั่วไปในการทํางานจะมีคนทํางานเร็วและทํางานชา  ซึ่ง

ถามีกลุมตัวอยางขอมูลมากพอจะพบวา  อัตราการทํางานของกลุมตัวอยางจะกระจายในรูปของ

การกระจายแบบนอรมอล  ซึ่งจะสามารถใชคาเวลาเฉลี่ยเปนเกณฑอัตราการทํางานปกติ  และ

สามารถกําหนดคาองคประกอบการประเมินโดยใชคาเวลาเฉลี่ยเปน 100%

ระบบคะแนนสเกล  จะกําหนดไดหลายระบบ เชน ระบบ 60-80 , 75-100 , 100-133

และ 20-100  แตระบบที่งายและไดรับความนิยมคือ ระบบ 0-100 ดังนี้
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คาสเกล

0
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125

150

อัตราการทํางาน

ไมไดทําอะไร

ทํางานชามาก

ทํางานสม่ําเสมอ ไมเรงรีบ

อัตราทํางานปกติ

เรง เชื่อม่ัน และเรงมือ

เร็วมาก มีความพยายามและสนใจสูง

การใชสเกลเปนองคประกอบการประเมินคือ

เวลาปกติ   =   เวลาเลือก   x  (คาสเกล)/100

2.3.3.7  การกําหนดเวลาเผื่อ

 การคํานวณเวลาปกติจากการใชเวลาเลือก   เม่ือปรับดวยคาองคประกอบการประเมิน
จะยังถือเปนเวลามาตรฐานไมได เน่ืองจากยังไมไดครอบคลุมเวลาเผื่อสําหรับ

(1)  เวลาเผื่อกิจสวนตัว (Personal allowance)

(2)  เวลาเผื่อความเมื่อยลา (Fatique allowance)

(3)  เวลาเผื่อความลาชา (Delay allowance)

“เวลาเผื่อ” จึงเปนเวลาที่เพ่ิมใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสม เพ่ือกิจธุระสวนตัว
เพ่ือการลดความเมื่อยลา และเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมการรอคอยตาง ๆ
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เวลาเผื่อเพ่ือกิจสวนตัว เชน เขาหองน้ํา ลางมือ ด่ืมนํ้า ฯลฯ จะถูกกําหนดใหมากหรือ
นอยขึ้นอยูกับลักษณะความหนักเบาของงาน ระยะเวลาทํางาน เง่ือนไขการทํางาน ฯลฯ เวลา
เผื่อสําหรับกิจสวนตัวอาจจะสูงกวา 5% ของเวลาปกติ

การทํางาน 8 ชั่วโมง/วันโดยไมมีการพักเลยจะมีเวลาที่เปนกิจสวนตัว 2-5%

เวลาเผื่อสวนตัวจะตองสูงขึ้นถาเงื่อนไขการทํางานเลวลง เชน งานหนัก รอน ฝุนจัด
เสียงดัง เหม็น ชื้น ฯลฯ

เวลาเผื่อสําหรับความเมื่อยลาจําเปนสําหรับงานที่มีเง่ือนไขการทํางาน ที่จะสรางความ
เม่ือยลาในการทํางานไดมาก เชน งานหนัก สภาพแวดลอมการทํางานไมดี มีความเครียดใน
การทํางาน ระยะเวลาในการทํางาน ฯลฯ คนจําเปนตองพักเม่ือรูสึกวา ทํางานแลวเกิดความ
เม่ือยลา ปญหาก็คือ ควรใหเวลาสําหรับการพักผอนเปนเวลามากนอยเทาใดซึ่งเวลาพักผอนนี้
จะแปรผันไปตามสุขภาพ เพศ และวัยของคนงานรวมทั้งลักษณะของงานที่ทํา เง่ือนไขการ
ทํางาน วิธีการทํางาน และสภาพแวดลอมการทํางาน ปจจุบันไมมีกฎเกณฑใดๆในการกําหนด
เวลาที่เหมาะสมสําหรับการพักผอน แตโดยทั่วไปที่นิยมกันคือ ใหพักได 10 ถึง 15 นาที ในชวง
เชาและชวงบายของการทํางานโดยคาดหวังวา

(ก)  ลดความเมื่อยลาของคนงาน

(ข)  ลดเวลาคนงานที่หยุดงานระหวางชั่วโมงการทํางานเพื่อกิจสวนตัว

(ค)  ลดความเบื่อหนายตอความจําเจในการทํางานทั้งวัน

(ง)  เพ่ิมผลผลิตไดเน่ืองจากมีการฟนตัวของการทํางาน

สําหรับการทํางานทั่วไป กําหนดเวลาเผื่อไวประมาณ 4 %

การทํางานที่เบาและมีชวงเวลาพักผอนเพียงพอในระหวางวัน ไมจําเปนตองมีเวลาเผื่อ
ความเมื่อยลา

เวลาเผื่อสําหรับความลาชา เปนเวลาเผื่อสําหรับความลาชาเนื่องจากการปรับเปลี่ยน
เครื่องมือ เครื่องจักร หรือเวลาที่เสียไปเน่ืองจากเครื่องจักรชํารุด ไฟฟาดับ ขาดแคลนวัสดุ วัสดุ
มาไมทัน รอเครื่องมือ รอหัวหนา รอชาง ฯลฯ

ในการกําหนดเวลาเผื่อ เม่ือมีการประเมินเวลาเผื่อสําหรับกิจสวนตัว ความเมื่อยลาและ
ความลาชาแลวจะรวมกันเปนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อ และใชปรับคาเวลาปกติใหเปนคาเวลามาตร
ฐาน ในหลาย ๆ กรณี เราอาจจะไมไดประเมินเวลาเผื่อแยกตามชนิดของเวลาเผื่อดังกลาว แต
จะใชวิธีกําหนดประเมินเวลาเผื่อไปตามการพิจารณาเงื่อนไขของงานที่เกิดขึ้น
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เวลาเผื่อสามารถกําหนดได 2 วิธี คือ

1.  เวลาเผื่อเปนเปอรเซ็นตของเวลาปกติ

    ตัวอยาง เชน เวลาปกติของงานหนึ่ง = 0.99 นาที ใหเวลาเผื่อ 5 % ของเวลาปกติ
ดังนั้นเวลาเผื่อ = 0.99 x 0.05 = 0.0195 นาที/ชิ้น

2.  เวลาเผื่อเปนนาที/วัน

    ตัวอยาง เชน กําหนดเวลาเผื่อเปน 5 % ของ ชั่วโมงการทํางาน โดยทํางาน 8 ชั่ว
โมง/วัน ดังนั้นเวลาเผื่อเทากับ = 8 x 60 x 0.05 = 24 นาที/วัน

2.3.3.8  การหาเวลามาตรฐาน

เม่ือมีการจับเวลาและบันทึกขอมูลเวลาตามจํานวนวัฏจักร ใหไดระดับความเชื่อม่ันและ
ระดับความผิดพลาดที่ตองการแลว เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซึ่งจะใชคาเฉลี่ยหรือคาฐานนิยม
ของขอมูลเวลา จากนั้นจะปรับคาองคประกอบการประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกติ เม่ือปรับคา
เวลาเผื่อจะไดเปนเวลามาตรฐาน เขียนเปนสมการไดดังนี้

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ +  เวลาเผื่อ

การคํานวณหาเวลามาตรฐานทําได 2 วิธี ทั้งนี้ขึ้นอยูกับการกําหนดเวลาเผื่อ

1.  การกําหนดเวลาเผื่อเปนเปอรเซ็นตของเวลาปกติ

วิธีที่1 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x 
100

เวลาเผื่อเปอรเซนต )

วิธีที่2 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x  
เวลาเผื่อ-100

100
%

  

ตัวอยางวิธีที่ 1 คาเวลาเลือก = 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

ตัวอยางวิธีที่ 2 เวลามาตรฐาน = 0.99 x 
5-100

100

= 1.0421 นาที/ชิ้น

2. กําหนดเวลาเผื่อเปนนาที / วัน

   ตัวอยาง  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 =
 ี่ผลิตไดจํานวนชิ้นท

 านที่มีอยูเวลาการทําง = 
460.60

480 = 1.0421 นาที/ชิ้น

ในการศึกษาเวลาเพื่อกําหนดเวลามาตรฐาน จะใชกระบวนการปรับคาเวลาของทุกๆ
งานยอยดวยคาองคประกอบการประเมินและคาเวลาเผื่อ และไดคามาตรฐานเวลาของแตละงาน
ยอย รวมเวลามาตรฐานของทุก ๆ งานยอยเปนเวลามาตรฐานของงานหรือจะใชกระบวนการหา
คาองคประกอบการประเมินเฉลี่ย แลวเอาผลรวมของเวลาเลือกมาหาเวลาปกติและหาเวลา
มาตรฐานของงานโดยการปรับคาเวลาเวลาเผื่อดังแสดงในตัวอยางขางตนก็ได

2.4 งานวิจัยที่เก่ียวของ

กิจจา  ตั้งกิติวงศพร  (2535) ผูวิจัยไดเสนอระบบการจัดลําดับงานในการผลิตสําหรับ
การขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน ในอุตสาหกรรมประกอบเครื่องปรับอากาศ  โดยไดเสนอ กฎเกณฑ
และวิธีการจัดลําดับงานที่เหมาะสม พรอมทั้งจัดทําเปนโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 2
สวนยอย คือระบบจัดการฐานขอมูลและระบบการจัดลําดับงานในการผลิต  ผลที่ไดพบวาระบบ
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นี้ชวยลดความตองการทักษะในการจัดลําดับงาน  ลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิต  ได
แผนการผลิตและจัดลําดับงานที่ถูกตองแมนยําสอดคลองกับนโยบายการบริหารการผลิตตลอด
จนมีระบบการจัดเก็บขอมูลที่เปนระเบียบ สะดวก รวดเร็วในการคนหา

จิระศักดิ์  เจริญสุข  (2533)  วิทยานิพนธ นี้มีวัตถุประสงคเพ่ือ หาแนวทางในการ
ประยุกต  การจัดกลุมชิ้นงาน Group Technology มาชวยในการจัดระบบการผลิต  โดยมีจุดมุง
หมายในการที่จะลดเวลาในการตั้งเครื่องจักร  ลดเวลาในการรอคอยชิ้นงานระหวางเครื่องจักร
และลดเวลาในการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางเครื่องจักร  โดยมีการจัดกลุมของชิ้นงานที่มีการ
ผานกระบวนการผลิตคลายคลึงกันเขาดวยกัน จนถึงมีการเสนอแนะการจัดกลุมเครื่องจักรเปน
กลุมตามกระบวนการผลิตของชิ้นงานที่คลายกันเพ่ือใหสามารถผลิตชิ้นงานไดคอนขางตอเนื่อง

ฉัตรทิพย  กาญจนโภคิน (2543) การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือจัดทําระบบสนับสนุน
การตัดสินใจในการวางแผน ควบคุมการผลิตและลดขั้นตอนการทํางานในการวางแผนการผลิต
อีกทั้งมีการรวบรวมปญหาที่เกิดขึ้น หรือปจจัยที่เกี่ยวของกับการสนับสนุนการวางแผนและควบ
คุมการผลิต โดยระบบสนับสนุนการตัดสินใจนี้สามารถวางแผนการผลิตประจําเดือน  วางแผน
การผลิตประจําสัปดาห  และรายงานผลการผลิตประจําวันไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจชวยใหการจัดทําแผนการผลิตประจําเดือน และการรายงานผลการผลิต
ประจําวันลดเวลาการทํางานได  91.3 % และ  90.9 %  ซึ่งสงผลใหการทํางานของพนักงานมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น

นิสรา บุญสุข (2541) ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการสั่งซื้อชิ้นสวน :      กรณีศึกษา
โรงงานผลิตเครื่องยนตดีเซลเปนการพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ โดยใชความรูในเรื่อง
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ ระบบฐานขอมูล ระบบการวาง
แผนความตองการวัสดุ ซึ่งชวยในการคํานวณจํานวนชิ้นสวนที่ตองการสั่งซื้อ วันกําหนดสงชิ้น
สวน  และคะแนนประเมินผลการสงมอบชิ้นสวน ระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่สรางขึ้นชวยใน
การจัดทําแผนสั่งซื้อชิ้นสวนไดรวดเร็ว สามารถคํานวณจํานวนความตองการสั่งซื้อไดใกลเคียง
กับปริมาณที่ตองการใชจริง ทําใหมูลคาสินคาคงคลังลดลง 36.36 %

ปยมาภรณ  ชมสุวรรณ  (2540)  ผูวิจัยไดทําการศึกษาถึงผลกระทบของความไมแน
นอน  ในกรณีเครื่องจักรเสียที่มีผลตอการจัดตารางการผลิต  พบวาในกรณีที่เครื่องจักรเสียใน
ชวงเวลา  เริ่มตนของการทํางานและเสียเปนเวลานาน  จะสงผลใหการไหลของงานในระบบ
นานขึ้น  การสายของงานและงานลาชาเพิ่มมากขึ้น  อัตราการใชเครื่องจักรลดลง เม่ือเปรียบ
เทียบกับเคร่ืองจักรที่เสียในชวงตนของการทํางานและเปนเวลานอยๆ เครื่องจักรที่เสียเปนเวลา
นานๆ ในชวงทาย และเครื่องจักรที่เสียเปนเวลานอยๆในชวงทายๆ จะมีผลกระทบตอประสิทธิ
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ภาพของการจัดตารางการผลิตนอยมาก สวนกฎเกณฑที่เหมาะสมในการนํามาใชในการจัดตา
รางคือ SMT SPT EDD และ SLACK

พงษธิวา  พงษพานิช  (2537)  ผูวิจัยไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิตรายวัน
สําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานโลหะแผน โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือจัดทําฐานขอมูลดานวิศวกรรมและ
การผลิต เปนผลใหมีการจัดวางระบบวางแผนการผลิตรายวัน สําหรับการขึ้นรูปชิ้นงานในระบบ
งานคอมพิวเตอรที่ชื่อวา Shop Floor Control (SFC) มีผลสรุปไดดังนี้

1.  ฐานขอมูลที่ได สามารถนําไปปรับทันกาล (Update) คาตาง ๆ ในระบบ
MRP ใหทันสมัยและถูกตองและยังจําเปนในระบบการวางแผนความ
ตองการกําลังผลิต (Capacity Requirement Planning - CRP ) อีกดวย

2.  สามารถชวยตัดสินใจอยางถูกตองและรวดเร็ว วาศูนยงานใดจะตองผลิตชิ้น
งานโลหะอะไรในแตละวันจะไดสามารถจัดเตรียมเครื่องจักร และแรงงาน
อยางเหมาะสมและสอดคลองกับปริมาณงาน ซึ่งจะชวยลดเวลาและภาระ
งานใหกับหัวหนาหนวยผลิต

3.  สามารถทราบกําหนดการเริ่มตนและวันทําเสร็จของแตละใบสั่งผลิต ซึ่งจะ
ชวยรักษากําหนดการสงมอบไดดีขึ้น

4.  สามารถชวยวางแผนในการกําหนดความสําคัญของลําดับกอนหลัง ในกรณี
ที่ภาระงานมีมากกวาความสามารถของเครื่องจักร และแรงงาน

5.  รายงานและขอมูลตางๆที่ไดจากระบบการวางแผนรายวันน้ีจะเปนประโยชน
ในการควบคุมและติดตามการผลิตใหทันตามกําหนดการไดดีขึ้น เพราะ
สามารถเห็นลวงหนาไดวา กําหนดสงมอบและการผลิตจะไมเปนไปตาม
กําหนด

สมโภชน  แซนา  (2542)  ผูวิจัยไดเสนอการจัดตารางการผลิตแบบตอบโตภายใต
เง่ือนไขการผลิตที่มีความไมแนนอน  โดยศึกษาถึงผลกระทบของความไมแนนอนและหาวิธี
จัดการกับความไมแนนอนที่เกิดขึ้น โดยแบงการทดลองออกเปน 3 การทดลองพรอมผลการ
วิจัย   ดังตอไปน้ี

1)  การจัดตารางการผลิตโดยปราศจากความไมแนนอน  พบวากฎ และวิธีการ
จัดตารางการผลิตมีผลตอประสิทธิภาพการผลิต  โดยกฎ และวิธีการจัดตา
รางการผลิตที่ใหประสิทธิภาพของตารางการผลิตโดยรวมดี คือ กฎ SMT
ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย

2)  การศึกษาถึงผลกระทบของความไมแนนอน 8 ประเภท คือ การเพิ่มงาน
การเพิ่มจํานวนการผลิต การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุด และเลื่อน
เวลาสงมอบใหเร็วขึ้น จะสงผลใหประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมเลว



43

ลง  สวนการยกเลิกงาน  การลดจํานวนการผลิต  และการเลื่อนเวลาสงมอบ
ใหชาลง จะสงผลกระทบใหประสิทธิภาพตารางการผลิตโดยรวมดีขึ้น

3)  การศึกษาหาวิธีจัดการกับความไมแนนอน  ทําการพิจารณาวิธีการจัดการ
กับความไมแนนอน 4 วิธี คือ กฎ SMT LWKR STPT ดวยวิธีการจัดตาราง
การผลิตแบบนอนดีเลย และการจัดตารางการผลิตแบบตอบโต  พบวาทั้ง 4
วิธี ใหประสิทธิภาพในการจัดการกับความไมแนนอนไมตางกัน  และใหประ
สิทธิภาพโดยรวมดีขึ้น

สุรสิทธิ์  โสภณชัย  (2543)  ผูวิจัยไดจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดตารางการ
ผลิตชิ้นสวนแมพิมพในอุตสาหรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต  โดยไดนําทฤษฏีการจัดตารางการ
ผลิตแบบตามสงมาประยุกต ใชดวยวิธีการสรางตารางการผลิต แบบนอนดีเลย รวมกับวิธีการ
เชิงฮิวริสติกโดยนําเอากฎเกณฑฮิวริสติก 5 วิธี ไดแก EDD  SLACK  SLACK/RO  SMT  SPT
มาทําการทดสอบ เพ่ือวัตถุประสงคใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําที่สุด พบวา กฎเกณฑ
ฮิวริสติก แบบ EDD ดวยวิธีการสรางตารางการผลิตแบบ นอนดีเลย เปนวิธีการจัดตารางการ
ผลิตที่มีประสิทธิภาพที่สุด

2.5 สรุป

2.5.1 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจเปนระบบสารสนเทศ ชนิดหนึ่งของระบบสารสนเทศในองค
การ ที่ถูกพัฒนาขึ้นมาเพื่อชวยผูบริหารในการตัดสินใจ เกี่ยวกับปญหาที่ไมมีโครงสรางที่แน
นอน ในวิถีทางที่ผูบริหารสามารถปรับเปลี่ยนระบบไดตามที่ตนตองการดังนั้นถาจะพิจารณาถึง
ความแตกตางกันระหวางระบบสนับสนุนการตัดสินใจ กับระบบประมวลผลรายการคา กับระบบ
สารสนเทศเพื่อการจัดการแลวจะพบวา ระบบประมวลผลรายการคามุงเนนการใชงานใหมีฐานะ
ทีเปนระบบที่รวบรวมขอมูล ในขณะที่ระบบการสนเทศเพื่อการจัดการมุงเนนที่การใชงานใน
ฐานะที่เปนระบบที่ผลิตสารสนเทศ ในขณะที่ระบบสนับสนุนการตัดสินใจมุงเนนการใชงานใน
ฐานะที่เปนระบบเพื่อการตัดสินใจ

ผลิตภัณฑของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เพ่ือใชในการพัฒนาระบบมีอยู 3 ชนิด คือ

1) ผลิตภัณฑเฉพาะงาน

2) ตัวกอกําเนิดระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

3) เครื่องมือของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่ดีควรจะตองมีองคประกอบ 3 ชนิดนี้อยางสมบูรณ คือ



44

1) ระบบจัดการขอมูล

2) ระบบจัดการตัวแบบ

3) ระบบติดตอผูใช

2.5.2 การจัดตารางการผลิต เปนการจัดสรรและใชทรัพยากรที่มีอยูเพ่ือทํางานที่ไดรับหมาย
โดยกําหนดเวลาเริ่มตนและสิ้นสุดของการทํางานแตละงาน  โดยมีตัววัดผลของประสิทธิภาพ
การจัดตารางหลายชนิด เชน

1) เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย

2) เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย

3) เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย

4) จํานวนงานลาชา

เง่ือนไขในการจัดตารางการผลิต มีหลายชนิด เชน

1) ลําดับการดําเนินการ

2) การทดแทนกันไดของทรัพยากร

3) เงื่อนไขของการแกไขปญหาเมื่อเกิดการหยุดของทรัพยกรในระหวางการ

ดําเนินการ

4) การอนุญาตใหสามารถขัดจังหวะการทํางานของทรัพยากรไดหรือไม

ประเภทของการผลิตสามารถจําแนกได 2 ประเภทใหญ ๆ ไดแก

1) ประเภทการไหลตามสายงาน

2) ประเภทผลิตตามสั่ง
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2.5.3 การศึกษาเวลา เปนเทคนิคของการวัดผลงาน เพ่ือหาเวลาและอัตราการทํางานของงาน
ชิ้นหน่ึงๆ ทําใหทราบระยะเวลาในการทํางานแตละขั้นตอนวาขั้นตอนใดที่มีเวลาไรประสิทธิภาพ
อยู แลวทําการปรับปรุงขั้นตอนนั้นใหมเพ่ือใหไดวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงสุด โดยการ
ศึกษาเวลาจะตองมีกระบวนการในการหาเวลาในการทํางานอยางเปนระบบ เลือกคนงานที่
เหมาะสมและมีเง่ือนไขมาตรฐานในการวัดผลงานที่มีความนาเชื่อถือได ทั้งนี้เพ่ือกําหนดเวลา
มาตรฐานที่สามารถนํามาใชเปนมาตรฐานสําหรับคนสวนใหญไดอยางถูกตองเหมาะสม และใช
งานไดจริงในกระบวนการผลิต

2.5.4 จากการศึกษางานวิจัยทีเกี่ยวของพบวา ผลของตารางการผลิตจากงานวิจัยที่สํารวจทํา
ใหเกิดผลตางๆ ดังนี้

1) ลดเวลาในการวางแผนการจัดตารางการผลิต
2) ลดความตองการทักษะของผูจัดตาราง
3) การสงมอบชิ้นงานดีข้ึนเพราะทราบกําหนดเริ่มผลิตและวันที่เสร็จของงาน
4) มีระบบฐานขอมูลเดียว ลดความซ้ําซอนในการจัดเก็บและชวงในการปรับ
   ทันการของขอมูล
5) มีระดับสินคาคงคลังที่ต่ําลง
6) ประสิทธิภาพตางๆ ของการจัดตารางที่ดีกวาวิธีการเดิม

ผลกระทบของความไมแนนอนตางๆที่เกิดขึ้น เชน เครื่องจักรเสียในชวงเริ่มตนการผลิต
และหยุดเปนเวลานานจะมีผลกระทบกับประสิทธิภาพของการจัดตาราง โดยทําใหประสิทธิภาพ
แยลง
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บทที่ 3

การศึกษาสภาพปญหาโรงงานตัวอยาง

เนื้อหาในบทนี้   จะกลาวถึงสภาพทั่วไปขององคกรตัวอยาง การวางแผนการผลิตโ
โปรแกรม MRPII ขององคกรตัวอยางเริ่มต้ังแตการรับคําสั่งซื้อจากลูกคา จนถึง การวางแผนก
ผลิตของหนวยงานตางๆ ในปจจุบัน และประเด็นปญหาที่เกิดขึ้น

3.1 องคกรตัวอยาง

องคกรตัวอยางที่ใชเปนกรณีศึกษานี้ เปนองคกรที่อยูในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต
พนักงานทั้งสิ้นประมาณ 210 คน และไดรับการรับรองมาตรฐานระบบคุณภาพ   ISO 900
1994

สถานที่ขององคกรอยูบริเวณ ถ. พระราม 3 กรุงเทพฯ และมีองคกรในเครืออยูบริเวณ 
นาปา อ.เมือง  จ.ชลบุรี โดยจะผลิตชิ้นงานหลายชนิดตามความตองการของลูกคา ซึ่งชิ้นงานส
ใหญผลิตใหโรงงานประกอบรถยนต

โดยมีขั้นตอนการทํางานคราวๆ ดังนี้

1. รับแบบชิ้นงานจากลูกคา

2. ศึกษาความเปนไปไดในการผลิต เชน กําลังการผลิต ความสามารถในการผลิต

3. ออกแบบและจัดทําชุดแมพิมพสําหรับผลิตชิ้นงาน

4. ทดลองผลิตชิ้นงานตัวอยาง เพื่อยืนยันความสามารถในการทํางานของ แมพ
เครื่องจักร พนักงาน

5. ผลิตชิ้นงานตามแผนการสั่งซื้อของลูกคา
4

ดย
าร

 มี
2 :

 ต.
วน

ิมพ
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3.1.1. โครงสรางองคกร

องคกรตัวอยางมีการแบงหนาที่ความรับผิดชอบออกเปนสวน 2 หลักๆ ดังตอไปนี้

1.) สวนที่รับผิดชอบการผลิตทั้งหมดภายในโรงงาน
• ฝายการตลาดและวางแผน  (Marketing & Planning)
• ฝายวิศวกรรม (Engineering)
• ฝายประกันคุณภาพ (Quality Assurance)
• ฝายผลิต (Production)

2.) สวนที่รับผิดชอบงานที่ไมใชการผลิตภายในโรงงาน
• ฝายบัญชีและการเงิน (Account & Finance)
• ฝายบุคคลและงานทั่วไป (Personnel & General Affairs)
• ฝายจัดซื้อ (Purchasing)
• ฝายขายและขนสง (Sales & Delivery)

โดยหนวยงานที่เขาไปศึกษาการจัดตารางการทํางาน เปนสวนหนึ่งของแผนกปม (Press)
ในฝายผลิต(Production) และมีแผนผังโครงสรางองคกร ดังแสดงในรูปที่ 3.1



47

Deputy
Manging Director

Deputy
Manging Director

Accoutn &
Finance

Personnel
& Gen.Affairs Purchasing Sale & Delivery ProductionQ.A.EngineeringMarketing

& Planning

Account Finance
Personel
& Gen.
Affairs

Raw
Material

General
Supply Delivery Store Marketing

& Planning
Production

Control Technical MaintenanceTool
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แผนผังโครงสรางองคกร

รูปที่ 3.1  แผนผังโครงสรางองคกร
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3.1.2 ผลิตภัณฑที่ผลิตในองคกร

ผลิตภัณฑสวนใหญที่ผลิตในองคกร จะเปนผลิตภัณฑที่เร่ิมตนจากการผลิตชิ้นสวนยอยที่
แผนกปมและนําไปประกอบโดยการเชื่อมอารค หรือเชื่อมแบบจุด เชน คานขวาง ชุดทอไอเสีย ขา
รองถังน้ํามัน  ชุดถังน้ํามันรถจักรยานยนต เปนตน หรือ เร่ิมตนผลิตชิ้นงานและสิ้นสุดการผลิตที่
แผนปม เชน    แผนรองผาดีสเบรค  โดยสามารถแยกเปนผลิตภัณฑหลักได 3 ประเภท ดังตอไปนี้

1.)  ชิ้นสวนรถยนต เชน
- แผนรองผาดีสเบรค
- ชุดคานขวาง
- ชุดระบบทอไอเสีย
- ทอหลอเย็นน้ํามันเครื่อง

ดังแสดงในรูปที่ 3.2

                

รูปที่ 3.2 ตัวอยางผลิตภัณฑในกลุมช้ินสวนรถยนต
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2.)  ชิ้นสวนรถจักรยานยนต เชน
-  ชุดระบบทอไอเสีย
-  ชุดถังน้ํามัน
-  แฮนด
-  ฐานรองเบาะนั่ง

ดังแสดงในรูปที่ 3.3

รูปที่ 3.3 ตัวอยางผลิตภัณฑในกลุมช้ินสวนรถจักรยานยนต

3.)   ชิ้นสวนเครื่องยนตแกสโซลีน เชน
-  ชุดระบบทอไอเสีย
-  ถวยหมอกรองอากาศ
-  ชุดถังน้ํามัน
-  ฝาครอบจานสตารท

ดังแสดงในรูปที่ 3.4
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รูปที่ 3.4 ตัวอยางผลิตภัณฑในกลุมช้ินสวนเครื่องยนตแกสโซลีน

3.1.3 กระบวนการผลิตหลัก

กระบวนการผลิตหลักในองคกรตัวอยางสามารถสรุปโดยสังเขปไดดังตอไปนี้

3.1.3.1 การตรวจรับวัตถุดิบ
การตรวจรับวัตถุดิบ จะทําการสุมตรวจสอบวัตถุดิบตาง ๆ ที่จัดซื้อเขามาตามมาตรฐานที่

กําหนดไวของวัตถุดิบแตละชนิด ถาผานการตรวจสอบก็จะนําไปจัดเก็บไวเพื่อรอการผลิตตอไป
โดยวัตถุดิบหลัก ๆ สวนมากจะเปนเหล็ก เชน เหล็กแผน เหล็กมวน ทอเหล็ก เปนตน

3.1.3.2 การเตรียมวัตถุดิบ
การเตรียมวัตถุดิบ จะทําการแบงหรือตัดวัตถุดิบตามปริมาณและขนาดตองการ รวมถึง

การตกแตงผิวเพื่อใหสามารถทําการขึ้นรูปชิ้นงานไดตลอดจนเคลื่อนยายวัตถุดิบไปยังสวนงานที่
จะทําการขึ้นรูปชิ้นงานตอไป

3.1.3.3 การขึ้นรูปชิ้นงาน
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การขึ้นรูปชิ้นงาน จะนําวัตถุดิบมาทําการขึ้นรูปโดยการปมดวยเครื่องปมที่มีขนาดและแรง
กดเหมาะสมกับชิ้นงาน พรอมดวยแมพิมพเฉพาะของชิ้นงานแตละชิ้น โดยเมื่อทําการขึ้นรูปเสร็จ
เรียบรอยแลวจะสงตอเพื่อรอการประกอบตอไป

3.1.3.4 การประกอบชิ้นงาน
การประกอบชิ้นงาน จะนําชิ้นสวนของงานแตละชิ้นมาทําการประกอบเปนผลิตภัณฑ โดย

ในขั้นตอนนี้ สวนมากจะใชการเชื่อมเพื่อยึดชิ้นสวนตางๆเขาดวยกันดวยเครื่องเชื่อมตางๆ เชน
เครื่องเชื่อม Spot   เครื่องเชื่อม MIG   เครื่องเชื่อม TIG หรืออาจทําการขันยึดดวยริเวท เปนตน

3.1.3.5 การตกแตงขั้นสุดทาย
การตกแตงขั้นสุดทาย จะนําชิ้นงานที่ประกอบเสร็จเรียบรอยแลวมาทําการตกแตงขั้นสุด

ทาย เชน การลบคม การปรับแตงสภาพผิว การขัดผิว การทาสีเพื่อความสวยงามและกันสนิมตาม
ที่ลูกคากําหนด

3.1.3.6 การตรวจสอบคุณภาพ
การตรวจสอบคุณภาพ จะทําการสุมช้ินงานที่ผลิตเสร็จเรียบรอยแลวมาทําการตรวจสอบ

คุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนดไวของผลิตภัณฑแตละชนิด เชน ขนาด ทิศทาง รอยเชื่อม สภาพ
ภายนอกทั่วไป โดยถาผานการตรวจสอบก็จะสงไปจัดเก็บยังคลังสินคาเพื่อรอการจัดสงตอไป
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3.1.4  กระบวนการผลิตของแผนกปม

รูปที่ 3.5  ตัวอยางกระบวนการผลิตในแผนกปม

Shear Metal Sheet

Draw , Form

Pierce

Inspection

Next Division

Trim ,Cut Re-draw
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ในการผลิตชิ้นงานของแผนกปม จะเริ่มจากนําวัตถุดิบเชน เหล็กแผน เหล็กมวน มาผาน
แมพิมพตามขั้นตอนตางๆ ไดแก ขึ้นรูป (Draw) ตัดขอบ (Trim) เจาะรู (Pierce) ตลอดจนการตรวจ
สอบ (Inspection) และโอนยายเพื่อผลิตในหนวยงานถัดไป เปนตน ดังแสดงในรูปที่ 3.5

ขั้นตอนตางๆอาจผานเครื่องปมที่ตางชนิดกันเชน เครื่อง Progressive แบบตอเนื่อง
เครื่อง Hydraulic Press สําหรับชิ้นงานขึ้นรูป และเครื่อง Machanic Press สําหรับข้ันตอนการแบ
ลงค ตัดขอบ เจาะรู

โดยเครื่องปมสามารถแยกการใชงาน ตามขนาดของแรงที่ใช เชน เครื่องปม 350 ตัน 200
ตัน 110 ตัน หรือ 60 ตัน เปนตน

3.1.5  การแบงกลุมเครื่องปมในองคกร ตัวอยาง

องคกรตัวอยางมีการจัดแบงเครื่องปม ภายในแผนกปมออกเปนหนวย ตามขนาดของ
เครื่อง และกลุมลูกคาที่ผลิต โดยในปจจุบันมีเครื่องปมภายในแผนก จํานวน 27 เครื่อง และ
สามารถจัดแบงเปน 7 หนวยดังตอไปนี้

หนวยที่1   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)

หนวยที่2   K       จํานวน  4  เครื่อง      (ขนาด  110  ตัน   จํานวน   4  เครื่อง)

หนวยที่3   S       จํานวน  4  เครื่อง      (ขนาด  110  ตัน   จํานวน   4  เครื่อง)

หนวยที่4   A       จํานวน  8  เครื่อง      (ขนาด  110  ตัน   จํานวน   4  เครื่อง)

                              (ขนาด   60  ตัน   จํานวน   4  เครื่อง)

หนวยที่5  G      จํานวน   4  เครื่อง      (ขนาด   60  ตัน   จํานวน   4  เครื่อง)

หนวยที่6  PG    จํานวน  1  เครื่อง       (ขนาด  200  ตัน   จํานวน   1  เครื่อง)

หนวยที่7  H      จํานวน  2  เครื่อง       (ขนาด  150  ตัน   จํานวน   2  เครื่อง)
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การแบงเครื่องปมออกเปนหนวยยอย เพื่อใหมีการแบงหนาที่ความรับผิดชอบลงไปสู
พนักงานแตละหนวยชวยรับผิดชอบการผลิตชิ้นงานในหนวยนั้นๆ โดยจะมีการจัดตั้งหัวหนางาน
(Leader) ของแตละหนวย เพื่อดูแลรับผิดชอบการผลิตชิ้นงานในหนวยนั้นๆ ใหไดตามแผนที่วางไว
รวมทั้งการดูแลคุณภาพของชิ้นงาน ใหเปนไปตามมาตรฐาน และ คูมือการทํางานที่กําหนด

จะเห็นไดวาแตละหนวยงานของเครื่องปมสวนใหญ จะมีหนวยละ 4 เครื่อง และสวนใหญ
จะเปนเครื่องปมชนิดเดียวกันทั้ง 4 เครื่อง ซึ่งจะมีคุณสมบัติของเครื่องที่เหมือนกันจึงสามารถใช
เครื่องปมเหลานั้นทดแทนกันไดทุกเครื่อง โดยจะวางเครื่องปมเรียงติดตอกัน ดังแสดงในรูปที่ 3.6
และมีตัวอยางการวางผังเครื่องจักรของแผนกปม ดังแสดงในรูปที่ 3.7

รูปที่ 3.6 เครื่องปมขนาด 110 ตันที่วางเรียงติดตอกัน
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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 การวางแผนการผลิตรวมขององคกร ตัวอยาง

องคกรตัวอยางได นําโปรแกรม MRP 9000 Version 3.7 มาชวยในการวางแผนการผลิต
การสั่งซื้อวัตถุดิบและการควบคุมระดับสินคาคงคลัง เปนตน โดยเปนโปรแกรมที่ทํางานบน
แพลตฟอรมวินโดว ตั้งแตป พ.ศ. 2540 จนถึงปจจุบัน

โดย MRP 9000 มีวงจรมาตรฐาน 5 วงจรหลัก ไดแก

a) สินคาคงคลัง

b) การขาย

c) การซื้อ

d) การวางแผน

e) การผลิต

มีหนาจอแสดงวงจรตางๆของ โปรแกรม MRP 9000 ดังแสดงในรูปที่ 3.8  และมีแผนผัง
การไหลแสดงการทํางานของแตละวงจรใน MRP9000 ดังแสดงในรูปที่ 3.9
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รูปที่ 3.8 หนาจอแสดงวงจรตาง ๆ ของโปรแกรมMRP 9000
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    พื้นท่ีการผลิต

คําสั่งซื้อจากลูกคาเสนอราคา

การควบคุมวัสดุ

การควบคุม
การผลิตการจัดซื้อ การวางแผน

สินคาคงคลัง

ผูขาย

การรับของตาม
ใบสั่งซื้อและ
การตรวจสอบ

การรับ WIP (*)
และการตรวจสอบ

การควบคุม
สินคาคงคลัง

บัญชรีายจาย ตนทุน

บัญชรีายรับ บัญชแียกประเภท

สงของและ
ใบเก็บเงิน

- บัญชวัีสดุ
- ตารางเวลาหลัก
- การจัดสง
- มาตรฐานคุณภาพ

ลูกคา

วงจรการขาย
Sell Cycle

วงจรการวางแผน
Plan Cycle

วงจรการผลติ
Make Cycle วงจรสินคาคงคลงั

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) การสรางขอมูลสถิตย (Static Data) เพื่อใชเปนคาอางอิงและนําคาของขอมูลเหลานั้น
ไปทําการคํานวณเพื่อหาผลลัพธที่ตองการตางๆ  และเปนการใชขอมูลจากฐานขอมูลเดียวกัน โดย
มีรายละเอียดคราวๆ ดังนี้

A)  กําหนดหมายเลขของวัตถุดิบ/ชิ้นงาน (Part No.)  เพื่อใหมีการใชหมายเลข
อางถึง วัตถุดิบ/ชิ้นงานตางๆ

B) กําหนดนโยบายของการวางแผนของผลิตภัณฑเพื่อใชในการคํานวณ เชน ชวง
เวลานํา (Lead Time) และนโยบายการสั่งผลิต (Order Policy) เปนตน

ทั้งหมายเลขของวัตถุดิบ/ชิ้นงาน และนโยบายในการวางแผนตางๆ จะถูกจัดทําใน Item
Card ซึ่งอยูในวงจรสินคาคงคลัง (Inventory Cycle) ซึ่งมีหนาจอดังแสดงในรูปที่ 3.10 และ 3.11
จะเห็นไดวาใน Item Card ทางแผนกควบคุมการผลิตจะตองกําหนด หมายเลขวัตถุดิบ หรือ ชิ้น
งานในชอง Item Id และจะตองใสชวงเวลานําของการทํางานในชอง Manufacturing Lead time
และในชอง Order Policy ก็จะตองเลือกวาจะใสนโยบายในการวางแผน เชน Discrete  Min-Max-
Mult   Period Order Qty หรือ Fixed Order Qty  ตามลักษณะของชิ้นงานแตละชิ้น พรอมทั้งระบุ
ระดับ Safety Stock ที่ตองการ



60

            

รูปที่ 3.10 หนาจอแสดงวงจรสินคาคงคลัง

         
Item ID
   

รูปที่ 3.11 หนาจอแสดงรายละเอียดของ Item
Order Policy
Lead Time , Safety Stock
 Card
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C) โครงสรางผลิตภัณฑ (Bills of Material) ซึ่งใชในการคํานวณความตองการ
ของผลิตภัณฑ เมื่อมีความตองการภายนอกเขามากระทบ  เชน คาพยากรณการขาย (Sales
Forecast) แผนการสงมอบของลูกคา เปนตน

โครงสรางผลิตภัณฑจะถูกจัดทําในหนาตางที่เรียกวา Bills of Material ซึ่งอยูใน
วงจรการวางแผน (Plan cycle) ซึ่งมีหนาจอดังแสดงในรูปที่ 3.12 และ 3.13 โดยจะตองแบงแยก
ชิ้นสวนสําเร็จรูปวาประกอบดวยชิ้นสวนประกอบยอย (Sub Ass’y) อะไรบาง และในแตละชิ้นสวน
ประกอบยอยประกอบดวยชิ้นสวนอะไร อยางละเทาไหร ซึ่งชิ้นสวนเหลานั้นตองการใชวัตถุดิบ
อะไร

          

รูป
Bills Of Material
ที่ 3.12 หนาจอแสดงวงจรการวางแผน
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ร

2) การใสขอ

ขอมูลเร่ิมตน
เหลือ

3) การใสคา

คาพยากรณ
(Plan cycle) ดังแส
(Forecast Qty) วัน
Reference) เพื่อระบ

 แผนการสงม
ดังแสดงในรูปที่ 3.15
จํานวนที่ตองการ (Re
Item ID
ูปที่ 3.13 หนาจอแสดงรายละเอียดโครงส

มูลเร่ิมตน

ที่จําเปนในการคํานวณสําหรับแตละผลิตภ

พยากรณการขาย (Sales Forecast) และแ

การขายจะถูกใสใน Sales Forecast M
ดงในรูปที่ 3.14 ซึ่งฝายวางแผนจะตอง
ที่พยากรณ (Forecast Date) และ เลข
ุจํานวน และวันที่ตองการของชิ้นงานตามป

อบของลูกคาจะถูกใสใน Sales Order c
  3.16 และ 3.17 ซึ่งฝายวางแผนจะตอง
q Qty) เพื่อใหรูจํานวนและวันที่ที่ลูกคาตอ
Component Item
รางผลิตภัณฑ

ัณฑ คือ จํานวนสินคาคงคลังที่คง

ผนการสงมอบของลูกคา

aintenance ในวงจรการวางแผน
ใสคาของจํานวนของการพยากรณ
ที่อางอิงการพยากรณ (Forecast
ระมาณการจากลูกคา

ard ในวงจรการขาย (Sell Cycle)
ใสวันที่ตองการ (Req Date) และ
งการในชิ้นงานนั้น
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รูปที่ 3.14  ภาพการใส Sales Forecast Maintenance

          

รูปที่ 3.15 หนาจอแ
Sales Order Card
Forecast Date
 Forecast Qty
สดงวงจรการ
Forecast Reference
ขาย
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รูปท

          
รูปที่ 3
Sales Order ID
ี่ 3.16  หนาจอแสดง Sales Order Card
Req Date
.17 หน
Req Qty
าจอแสดง  Sales Order Card Item
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4) การคํานวณความตองการวัตถุดิบและชิ้นงานตามโครงสรางผลิตภัณฑ   (Bills of
Material)

เมื่อโปรแกรม MRP เร่ิมคํานวณ ความตองการใชวัตถุดิบหรือ ชิ้นสวน ตามโครงสรางผลิต
ภัณฑที่วางไวจะทําใหรูวา มีการใชชิ้นสวนแตละชนิดเปนจํานวนเทาไหร โดยการคํานวณจะอยูใน
วงจรการวางแผน  (Plan Cycle) ซึ่งใชสําหรับเปนขอมูลในการสั่งผลิตสําหรับงานที่ตองผลิตภาย
ใน หรือส่ังซื้อสําหรับที่ตองสั่งซื้อภายนอกตอไป ทั้งวัตถุดิบที่ตองใช หรือ ชิ้นงานที่ตองสั่งผลิตของ
แผนกตางๆในองคกรตัวอยาง

5) ออกแผนการสั่งผลิตใหหนวยงานที่รับผิดชอบ

เมื่อเครื่องคํานวณความตองการใชของแตละชิ้นงานที่จะตองผลิตเพิ่มเนื่องจากความไม
เพียงพอของชิ้นงานนั้น ๆ ก็จะตองออกเปน ใบส่ังผลิต (Work Order) สําหรับใหแผนกตาง ๆ ตอ
ไป โดยจะตองระบุวันที่เร่ิมผลิต วันที่ตองการ และจํานวนที่ตองการ แผนกที่ตองผลิต ลูกคาที่รับ
ของ เปนตน เพื่อใชเปนขอมูลในการผลิตตอไป ซึ่งอยูในวงจรการผลิต (Make Cycle) ดังแสดงใน
รูปที่ 3.18 และ 3.19

            

รูปที่ 3.18 หนาจอแสดงวงจรการผลิต
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6) ออกแ

เมื่อเครื่อ
มูลที่ใสไวในขอมูล
ส่ังซื้อ (Purchase
Order Card Item
Start Date ,  Required Date
รูปที่ 3.19 หนาจอแสดงรายละเอียดของ Work

ผนการสั่งซื้อ ใหฝายจัดซื้อ

งคํานวณความตองการชิ้นงานหรือวัตถุดิบที่ตอง
สถิตย (Static Data) ก็จะแจงขอมูลเหลานี้ไปย
 Order) เพื่อสงไปยังผูขาย (Vendor) ตอไป โ
 ในวงจรการซื้อ (Buy Cycle) ดังแสดงในรูปที่ 3
Required Qty
 Order Card

จัดซื้อ และวันที่ตองการ ตามขอ
ังฝายจัดซื้อ เพื่อใชในการเปดใบ
ดยจะอยูในหนาตาง Purchase
.20 และ 3.21  
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รูปที่ 3.20 หนาจอแสดงวงจรการซื้อ

            

รูปที่ 3.21 หนาจอแสดง Purchase Order Card Item
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3.3 การจัดตารางการผลิตของแผนกปมในปจจุบัน

ในปจจุบันแผนกปมจะไดรับใบส่ังผลิต (Work Order) สัปดาหละหนึ่งครั้ง จากแผนกควบ
คุมการผลิต โดยใบสั่งผลิตที่ไดรับจะระบุ จํานวนผลิตภัณฑที่ตองการ (Quantity) พรอมวันที่
สามารถเริ่มผลิต (Ready Time) และวันที่ลูกคาปลายทางตองการ (Due Date) ซึ่งก็จะแจกจายไป
ยังหนวยตาง ๆ ภายในแผนกตามชนิดของเครื่องปมที่ตองการใช และในแตละหนวยก็จะจัดตาราง
การผลิตภายในตัวเอง     โดยหัวหนางานของแตละหนวยก็จะใชประสบการณของตนเองเปนตัว
ชวยในการจัด หรือมีการจัดตารางการผลิตโดยคราว ๆ จาก ผูจัดการแผนก หรือ วิศวกรประจํา
แผนก โดยไมไดมีการใชทฤษฎีตาง ๆ ของการจัดตาราง และเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานมาใช
ในการจัดตาราง  ทําใหไมมีมาตรฐานการจัดที่แนนอนและเหมือนกันในทุกครั้ง ซึ่งอาจจะจัดไดดี
เหมาะสมหรือไมเหมาะสมก็ได เพราะการจัดโดยไมมีข้ันตอนที่ชัดเจน และถูกตองทําใหการจัดใน
แตละครั้งอาจไมเหมือนกัน หรือ อาจไมสามารถตัดสินใจไดวาจะผลิตชิ้นงานไหน เชน ในระหวาง
สัปดาห มีความเปนไปไดวา มีใบส่ังผลิต เขามาในหนวยเดียวกัน พรอมกัน หลายใบสั่ง โดยมีวันที่
เร่ิมผลิตและวันที่ตองการเดียวกัน ทําใหไมสามารถเลือกวาจะ นําชิ้นงานไหนมาผลิตกอน-หลัง
หรือมีลําดับการผลิตอยางไร เพราะไมมีข้ันตอนมาตรฐาน ซึ่งทําใหการเลือกลําดับการผลิตเปนไป
ตามดุลยพินิจของผูจัดตารางในชวงเวลานั้น ซึ่งไมมีความแนนอนหรือ เหมาะสมที่สุด

3.4 สรุปประเด็นปญหาที่เกิดขึ้น

จากการจัดตารางการผลิตของแผนกปมในปจจุบัน พบวา มีชิ้นงานที่ไมเสร็จตามวันที่
ตองการในใบสั่งผลิต (Work Order) อยูเปนจํานวนมาก เนื่องจากไมไดมีการจัดตารางการผลิต
ของชิ้นงานที่ผลิตภายในแผนกจากแผนกควบคุมการผลิต และในแผนกปมก็ไมไดมีการจัดตาราง
การผลิตตามกฎเกณฑที่เปนมาตรฐานทําใหตารางการผลิตที่ไดอาจมีบางครั้งไมเหมาะสม ซึ่งการ
จัดตารางการผลิตที่ไมเหมาะสมนี้ทําใหเกิดปญหาตางๆ ตามมา  เชน มีงานที่ลาชากวากําหนดสง
ผลิตชิ้นงานที่ยังไมตองการใช เปนตน ที่สําคัญคือไมสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลงคําสั่งซื้อจาก
ลูกคาและการยืนยันวันที่สามารถสงมอบใหลูกคาได เพราะตองเสียเวลาของหัวหนางานในการจัด
การผลิตคอนขางมากถาจะใชขอมูลตางๆเขามาคิด เชน เวลามาตรฐาน วันที่กําหนดเสร็จ เปนตน

ดังนั้น MRP 9000 ไมสามารถรองรับระบบการวางแผนนี้ได นําโปรแกรมคอมพิวเตอร เขา
มาชวยจัดตารางการผลิต โดยนําเอาทฤษฎีในการจัดตารางการผลิตมาประยุกตใช ซึ่งจะสามารถ
นําขอมูลตางๆเขามามีสวนรวมในการจัดตารางการผลิต ก็จะทําใหไดตารางการผลิตที่เหมาะสม
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ในเวลารวดเร็ว สามารถตอบสนองความเปลี่ยนแปลงตางๆที่สามารถเกิดขึ้น เชน เครื่องจักรเสีย
แมพิมพชํารุด วัตถุดิบไมเขาตามกําหนด ลูกคาสั่งเปลี่ยนแปลงวันที่ตองการ ลูกคาสั่งเปลี่ยนแปลง
จํานวนสินคา เปนตน โดยสามารถสรุปประเด็นปญหาที่เกิดขึ้นดังตอไปนี้

1.ในการวางแผนรวมโดยใชโปรแกรม MRP  ขององคกรตัวอยางไมไดมีการนํา
เวลามาตรฐาน เขามาชวยคิดในการวางแผน ทําใหไมรูภาระงาน (Load) ของเครื่องปมใน
แตละเครื่อง แตละหนวยที่จะตองใช ซึ่งขอมูลของการวางแผน เปนเพียงแควันที่ลูกคา
ปลายทางตองการ (Due Date) และเลื่อนถอยหลังตามชวงเวลานํา (Lead Time) ของชิ้น
งานที่ตองใชในแตละแผนก

2.การจัดตารางการผลิตภายในแผนกไมมีวิธีการที่เปนมาตรฐาน หรือมีประสิทธิ
ภาพเปนแบบเดียวกัน เนื่องจากใหหัวหนาของแตละหนวยจัดตามความคิดเห็นของตนเอง
โดยไมไดนําเอาขอมูลตางๆ เขามารวมคิด เชน เวลามาตรฐาน วันที่ลูกคาปลายทาง
ตองการ (Due Date)   เปนตน

3.เสียเวลาในการทํางานของหัวหนางาน ในการจัดตารางการผลิต

4.ไมสามารถรูวางานในแตละสัปดาหที่จะผลิต สามารถผลิตไดทันตามกําหนด
หรือไมและถาไมทันจะตองทํางานลวงเวลา วันเวลาใดบาง รวมถึงถากําลังการผลิตใน
สัปดาหนั้นนอย ก็ไมสามารถรูลวงหนา เพื่อจัดพนักงานไปทํางานอื่นหรือดึงงานสัปดาห
ถัดไปที่สามารถผลิตไดเขามาผลิตกอน

5.ไมมีตารางการผลิตที่แสดงจํานวนที่ควรจะผลิตไดตามชวงเวลา ซึ่งคิดมาจาก
เวลามาตรฐานเพื่อควบคุมการทํางานวาจะตองผลิตชิ้นงานจํานวนเทาไหร เพื่อใหหัวหนา
งานสามารถควบคุมการผลิตใหเปนตามเวลามาตรฐานของชิ้นงานนั้น

6.ขาดเอกสารที่รายงานตารางการผลิตที่จะตองผลิตถัดไป ซึ่งจําเปนสําหรับการ
เตรียมแมพิมพและวัตถุดิบลวงหนาสําหรับงานที่จะผลิตถัดไป เพื่อลดเวลาวางของเครื่อง
จักร (Idle Time) ที่จะตองรอการขนยายแมพิมพและวัตถุดิบเพื่อรอการปรับต้ัง(Setup)

7.ทําใหเกิดจํานวนชิ้นงานที่สงไมทัน (Number of Tardy Job) ตามวันที่ลูกคา
ปลายทางตองการ (Due Date) เปนจํานวนมาก
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3.5 สรุป

องคกรตัวอยางเปนองคกรที่อยูในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผลิตภัณฑหลักอยู 3
ประเภท ไดแก

1. ชิ้นสวนรถยนต

2. ชิ้นสวนรถจักรยานยนต

3. ชิ้นสวนเครื่องยนตแกสโซลีน

หนวยงานที่เขาไปศึกษาการจัดตารางการทํางานเปนสวนหนึ่งของแผนกปมในฝายผลิตซึ่งมี
การจัดแบงเครื่องปมภายในแผนกจํานวน 27 เครื่อง เปน 7 หนวย ตามขนาดของเครื่องและกลุม
ลูกคาที่ผลิต เพื่อแบงหนาที่ความรับผิดชอบลงไปสูพนักงานแตละหนวย

แผนกควบคุมการผลิตไดนํา MRP 9000 Version 3.7  ที่ทํางานบนแพลตฟอรมวินโดว มาใช
ในการวางแผนการผลิต โดยโปรแกรม MRP 9000  จะมีวงจรมาตรฐาน 5 วงจร ไดแก

1. สินคาคงคลัง

2. การขาย

3. การซื้อ

4. การวางแผน

5. การผลิต
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และมีขั้นตอนในการวางแผนโดยใช MRP 9000  ดังนี้

1. การสรางขอมูลสถิตย

2. การใสขอมูลเร่ิมตน

3. การใสคาพยากรณการขายและแผนการสงมอบของลูกคา

4. การคํานวณความตองการวัตถุดิบและชิ้นสวนตามโครงสรางผลิตภัณฑ

5. ออกแผนการสั่งผลิตใหหนวยงานที่รับผิดชอบ

6. ออกแผนการสั่งซื้อใหฝายจัดซื้อ

ในปจจุบันแผนกปมมีการจัดตารางการผลิตดวยตนเอง โดยไมมีการนําทฤษฎีตางๆของ
การจัดตารางและเวลามาตรฐานของชิ้นงานมาใช ทําใหตารางการผลิตที่ไดอาจไมเหมาะสม สง
ผลใหมีชิ้นงานที่ไมเสร็จตามวันที่ตองการในใบสั่งผลิตเปนจํานวนมาก จึงมีความคิดในการสราง
โปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยจัดตารางการผลิต ซึ่งจะทําให

1.  ไดรับตารางการผลิตที่เหมาะสมในเวลารวดเร็ว

2.  สามารถตอบสนองความเปลี่ยนแปลงตางๆที่อาจเกิดขึ้น



1

บทที่ 4

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัดตารางการผลิต

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง สวนประกอบตางๆของระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับก
จัดตาราง ขอมูลที่ตองใชในการจัดตาราง กฎเกณฑที่ตองใชในขั้นตอนการตัดสินใจ องคประก
ตางๆของโปรแกรมและรายละเอียดพื้นฐานของโปรแกรม

4.1 สวนประกอบของระบบสนับสนุนการตัดสินใจ

จากการศึกษาปญหาการทํางานของการจัดตารางการผลิตของแผนกปมในปจจุบัน ทํา
สรุปไดวาควรจะจัดทําระบบสนับสนุนการตัดสินใจของการจัดตารางการผลิต โดยจัดทําเ
โปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อ

1) การจัดตารางการผลิตที่สะดวก และรวดเร็ว

2) ลดความผิดพลาดในการคํานวณ

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัดตารางการผลิตนี้ แบงออกเปน 3 สวน สําคัญ คือ

1) ระบบการจัดการฐานขอมูล (Database Management System) เพื่อสรางระบ
รวบรวมขอมูลใหเปนระเบียบไมซ้ําซอนในการจัดเก็บ พรอมทั้งสะดวกรวดเร็วในก
หา

2) ระบบการจัดตัวแบบ (Modelbase Management System) เพื่อสรางระบบในการ
สินใจของการจัดตารางดวยกฎเกณฑการจัดตารางที่เหมาะสม

3) ระบบการติดตอผูใช (Dialogue Management System) เพื่อใหผูใชงานสามารถ
โปรแกรมไดงาย
7

าร
อบ

ให
ปน

บที่
าร

ตัด

ใช
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4.2 ระบบการจัดการฐานขอมูล

4.2.1 ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต

จะตองรูขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต เพื่อนํามาจัดสรางขอมูลเหลานั้นใหอยูในฐาน
ขอมูลเดียวกัน และการศึกษาพบวามีขอมูลที่จําเปนตองใชในการจัดตารางการผลิต ดังตอไปนี้

1) สวนของรายละเอียดของชิ้นงาน เชน

A) เลขที่ชิ้นงาน คือ ตัวเลขที่ใชแทนชิ้นงานนั้น
B) ชื่อช้ินงานและชื่อรุน คือ ชื่อที่ใชเรียกชิ้นงาน และชื่อรุนของชิ้นงาน
C) จํานวนแมพิมพ คือ จํานวนแมพิมพที่ตองใชทั้งหมด ในการทําใหชิ้นงานเสร็จ

ส้ิน
D) เวลาในการปรับต้ัง (Setup Time) คือ เวลาในการปรับต้ังแมพิมพของชิ้นงาน

ในแตละจังหวะ
E) เวลามาตรฐาน (Standard Time) คือ เวลาในการทํางาน 1 คร้ัง (Stroke)

ของแมพิมพในแตละจังหวะ
F) จํานวนชิ้นตอการทํางาน 1 คร้ัง (Piece Per Stroke) คือ จํานวนชิ้นงานที่ได

รับตอการทํางาน 1 คร้ังในแตละจังหวะ

2) สวนของรายละเอียดเวลาการทํางาน เชน

A) เวลาทํางาน คือ เวลาที่เร่ิมงานในตอนเชา และเวลาที่หยุดงานในตอนเย็น
ของเครื่องปมของแตละวัน

B) เวลาหยุดตามปกติ คือ เวลาที่เร่ิมและหยุดงานของเครื่องปมในระหวางวัน
เชน พักตอนเชา พักตอนเที่ยง พักตอนบาย เปนตน

C) เวลาหยุดที่ผิดปกติ คือ เวลาที่เครื่องปมหยุดงานเนื่องจากความไมปกติของ
เครื่อง เชน หยุดเพื่อบํารุงรักษา

3) สวนของรายละเอียดของแผน
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A) เลขที่ใบส่ังผลิต คือ ตัวเลขที่แทนใบสั่งผลิต สําหรับแผนกควบคุมการผลิตใช
ในการทํางาน

B) จํานวนผลิตที่ตองการ คือ จํานวนชิ้นงานที่ตองผลิตตามแผนของแผนกควบ
คุมผลิต

C) วันที่สามารถเริ่มผลิต (Ready Time) คือ วันที่สามารถผลิตชิ้นงานโดยมีวัตถุ
ดิบและแมพิมพพรอมที่จะผลิต

E) วันที่ตองการของลูกคา (Due Date) คือ วันกําหนดสงสินคาใหแกลูกคา

4.2.2 การออกแบบระบบการจัดการฐานขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอร

ในการออกแบบระบบการจัดการฐานขอมูลบนเครื่องคอมพิวเตอร ไดเลือกใชโปรแกรม
Microsoft Access ซึ่งเปนสวนหนึ่งในชุด Microsoft Office ซึ่งใชกันอยางแพรหลายใน
องคกรตัวอยาง โดยฐานขอมูลที่จัดทําขึ้นจะอยูในตาราง จํานวน 9 ตาราง ดังตอไปนี้

1) Break Time   ใชเก็บเวลาเริ่มตนหยุดงานและเวลาเลิกหยุดงานในแตละชวงพัก
2) Initial Time   ใชเก็บขอมูล ที่เกิดจากชวงตอของงานระหวางสัปดาห
3) Machine_Stop   ใชเก็บวันที่และเวลาเริ่มตนหยุดงานและเวลาเลิกหยุดงานที่ผิดปกติ
4) Parts   ใชเก็บเลขที่ชิ้นงาน ชื่อช้ินงาน เวลาปรับต้ัง เวลามาตรฐานในแตละจังหวะ
5) Schedule   ใชเก็บวันที่ เลขที่เครื่องจักร เวลาเริ่มงาน เวลาหยุดงาน เลขที่ใบส่ังผลิต
จํานวนที่ตองผลิต เลขที่ชิ้นงาน
6) Schedule_History  ลักษณะการเก็บเหมือน Schedule แตใชเก็บขอมูลใน Schedule
ที่ผานมาแลว
7) Task   ใชเก็บขอมูลชั่วคราว ในการทํางานของโปรแกรม
8) W0   ใชเก็บเลขที่ใบส่ังผลิต เลขที่ชิ้นงาน วันที่สามารถเริ่มผลิต วันที่ตองการของลูกคา
จํานวนผลิตที่ตองการ และคาถวงน้ําหนักของชิ้นงาน
9) Working_Day   ใชเก็บวันที่ เวลาเริ่มงาน เวลาหยุดงาน ในแตละวัน

4.3 ระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการจัดตาราง

4.3.1 กฎเกณฑในการจัดตารางการผลิต
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การจัดตารางการผลิต จะมีตารางการผลิตมากมายหลายตารางการผลิตขึ้นอยูกับวิธีหรือ
กฎเกณฑซึ่งจะมีวิธีหรือกฎเกณฑในการจัดมากมายเชนกัน บางวิธีใชเวลาจัดนานและซับซอน แต
บางวิธีก็ใหผลลัพธที่นาพอใจและใชเวลาในการจัดไมมาก ทําใหระยะเวลาในการจัดตารางสั้นลง
แตอาจจะไมใหผลลัพธที่ดีที่สุด (Optimum) ซึ่งแนวทางดังกลาวเรียกวา“ฮิวริสติก” (Heuristic)
สําหรับการวิจัยนี้ไดนําฮิวริสติกมาใช 4 วิธี โดยนําขอมูลจากตารางที่ 4.1 ซึ่งสมมุติใหเวลาในการ
ปรับต้ัง (Setup Time) มีคาเทากับศูนย มาทดลองจัดโดย ฮิวริสติกแบบตางๆ ซึ่งมีรายละเอียดดัง
ตอไปนี้

       ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงขอมูลตัวอยางงานในการจัดตารางการผลิต

งาน เวลาการ
ทํางาน

กําหนดสง คาถวงน้ําหนักของ
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 จะมีเกณฑในการจัดวา ใหเลือกงานที่มีกําหนดสงของงานสั้นที่สุด

เขามาจัดกอน
จะไดผลของการจัดเรียงลําดับ ดังตารางที่ 4.2 และสามารถแสดงเปน Gantt Chart ดัง

แสดงในรูปที่ 4.1 ดังนี้
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ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงผลของการจัดเรียงตาม ฮิวริสติก EDD

งาน กําหนดสง

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 จะมีเกณฑในการจัดวา ใหเลือกงานที่มีเวลาการทํางานสั้นที่สุด เขามา

จัดกอน
จะไดผลของการจัดเรียงลําดับ ดังตารางที่ 4.3 และสามารถแสดงเปน 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 จะมีเกณฑในการจัดวา ใหเลือกงานที่มีเวลาการทํางานยาวที่สุดเขามา

จัดกอน
จะไดผลของการจัดเรียงลําดับดังตารางที่ 4.4 และสามารถแสดงเปน 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 จะมีเกณฑในการจัดวา ใหเลือกงานที่มีเวลาการทํางานหารดวยคา
ถวงน้ําหนักของงานและไดผลลัพธที่นอยที่สุด เขามาจัดกอน

จะไดผลของการจัดเรียงลําดับดังตารางที่ 4.5 และสามารถแสดงเปน Gantt Chart ดัง
แสดงในรูปที่ 4.4 ดังนี้

ตารางที่ 4.5 ตารางแสดงผลของการจัดเรียงตาม ฮิวริสติก WSPT

งาน เวลาการทํางานหารดวยคาถวงน้ําหนัก
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 ไดเลือกใชโปรแกรม
ภาษา Microsoft Visual Basic ซึ่งมีใชอยูแลวในองคกรตัวอยาง และสามารถใชงานรวมกับ
โปรแกรม Microsoft Access  ที่เปนโปรแกรมสําหรับการจัดการฐานขอมูล   โดยใชฮิวริสติก ที่ชื่อ
วา EDD เปนเกณฑหลัก และเมื่อมีกําหนดสงเทากันใหเลือกใชฮิวริสติกเหลานี้ ไดแก SPT,   LPT,
หรือ WSPT โดยมีขั้นตอนคราวๆ ดังตอไปนี้

1.นําเขาขอมูลที่จําเปนในการจัดตารางการผลิต
ปอนขอมูลของชิ้นงานทั้งหมดที่ตองการจัดตารางการผลิต  ใหแกโปรแกรมซึ่งจะ

มีขอมูลอยู 2 ชนิด คือ
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1.1 ขอมูลสถิตย (Static Data) เชน ขอมูลในสวนรายละเอียดของชิ้นงาน
และในสวนของรายละเอียดเวลาการทํางาน ซึ่งเปนขอมูลที่มักจะไมเปลี่ยนแปลง
โดยจะปอนขอมูลในฐานขอมูลแคคร้ังเดียว นอกจากจะมีการเปลี่ยนแปลงขอมูล
1.2 ขอมูลเคลื่อนไหว (Dynamic Data) เชน ขอมูลในสวนรายละเอียดของ
แผน ซึ่งเปนขอมูลในใบสั่งผลิตที่จะเปลี่ยนแปลงทุกครั้งในการจัดตารางการ
ผลิต

2.จัดลําดับการผลิตตามฮิวริสติก EDD
เรียงลําดับงานที่จะผลิตกอนหรือหลังตามฮิวริสติก EDD ซึ่งเปนฮิวริสติกที่ใช

วันกําหนดสง เปนเง่ือนไขการตัดสินใจสําหรับการจัดลําดับ และจะตองคํานึงถึงวันที่
สามารถเริ่มผลิต (Ready Time) เพราะฮิวริสติกแบบ EDD อาจทําใหเกิดกรณีที่จะตอง
ผลิตแตยังไมสามารถเริ่มผลิต ก็จะตองนํางานที่มีกําหนดสงถัดไปแตสามารถเริ่มผลิต
ไดมาผลิตกอน เม่ือผลิตเสร็จจึงกลับมาพิจารณางานนั้นใหมอีกครั้ง และในกรณีที่งานมี
กําหนดสงเทากันใหทําในขั้นตอนที่ 3 กอน แตถาไมมีใหขามไปทําในขั้นตอนที่ 4

3.จัดลําดับการผลิตตามฮิวริสติก SPT,  LPT,หรือ WSPT
ในกรณีที่งานมีกําหนดสงเทากันใหเลือกใชฮิวริสติกที่ตองการจากทั้ง 3 เกณฑ

ซึ่งในขั้นตอนนี้ฮิวริสติกทั้ง 3 เกณฑ จะใชเวลาในการผลิต (Processing Time) ของงาน
แตละงานเปนเง่ือนไขการตัดสินใจสําหรับการจัดลําดับ

4.แบงแยกงานออกเปนจังหวะยอย
เม่ือจัดลําดับงานจนครบทุกชิ้นงานแลว ใหนํางานแตละงานจากผลการจัด

ลําดับงานในขั้นตอนที่ 2 และ 3 มาแบงแยกงานออกเปนจังหวะยอยตางๆ เรียงลําดับ
จากจังหวะที่ 1 เปนลําดับแรก จนถึงจังหวะสุดทายของงานนั้น และทําจนครบทุกชิ้น
งาน

5.จัดสรรงานตามลําดับงานใหแกเครื่องปม
นําผลการจัดลําดับงานที่แบงแยกออกเปนจังหวะยอย มาจัดสรรใหแกเครื่องปม

ที่วาง โดยใหเรียงลําดับการจัดสรรตามผลของขั้นตอนที่ 4 และดําเนินการจัดสรรตอทุก
ครั้งที่มีเครื่องปมวาง จนครบทุกจังหวะของงานนั้นแลวจึงจัดสรรงานอันดับถัดไป ใน
กรณีมีเครื่องปมวางพรอมกันมากกวา 1 เครื่อง ก็ใหจัดงานลงสูเครื่องปมที่มีหมายเลข
เครื่องที่ต่ํากวาหรือต่ําที่สุดกอน ในการที่เครื่องปมเครื่องใดจะวางกอนหรือหลัง เพ่ือ
พรอมรับงานใหม จะสามารถรูไดจากเวลาในการผลิตของแตละจังหวะ ซึ่งคํานวณมา
จากจํานวนชิ้นงานที่ตองผลิตและเวลามาตรฐานของชิ้นงานในแตละจังหวะน้ัน
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6.นําเสนอผลของการจัดตารางการผลิต
เก็บคาของผลการจัดตารางไวในฐานขอมูล เพ่ือใชในการคํานวณคาอ่ืนๆตอไป

พรอมทั้งแสดงผลของการจัดตารางซึ่งสามารถดูและจัดพิมพในรูปแบบของรายงาน
เราสามารถแสดงผังการไหล (Flow Chart) ของขั้นตอนการจัดตารางการผลิต

ดังแสดงในรูปที่ 4.5
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START
Parameter:
  StartDay -- วันที่เริ่มทําการ Schedule
  Numday -- จํานวนวันนอยที่สุดที่จะทําการ Schedule
  Sorting -- วิธีการนําเอา WO เขามาจัดเรียง
  

รับ Parameter จาก
หนาจอ

กําหนด
CurDay   StartDay

WO_List  Null

ยายขอมูล จาก
table WO มาไวใน

table Tasks

ดึงขอมูล WO จาก Table
Tasks ที่มี work_startday

<= CurDay
และไมไดอยูใน WO_List

นําขอมูลที่ไดมาจัดเรียง
ตาม duedate และ

วิธีการ Sorting ที่กําหนดจาก Parameter
แลวนํามาใสใน

JobQueue

ดึงขอมูล 1 WO
มาจาก JobQueue

 CurWO

มีขอมูลใน
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 ขอมูลที่อยูใน
JobQueue

ยังมี WO อยูใน JobQueue

Yes

ดึงขอมูล 1 WO
มาจาก JobQueue

 CurWO

Yes

5

5

No

END

No

รูปที่ 4.5 รูปผังการไหลแสดงขั้นตอนการจัดตารางการผลิต
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แตกขอมูล CurWO ออกมาเปน Step
ตามท่ีกําหนดไวใน Table Parts

หา machine
ที่สามารถวางงานไดเชาที่สุด 

FocusMachine
เวลาที่จะเร่ิมวางงาน เStartTime

START

Algorithm การจัดเรียง
งานลง machine

ชวงเวลาท่ีวางงาน
อยูในชวงของ
machine stop

เพ่ิมเวลาของ FocusMachine
ใหเทากับ

เวลาส้ินสุดของ machine_stop

Yes

1

1

ชวงเวลาท่ีวางงาน
ครอม Break Time

No

มีขอมูล

ดึงขอมูล Step มาทีละ
Step

Yes

ตัด Task ไมใหครอม Break Time

Yes

No

2

2

ทําการจัดเก็บขอมูล
ลง Table
Schedule

No

END

รูปที่ 4.5 รูปผังการไหลแสดงขั้นตอนการจัดตารางการผลิต
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4.4 องคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต

องคประกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต ที่ใชในแผนกปมขององคกรตัวอยางนี้
สามารถแยกออกเปนสวนตาง ๆ ไดดังตอไปนี้

4.4.1 สวนการนําเขาขอมูล

ขอมูลที่นําเขามาใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ มีสวนยอย ๆ หลายสวนไดแก

1.  สวนของรายละเอียดของชิ้นงาน (Part)

สวนนี้จะเปนขอมูลพื้นฐานของชิ้นงาน ที่ใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิต เชน เลขที่
ชิ้นงาน ชื่อช้ินงานและชื่อรุน เวลามาตรฐานในแตละจังหวะ เวลาการปรับต้ังในแตละจังหวะและ
จํานวนชิ้นตอการทํางาน 1 คร้ังในแตละจังหวะ  ดังแสดงในรูปที่ 4.6

รูปที่4.6 สวนของรายละเอียดของชิ้นงาน

2.  สวนของรายละเอียดของแผน (WO)

สวนนี้จะเปนขอมูลของใบสั่งผลิต ที่ตองการจัดตารางการผลิตในแตละครั้ง เชน เลขที่ใบ
ส่ังผลิต (WO Number) จํานวนชิ้นงานที่สั่งผลิต วันที่สามารถเริ่มผลิต วันที่ตองการของลูกคา ดัง
แสดงในรูปที่ 4.7
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รูปที่ 4.7 สวนของรายละเอียดของแผน

3.  สวนของรายละเอียดวันทํางาน (Working Day)

สวนนี้จะเปนขอมูลที่ใชแสดงวันทํางาน เวลาเริ่มงาน เวลาหยุดงานในแตละวัน สําหรับให
โปรแกรมการจัดตารางการผลิต ใชสําหรับประมวลผลในแตละครั้งของการจัดตารางการผลิต เพื่อ
ที่จะรูวาในรอบการจัดตารางการผลิตนั้นๆ มีการหยุดงานหรือตองทํางานลวงเวลาวันใดบาง โดย
ถาไมไดระบุจะถือวาในวันนั้น เวลาเริ่มงานคือ 8:00 นาฬิกาและเวลาหยุดงานคือ 17:00 นาฬิกา
ดังแสดงในรูปที่ 4.8

รูปที่ 4.8 สวนของรายละเอียดวันทํางาน
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4.  สวนของรายละเอียดเวลาหยุดงานตามปกติ (Break Time)

สวนนี้จะเปนขอมูลที่เปนเวลาหยุดงานและเวลาเริ่มทํางาน ของแตละชวงเวลาหยุดพักใน
แตละวันทํางาน จะเปนขอมูลที่ไมมีการเปลี่ยนแปลง นอกจากองคกรจะเปลี่ยนแปลงเวลาหยุดพัก
หรือเปลี่ยนแปลงเวลาทํางาน ดังแสดงในรูปที่ 4.9

รูปที่ 4.9 สวนของรายละเอียดเวลาหยุดงานตามปกติ

5.  สวนของรายละเอียดเวลาหยุดงานที่ผิดปกติ (Machine Stop)

สวนนี้จะใชเมื่อตองการหยุดการทํางานของเครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึ่ง ในแตละวัน
ทํางาน เชน เวลาที่จะตองหยุดตามแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร (Preventive Maintenance)
หรือ เครื่องจักรชํารุด (Break Down) โดยจะตองระบุหมายเลขของเครื่องจักรที่จะหยุด วันที่เครื่อง
จักรจะหยุด รวมถึงเวลาเริ่มหยุด และเวลาเริ่มทํางานใหม ดังแสดงในรูป 4.10
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รูปที่4.10 สวนของรายละเอียดเวลาหยุดงานที่ผิดปกติ

4.4.2 สวนประมวลผลตารางการผลิต (Processing)

สวนประมวลผลตารางการผลิต เปนสวนที่ทําการประมวลผลขอมูลที่มีการนําเขามาใน
โปรแกรมเพื่อจัดสรางตารางการผลิต เชน สวนของรายละเอียดของชิ้นงาน สวนของรายละเอียด
ของแผน สวนรายละเอียดวันทํางาน เปนตน รวมถึงขอมูลในสวนของการแกไขขอมูลของยอดการ
ผลิตและสวนของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ ซึ่งสามารถแบงเปนสวนยอยไดดังนี้

1.  สวนของการจัดตารางการผลิต

สวนนี้จะทําหนาที่จัดตารางการผลิต โดยนําขอมูลที่เขามาในโปรแกรมมาประมวลผลตาม
วิธี ฮิวริสติก ที่ถูกเลือก โดยจะตองระบุคาเริ่มตนตาง ๆ และฮิวริสติกที่ตองใช เชน

-  ฮิวริสติก รองที่ตองการเลือกเพื่อนํามาใชในการจัดตาราง

-  วันที่เร่ิมทําการจัดตาราง

-  จํานวนวันทํางานที่ตองการใชเพื่อใหครอบคลุมใบส่ังผลิตที่จะตองการนํามาจัดตาราง

ดังแสดงในรูปที่ 4.11
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รูปที่ 4.11 สวนของการจัดตารางการผลิต

2.  สวนของการแกไขขอมูลของการผลิต (Change Quantity)

ในการทํางานจริงของแตละวันทํางาน เครื่องปมอาจจะผลิตชิ้นงานไมไดตามเปาหมาย
ของตารางการผลิต โดยอาจจะผลิตไดมากกวาหรือนอยกวายอดในตารางการผลิต จึงมีความจํา
เปนที่จะตองแกไขจํานวนใหถูกตอง เพื่อที่จะไดตารางการผลิตที่แมนยําและถูกตองมากขึ้น โดยจะ
ตองระบุหมายเลขเครื่องจักร เลขที่ใบส่ังผลิต จํานวนชิ้นงานที่ตองการเปลี่ยนแปลง ดังแสดงในรูป
ที่ 4.12
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รูปที่ 4.12 สวนของการแกไขขอมูลของยอดการผลิต

3.  สวนของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ (Interactive Schedule Module)

ในการจัดตารางการผลิต โดยใชโปรแกรมทําการประมวลตามขอมูลที่นําเขาและวิธีการ
ตางๆที่เลือกใชในการจัด บางครั้งพบวาผูจัดตองการเปลี่ยนแปลงลําดับการผลิตบางรายการเพื่อ
ใหเหมาะสมกับสถานการณการทํางานจริงในตอนนั้น เชน เครื่องปมเกิดชํารุด และงานที่กําลัง
ผลิตอยูเปนงานที่เรงดวน จึงตองมีการยายงานนั้นไปผลิตที่เครื่องปมอ่ืน ดังนั้นโปรแกรม จึงมี
ความจําเปนตองตอบสนองความตองการของผูจัดการ ดังแสดงในรูปที่ 4.13
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รูปที่ 4.13 สวนของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ

4.4.3 สวนรายงาน (Report)

สวนรายงานจะแสดงผลลัพธของการจัดตารางการผลิตในรูปแบบตางๆ ไดแก แผนภูมิการ
ทํางานของเครื่องจักร (Gantt Chart) รายงานแผนลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักรและรายงาน
แผนการผลิตตามใบสั่งผลิต ซึ่งในสวนของรายงานแผนลําดับทั้ง 2 ชนิดจะสามารถพิมพออกทาง
เครื่องพิมพ เพื่อใชเปนตารางการผลิตที่ใชในหนวยผลิต โดยประกอบดวยสวนตาง ๆ ดังนี้

1.  แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร (Gantt Chart)

เพื่อที่จะทําใหผูจัดตารางสามารถเห็นตารางการผลิตที่ชัดเจนและงาย โดยจะแสดงลําดับ
การผลิตของใบสั่งผลิตแยกตามเครื่องจักร พรอมทั้งระบุจํานวนที่ควรจะผลิตไดในแตละชวงเวลา
ของแตละวันทํางาน ซึ่งสามารถดูผลของตารางในแตละวัน และยังสามารถปรับสเกลของแผนภูมิ
ใหเปนตามคาตาง ๆ เชน ชวงละ 5 นาที ชวงละ 10 นาที เปนตน และยังแสดงความแตกตางของสี
เพื่อระบุวาใบส่ังผลิตนั้นเปนจํานวนงานที่ลาชาหรือไม โดยสีเขียวแสดงวาไมลาชา แตสีแดงแสดง
งานลาชา พรอมทั้งถาเรามีการระบุเวลาหยุดที่ผลิตปกติ ก็จะแสดงในแผนภูมิเปนสีเหลืองในชวง
เวลาและเครื่องจักรที่ระบุดังแสดงในรูปที่ 4.14
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รูปที่ 4.14 แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร

2.  รายงานแผนลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักร (Machine Operation Time Report)

จะแสดงลําดับการผลิตของใบสั่งผลิตตามเครื่องปมแตละเครื่อง ซึ่งจะสามารถพิมพราย
งานนี้ออกทางเครื่องพิมพเพื่อนําไปใชตอไป โดยจะแสดงเลขที่ใบส่ังผลิต วันที่เร่ิมผลิต เวลาเริ่ม
ผลิตและเวลาหยุดผลิต พรอมทั้งจํานวนชิ้นงานที่ควรจะผลิตไดตามเวลามาตรฐานของชิ้นงานนั้น
ในแตละชวงเวลา รวมถึงระบุวาเปนงานที่ลาชากวาวันที่ตองการของลูกคาหรือไม และแสดง
จํานวนงานลาชาที่เกิดขึ้น โดยจะสามารถเลือกใหแสดงวาเปนเครื่องปมเครื่องไหน ดังแสดงในรูปที่
4.15
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รูปที่ 4.15 รายงานแผนลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักร

3.  รายงานแผนการผลิตตามใบสั่งผลิต (Task Report)

จะแสดงรายละเอียดในการผลิตของใบสั่งงาน (WO) แตละใบ เชน จังหวะการทํางานวันที่
เร่ิมผลิต เวลาที่เร่ิมผลิต เวลาที่หยุดผลิต หมายเลขของเครื่องจักรที่ทําการผลิต จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะผลิตไดตามเวลามาตรฐานของชิ้นงานนั้น และระบุวาเปนงานที่ลาชากวาวันที่ตองการของ
ลูกคาหรือไม โดยจะสามารถเลือกเลขที่ใบส่ังผลิตเพื่อที่จะสามารถตรวจสอบวันเวลาการผลิตของ
ใบส่ังผลิตที่ตองการ ดังแสดงในรูปที่ 4.16
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รูปที่ 4.16 รายงานแผนการผลิตตามใบสั่งผลิต

4.4.4 สวนของการแสดงผลของตัววัดผล (Measure of Performance)

เปนการแสดงคาของตัววัดผลตางๆของตารางการผลิตที่จัดวามีคาเปนอยางไร เพื่อจะ
สามารถรูถึงประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่จัด โดยมีรายละเอียดไดแก จํานวนของใบสั่งผลิตที่
เขามาจัดตารางการผลิตทั้งหมด จํานวนงานที่ลาชากวาวันที่ตองการของลูกคา(Number of Tardy
Jobs) เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องปม
(Machine Utilization) ชวงกวางของการทํางานทั้งหมด (Makespan) และประสิทธิภาพของชวง
กวางของการทํางาน (Efficiency of Makeaspan) ดังแสดงในรูปที่ 4.17
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รูปที่ 4.17 ตัววัดผลของตารางการผลิต

4.5 รายละเอียดของโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัดตา
รางการผลิต

โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้ จัดทําขึ้นเพื่อใชกับเครื่องปมขนาด 110 ตัน จํานวน 4
เครื่อง โดยใชตัววัดผล คือ จํานวนงานลาชาและเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย รวมถึงคาดัชนีทาง
การจัดตารางการผลิตอื่น ๆ ไดแก ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง ชวงกวางของการทํางานทั้ง
หมดและประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน  โดยใชฮิวริสติกแบบ EDD เปนเกณฑหลัก
และใชฮิวริสติก SPT,  LPT,หรือ WSPT เปนเกณฑรอง ซึ่งสามารถปรับเปลี่ยนตารางการผลิตใน
กรณีเกิดความไมแนนอนตางๆ เชน เครื่องจักรเสีย แมพิมพเสีย วัตถุดิบเขาไมทันตามกําหนด การ
เลื่อนใบสั่งผลิตใหเร็วขึ้นหรือชาลง    การเพิ่มลดจํานวนของชิ้นงานในใบสั่งผลิต และยังสามารถ
แกไขขอมูลของยอดการผลิตที่สามารถผลิตชิ้นงานไดจริงในแตละวัน เพื่อปรับสถานะของขอมูลใน
โปรแกรมการจัดตารางการผลิตใหถูกตองกับขอมูลปจจุบัน

4.5.1 คุณสมบัติของโปรแกรม

1) สามารถจัดตารางการผลิตและออกแผนเปนรายวัน
2) สามารถสรางตารางการผลิตใหมหรือแกไขตารางการผลิตเมื่อเกิดความไมแนนอน
3) สามารถแกไขขอมูลของยอดการผลิตในแตละวันเพื่อปรับความถูกตอง
4) สามารถสรางตารางการผลิตแบบโตตอบกับผูจัดตารางได
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5) สามารถแสดงจํานวนของชิ้นงานที่ควรจะผลิตไดในแตละชวงเวลา
6) สามารถรายงานตารางการผลิตสําหรับแตละเครื่องจักรได
7) สามารถรายงานตารางการผลิตสําหรับแตละใบสั่งผลิตได
8) สามารถแสดงสถานะของการทันตามกําหนดสงของแตละใบสั่งผลิตได
9) สามารถแสดงผลของตัววัดผล

4.6 สรุป

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิตแบงเปน 3 สวน ไดแก

1.  ระบบการจัดการฐานขอมูล
2.  ระบบการจัดการตัวแบบ
3.  ระบบการติดตอผูใช

ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต ไดแก

1.  สวนของรายละเอียดของชิ้นงาน
2.  สวนของรายละเอียดเวลาทํางาน
3.  สวนของรายละเอียดของแผน

การออกแบบระบบจัดการฐานขอมูล จัดทําขึ้นโดยใชโปรแกรม Microsoft Access ใน
รูปแบบของตาราง 9 ตาราง

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ จัดทําขึ้นโดยใชโปรแกรม Microsoft Visual Basic และกฏ
เกณฑในการจัดตารางการผลิตจะเลือกใชฮิวริสติก แบบ EDD เปนเกณฑหลัก และในกรณี
กําหนดสงเทากันใหเลือกใชฮิวริสติก แบบ SPT , LPT , หรือ WSPT

องคประกอบของโปรแกรม แบงเปนสวนตางๆ ไดแก

1. สวนการนําเขาขอมูล
2. สวนประมวลผลตารางการผลิต
3. สวนรายงาน
4. สวนของการแสดงผลของตัววัดผล

ตัววัดผลที่แสดงประสิทธิภาพในการจัดตารางของการวิจัยครั้งนี้ คือ จํานวนงานลาชา
และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย



3

บทที่ 5

การวิเคราะหผลของวิธีจัดตารางการผลิต

เนื้อหาในบทนี้ จะเปนการวิเคราะหผลของการจัดตารางการผลิตโดยใชระ
สนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิต โดยทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพข
ตารางการผลิตระหวางผลของโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจกับขอมูลบันทึกก
ทํางาน โดยใชตัววัดผล(Measure of Performance) คือ จํานวนงานลาชา (Number of Tar
Jobs) และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย(Mean Tardiness) รวมถึงคาดัชนีทางการจัดตาร
การผลิตอื่นๆ ไดแก ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง (Machine Utilization) ชวงกวางข
การทํางานทั้งหมด (Makespan) และประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน (Effieien
of Makespan)

5.1  วัตถุประสงคของการวิเคราะหผล

เพื่อทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวางวิธีและกฎเกณฑการจัดตารางการผลิต ท
ในโปรแกรมที่นําเสนอ กับ ขอมูลบันทึกการทํางานขององคกรตัวอยาง
9
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5.2  สมมติฐานการทดลอง

5.2.1 กฎเกณฑในการจัดตารางการผลิต

ในการจัดตารางการผลิตโดยใชระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวิจัยนี้ ใชฮิวริสติก แบบ
EDD เปนเกณฑหลัก และใช ฮิวริสติก SPT , LPT , WSPT เปนเกณฑรอง ในกรณีที่กําหนด สงของ
ชิ้นงานพรอมกัน

5.2.2 ตัววัดผลของการจัดตารางการผลิต

ในการจัดตารางนี้มีการใชตัววัดผลสําหรับเปรียบเทียบผลของโปรแกรมกับขอมูลบันทึก
การทํางานอยู 2 ตัววัดผล คือ

1.) จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) เปนตัววัดผลหลัก

2.) เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) เปนตัววัดผลรอง

5.2.3 ประสิทธิภาพของเครื่องปม

ในการจัดตารางนี้ ใหถือวาเครื่องปมแตละเครื่องมีประสิทธิภาพของเครื่องเทาๆกัน หรือ มี
ความเร็วในการผลิตใกลเคียงกัน

5.3  ขอมูลที่ใชในการทดลอง

ขอมูลที่ใชในการทดลอง นํามาจากขอมูลบันทึกการทํางานของเครื่องปมหนวย S ขนาด
110 ตัน จํานวน 4 เครื่อง ซึ่งเปนหนวยงานที่ผลิตชิ้นงานสําหรับลูกคาหลักขององคกร และมักมี
ปญหาการผลิตไมทันตามความตองการของลูกคา ดังแสดงในภาคผนวก ข  และใบสั่งผลิต (Work
Order) ที่แจกจายโดยแผนกควบคุมการผลิต  ระหวาง วันที่ 9 ม.ค. 2546 ถึง 2 มี.ค. 2546 เปน
ระยะเวลาประมาณ 8 สัปดาห
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5.4  วิธีการทดลอง

นําขอมูลที่ใชในการทดลองทั้งหมดมาปอนเปนขอมูลใหโปรแกรม โดยปอนขอมูลเปนราย
สัปดาห และเลือกฮิวริสติกที่ตองการใช และใหโปรแกรมประมวลผล ทําจนครบ 8 สัปดาห และจึง
เปลี่ยน ฮิวริสติกใหมทําซ้ําตามวิธีเดิม จนครบทุกฮิวริสติกที่มี ผลที่ไดจากโปรแกรม คือ ตารางการ
ผลิตพรอมตัววัดผลของตารางการผลิตตาม ฮิวริสติกตาง ๆ

5.5 ผลจากขอมูลบันทึกการทํางาน

จากขอมูลบันทึกการทํางาน ระยะเวลาประมาณ 8 สัปดาห สามารถคํานวณตัววัดผลของ
การจัดตารางการผลิต พบวา มีงานเขามาทั้งสิ้นเปนจํานวน 169 งาน และมีจํานวนงานลาชาที่ไม
สามารถผลิตงานครบจํานวนตามวันที่ระบุในใบสั่งผลิตเปนจํานวน 78 งาน และมีเวลาลาชาของ
งานทั้งหมด 88,895 นาที ซึ่งสามารถคํานวณเปนเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยเทากับ 526 นาที ตอ
1 งาน แสดงใหเห็นวางานที่เขามาผลิตในหนวยงานที่เขาไปศึกษา มีโอกาสที่จะลาชาเฉลี่ยตองาน
ประมาณ 526 นาที

5.6  ผลการทดลอง

จากการทดลอง โดยใชรายละเอียดของขอมูลในใบสั่งผลิต และใชฮิวริสติกรองทั้ง 3
เกณฑมาทําการทดลองภายใตสภาวะการณเดียวกัน พบวาไดตารางการผลิตสําหรับงานแยกตาม
เครื่องจักรสําหรับแตละฮิวริสติก ดังแสดงในภาคผนวก ค และตัววัดผลของการจัดตารางการผลิต
สําหรับขอมูล 8 สัปดาห ตามฮิวริสติกทั้ง 3 เกณฑดังตอไปนี้ ฮิวริสติกแบบ SPT ดังรูปที่ 5.1  ฮิวริส
ติกแบบ LPT รูปที่ 5.2 และ ฮิวริสติกแบบ  WSPT ดังรูปที่ 5.3
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              รูปที่ 5.1 ตัววัดผลของการจัดตารางการผลิตโดยใชฮิวริสติก แบบ SPT

   

            รูปที่ 5.2 ตัววัดผลของการจัดตารางการผลิตโดยใชฮิวริสติก แบบ LPT
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            รูปที่ 5.3 ตัววัดผลของการจัดตารางการผลิตโดยใชฮิวริสติก แบบ WSPT

  และสามารถสรุปผลของตัววัดผลของการจัดตารางฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีไดดังตารางที่ 5.1

ตารางที่ 5.1 ตารางแสดงประสิทธิภาพการจัดตารางของบันทึกการทํางานและ ฮิวริสติก

       แบบ ตาง ๆ สําหรับ ขอมูล 8 สัปดาห

วิธีการ จํานวนงานลา
ชา (งาน)

เวลาลาชาของงาน
โดยเฉลี่ย

(นาที/งาน)

ประสิทธิภาพ
การใชงาน
ของเครื่อง

ชวงกวางของ
การทํางานทั้ง

หมด

ประสิทธิภาพ
ของชวงกวาง
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 การวิเคราะหผลการทดลอง

จากผลการทดลองที่แสดงในตารางที่ 5.1 สามารถเปรียบเทียบเพื่อวิเคราะหผลของตัว
วัดผลแตละชนิดไดดังนี้

5.7.1  การวิเคราะหผลของจํานวนงานลาชา

จํานวนงานลาชาเปนตัววัดผลหลักที่สนใจในการวิจัยในครั้งนี้  จากผลของขอมูลการ
บันทึกการทํางานกับผลของโปรแกรม  จะสามารถเปรียบเทียบแสดงเปอรเซนตการปรับปรุง
ของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆของโปรแกรม  ดังแสดงในตารางที่ 5.2

ตารางที่ 5.2  ตารางแสดงการเปรียบเทียบจํานวนงานลาช าของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติก

                      ที่นําเสนอ

จํานวนงานลา
ชา      (งาน)

จํานวนงานลาชาที่
ปรับปรุง
(งาน)

เปอรเซนต
ปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 78 - -

ฮิวริสติก SPT 19 59 75.64

ฮิวริสติก LPT 33 45 57.69

ฮิวริสติก WSPT 22 56 71.79

จากขอมูลในตารางที่ 5.2 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงจํานวนงานลาชาของ
บันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.4
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รูปที่ 5.4 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม

จะพบวาจํานวนงานลาชาจากผลของโปรแกรมโดยใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี  จะใหผลของ
จํานวนงานลาชาที่นอยกวาบันทึกการทํางาน หรือผลของฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี จากโปรแกรมจะทํา
ใหเกิดจํานวนงานลาชานอยลง  แสดงใหเห็นวาการใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี  ดวยโปรแกรมจะเปน
วิธีการที่ดีกวาวิธีการทํางานในปจจุบัน

สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือจํานวนงานที่ลาชา จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ SPT ใหผลที่ดี
ที่สุด  และจะมีคาใกลเคียงกับ WSPT  สวน LPT ใหผลที่แยที่สุดในฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี จึงเรียงลําดับ
ของฮิวริสติกตามผลของจํานวนงานที่ลาชาจากนอยไปมากไดดังนี้ SPT , WSPT, LPT

และเมื่อดูความแตกตางระหวางจํานวนงานลาชาที่เกิดขึ้น จากบันทึกการทํางานและฮิวริ
สติก ทั้ง 3 วิธี โดยสามารถนําไปสรางกราฟแสดงจํานวนลาชาที่สามารถปรับปรุง เมื่อใชดวยฮิวริ
สติกทั้ง 3 วิธี จากโปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบไดวา SPT ใหผลการปรับปรุงที่ดีที่
สุดและ  WSPT,  LPT ใหผลการปรับปรุงรองลงมาตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 5.5
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รูปที่ 5.5 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน

และเมื่อดูความแตกตางของเปอรเซนตการปรับปรุง ของจํานวนงานลาชาที่เกิดขึ้นจาก
บันทึกการทํางานและฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี โดยสามารถนําไปสรางเปนกราฟแสดงเปอรเซนตของการ
ปรับปรุงจํานวนงานที่ลาชา เมื่อใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจากโปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะ
พบไดวา SPT ใหผลของเปอรเซนตการปรับปรุงที่ดีที่สุด และ WSPT, LPT ใหผลของเปอรเซนตการ
ปรับปรุงรองลงมาตามลําดับ ดังแสดงในรูปที่ 5.6
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รูปที่ 5.6 กราฟแสดงเปอรเซนตการปรับปรุงจํานวนงานลาชาของฮิวริสติกที่นําเสนอจาก

              โปรแกรมเทียบกับผลบันทึกการทํางาน

5.7.2  การวิเคราะหเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย

เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยเปนตัววัดผลรองที่สนใจในการวิจัยครั้งนี้ จากผลของขอมูล
บันทึกการทํางานและผลของโปรแกรม จะสามารถเปรียบเทียบแสดง เปอรเซนตการปรับปรุง
ของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆของโปรแกรม ดังแสดงในตารางที่ 5.3
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ตารางที่ 5.3 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของบันทึกการ

                            ทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอ

เวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ย

(นาที)

เวลาลาชาของงาน
โดยเฉลี่ยที่ปรับปรุง

(นาที)

เปอรเซนต
ปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 526 - -

ฮิวริสติก SPT 70 456 86.69

ฮิวริสติก LPT 68 458 87.07

ฮิวริสติก WSPT 71 455 86.50

จากขอมูลในตารางที่ 5.3 สามารถเขียนเปนกราฟแสดง เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย
ของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.7
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รูปที่5.7 กราฟแสดงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอ

จากโปรแกรม
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จะพบวาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยจากผลของโปรแกรมโดยใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี จะให
ผลของเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่นอยกวาผลจากบันทึกการทํางาน หรือ ผลของฮิวริสติกทั้ง
3 วิธี จากโปรแกรมจะทําใหเกิดเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่นอยลง แสดงใหเห็นวาการใชฮิวริ
สติกทั้ง 3 วิธี ดวยโปรแกรมจะเปนวิธีการที่ดีกวา วิธีการทํางานในปจจุบัน

สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ
LPT ใหผลลัพธที่ดีที่สุด และใหผลที่ใกลเคียงกับฮิวริสติกแบบ SPT และ WSPT และสามารถ
เรียงลําดับฮิวริสติกตามผลของเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยจากนอยไปมาก ไดดังนี้ LPT , SPT,
WSPT

และเม่ือดูความแตกตางระหวางเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้นจากบันทึกการ
ทํางาน และฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี สามารถนําไปสรางกราฟแสดงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่
สามารถปรับปรุง เม่ือใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจากโปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบวา
LPT ใหผลการปรับปรุงที่ดีที่สุด และ SPT, WSPT ใหผลการปรับปรุงรองลงมาตามลําดับ ดัง
แสดงในรูปที่ 5.8
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   รูปที่ 5.8 กราฟแสดงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยสําหรับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรมที่

                   สามารถปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน
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และเม่ือดูความแตกตางของเปอรเซนตการปรับปรุงของเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่
เกิดขึ้นจากบันทึกการทํางานและฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี โดยสามารถนําไปสรางกราฟแสดงเปอรเซนต
การปรับปรุงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยเมื่อใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจากโปรแกรมแทนวิธีการทํางาน
ปจจุบันซ่ึงจะพบวา LPT ใหผลของเปอรเซนตการปรับปรุงที่ดีที่สุด และ SPT, WSPT ใหผล
ของเปอรเซนตการปรับปรุงรองลงมาตามลําดับดังแสดงในรูปที่ 5.9
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รูปที่ 5.9  กราฟแสดงเปอรเซนตการปรับปรุงของเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยสําหรับ ฮิวริสติก

               ที่นําเสนอจากโปรแกรม เทียบกับผลบันทึกการทํางาน

5.7.3 การวิเคราะหประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง

เม่ือนําประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง จากผลของขอมูลบันทึกการทํางานกับผลของ
โปรแกรมมาทําการเปรียบเทียบ แสดงเปอรเซนตการปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติก
ของโปรแกรมดังแสดงในตารางที่ 5.4



105

ตารางที่ 5.4 ตารางแสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องจาก

                 บันทึกทํางานกับ ฮิวริสติก ที่นําเสนอ

ประสิทธิภาพ
การใชงานของ

เครื่อง

ประสิทธิภาพการใช
ของเครื่องที่ปรับปรุง

เปอรเซนต
ปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 81.01 - -

ฮิวริสติก SPT 98 17 20.98

ฮิวริสติก LPT 98 17 20.98

ฮิวริสติก WSPT 98 17 20.98

จากขอมูลในตารางที่ 5.4 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงประสิทธิภาพการใชงาน
ของเครื่องจากบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่ 5.10
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รูปที่5.10 กราฟแสดงประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องสําหรับบันทึกการทํางานกับ ฮิวริสติก

            ที่นําเสนอจากโปรแกรม
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จะพบวาประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องโดยใช ฮิวริสติก ทั้ง 3 วิธี ใหผลของประ
สิทธิภาพการใชงานของเครื่องที่สูงกวาบันทึกการทํางาน หรือ ผลของฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจาก
โปรแกรมทําใหเกิดการใชงานของเครื่องที่มากขึ้น เวลาวางงานที่เกิดจากการจัดตารางที่ไม
เหมาะสมก็จะลดลง แสดงใหเห็นวาการใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี ดวยโปรแกรมจะเปนวิธีที่ดีกวาวิธี
การทํางานในปจจุบัน ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องสําหรับฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีของโปรแกรม
จะมีคาเทากันและมีคาสูงกวาวิธีการปจจุบัน เทากับ 17 เปอรเซนต

5.7.4 การวิเคราะหผลของชวงกวางของการทํางานทั้งหมด

เม่ือนําชวงกวางของการทํางานทั้งหมด จากผลของขอมูลบันทึกการทํางานกับผลของ
โปรแกรมมาทําการเปรียบเทียบแสดงเปอรเซนตการปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติก
แบบตาง ๆ ของโปรแกรม ดังแสดงในตารางที่ 5.5

ตารางที่ 5.5  ตารางแสดงการเปรียบเทียบชวงกวางของการทํางานทั้งหมดของบันทึก

                 การทํางานกับ ฮิวริสติกที่นําเสนอ

ชวงกวางของการ
ทํางานทั้งหมด

(นาที)

ชวงกวางของการ
ทํางานที่ปรับปรุง

(นาที)

เปอรเซนต
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

จากขอมูลในตารางที่ 5.5 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงชวงกวางของการ
ทํางานทั้งหมดของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม ดังแสดงในรูป
ที่ 5.11
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รูปที่5.11 กราฟแสดงชวงกวางของการทํางานทั้งหมดของบันทึกการทํางานกับ

                       ฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม

จะพบวาชวงกวางของการทํางานทั้งหมดจากผลของโปรแกรมโดยใช ฮิวริสติก ทั้ง 3 วิธี
จะใหผลของชวงกวางของการทํางานทั้งหมดที่นอยกวาบันทึกการทํางาน หรือ ผลของฮิวริสติก
ทั้ง 3 วิธี จากโปรแกรมทําใหเวลาการทํางานสําหรับเคร่ืองปมที่ทํางานนานที่สุดใน 4 เครื่องมี
เวลาที่สั้นลง แสดงใหเห็นวาการใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีดวยโปรแกรมจะเปนวิธีการที่ดีกวาวิธีการ
ทํางานปจจุบัน

สําหรับดัชนีทางการจัดตารางการผลิตที่ตองการ คือ ชวงกวางของการทํางานทั้งหมด
จะเห็นไดวา ฮิวริสติก แบบ WSPT ใหผลที่ดีที่สุด และจะมีคาใกลเคียงกับ SPT และ LPT และ
สามารถเรียงลําดับฮิวริสติกตามชวงกวางของการทํางานทั้งหมดจากนอยไปมาก ไดดังนี้
WSPT,  SPT,  LPT

และเม่ือดูความแตกตางระหวางเวลาของชวงกวางของการทํางานทั้งหมดที่เกิดขึ้น จาก
บันทึกการทํางานและฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี สามารถนําไปสรางกราฟแสดงชวงกวางของการทํางาน
ที่สามารถปรับปรุงเม่ือใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจากโปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบวา
WSPT ใหผลการปรับปรุงที่ดีที่สุดและ SPT, LPT ใหผลการปรับปรุงรองลงมาตามลําดับ ดัง
แสดงในรูปที่ 5.12
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รูปที่5.12  กราฟแสดงชวงกวางของการทํางานทั้งหมดสําหรับฮิวริสติกที่นําเสนอจาก

                        โปรแกรมที่สามารถปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน

และเม่ือดูความแตกตางของเปอรเซนตการปรับปรุง ของชวงกวางของการทํางานทั้ง
หมดที่เกิดขึ้นจากบันทึกการทํางานและฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี โดยสามารถนําไปสรางกราฟแสดง
เปอรเซนตการปรับปรุงชวงกวางของการทํางานทั้งหมดเมื่อใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี จากโปรแกรม
แทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบวา WSPT ใหผลของเปอรเซนตการปรับปรุงที่ดีที่สุด และ
จะมีคาใกลเคียงกับ SPT และ LPT ดังแสดงในรูปที่ 5.13
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รูปที่5.13  กราฟแสดงเปอรเซนตการปรับปรุงของชวงกวางของการทํางานทั้งหมดสําหรับ

                       ฮิวริสติก ที่นําเสนอจากโปรแกรมเทียบกับผลบันทึกการทํางาน

5.7.5 การวิเคราะหผลของประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน

เม่ือนําประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน จากผลของขอมูลบันทึกการทํางาน
กับผลของโปรแกรมมาทําการเปรียบเทียบ แสดงเปอรเซนตการปรับปรุงของบันทึกการทํางาน
กับฮิวริสติกแบบตาง ๆ ของโปรแกรม ดังแสดงในตารางที่ 5.6
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ตารางที่ 5.6  ตารางแสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน

                 ทั้งหมดจากบันทึกการทํางานกับ ฮิวริสติก ที่นําเสนอ

ประสิทธิภาพ
ของชวงกวาง
ของการทํางาน

ประสิทธิภาพของชวง
กวางที่สามารถปรับ

ปรุง

เปอรเซนต
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

จากขอมูลในตารางที่ 5.6 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงประสิทธิภาพของชวง
กวางของการทํางานของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอจากโปรแกรม ดังแสดงในรูปที่
5.14
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      รูปที่5.14  กราฟแสดงประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานของบันทึกการทํางานกับ

                     ฮิวริสติก ที่นําเสนอจากโปรแกรม
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จะพบวาประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานจากผลของโปรแกรมโดยใชฮิวริสติก 
ทั้ง 3 วิธี จะใหผลของประสิทธิภาพของชวงกวางที่นอยกวา บันทึกการทํางานหรือผลของฮิวริ
สติก ทั้ง 3 วิธี จากโปรแกรม ทําใหอัตราสวนระหวางเวลาการทํางานสําหรับเคร่ืองปมที่ทํางาน
นานที่สุดจนครบทุกใบสั่งผลิตใน 4 เครื่อง กับ เวลาเฉลี่ยของเวลาทํางานทั้งหมดสําหรับ 4
เครื่อง มีคานอยลง แสดงใหเห็นวาการใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี ดวยโปรแกรมจะเปนวิธีการที่ดีกวา
วิธีการทํางานปจจุบัน

สําหรับดัชนีทางการจัดตารางการผลิตที่ตองการ คือ ประสิทธิภาพของชวงกวางของ
การทํางาน จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ WSPT ใหผลที่ดีที่สุด และมีคาใกลเคียงกับ SPT และ
LPT และสามารถเรียงลําดับฮิวริสติกตามประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานจากนอยไป
มาก ไดดังนี้ WSPT, SPT, LPT และเม่ือดูความแตกตางระหวางประสิทธิภาพของชวงกวางของ
การทํางานที่เกิดขึ้นจาก บันทึกการทํางานและ ฮิวริสติก ทั้ง 3 วิธี สามารถนําไปสรางกราฟ
แสดงประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน ที่สามารถปรับปรุงเม่ือใช ฮิวริสติก ทั้ง 3 วิธี
จากโปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบวา WSPT ใหผลการปรับปรุงที่ดีที่สุด และมี
คาใกลเคียงกับ SPT และ LPT  ดังแสดงในรูปที่ 5.15
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         รูปที่5.15  กราฟแสดงประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานสําหรับ ฮิวริสติก ที่

                         นําเสนอจากโปรแกรมที่สามารถปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน



112

และเม่ือดูความแตกตางของเปอรเซนตการปรับปรุงของประสิทธิภาพของชวงกวางการ
ทํางานที่เกิดขึ้นจากบันทึกการทํางานและฮิวริสติกทั้ง 3 วิธี โดยสามารถนําไปสรางกราฟแสดง
เปอรเซนตการปรับปรุงประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน เม่ือใชฮิวริสติกทั้ง 3 วิธีจาก
โปรแกรมแทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งจะพบวา WSPT ใหผลของเปอรเซนตการปรับปรุงที่ดีที่
สุด และจะมีคาใกลเคียงกับ SPT และ LPT ดังแสดงในรูปที่ 5.16
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รูปที่5.16  กราฟแสดงเปอรเซนต การปรับปรุงของประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานที่

                นําเสนอจากโปรแกรมเทียบกับผลของบันทึกการทํางาน  

จากการวิเคราะหผลของตัววัดผลแตละชนิด คือ จํานวนงานลาชา และ เวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ย รวมถึงคาดัชนีทางการจัดตารางการผลิตอ่ืนๆ เชน ประสิทธิภาพการใชงานของ
เครื่อง ชวงกวางของการทํางานทั้งหมด ประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานพบวา
ฮิวริสติกที่นําเสนอ คือ EDD และ ฮิวริสติกยอยใหเลือกใช 3 ชนิดในกรณีกําหนดสงเทากัน คือ
SPT , LPT , WSPT  ตางก็ใหผลของตัววัดผลที่ดีกวาวิธีการทํางานปจจุบัน ซึ่งสามารถสรุป
เปนอันดับตางๆ ของฮิวริสติกดังแสดงในตารางที่ 5.7
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ตาราง 5.7 ตารางแสดงอันดับประสิทธิภาพของฮิวริสติก แยกตามจํานวนงานลาชา เวลา

                  ลาชาของงานโดยเฉลี่ยและประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง

ฮิวริสติก จํานวน
งานลาชา

เวลาลาชา
ของงาน
โดยเฉลี่ย

ประสิทธิภาพ
การใชงาน
ของเครื่อง

ชวงกวางของ
การทํางานทั้ง

หมด

ประสิทธิภาพ
ของชวงกวาง
ของการทํางาน

SPT 1 2 1 2 2

LPT 3 1 1 3 3

WSPT 2 3 1 1 1

5.8 สรุป

โปรแกรมจัดตารางการผลิตที่นําเสนอ จะใหผลของตัววัดผลและดัชนีทางการจัดตาราง
การผลิต เชน จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง
ชวงกวางของการทํางานทั้งหมด ประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานที่ดีกวาวิธีการ
ทํางานปจจุบันขององคกร รวมถึงใหประสิทธิภาพในการทํางานที่ดีกวาทั้งในแง

- ความรวดเร็วในการจัดตาราง

- ความถูกตองและรวดเร็วในการพิมพรายงานของตาราง

- ความรวดเร็วในการจัดตารางใหมเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงขอมูลหรือมีงานดวน

- มีขอมูลสําหรับการจัดการดานบริหารงานลวงเวลา

- ความสามารถในการติดตามผลการทํางานของพนักงานใหบรรลุจํานวนชิ้นงานตาม
คาเวลามาตรฐาน

และสามารถสรุปฮิวริสติกที่เหมาะสมกับผลของตัววัดผลแตละชนิดและคาดัชนีทางการ
จัดตารางการผลิตอ่ืนๆ ไดดังตอไปน้ี
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1. จํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด  ซึ่งเปนตัววัดผลหลักในการจัดตารางการผลิตของงาน
วิจัยฉบับน้ี

ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ

• SPT

2. เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตัววัดผลรองในการจัดตารางการผลิต
ของงานวิจัยฉบับน้ี

ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ

• LPT

3. ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องที่สูงที่สุด

ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชจะใหผลที่ดีเทากัน คือ

• SPT , LPT , WSPT

4. ชวงกวางของการทํางานทั้งหมดที่ต่ําที่สุด

ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ

• WSPT

5. ประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานที่ต่ําที่สุด

ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ

• WSPT

ดังนั้นเพื่อใหบรรลุผลของจํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตัววัดผลหลักของงานวิจัย
ฉบับนี้ จึงจะใชฮิวริสติกแบบ EDD เปนฮิวริสติกหลักของโปรแกรม และเม่ือกําหนดสงของชิ้น
งานเทากัน ใหจัดตามฮิวริสติกแบบ SPT ซึ่งเปนฮิวริสติก รองของโปรแกรม
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บทที่ 6

สรุปและขอเสนอแนะ

วิทยานิพนธฉบับน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือพัฒนาระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการ
จัดตารางการผลิตในแผนกปมขึ้นรูปโลหะแผนขององคกรตัวอยาง ใหมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น ซึ่ง
พิจารณาจากตัววัดผลคือ จํานวนงานลาชาที่สามารถลดลง เพ่ือใหผูจัดตารางสามารถใชงานได
งาย และเปนการนําความรูทางดานการจัดตารางมาประยุกตใชในงานจริง โดยนําฮิวริสติกตางๆ
มาทดลองจัด และทดสอบหาฮิวริสติกที่เหมาะสมกับตัววัดผล ซึ่งสามารถสรุปไดดังตอไปน้ี

6.1  สรุปผลงานวิจัย

6.1.1 ปญหาที่เกิดขึ้นของแผนกปมในองคกรตัวอยาง คือ มีชิ้นงานที่ไมเสร็จตามวันที่ตองการ
(due date) ในใบสั่งผลิตอยูเปนจํานวนมาก เน่ืองจากการขาดตารางการผลิตที่เหมาะสม เพราะ
แผนกควบคุมการผลิตไมไดจัดตารางการผลิตใหแกแผนกปม และทางแผนกปมก็ไมไดมีการจัด
ตารางการผลิตโดยนําทฤษฎีตางๆ ของการจัดตารางและเวลามาตรฐานของแตละชิ้นงานมาใช
ทําใหไมมีมาตรฐานการจัดที่แนนอนและเหมือนกันในทุกครั้ง จึงมีความจําเปนในการพัฒนา
ระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิตของแผนกปม เขามาทดแทนวิธีการ
ทํางานในปจจุบัน

6.1.2 วิธีการจัดตารางการผลิตที่นํามาทดลองใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิต      เปน
ฮิวริสติกแบบ  EDD ซึ่งใหความสําคัญกับความลาชาของการสงมอบงาน แตถากําหนดสงงาน
พรอมกัน ใหเลือกใช ฮิวริสติก 3 เกณฑนี้ ไดแก SPT, LPT, WSPT

6.1.3 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้น เพ่ือชวยจัดตารางการผลิตในแผนกปมของ
องคกรตัวอยาง สามารถรองรับความไมแนนอนตางๆที่อาจเกิดขึ้นในองคกร ตลอดจนเพื่อ
ทดสอบหาฮิวริสติกที่เหมาะสมและสอดคลองกับผลของตัววัดผลที่ตั้งไว มีการแบงองคประกอบ
ของโปรแกรม ออกเปน 4 สวนหลักดังนี้

1)  สวนการนําเขาขอมูล
• รายละเอียดของชิ้นงาน
• รายละเอียดของแผน
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• รายละเอียดวันทํางาน
• รายละเอียดเวลาหยุดงานตามปกติ
• รายละเอียดเวลาหยุดงานที่ผิดปกติ

2)  สวนประมวลผลตารางการผลิต
• สวนของการจัดตารางการผลิต
• สวนของการแกไขขอมูลของการผลิต
• สวนของการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ

3)  สวนรายงาน
• แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร
• รายงานแผนลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักร
• รายงานแผนการผลิตตามใบสั่งผลิต

4)  สวนของการแสดงผลของตัววัดผล

6.1.4 จากการเปรียบเทียบตัววัดผลของการจัดตารางการผลิตที่นําเสนอโดยใชฮิวริสติกแบบ 
EDD พรอมทั้งใหเลือกใชฮิวริสติกแบบ SPT, LPT, WSPT ในกรณีที่มีกําหนดสงพรอมกัน
เทียบกับผลของบันทึกการทํางานที่ผานมา โดยใชตัววัดผล คือ จํานวนงานลาชา เวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ยและดัชนีทางการจัดตารางการผลิตอ่ืน ไดแก ประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง
ชวงกวางของการทํางานทั้งหมดและประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางาน โดยจากขอมูล
ในตารางที่ 5.7 สามารถสรุปอันดับตางๆ ของฮิวริสติก ไดดังตอไปน้ี

1.  ฮิวริสติกที่ใหจํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตัววัดผลหลักในการจัดตารางการ
ผลิตของงานวิจัยฉบับน้ี คือ SPT

2.  ฮิวริสติกที่ใหเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตัววัดผลรองในการจัดตา
รางการผลิตของงานวิจัยฉบับนี้ คือ LPT

3.   ฮิวริสติกที่ใหประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องที่สูงที่สุด ซึ่งเปนดัชนีชนิดหนึ่งของ
การจัดตารางการผลิตของงานวิจัย จะใหผลที่ดีเทากัน คือ SPT, LPT, WSPT

4.  ฮิวริสติกที่ใหชวงกวางของการทํางานทั้งหมดที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนดัชนีชนิดหนึ่งของ
การจัดตารางการผลิตของงานวิจัยฉบับนี้ คือ WSPT

5.  ฮิวริสติกที่ใหประสิทธิภาพของชวงกวางของการทํางานที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนดัชนีชนิด
หนึ่งของการจัดตารางการผลิตของงานวิจัยฉบับน้ี คือ WSPT

6.1.5 จากการพิจารณาผลของงานลาชา ซึ่งเปนตัววัดผลหลักสําหรับการวิจัยฉบับน้ี โดยเมื่อ
ใชฮิวริสติก แบบ EDD เปนวิธีในการจัดตารางการผลิต และใหเลือกใชฮิวริสติก SPT, LPT
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,WSPT ในกรณีมีกําหนดสงของงานพรอมกัน พบวาฮิวริสติกทุกวิธีใหผลของจํานวนลาชาที่ดี
กวา ผลจากบันทึกการทํางานและฮิวริสติก แบบ SPT ใหผลของจํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด โดย
สามารถปรับปรุงจํานวนลาชาเมื่อเทียบกับผลจากบันทึกการทํางาน เทากับ 75.64% (จากตา
รางที่ 5.2)
6.2 ขอเสนอแนะ
6.2.1 ทําการเชื่อมโยงขอมูลระหวางโปรแกรม MRP 9000  กับระบบสนับสนุนการตัดสินใจที่
จัดทําขึ้น เพราะจะทําใหสามารถลดเวลาในการปอนขอมูลรายละเอียดของใบสั่งผลิตที่จะใชใน
การจัดตาราง พรอมทั้งลดความผิดพลาดในการปอนขอมูลได โดยผูจัดตารางควรเปนบุคลากร
ในแผนกควบคุมการผลิต เพ่ือจะสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาอยางแทจริง เชน
สามารถรูกําหนดเสร็จของแตละชิ้นงานทําใหตอบวันที่สามารถสงมอบใหแกลูกคา หรือรูกําหนด
เสร็จ เม่ือลูกคาขอเปลี่ยนแปลงจํานวนสั่งซื้อหรือเปลี่ยนแปลงวันที่ตองการ

แนวทางในการเชื่อมโยงระบบสนับสนุนการตัดสินใจกับ โปรแกรม MRP 9000

รูปที่ 6.1 แสดงความสัมพันธระหวางใบสั่งผลิต กับขอมูลของโปรแกรมจัดตารางการผลิต

1.เลขที่ใบส่ังผลิต
2.เลขที่ชิ้นงาน
3.ชื่อชิ้นงานและชื่อรุน
4.จํานวนผลิตที่ตองการ
5.วันที่สามารถเริ่มผลิต
6.วันที่ตองการของลูกคา
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ในปจจุบันแผนกปมจะไดรับใบสั่งผลิตจากแผนกควบคุมการผลิต โดยมีรายละเอียด
ของใบสั่งผลิต ที่ตองปอนขอมูลแกโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจสําหรับการจัด
ตาราง ดังแสดงในรูปที่ 6.1

ซึ่งในปจจุบันหลังจากมีการนําโปรแกรมระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัด
ตารางเขามาใชงานพบวา ตองปอนขอมูลทั้ง 6 รายการใหแกโปรแกรม ทําใหเสียเวลา
ในการทํางาน เกิดความซ้ําซอนในการทํางาน รวมถึงมีโอกาสผิดพลาดในการปอน
ขอมูล  เปนตน ทําใหมีแนวความคิดที่จะลดการปอนขอมูลเกิดขึ้น

ในอนาคตจึงมีแนวความคิดที่จะใหโปรแกรม MRP9000 นอกจากจะดําเนินการออก
ใบสั่งผลิตแลว ก็ใหแปลงรายละเอียดของขอมูลทั้ง 6 รายการในใบสั่งผลิตใหอยูในรูป
ของคาในตาราง WO ของระบบฐานขอมูล เพ่ือใชเปนขอมูลนําเขาสําหรับโปรแกรม
สนับสนุนการตัดสินใจในการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้น

6.2.2 ทําแผนการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนคาเวลามาตรฐานในการทํางาน และเวลาในการ
ปรับตั้งของชิ้นงานแตละจังหวะที่มีการเปลี่ยนแปลง เพ่ือใหคาเหลานี้ถูกตองและทันสมัยเสมอ
ซึ่งจะสงผลใหเกิดความแมนยําและถูกตองในการจัดตารางการผลิต

การตรวจสอบและปรับเปลี่ยนคาเวลามาตรฐานมีแผนการทํางานดังตอไปน้ี

1) แผนการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนทุก 3 เดือน จะทําการตรวจสอบและปรับเปลี่ยน
คาเวลามาตรฐาน สําหรับชิ้นงานที่มีความถี่ในการผลิตทุกสัปดาห

2) แผนการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนทุก 6 เดือน จะทําการตรวจสอบและปรับเปลี่ยน
คาเวลามาตรฐาน สําหรับชิ้นงานที่มีความถี่ในการผลิตนอยกวาเดือนละ 1 ครั้ง

3) แผนการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนในการผลิตครั้งถัดไป จะทําการตรวจสอบและ
ปรับเปลี่ยนคาเวลามาตรฐาน สําหรับชิ้นงานที่มีความแตกตางของจํานวนการผลิต
ที่ทําไดจริงกับจํานวนที่แสดงในตารางการผลิตมากกวา 10 เปอรเซ็นต โดยสาเหตุ
ไมไดเกิดจากปจจัยภายนอก เชน เครื่องจักรเสีย แมพิมพชํารุด หรือวัตถุดิบที่ใชใน
การผลิตไมมีคุณภาพ เปนตน

วิธีในการตรวจสอบและปรับเปลี่ยนคาเวลามาตรฐาน

1) ทําการคํานวณความแตกตางของจํานวนการผลิตที่ทําไดจริงกับคาที่แสดงในตาราง
การผลิต วามีคาความแตกตางเกิน 10 เปอรเซนตหรือไม และถาสาเหตุของความ
แตกตางนั้นเกิดจากคาความไมถูกตองของคาเวลามาตรฐานในการทํางานและเวลา
ปรับตั้ง ก็ใหทําการปรับเปลี่ยนคาทั้งสองใหถูกตอง



119

2) มอบหมายใหหัวหนางานเปนผูที่คอยตรวจสอบความถูกตองของเวลามาตรฐาน
ตามแผนการตรวจสอบ และใหวิศวกรในแผนกทําการสุมตรวจสอบคาที่วัดได เพ่ือ
ยืนยันความถูกตองของขอมูลอีกครั้ง

6.2.3 ควรจะศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) ที่เหมาะสมเพื่อลดเวลาสูญเปลา(idle
time) ใหหมดไป กอนที่จะทําการหาคาเวลามาตรฐานตางๆและสรุปเปนวิธีปฏิบัติเพ่ือให
พนักงานปฏิบัติ

6.2.4 ควรจะนําเวลามาตรฐานจากการศึกษาเวลา (Time Study) เขามาเปนขอมูลในการควบ
คุมมาตรฐานการทํางาน เพ่ือกําหนดเปาหมายพรอมทั้งการควบคุมใหเปนตามเปา โดยจะ
สามารถลดเวลามาตรฐานจากทักษะการทํางานที่เพ่ิมมากขึ้น ซึ่งเปนวิธีการที่จะทําใหองคกร
สามารถแขงขันกับคูแขงขันอ่ืนๆ พรอมทั้งสามารถลดราคาของสินคาตามความตองการของลูก
คาในแตละป

6.2.5 ควรจะนําระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สําหรับการจัดตารางการผลิตนี้ ไปขยายผลโดย
นําไปใชกับหนวยอ่ืนๆ ที่มีเครื่องจักรในหนวยเปนเครื่องแบบเดียวกันหรือแผนกอ่ืนๆที่สามารถ
ประยุกตใชโปรแกรมนี้แผนกนั้นได

6.2.6 โปรแกรมจัดตารางการผลิตควรสามารถจัดตารางการผลิตโดยใช ฮิวริสติก รองทั้ง 3
เกณฑพรอมๆกันและแสดงผลของตัววัดผล ของทั้ง 3 เกณฑ เพ่ือใหผูจัดตารางสามารถเลือกใช
ฮิวริสติก ตามความตองการในแตละครั้ง

6.3 ผลกระทบของการทํางานหลังการนําโปรแกรมไปใชงาน

6.3.1 ปญหาในการปรับยอดการผลิต (Update) ของชิ้นงานที่ผลิตไดในแตละวัน เชน
พนักงานทํางานลวงเวลาในตอนเย็น ผูจัดตารางจะตองนําขอมูลน้ันมาปรับยอดในตอนเชาของ
วันรุงขึ้น เพ่ือจะไดตารางการผลิตที่ถูกตองมากที่สุด แตถาพนักงานทํางานลวงเวลาในวันหยุด
ประจําสัปดาห ในวันน้ันจะไมมีการปรับยอดการผลิตเพราะผูจัดตารางไมไดมาทํางาน ทําใหตา
รางการผลิตของวันหยุดประจําสัปดาหอาจไมถูกตอง ถาชิ้นงานที่ผลิตในวันกอนหนาแตกตาง
จากจํานวนชิ้นงานที่แสดงในตารางการผลิต

6.3.2 ปญหาการทําความเขาใจเรื่องเปาหมายการผลิตกับพนักงานผูผลิต เน่ืองจากที่ผานมา
องคกรตัวอยางไมมีการคุมและวัดผลการผลิตอยางเปนรูปธรรม ทําใหพนักงานบางคนยังไม
ยอมรับในเรื่องเวลามาตรฐานของแตละผลิตภัณฑรวมถึงเปาหมายการผลิต จึงตองมีการอบรม
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และชี้แจงหัวหนางานเพื่อทําความเขาใจ และกระจายความรูเรื่องเวลามาตรฐานและเปาหมาย
การผลิตไปยังพนักงานทั้งหมดในหนวยนั้น

6.3.3 ปญหาความไมถูกตองของเวลามาตรฐาน เน่ืองจากยังมีเวลามาตรฐานของชิ้นงานบาง
จังหวะที่ปอนใหแกโปรแกรมมีความผิดพลาด โดยอาจจะเกิดจากความผิดพลาดในการปอนขอ
มูลหรือคาของการจับเวลาที่ไมถูกตอง ทําใหผลการจัดตารางที่ไดรับไมสอดคลองกับความเปน
จริง

6.4 ขอจํากัดของโปรแกรม

1) ใชสําหรับหนวยงานที่มีเครื่องจักรในหนวยที่เหมือนกันไมเกิน 4 เครื่อง
2) ใชสําหรับชิ้นงานที่มีจังหวะการทํางานสูงสุด 4จังหวะการทํางานเทานั้น
3) ในกรณีที่มีงานเขามาแทรก ตองนํางานที่เขามาแทรกรวมกับงานที่ยังไมไดเริ่มทํา

การผลิตมาทําการจัดตารางการผลิตใหม
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คูมือการใชงานโปรแกรม Machine Scheduler

Machine Scheduler เปนโปรแกรมสําหรับการจัดตารางการผลิตสําหรับองคกรที่มีเครื่องจักร
หลายเครื่องที่เปนเครื่องเหมือนกันหรือเปนแบบเดียวกัน โดยแตละจังหวะของชิ้นงานสามารถ
นําเขาไปผลิตที่เครื่องจักรใดๆก็ได โดยในเวอรชั่นแรกนี้ โปรแกรมจะจํากัดจํานวนของเครื่อง
จักรเพียงสี่เครื่องเทานั้น โดยที่การจัดตารางการผลิตนั้นจะตองใสขอมูลของงานหลายชนิดเพื่อ
ทําการจัดตาราง

ฟงกชั่นในการใชงานโปรแกรมนี้ แบงไดเปนกลุมดังนี้
1. การกรอก แกไข ยกเลิก ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต
2. ประมวลผล (process) การจัดตารางการผลิต
3. รายงาน การวัดผล การจัดตารางการผลิต
4. การแกไขขอมูลในการจัดตารางการผลิต ในกรณีที่ผลลัพธไมเปนที่พอใจ
5. การ Backup,Recovery ขอมูลการจัดตารางการผลิต
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1. การกรอก แกไข ยกเลิก ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต

หนาจอสําหรับฟงกชั่นในกลุมน้ี จะเปนหนาจอที่ใชในการ กรอกขอมูล (Insert) แกไขขอมูล
(Edit)  ยกเลิกขอมูล (Delete) ซึ่งการใชหนาจอตางๆนั้นจะเหมือนๆกัน โดยจะมีวิธีการ
ทํางานดังแสดงในรูปที่ ก1.1

หนาแรก หนาแรก
เลือกขอมูล

แสดงขอมูลใสขอมูลใหม

main page เลือกจากเมนู

กด ...

กด Add

กด Add

เลือกจากวนิโดว

Close

Close

Close

กด Editแกไขขอมูล

กด Delete

กด Delete

Close
กด Save

รูปที่ ก1.1 ผังการไหลแสดงวิธีการเปลี่ยนแปลงขอมูลในการจัดตาราง

ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต จะประกอบดวยขอมูล  3 กลุมดวยกัน ไดแก
1.1 ขอมูลพ้ืนฐาน

1.1.1 ขอมูลรายละเอียดของชิ้นงาน (Parts)
1.1.2 ขอมูลเวลาหยุดงาน (Break Time)

1.2 ขอมูลหลัก
1.2.1 ขอมูลรายละเอียดของแผน (WO)

1.3 ขอมูลกําหนดเงื่อนไขพิเศษ
1.3.1 ขอมูลเวลาหยุดงานที่ผิดปกติ (Machine Stop)
1.3.2 ขอมูลรายละเอียดเวลาทํางานในแตละวัน (Working Day)
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1.1 ขอมูลพื้นฐาน
ขอมูลพ้ืนฐาน คือขอมูลที่มักจะไมมีการเปลี่ยนแปลง แกไข หรือเพ่ิมเติม บอยนัก ในที่นี้คือ
ขอมูลรายละเอียดของชิ้นงาน (Parts) และ ขอมูลเวลาหยุดงาน (Break Time)

1.1.1 ขอมูลรายละเอียดของชิ้นงาน (Parts)

เริ่มที่จะทําฟงกชั่นเกี่ยวกับขอมูลชิ้นงานดวยการเลือกจากเมนู Edit  Parts จะ
ปรากฏหนาตางที่เปนหนาแรกของฟงกชั่นขอมูลชิ้นงานขึ้นมา (ดูรายละเอียดขั้นตอนการทํางาน
ของหนาจอไดจาก รูปที่ ก1.1) จากหนานี้ เราสามารถเลือกได 2 ทางเลือกคือจะดึงขอมูลชิ้นงาน
ที่มีอยูแลวออกมาดู หรือจะกรอกขอมูลชิ้นงานใหม ดังแสดงในรูปที่ ก1.2

รูปที่ ก 1.2  หนาจอหลัก ฟงกชั่นขอมูลชิ้นงาน

1.1.1.1 กรอกขอมูลชิ้นงานใหม
ทําไดโดยการกดปุม Add ที่ดานลางของจอ โปรแกรมจะอนุญาตใหผูใชกรอกขอมูลที่

จําเปนสําหรับเปนขอมูลชิ้นงาน ซึ่งจะประกอบดวย
- เลขที่ชิ้นงาน
- ชื่อชิ้นงาน และชื่อรุน
- เวลาในการปรับตั้งของเครื่องปมที่ตองใชใน จังหวะงานที่ 1, 2, 3, 4 ในหนวยวินาที
- เวลาที่เครื่องจักรใชในการทํางาน 1ครั้ง (Stroke) สําหรับจังหวะงานที่ 1, 2, 3, 4,

ในหนวยวินาที
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- จํานวนชิ้นงานที่ไดจากการทํางาน 1ครั้ง (Stroke) สําหรับจังหวะงานที่ 1, 2 ,3 ,4

เน่ืองจากวาชิ้นงานแตละชิ้นงานมีจํานวนจังหวะที่ใชในการทํางานไมเทากัน (มีขอจํากัด
วาจํานวนจังหวะที่มากที่สุดตองไมเกิน 4 จังหวะ) ในการกรอกขอมูลน้ันจังหวะการทํางานที่ไม
ไดใชใหกรอกเปนคา 0 หรือปลอยวางไว (สําหรับจํานวนชิ้นงานตองกรอกเปน 1 เสมอ ในกรณี
ที่ไมไดใชจังหวะนั้นๆ)

เม่ือกรอกขอมูลที่ตองการเรียบรอยแลว ใหกดบันทึก (save) เพ่ือจัดเก็บขอมูลไวในฐาน
ขอมูลตอไป

(หมายเหตุ เลขที่ชิ้นงานเปนขอมูลหลักที่ใชในการระบุชิ้นงาน ดังนั้นโปรแกรมจะทําการ
ตรวจสอบไมใหซ้ํากับเลขที่ชิ้นงานเดิมที่มีอยูในฐานขอมูล)

1.1.1.2 ทําการแกไขหรือลบขอมูลชิ้นงานเดิม

จากหนาแรกของฟงกชั่นขอมูลชิ้นงาน  ใหกดปุม .... เพ่ือเรียกหนาตางที่ชื่อวา Parts
list ซึ่งจะแสดงชิ้นงานทั้งหมดที่มีในฐานขอมูลออกมาดังแสดงในรูปที่ ก1.3 แลวสามารถนําลูก
ศรไปคลิ๊กเลือกชิ้นงานใดชิ้นงานหนึ่งออกมาเพื่อแกไขขอมูล ดังแสดงในรูปที่ ก1.4 และ ก1.5

รูปที่ ก1.3  หนาตางแสดงรายการและขอมูลชิ้นงานในฐานขอมูล
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รูปที่ ก1.4  หนาตางแสดงรายละเอียดของขอมูลที่เลือกมาแกไขจากฐานขอมูล

หลังจากนั้นผูใชสามารถเลือกที่จะทําการแกไขขอมูล (Edit) หรือยกเลิกขอมูล(Delete)
ของขอมูลชิ้นงานนั้นโดยการเลือกปุม Edit หรือปุม Delete ที่อยูดานลางของหนาตาง

1.1.1.2.1 Edit ชิ้นงาน
โปรแกรมจะอนุญาตใหแกไขขอมูลในรายการตางๆ (ยกเวน เลขที่ชิ้นงาน)  เม่ือผูใชทํา

การแกไขเรียบรอยแลว ใหกด Edit เพ่ือเก็บขอมูลลงฐานขอมูล หรือกด Cancel เพ่ือยกเลิกการ
แกไข

         
รูปที่ ก 1.5 หนาตางแสดงการแกไขขอมูล
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1.1.1.2.2 Delete ขอมูลชิ้นงาน
กดปุม Delete เพ่ือทําการลบขอมูลชิ้นงานในฐานขอมูล หรือกดปุมCancel เพ่ือกลับไป

ที่หนาแสดงขอมูลชิ้นงาน

1.1.2 ขอมูลเวลาหยุดพักของงาน Break Time

เวลาหยุดพักของงาน (Break Time) ที่กําหนดโดยองคกรจะตรงกันในทุกๆวัน โดยผูใช
จะตองทําการกําหนด เวลาเริ่มตนจนถึงเวลาสิ้นสุด ของแตละชวงเวลาของการหยุดพัก เชน
พักยอย พักเที่ยง เปนตน โดยความหมายของเวลาหยุดพัก (Break Time) นี้จะหมายถึงวาจะ
ตองไมมีงานใด ๆ ที่จะทําในชวงเวลานี้

การกรอกขอมูล แกไขขอมูล และ ลบขอมูล ของเวลาหยุดพัก (Break Time) นี้ ผังการ
ไหลแสดงการทํางานของหนาจอยังคงเปนเหมือนกับที่ไดอธิบายไวในการทําฟงกชั่นชิ้นงาน ดัง
แสดงในรูปที่ ก1.1 โดยจะเริ่มจากหนาจอหลักของฟงกชั่นเวลาหยุดพัก (Break Time) กอน
และจะมีการเลือกวาจะเพิ่มเวลาหยุดพัก หรือทําการแกไขหรือลบเวลาหยุดพักที่มีอยูแลวในฐาน
ขอมูล

1.1.2.1 กรอกขอมูลเวลาหยุดพัก (Break Time) ใหม
ผูใชจะเขามากรอกขอมูลเวลาหยุดพัก (Break Time) ดวยการกดปุม Add โปรแกรมจะ

อนุญาตใหผูใชทําการกรอกขอมูลเวลาหยุดพัก (Break Time) ใหม โดยที่โปรแกรมจะทําการ
ตรวจสอบวาเวลาหยุดพัก(Break Time) เทียบกับเวลาเริ่มตนหยุดงานกับเวลาเริ่มตนทํางานที่มี
อยูในฐานขอมูล

หมายเหตุ โปรแกรมจะไมทําการตรวจสอบวาเวลาหยุดพัก (Break Time) ที่ผูใชกรอกวามีการ
ทับกันของเวลากับเวลาหยุดพัก (Break Time) เดิมที่มีอยูในฐานขอมูล

1.1.2.2 แกไขขอมูลเวลาหยุดพัก( Break Time) ที่มีอยูแลวในฐานขอมูล
หลังจากที่กดปุม … และ เลือกเวลาหยุดพัก (Break Time) ที่อยูในหนาตาง Break

Time List เรียบรอยแลวดังแสดงในรูปที่ ก1.6 โปรแกรมจะแสดงหนาจอแสดงรายละเอียดเวลา
หยุดพัก (Break Time) นั้นขึ้นมา เพ่ือที่สามารถแกไขขอมูลหรือลบขอมูลน้ัน
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รูปที่ ก1.6  หนาตางแสดงขอมูลเวลาหยุดพักในฐานขอมูล

1.2 ขอมูลหลัก

1.2.1 ขอมูลใบสั่งผลิต (WO)
ขอมูล WO นี้ ถือเปนขอมูลหลักของโปรแกรมนี้ ทุกครั้งที่จะตองทําการจัดตารางการ

ผลิต โปรแกรมจะดึงขอมูล WO ทั้งหมดไปคํานวณเสมอ

เริ่มตนการทํางานดวยการเลือกเมนู EDIT  WO หนาจอหลักของขอมูล WO จะ
ปรากฏขึ้นดังแสดงในรูปที่ ก1.7 ผูใชสามารถที่จะเพ่ิมเติม  แกไข หรือลบขอมูล WO ได โดยวิธี
การทํางานยังคงเปนเหมือนกับที่ไดอธิบายไวในการทําพังกชั่นชิ้นงานดังแสดงในรูปที่ ก1.1 ซึ่ง
ผูใชสามารถที่จะเลือกวาจะเพิ่มเติมขอมูล  แกไข หรือลบขอมูล ไดจากปุมที่อยูดานลางของหนา
จอ
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รูปที่ ก1.7 หนาจอแสดงตัวอยางขอมูลในใบสั่งผลิต WO

1.3 ขอมูลกําหนดเงื่อนไขพิเศษ
ขอมูลในกลุมน้ี เปนขอมูลที่เอาไวกําหนดเงื่อนไขตางๆ ที่อาจจะเกิดขึ้นได อาทิเชน

การทําลวงเวลา กําหนดเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน เปนตน โดยปกติแลว ผูใชควรที่จะตรวจ
สอบขอมูลเหลานี้ ใหดีเสียกอนที่จะเร่ิมการจัดตารางการผลิต หากไมจําเปนที่จะตองใช ขอให
ลบขอมูลเหลานี้ทิ้งในทันที

1.3.1 ขอมูลการหยุดของเครื่องจักร  Machine Stop
ใชกําหนดวัน และ เวลาที่เครื่องจักรจะหยุดทํางาน ดวยสาเหตุตาง ๆ เชน เครื่องจักร

หยุดเนื่องจากถึงเวลาการบํารุงรักษา เม่ือกําหนดขอมูลเหลานี้แลวในชวงเวลานั้นๆ จะไมมีงาน
เขาไปทําในเครื่องจักรที่กําหนดเด็ดขาด

จะเขามาใชฟงกชั่นขอมูล Machine Stop ไดดวยการเลือกเมนู Edit  Machine Stop
ซึ่งขั้นตอนการทํางานจะเหมือนกับที่ไดอธิบายไวในรูปที่ ก1.1
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รูปที่ ก1.8 หนาจอแสดง Machine Stop

การกําหนดขอมูล Machine Stop ผูใชจะตองระบุวันที่ที่จะหยุดทํางาน (Stop Day)  หมายเลข
เครื่องจักร เวลาเริ่มหยุดทํางานและเวลาสิ้นสุดการหยุดทํางานใหชัดเจน ดังแสดงในรูปที่ ก1.8

1.3.2 ขอมูลเวลาทํางานในแตละวัน(Working Day)
โดยปกติแลว โปรแกรมจะมีคา Default สําหรับเวลาทํางานในแตละวันใหเริ่มตั้งแตเวลา

8:00 น. ถึงเวลา 17:00 น. ดังแสดงในรูปที่ ก1.9 แตสําหรับบางวันที่ตองการกําหนดใหเวลา
ทํางาน มากหรือนอยกวาปกติ เชน เพ่ือที่จะทํางานลวงเวลาหรือมีกิจกรรมในบายวันน้ันที่ตอง
หยุดงาน ก็สามารถที่จะทําได

เริ่มดวยการเลือกเมนู Edit  Working Day ซึ่งขั้นตอนการทํางานจะเหมือนกับที่ได
อธิบายไวในรูปที่ ก1.1
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รูปที่ ก1.9 หนาจอแสดงเวลาทํางานในแตละวัน

สิ่งที่แตกตางไป ของการกําหนดขอมูลเวลาทํางาน คือ Working Day No นั้น ไมได
หมายถึงวันที่ตามปฏิทิน แตจะหมายถึงวันที่อางอิงกับวันที่เริ่มการคํานวณ ตามที่ตองกรอกไว
โดยเริ่มวันแรกเปนวันที่ 0 , 1 ,  2 , 3 ตามลําดับ โดยวันที่ 0 จะหมายถึง วันที่ในชอง "เริ่มวันที่
ใชในการจัด Schedule" ในหนาตางของการประมวลผล ที่แสดงในรูปที่ ก2.1

2. ประมวลผล (process) การจัดตารางการผลิต

เม่ือผูจัดตารางกรอกขอมูลยอยตางๆตามขอ 1 เรียบรอยแลว ผูจัดตารางสามารถที่จะ
ทําการประมวลผลการจัดตารางการผลิตได โดยการเลือกเมนู File  Processing จะแสดง
หนาตางดังรูปที่ ก2.1
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รูปที่ ก2.1 หนาตางแสดงรายละเอียดการประมวลผล

จากหนาจอที่เห็น จะมีรายการใหใสคาไดทั้งหมด 3 ชอง (รายการบนสุด เปนเพียงการ
แสดงจํานวน WO ที่ถูกนําเขามาทําการประมวลผลเทานั้น) คือ จํานวนวันที่นํามาทําการ
คํานวณ วันที่เริ่มตนในการคํานวณ และเกณฑฮิวริสติกที่เลือกใช

สวนปุม WO List ทางดานขวามือน้ัน เม่ือกดแลว จะแสดงรายละเอียดของ WO ที่อยูใน
ชวงนําเขามาทํา Process ดังแสดงในรูปที่ ก2.2

รูปที่ ก2.2 หนาตางแสดงตัวอยาง WO ในชวงการประมวลผล
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รูปที่ ก2.3 หนาตางแสดงการเลือกฮิวริสติกที่ตองการใชในการประมวลผล

เม่ือเลือกจํานวนวันที่ใชในการจัดตาราง วันที่เริ่มตนในการจัดตาราง แลวจะตองเลือก
อิวริสติกที่ตองการใช ไดแก SPT , LPT, หรือ WSPT ดังแสดงในรูปที่ ก2.3 พรอมทั้งกดปุม
Process เพ่ือสั่งใหโปรแกรมทํางาน จะใชเวลาสักครูขึ้นอยูกับประสิทธิภาพของเครื่อง
คอมพิวเตอร โดยขณะทําการประมวลผลจะมีหนาจอดังแสดงในรูปที่ ก2.4

รูปที่ ก2.4 หนาตางของโปรแกรมขณะทําการประมวลผล
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3. รายงานและการวัดผล การจัดตารางการผลิต

หลังจากที่ทําการประมวลผล การจัดตารางการผลิตเสร็จเรียบรอยแลว ผูใชสามารถที่ดู
ตารางการผลิตได ในรูปของกราฟหรือรายงานและยังสามารถแสดงคาการวัดผลประสิทธิภาพ
ของการจัดตารางตางๆ ไดแก

3.1 Gantt Chart
3.2 Machine Operation Time Report
3.3 Task Report
3.4 คาการวัดผลโดยรวมของการจัดตารางการผลิต
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3.1 แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักรGantt Chart

ผูใชสามารถเรียกดู Gantt Chart ไดดวยการเลือกเมนู Report --> Gantt Chart
Gantt Chart เปนการแสดงการจัดงานตางๆลงในเครื่องจักรแตละเครื่อง ในชวงเวลา

ตางๆกัน โดยจะแสดงผลเปนรายวัน ซึ่งผูใชสามารถที่จะกําหนดไดวา ตองการจะดูผลของการ
จัดตารางในวันใด โดยการเลือกจาก  Date ที่อยูทางดานขวามือของจอภาพดังไดแสดงในรูปที่
ก 3.1

ทางดานขวา จะมีกลุม Measure of Performance ซึ่งจะคํานวณจากงานทั้งหมดที่มีการ
จัดตาราง

รูปที่ ก
3.1 หนา
จอแสดง
ตัวอยาง
แผนภูมิ
Gantt
Chart

ใ น  
Gantt Chart นั้นจะแสดงผลโดยใหแกนในแนวตั้งเปนเวลา โดยที่สเกลของเวลาสามารถที่จะ
ปรับเปลี่ยนได โดยเลือกจาก  Period ที่ดานขวามือของหนาจอ สวนแกนในทางแนวนอนจะ
หมายถึงเครื่องจักรที่ใชงานอยู โดยที่ในเวอรชั่นน้ีของโปรแกรมจะรองรับเครื่องจักรไดเพียงสี่
เครื่องเทานั้น

เวลาหยุดพักของงาน(Break Time)จะถูกแสดงเปนสีขาวและมีคําวา ”Break” อยูภายใน
ในขณะที่ Machine Stop จะเปนสีเหลือง และมีคําวา ”M.Stop” สวนงานที่จัดไดทันตามกําหนด
จะเปนสีเขียว และมี หมายเลขของแตละใบสั่งผลิต (WO Number) พรอมทั้งจํานวนชิ้นงานที่
สามารถผลิตไดในชวงเวลานั้นๆ สวนงานที่ลาชากวาวันที่ตองการของลูกคาจะแสดงเปนสีแดง

3.2 รายงานแผนลําดับการผลิตแยกตามเครื่องจักร Machine Operation Time Report
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เปนรายงานที่แสดงใหเห็นวา ในแตละเครื่องจักรจะมีงานเขามาผลิตในชวงเวลาใดและ
จํานวนเทาใด ซึ่งผูใชจะตองเลือกเมนู Report --> Machine Operation Time Report จึงจะเขา
มาใชได

รูปที่ ก 3.2 หนาจอแสดงการเลือกดูรายงานของแตละเครื่องจักร

ขอมูลที่นํามาแสดง จะเปนขอมูลในแตละเครื่องจักรที่สามารถเลือกจากชอง  Machine
Number ดังแสดงในรูปที่ ก 3.2 โดยจะแสดงวันที่เริ่มผลิต เวลาเริ่มผลิต และ เลขที่ใบสั่งผลิต
(WO)  พรอมจํานวนของชิ้นงานที่ควรผลิตไดในชวงเวลานั้นๆ  ซึ่งจะแสดงผลทีละเครื่องจักร
ตามที่ผูใชจะกําหนดเลือก

Measure of Performance ที่ปรากฏอยูดานลางของจอภาพ จะแสดงจํานวนงานทั้ง
หมด และประสิทธิภาพของการใชงานเครื่องจักรนั้น ๆ ตั้งแตวันแรกจนถึงวันสุดทาย

3.3 รายงานแผนการผลิตตามใบสั่งผลิต Task Report

ผูใชสามารถเลือกดูรายงาน Task Report ไดโดยเลือกจากเมนู Report --> Task
Report ซึ่งรายงานนี้จะแสดงวางานในแตละ WO  นั้นในแตละจังหวะยอยถูกเอาไปทําที่เครื่อง
จักรใดบาง และมีวันที่เริ่มผลิต เวลาที่เริ่มผลิต เวลาที่หยุดผลิตเปนอยางไร และมีชิ้นงานที่ควร
จะผลิตเปนจํานวนเทาไหร โดยสามารถเลือก WO ที่ตองการดู ดังแสดงในรูปที่ ก 3.3 ซึ่งจะมี
Measure of Performance แสดงจํานวนงานทั้งหมดที่นําเขามาจัดตารางการผลิต จํานวนงานที่
ลาชา เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย และประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องปมทุกเครื่อง
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รูปที่ ก 3.3 หนาจอแสดงการเลือก WO ของรายงานแผนการสั่งตามใบสั่งผลิต

4. การแกไขขอมูลการจัดตารางการผลิต

การจัดตารางการผลิตก็เปนเพียงการคํานวณวิธีหนึ่งเทานั้น ในความเปนจริง
ความคลาดเคลื่อน ความผิดพลาดยอมเกิดขึ้นได ทําใหผลลัพธของการจัดตารางผิดเพี้ยนไป ดัง
นั้นโปรแกรมจึงเปดโอกาสใหผูใชสามารถที่จะปรับคา หรือเปลี่ยนแปลงขอมูลบางอยางเพื่อ
ความเหมาะสม

4.1 การแกไขจํานวนชิ้นงาน (Change Qnantity)

ดังที่กลาวไวขางตนวาการทํางานจริง คาตางๆอาจจะมีการคลาดเคลื่อนจากที่คํานวณ
ไปบางไมมากก็นอย เน่ืองจากในการคํานวณเราไมสามารถที่จะนําปจจัยที่คาดไมถึงเขามาเปน
สวนหนึ่งของการคํานวณได เชนเครื่องจักรหยุด วัตถุดิบไมเขาตามแผนกําหนดสง ซึ่งทําใหบาง
ครั้งในการผลิต จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดกับที่ไดจากการคํานวณจะไมเทากัน ซึ่งจะมีผลกับผล
การจัดตารางการผลิตในวันถัดไปโดยเฉพาะงานที่ตองผลิตขามวันไมเสร็จในวันน้ันๆ เพราะจะ
ทําใหเวลาที่ใชสําหรับงานนั้นในวันถัดไปไมถูกตองกับของจริง และจะสงผลกระทบถึงกําหนด
เริ่มผลิตของงานอื่นๆที่อยูในเครื่องจักรเดียวกัน

ผูใชสามารถที่จะเลือกแกไขจํานวนชิ้นงานได โดยเลือกจากเมนู Edit --> Change Qty
จะมีหนาตางขึ้นมาใหเติมขอมูลวา จะแกไขจํานวนชิ้นงานของวันใดและเครื่องจักรใด โดยมีกฏ
อยูวา ผูใชสามารถที่จะแกไขจํานวนชิ้นงานไดเฉพาะงานที่เปนงานสุดทายของวันน้ันเทานั้น
(เอาไวแกไขเฉพาะปญหาที่กลาวไวขางตน) ดังแสดงในรูปที่ ก 4.1
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รูปที่ ก 4.1 หนาจอแสดงตัวอยางการแกไขใน Change Quantiiy
4.2 การยายงาน

ในบางเหตุการณ เราจําเปนที่จะตองยายงานจากเครื่องจักรหนึ่งไปยังเครื่องจักรหนึ่ง
โปรแกรมก็เปดโอกาสใหผูใชสามารถแกไขได โดยเลือกเมนู Edit--> Move Task โดยผูใชตอง
เติมขอมูลวา ตองการยายจาก WO Number หมายเลขใด ไปไวที่เครื่องจักรใด โดยมีกฏอยูวา
จะตองยายไปตอทายงานสุดทายของเครื่องจักรนั้นเทานั้นดังแสดงในรูปที่ ก 4.2

             

รูปที่ ก 4.2 หนาจอแสดงตัวอยางการยายงานใน Move Task
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5. การ Backup/Recovery ขอมูลการจัดตารางการผลิต

เวลาที่ทําการจัดตารางการผลิต หากจํานวนงานที่จะตองนํามาจัดตารางมีมากๆบางครั้ง
โปรแกรมอาจไมสามารถทํางานไดอยางสมบูรณ เน่ืองจากขอจํากัดของเครื่องคอมพิวเตอรเอง
หรือในการทํางานจริง บางครั้งผูใชอาจจะตองการจัดตารางในบางวันใหม โดยที่วันกอนหนานั้น
ไมตองทําการคํานวณอีก ซึ่งถาผูใชไปกดเลือกที่จะทํา Process ทันที ขอมูลผลลัพธเกาที่มีอยู
ในฐานขอมูลจะถูกลบทิ้ง ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองมีการ Backup ขอมูล

5.1 การ Backup ขอมูล
ผูใชตองเขาไปเลือกเมนู Edit-->Backup โปรแกรมจะใหกรอกวาตองการ Backup ขอ

มูลตั้งแตวันไหนถึงวันไหน เม่ือกด OK แลว โปรแกรมจะทําการ Backup ขอมูลในวันน้ัน ๆ ไป
ใหดังแสดงในรูปที่ ก 5.1

            

รูปที่ ก 5.1 หนาจอแสดงตัวอยางการ Backup Schedule

หมายเหตุ มักจะมีงานที่อยูครอมระหวางวันที่ตองถูก Backup และวันที่ไมถูก Backup
ซึ่งงานนี้ในชวงวันที่ถูก Backup จะไดรับการ Backup ไป สวนงานเดียวกันที่อยูในวันที่ไมถูก
Backup จะนําไปเก็บไวในฐานขอมูลพิเศษ ซึ่งสามารถจะนํามาใชในกรณีที่ตองการจัดตาราง
งานตอเนื่องจากขอมูลที่ถูก Backup

5.2 การ Recovery ขอมูล

เวลาที่ตองการดูรายงาน หรือคาการคํานวณ Measurement  โปรแกรมจะดึงขอมูลมา
จากฐานขอมูลในสวนที่เปนผลลัพธของ Process เทานั้น ไมไดรวมไปถึงขอมูลที่ไดรับการ
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Backup ถาตองการที่จะดูขอมูลในสวนที่ถูก Backup จะตองทําการ Recovery ขอมูล คือการ
ยายขอมูลกลับมาจากการ Backup

ผูใชสามารถที่จะเลือกทําการ Recovery ไดโดยการเลือกจากเมนู Edit-->Recovery ดัง
แสดงในรูปที่ ก 5.2

            

รูปที่ ก 5.2 หนาจอแสดงตัวอยางการRecovery

หมายเหตุ ขอมูล Backup ที่ทําการ Recovery ก็ยังคงมีอยูในฐานขอมูลสวน Backup
เหมือนเดิม



ภาคผนวก ข

ภาคผนวก ข   แสดงผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมโดยใชวิธีการผลิตแบบเดิม
ระหวาง เดือน มค. – กพ . 2546 ของเครื่องปมขนาด 110 ตัน ของหนวย S ในองคกรตัวอยาง
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ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 -
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ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 -
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ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 -
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ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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
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ตารางที่ ข  ผลการบันทึกการทํางานของเครื่องปมระหวาง เดือน มค. - กพ. 2546

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 แสดงรายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมโดยใชขอมูลจากบันทึก
การทํางานระหวางเดือน ม.ค. – ก.พ. 2546 มาทําการประมวลผลโดยใชโปรแกรมการจัด
ตารางการผลิตดวยฮิวริสติกรองแบบ SPT LPT WSPT
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ตารางที่ ค1  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 -
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ตารางที่ ค1  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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  รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติกแบบ SPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

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



157

ตารางที่ ค2 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ LPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

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



164

ตารางที่ ค3 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(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
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ตารางที่ ค3 รายงานแผนลําดับการผลิตของเครื่องปมดวยฮิวริสติก แบบ WSPT

ราย
การ

ใบสั่ง
ผลิต
(WO.)

วันที่
ตองการ

วันที่เร่ิม
ผลิต

เวลา
เร่ิมผลิต

วันที่ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ผลิต
เสร็จ

เวลาที่
ลาชา
(นาที)

d

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

นายธนสาร ดีสุวรรณ เกิดเม่ือวันที่ 17 ธันวาคม พ.ศ.2511ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี  วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จาก
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เม่ือป  พ.ศ. 2535  จากนั้นไดเขาศึกษาตอในระดับบัณฑิตศึกษา
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยใน
ป พ.ศ. 2543
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