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บทที่ 4 
 

การทดลองหาแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหม 
 

 ในบทที่ 3 ไดกลาวถึงวิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจักโดยทั่วไป ทั้ง 5 แบบ โดย

วิธีการจัดตารางการผลิตแตละแบบมีขอดีและขอเสียที่แตกตางกัน  บทนี้เปนการนําเอาขอดีของ

วิธีการจัดตารางการผลิตทั้งหารูปแบบมาพิจารณาและวิเคราะหหารูปแบบการจัดตารางการผลิต

แบบใหม หลังจากที่ไดรูปแบบการจัดตารางการผลิตแบบใหมแลวจะนํามาทดสอบกับกลุมขอมูลที่

ตองการศึกษาและขยายการทดสอบไปยังกลุมขอมูลจริงที่มีขนาดใหญข้ึนจากบริษัทกรณีศึกษา

เพื่อใหเกิดความมั่นใจวารูปแบบการจัดตารางการผลิตแบบใหมนั้นเปนวิธีการที่ดี 

 
4.1 แนวการจัดตารางการผลิตแบบใหม  

 แนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมที่ไดนําเสนอนั้นประกอบดวย 3   แนวทาง

ดวยกัน โดยแตละแนวทางก็จะมีความแตกตางกัน รวมถึงมีขอดีและขอเสียที่แตกตางกัน ดังจะ

อธิบายในรายละเอียดตอไป 

 4.1.1 แนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 1 
 แนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 1 เปนการจัดตารางการผลิตโดยใหความสําคัญ

เร่ืองของสงมอบเปนสําคัญ ดังนั้น แนวทางนี้จึงเร่ิมจากการจัดลําดับงานเรียงตามกําหนดการสง

มอบกอนทํากอน (Earliest Due Date: EDD) แตในกรณีที่มีงานที่มีกําหนดการสงมอบพรอมกัน 

จะมีการจัดลําดับอีกคร้ังหนึ่งโดยจะจัดจากเวลาที่ใชในการทํางานเสร็จรวมจากนอยสุดทํากอน 

(Shortest Processing Time: SPT) โดยลําดับที่ไดจัดนี้จะใชในการจัดตารางการผลิตสําหรับ

กระบวนการแรกเทานั้น จากนั้นทําการเรียงลําดับงานใหมในแตละเคร่ืองจักรของกระบวนการแรก 

โดยจัดลําดับงานตามเวลาการทํางานนอยสุดทํากอน ในสวนของกระบวนการถัด ๆ ไปจะจัด

ตารางการผลิตตามวิธีการเขากอนออกกอน ดังแสดงในภาพที่ 4.1 
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ภาพที ่4.1  

ผังกระบวนการจัดตารางการผลิตแบบที่ 1 

 

จัดลําดับงานเรียงตามกําหนดสงมอบเร็วสุดทํากอน

(EDD)

พิจารณางานที่มีวันกําหนดสงมอบพรอมกัน
YES

เรียงลําดับงานใหม โดยจัดลําดับงานตามเวลาการ

ทํางานเสร็จรวมนอยสุดทํากอน (SPT)

จัดงานเขาเคร่ืองจักรในกระบวนการแรก

NO

เรียงลําดับงานใหม ท่ีทุกๆเคร่ืองจักรในกระบวนการแรก 

Faec&boring  Process ที่เวลาการทํางานนอยสุดถึง

มากสุดทํากอน(SPT)

จัดงานเขาเคร่ืองจักรกระบวนการ Inspection Process 

โดยวิธีการเขากอนออกกอน (FCFS)

จัดงานเขาเคร่ืองจักรกระบวนการ Barrel Process โดย

วิธีการเขากอนออกกอน (FCFS)

คํานวณดัชนีช้ีวัดตางๆ
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 จากแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 1 ที่ไดกลาวมาแลว ไดนํามาทดสอบกับ

ขอมูลจํานวน 15 ขอมูลที่ไดใชจัดตารางการผลิตในบทท่ี 3 โดยในข้ันแรกไดทําการจัดลําดับงาน

เรียงตามกําหนดการสงมอบ (Earliest Due Date: EDD)   ดังแสดงในตารางที่ 4.1 หลังจากนั้น

งานที่มีกําหนดสงมอบพรอมกันไดทําการเรียงลําดับเพิ่มเติมโดยใชเวลาที่ใชในการทํางานเสร็จ

รวมจากนอยสุดทํากอน (Shortest Processing Time: SPT) ดังแสดงในตารางที่ 4.2 เมื่อไดลําดับ

การจัดเรียงสําหรับกระบวนการที่ 1 แลว และทําการจัดเรียงลําดับงานใหมในแตละเคร่ืองจักรของ

กระบวนการแรก โดยจัดลําดับงานตามเวลาการทํางานนอยสุดทํากอน(Shortest Processing 

Time: SPT) ดังแสดงในตารางที่ 4.3 และทําการจัดตารางการผลิตสําหรับกระบวนการที่ 2 และ 3 

โดยใชวิธีการเขากอนออกกอนดังแสดงในตารางที่ 4.4  ผลการคํานวณตามดัชนี พบวา คาเวลา

โดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) มีคาเทากับ 93.15  ชั่วโมง  

ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) มีคาเทากับ 58.01   เปอรเซ็นต  จํานวนงานสง

มอบลาชามีคาเทากับ 2   งาน และจํานวนวันสงมอบลาชามีคาเทากับ 4  วัน  ดังแสดงในตารางที่ 

4.5  

ตารางที่ 4.1  

การจัดลําดับงานเรียงตามกาํหนดการสงมอบ (Earliest Due Date: EDD)   

  

 

1,612 4 A0-1PP1 3 62.57

6,826 4 A5-2RP4 2 12.54

3,456 5 A9-2CP3 11 26.76

2,408 5 A0-1PP8 4 24.96

3,658 6 A2-2F 7 54.97

6279 6 A6-2A 13 28.45

4,602 6 A0-2GG2 5 61.83

7,180 6 A4-2A 10 34.01

1,000 7 A2-1MG2 6 8.33

4,600 8 A3-2PP3 12 81.00

6622 8 A4-1G 14 35.14

8,452 8 A5-1E 8 68.06

6406 9 A8-2D 15 137.89

23,638 9 A5-1MG2 1 71.18

11,062 10 T5-1E 9 102.94

Due date (Job sequence)Quantity
Total processing 

time (hrs)

No. of 

Job
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ตารางที่ 4.2  

การจัดลําดับงานเรียงตามกาํหนดการสงมอบและเรียงตามเวลาที่ใชในการทํางานเสร็จรวมจาก

นอยสุดทาํกอน (Shortest Processing Time: SPT) รอบที่ 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1,612 4 A0-1PP1 3 12.54

6,826 4 A5-2RP4 2 62.57

3,456 5 A9-2CP3 11 24.96

2,408 5 A0-1PP8 4 26.76

3,658 6 A2-2F 7 28.45

6279 6 A6-2A 13 34.01

4,602 6 A0-2GG2 5 54.97

7,180 6 A4-2A 10 61.83

1,000 7 A2-1MG2 6 8.33

4,600 8 A3-2PP3 12 35.14

6622 8 A4-1G 14 68.06

8,452 8 A5-1E 8 81.00

6406 9 A8-2D 15 71.18

23,638 9 A5-1MG2 1 137.89

11,062 10 T5-1E 9 102.94

Due date (Job sequence)Quantity

Total 

processing 

 time (hrs)

No. of Job
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ตารางที่ 4.3 

การจัดลําดับงานเรียงตามกาํหนดการสงมอบ  เรียงตามเวลาที่ใชในการทํางานและการเรียงลําดับ

งานใหมในทกุเคร่ืองจักรของกระบวนการแรก รอบที่ 2 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

1,612 4 A0-1PP1 3 12.54 12 5.373 5.37 5.37

2,408 5 A0-1PP8 4 26.76 27 18.060 18.06 23.43

6279 6 A6-2A 13 34.01 11 19.186 19.2 42.62

7,180 6 A4-2A 10 61.83 19 37.894 37.89 80.51

6406 9 A8-2D 15 71.18 26 46.266 46.3 126.78

1,000 7 A2-1MG2 6 8.33 22 6.111 6.11 6.11

4,600 8 A3-2PP3 12 35.14 18 23.000 23.00 29.11

8,452 8 A5-1E 8 81.00 16 37.564 37.56 66.68

6,826 4 A5-2RP4 2 62.57 23 43.611 43.61 110.29

23,638 9 A5-1MG2 1 137.89 13 85.359 85.36 195.65

3,658 6 A2-2F 7 28.45 11 11.177 11.18 11.18

3,456 5 A9-2CP3 11 24.96 16 15.360 15.36 26.54

4,602 6 A0-2GG2 5 54.97 31 39.628 39.63 66.17

6622 8 A4-1G 14 68.06 24 44.147 44.15 110.31

11,062 10 T5-1E 9 102.94 16 49.164 49.16 159.48

Quantity

Face&boring Process (RL) Machine.3Machine.1
Total 

processing 

 time (hrs)

No. of 

Job

Machine.2

Due date (Job sequence)
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ตารางที่ 4.4 

 การจัดตารางการผลิตแบบที่ 1 ในทกุๆ กระบวนการผลิต 

 

 

   

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

1,612 4 A0-1PP1 3 12.54 12 5.373 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 1 0

2,408 5 A0-1PP8 4 26.76 27 18.060 18.06 23.43 13 8.70 8.70 32.13 2 0

6279 6 A6-2A 13 34.01 11 19.186 19.2 42.62 8 13.95 13.95 56.57 0.5 0.87 0.87 57.44 3 0

7,180 6 A4-2A 10 61.83 19 37.894 37.89 80.51 12 23.93 23.93 105.44 5 0

6406 9 A8-2D 15 71.18 26 46.266 46.3 126.78 14 24.91 24.91 154.16 7 0

1,000 7 A2-1MG2 6 8.33 22 6.111 6.11 6.11 8 2.22 2.22 8.33 1 0

4,600 8 A3-2PP3 12 35.14 18 23.000 23.00 29.11 9 11.50 11.50 43.63 0.5 0.64 0.64 44.27 2 0

8,452 8 A5-1E 8 81.00 16 37.564 37.56 66.68 18 42.26 42.26 108.94 0.5 1.17 1.17 110.11 5 0

6,826 4 A5-2RP4 2 62.57 23 43.611 43.61 110.29 10 18.96 18.96 129.25 6 2

23,638 9 A5-1MG2 1 137.89 13 85.359 85.36 195.65 8 52.53 52.53 248.17 11 2

3,658 6 A2-2F 7 28.45 11 11.177 11.18 11.18 17 17.27 17.27 28.45 2 0

3,456 5 A9-2CP3 11 24.96 16 15.360 15.36 26.54 10 9.60 9.60 38.05 2 0

4,602 6 A0-2GG2 5 54.97 31 39.628 39.63 66.17 12 15.34 15.34 81.51 4 0

6622 8 A4-1G 14 68.06 24 44.147 44.15 110.31 13 23.91 23.91 134.23 6 0

11,062 10 T5-1E 9 102.94 16 49.164 49.16 159.48 17 52.24 52.24 211.71 0.5 1.54 1.54 213.25 9 0

Due date

Over 

due 

date

Inspection Process(MV) Machine.1 Machine.2 Barrel Process(BL)

(Job 

sequence)
No. of JobDue date

Machine.1Face&boring Process (RL) Machine.1
Total 

processing 

time (hrs)

Quantity

Machine.2 Machine.3
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ตารางที่ 4.5 

ผลแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 1 

 

 

 4.1.2 แนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 

 แนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 เปนการจัดตารางการผลิตโดยใหความสําคัญ

เร่ืองของสงมอบเปนลําดับตน ซึ่งแนวทางน้ีจะแบงออกเปน 3 รูปแบบดวยกัน คือ รูปแบบที่ 1 เร่ิม

จากการจัดเรียงตามงานที่มีวันทํางานเหลือนอยที่สุดกอน คํานวณไดจาก วันกําหนดสงมอบแตละ

งานลบวันเสร็จงานรวมของแตละงาน  ดังแสดงในตารางที่ 4.6 และจัดตารางการผลิตจากลําดับที่

ไดจัดเรียงแลวในกระบวนการแรก หลังจากน้ันจัด ตารางการผลิตตามรูปแบบของเขากอนออก

กอนในกระบวนการถัด ๆ ไป ดังแสดงตารางที่ 4.7 ผังกระบวนการจัดตารางการผลิตสําหรับ

รูปแบบนี้แสดงในภาพที่ 4.2 ผลการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 1 มีดังนี้ คาเวลาโดย

เฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion time) มีคาเทากับ 129.62    ชั่วโมง ความสามารถ

การใชเคร่ืองจักร (%Utilization) มีคาเทากับ  41.69  เปอรเซ็นต จํานวนงานสงมอบลาชามีคา

เทากับ 1 งาน และจํานวนวันสงมอบลาชามีคาเทากับ  1 วัน ดังแสดงตารางที่ 4.8 

Average 

completetion 

time

%Utilization
Average 

tardiness

Total late 

jobs

Maxinum 

lateness

SPT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

SRT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

EDD.m 1,500.18 810.62 15 1 100.01 54.03% 0.07 1 1

Rule 1.1 1,472.76   810.62 15 2 98.18 55.04% 0.13 1 2

Rule 1.2 1,397.32   810.62 15 4 93.15 58.01% 0.27 2 2

Total late 

days 

Performance measures

Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of 

job 



 

 

68 

 

 

ภาพที ่4.2 

ผังกระบวนการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 1 

 

 

 

จัดงานเขาเคร่ืองจักรในกระบวนการแรก 

Face & boring Process

เรียงลําดับวันเสร็จงานกอนกําหนดนอยสุดทํากอน

หาจํานวนวันเสร็จงานกอนกําหนดจาก

วันกําหนดสงมอบแตละงาน - วันเสร็จงานรวมของแตละงาน

จัดงานเขาเคร่ืองจักรกระบวนการ Inspection Process 

โดยวิธีการเขากอนออกกอน (FCFS)

จัดงานเขาเคร่ืองจักรกระบวนการ Barrel Process โดย

วิธีการเขากอนออกกอน (FCFS)

คํานวณดัชนีชี้วัดตางๆ
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ตารางที่ 4.6  

การจัดเรียงตามงานที่มีเวลาทํางานเหลือนอยที่สุดทาํกอน (Slack) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6,826 4 3 1 A5-2RP4 2

23,638 9 6 3 A5-1MG2 1

7,180 6 3 3 A4-2A 10

1,612 4 1 3 A0-1PP1 3

4,602 6 3 3 A0-2GG2 5

2,408 5 2 3 A0-1PP8 4

3,456 5 2 3 A9-2CP3 11

6279 6 2 4 A6-2A 13

8,452 8 4 4 A5-1E 8

3,658 6 2 4 A2-2F 7

6622 8 3 5 A4-1G 14

11,062 10 5 5 T5-1E 9

6406 9 3 6 A8-2D 15

4,600 8 2 6 A3-2PP3 12

1,000 7 1 6 A2-1MG2 6

No. of JobDue date (Job sequence)Quantity
Day 

complete
Slack
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ตารางที่ 4.7 

การจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 1 ในทกุๆ กระบวนการผลิต 

 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

6,826 4 3 1 A5-2RP4 2 62.57 23 43.61 43.61 43.61 10 18.96 18.96 69.39 3 0

23,638 9 6 3 A5-1MG2 1 137.89 13 85.36 85.36 85.36 8 52.53 52.53 139.16 6 0

7,180 6 3 3 A4-2A 10 61.83 19 37.89 37.894 37.89 12 23.93 23.93 61.83 3 0

1,612 4 1 3 A0-1PP1 3 12.54 12 5.37 5.37 43.27 16 7.16 7.16 50.43 3 0

4,602 6 3 3 A0-2GG2 5 54.97 31 39.63 39.63 82.90 12 15.34 15.34 98.24 5 0

2,408 5 2 3 A0-1PP8 4 26.76 27 18.06 18.06 61.67 13 8.70 8.70 70.52 3 0

3,456 5 2 3 A9-2CP3 11 24.96 16 15.36 15.36 77.03 10 9.60 9.60 86.63 4 0

6279 6 2 4 A6-2A 13 34.01 11 19.19 19.2 96.22 8 13.95 13.95 112.19 0.5 0.87 0.87 113.06 5 0

8,452 8 4 4 A5-1E 8 81.00 16 37.56 37.56 120.46 18 42.26 42.26 171.72 0.5 1.17 1.17 172.90 8 0

3,658 6 2 4 A2-2F 7 28.45 11 11.18 11.18 96.54 17 17.27 17.27 129.46 6 0

6622 8 3 5 A4-1G 14 68.06 24 44.15 44.15 140.36 13 23.91 23.91 164.28 7 0

11,062 10 5 5 T5-1E 9 102.94 16 49.16 49.16 145.70 17 52.24 52.24 216.51 0.5 1.54 1.54 218.05 10 0

6406 9 3 6 A8-2D 15 71.18 26 46.27 46.27 166.73 14 24.91 24.91 210.36 9 0

4,600 8 2 6 A3-2PP3 12 35.14 18 23.00 23.00 163.36 9 11.50 11.50 185.45 0.5 0.64 0.64 186.08 8 0

1,000 7 1 6 A2-1MG2 6 8.33 22 6.11 6.11 151.81 8 2.22 2.22 173.95 8 1

(Job sequence)
No. of 

Job
Quantity Due date

Day 

complete
Slack

Over 

due 

date

Inspection Process(MV) Machine.1 Machine.2 Barrel Process(BL)
Complete 

Job 

(days)

Machine.1
Total 

processing 

time (hrs)

Machine.2 Machine.3Face&boring Process (RL) Machine.1
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ตารางที่ 4.8  

ผลการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 1 

 

 

 รูปแบบที่ 2 เร่ิมจากการจัดเรียงตามงานที่มีเวลาทํางานเหลือนอยที่สุดกอน และ

สําหรับงานที่มีจํานวนวันเหลือเทา ๆ กัน จะทําการจัดเรียงอีกคร้ัง โดยจัดตามเวลาที่ใชในการ

ทํางานรวมจากนอยไปมาก ดังแสดงในตารางที่ 4.9  หลังจากนั้นจึงจัดตารางการผลิตตามลําดับที่

ไดจัดเรียงแลวในกระบวนการแรก หลังจากนั้นจัดตารางการผลิตตามรูปแบบของเขากอนออกกอน

ในกระบวนการถัด ๆ ไป ดังแสดงในตารางที่ 4.10  ผังกระบวนการจัดตารางการผลิตสําหรับ

รูปแบบนี้แสดงในภาพที่ 4.3 ผลการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 2 มีดังนี้ คาเวลาโดย

เฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) มีคาเทากับ 115.19 ชั่วโมง  ความสามารถ

การใชเคร่ืองจักร (%Utilization) มีคาเทากับ  46.92 เปอรเซ็นต  จํานวนงานสงมอบลาชามีคา

เทากับ  1 งาน และจํานวนวันสงมอบลาชามีคาเทากับ 1 วัน ดังแสดงในตารางที่ 4.11 

 

Average 

completetion 

 time

%Utilization
Average 

tardiness

Total 

late jobs

Maxinum 

 lateness

SPT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

SRT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

EDD.m 1,500.18 810.62 15 1 100.01 54.03% 0.07 1 1

Rule 2.1 1,944.34    810.62 15 1 129.62 41.69% 0.07 1 1

Total late 

days 

Performance measures

Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

 time (hrs)

Number of 

job 
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ภาพที ่4.3 

ผังกระบวนการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 2 

 

 

จัดงานเขาเคร่ืองจักรในกระบวนการแรก 

 Face &boring Process

เรียงลําดับวันเสร็จงานกอนกําหนดนอยสุดทํากอน

หาจํานวนวันเสร็จงานกอนกําหนดจาก

วันกําหนดสงมอบแตละงาน - วันเสร็จงานรวมของแตละงาน

จัดงานเขาเคร่ืองจักรกระบวนการ Inspection Process 

โดยวิธีการเขากอนออกกอน (FCFS)

จัดงานเขาเคร่ืองจักรกระบวนการ Barrel Process โดย

วิธีการเขากอนออกกอน (FCFS)

คํานวณดัชนีชี้วัดตางๆ

พิจารณางานที่มีวันกําหนดสงมอบพรอมกัน

YES

เรียงลําดับงานใหม โดยจัดลําดับงานตามเวลาการ

ทํางานเสร็จรวมนอยสุดทํากอน (SPT) NO
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ตารางที่ 4.9 

การจัดเรียงตามงานที่มีเวลาทํางานเหลือและเวลาที่ใชในการทํางานรวมเสร็จรวมจากนอยสุดทาํ

กอน (Shortest Processing Time: SPT) 

 

 

 

 

 

 

 

 

6,826 4 3 1 A5-2RP4 2 62.57

1,612 4 1 3 A0-1PP1 3 12.54

3,456 5 2 3 A9-2CP3 11 24.96

2,408 5 2 3 A0-1PP8 4 26.76

4,602 6 3 3 A0-2GG2 5 54.97

7,180 6 3 3 A4-2A 10 61.83

23,638 9 6 3 A5-1MG2 1 137.89

3,658 6 2 4 A2-2F 7 28.45

6279 6 2 4 A6-2A 13 34.01

8,452 8 4 4 A5-1E 8 81.00

6622 8 3 5 A4-1G 14 68.06

11,062 10 5 5 T5-1E 9 102.94

1,000 7 1 6 A2-1MG2 6 8.33

4,600 8 2 6 A3-2PP3 12 35.14

6406 9 3 6 A8-2D 15 71.18

Slack No. of JobDue date (Job sequence)Quantity

Total 

processing 

time (hrs)

Day 

complete
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ตารางที่ 4.10  

การจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 2 ในทกุๆกระบวนการผลิต 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time (hrs)

6,826 4 3 1 A5-2RP4 2 62.57 23 43.61 43.61 43.61 10 18.96 18.96 62.57 3 0

1,612 4 1 3 A0-1PP1 3 12.54 12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 1 0

3,456 5 2 3 A9-2CP3 11 24.96 16 15.36 15.36 15.36 10 9.60 9.60 24.96 2 0

2,408 5 2 3 A0-1PP8 4 26.76 27 18.06 18.06 23.43 13 8.70 8.70 32.13 2 0

4,602 6 3 3 A0-2GG2 5 54.97 31 39.63 39.63 54.99 12 15.34 15.34 70.33 3 0

7,180 6 3 3 A4-2A 10 61.83 19 37.89 37.9 61.33 12 23.93 23.93 86.51 4 0

23,638 9 6 3 A5-1MG2 1 137.89 13 85.36 85.36 128.97 8 52.53 52.53 198.52 9 0

3,658 6 2 4 A2-2F 7 28.45 11 11.18 11.18 66.17 17 17.27 17.27 87.60 4 0

6279 6 2 4 A6-2A 13 34.01 11 19.19 19.19 80.51 8 13.95 13.95 100.46 0.5 0.87 0.87 101.33 5 0

8,452 8 4 4 A5-1E 8 81.00 16 37.56 37.56 103.73 18 42.26 42.26 145.99 0.5 1.17 1.17 147.16 7 0

6622 8 3 5 A4-1G 14 68.06 24 44.15 44.15 124.66 13 23.91 23.91 148.57 7 0

11,062 10 5 5 T5-1E 9 102.94 16 49.16 49.16 152.89 17 52.24 52.24 215.71 0.5 1.54 1.54 217.24 10 0

1,000 7 1 6 A2-1MG2 6 8.33 22 6.11 6.11 130.77 8 2.22 2.22 150.80 7 0

4,600 8 2 6 A3-2PP3 12 35.14 18 23.00 23.00 151.97 9 11.50 11.50 163.47 0.5 0.64 0.64 164.11 7 0

6406 9 3 6 A8-2D 15 71.18 26 46.27 46.27 177.04 14 24.91 24.91 223.43 10 1

Due 

date

Machine.2 Machine.3

Quantity

Face&boring Process (RL) Machine.1

Day 

complete

Total 

processing 

time (hrs)

Slack
(Job 

sequence)

No. of 

Job

Over 

due 

date

Inspection Process(MV) Machine.1 Machine.2 Barrel Process(BL)
Complete 

Job 

(days)

Machine.1
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ตารางที่ 4.11 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 2 

 

 
 รูปแบบที่ 3 เร่ิมจากการจัดเรียงตามงานที่มีเวลาทํางานเหลือนอยที่สุด จัดเรียงอีกคร้ัง 

สําหรับงานที่มีจํานวนวันเหลือเทา ๆ กัน ดวยวิธีเวลาที่ใชในการทํางานรวมจากนอยสุดทํากอน 

และจัดตารางการผลิตตามลําดับที่ไดจัดเรียงไวแลวเชนเดียวกับรูปแบบที่ 2  โดยจัดลําดับงาน

เฉพาะกระบวนการแรกกอน เมื่อจัดตารางเรียบรอยแลวจึงนําเอางานที่ไดจัดไวบนทุกๆ เคร่ืองจักร

เดียวกันในกระบวนการแรกมาทําการจัดเรียงใหมอีกคร้ังหนึ่ง ดวยวิธีการจัดเวลาที่ใชในการ

ทํางานของเคร่ืองจักรจากนอยไปมาก ดังแสดงในตารางท่ี 4.12 หลังจากนั้นจึงทําการจัดตาราง

การผลิตใหมอีกคร้ังหนึ่งในกระบวนการแรก และจัดตารางการผลิตตามรูปแบบของเขากอนออก

กอนในกระบวนการถัด ๆ ไป ดังแสดงในตารางที่ 4.13  ผังกระบวนการจัดตารางการผลิตสําหรับ

รูปแบบนี้แสดงในภาพที่ 4.4 ผลการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 3 มีดังนี้ คาเวลาโดย

เฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) มีคาเทากับ  97.21   ชั่วโมง  ความสามารถ

การใชเคร่ืองจักร (%Utilization) มีคาเทากับ 55.59  เปอรเซ็นต  จํานวนงานสงมอบลาชามีคา

เทากับ 1  งาน และจํานวนวันสงมอบลาชามีคาเทากับ 1  วัน ดังแสดงในตารางที่ 4.14 

 

Average 

completetion 

 time

%Utilization
Average 

tardiness

Total 

late jobs

Maxinum 

 lateness

SPT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

SRT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

EDD.m 1,500.18 810.62 15 1 100.01 54.03% 0.07 1 1

Rule 2.1 1,944.34    810.62 15 1 129.62 41.69% 0.07 1 1

Rule 2.2 1,727.80    810.62 15 1 115.19 46.92% 0.07 1 1

Total late 

days 

Performance measures

Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

 time (hrs)

Number of 

job 



 

 

76 

 

ภาพที ่4.4  

ผังกระบวนการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 3 

จัดงานเขาเคร่ืองจักรในกระบวนการแรก

 Face&boring Process

เรียงลําดับวันเสร็จงานกอนกําหนดนอยสุดทํากอน

หาจํานวนวันเสร็จงานกอนกําหนดจาก

วันกําหนดสงมอบแตละงาน - วันเสร็จงานรวมของแตละงาน

จัดงานเขาเคร่ืองจักรกระบวนการ Inspection Process 

โดยวิธีการเขากอนออกกอน (FCFS)

จัดงานเขาเคร่ืองจักรกระบวนการ Barrel Process โดย

วิธีการเขากอนออกกอน (FCFS)

คํานวณดัชนีชี้วัดตางๆ

พิจารณางานที่มีวันกําหนดสงมอบพรอมกัน

YES

เรียงลําดับงานใหม โดยจัดลําดับงานตามเวลาการ

ทํางานเสร็จรวมนอยสุดทํากอน (SPT) NO

เรียงลําดับงานใหม ท่ีทุกๆเคร่ืองจักรในกระบวนการแรก 

Face&boring  Process ท่ีเวลาการทํางานนอยสุดถึงมาก

สุดทํากอน(SPT)
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ตารางที่ 4.12  

การจัดเรียงตามงานที่มีเวลาทํางานเหลือ เวลาที่ใชในการทํางานรวมและจัดเรียงใหมทุกๆ

เคร่ืองจักรในกระบวนการแรก จากเวลาทํางานนอยสุดทาํกอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

4,600 8 2 6 A3-2PP3 12 35.14 18 23.00 23.00 23.00

6,826 4 3 1 A5-2RP4 2 62.57 23 43.61 43.61 66.61

23,638 9 6 3 A5-1MG2 1 137.89 13 85.36 85.36 151.97

1,612 4 1 3 A0-1PP1 3 12.54 12 5.37 5.37 5.37

1,000 7 1 6 A2-1MG2 6 8.33 22 6.11 6.11 11.48

2,408 5 2 3 A0-1PP8 4 26.76 27 18.06 18.06 29.54

6279 6 2 4 A6-2A 13 34.01 11 19.19 19.19 48.73

7,180 6 3 3 A4-2A 10 61.83 19 37.89 37.9 86.62

6622 8 3 5 A4-1G 14 68.06 24 44.15 44.15 130.77

6406 9 3 6 A8-2D 15 71.18 26 46.27 46.27 177.04

3,658 6 2 4 A2-2F 7 28.45 11 11.18 11.18 11.18

3,456 5 2 3 A9-2CP3 11 24.96 16 15.36 15.36 26.54

8,452 8 4 4 A5-1E 8 81.00 16 37.56 37.56 64.10

4,602 6 3 3 A0-2GG2 5 54.97 31 39.63 39.63 103.73

11,062 10 5 5 T5-1E 9 102.94 16 49.16 49.16 152.89

Machine.3

Quantity

Total 

processing 

time (hrs)

Day 

complete

Machine.2Face&boring Process (RL) Machine.1

Slack
No. of 

Job

Due 

date
(Job sequence)
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ตารางที่ 4.13  

การจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 3 ในทกุๆ กระบวนการผลิต 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Processing 

 time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

4,600 8 2 6 A3-2PP3 12 35.14 18 23.00 23.00 23.00 9 11.50 11.50 34.50 0.5 0.64 0.64 35.14 2 0

6,826 4 3 1 A5-2RP4 2 62.57 23 43.61 43.61 66.61 10 18.96 18.96 85.57 4 0

23,638 9 6 3 A5-1MG2 1 137.89 13 85.36 85.36 151.97 8 52.53 52.53 204.50 9 0

1,612 4 1 3 A0-1PP1 3 12.54 12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 1 0

1,000 7 1 6 A2-1MG2 6 8.33 22 6.11 6.11 11.48 8 2.22 2.22 14.76 1 0

2,408 5 2 3 A0-1PP8 4 26.76 27 18.06 18.06 29.54 13 8.70 8.70 43.20 2 0

6279 6 2 4 A6-2A 13 34.01 11 19.19 19.19 48.73 8 13.95 13.95 62.68 0.5 0.87 0.87 63.56 3 0

7,180 6 3 3 A4-2A 10 61.83 19 37.89 37.9 86.62 12 23.93 23.93 110.56 5 0

6622 8 3 5 A4-1G 14 68.06 24 44.15 44.15 130.77 13 23.91 23.91 154.68 7 0

6406 9 3 6 A8-2D 15 71.18 26 46.27 46.27 177.04 14 24.91 24.91 229.41 10 1

3,658 6 2 4 A2-2F 7 28.45 11 11.18 11.18 11.18 17 17.27 17.27 28.45 2 0

3,456 5 2 3 A9-2CP3 11 24.96 16 15.36 15.36 26.54 10 9.60 9.60 38.05 2 0

8,452 8 4 4 A5-1E 8 81.00 16 37.56 37.56 64.10 18 42.26 42.26 106.36 0.5 1.17 1.17 107.54 5 0

4,602 6 3 3 A0-2GG2 5 54.97 31 39.63 39.63 103.73 12 15.34 15.34 121.70 6 0

11,062 10 5 5 T5-1E 9 102.94 16 49.16 49.16 152.89 17 52.24 52.24 206.92 0.5 1.54 1.54 208.46 9 0

Over 

due 

date

No. of 

Job

Due 

date
(Job sequence)

Machine.3 Inspection Process(MV) Machine.1 Machine.2 Barrel Process(BL)
Complete 

Job 

(days)

Machine.1

Quantity

Total 

processing 

 time (hrs)

Day 

complete

Machine.2Face&boring Process (RL) Machine.1

Slack
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ตารางที่ 4.14 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 รูปแบบที่ 3 

 

 

 4.1.3 แนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3 

 แนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3 เปนการจัดตารางการผลิตโดยใหความสําคัญ

เร่ืองของคาเฉล่ียแลวเสร็จของงานเปนลําดับตน โดยเร่ิมจากการจัดลําดับเรียงตามงานที่ใชเวลา

การทํางานในกระบวนการแรกนอยสุดทํากอน (Shortest Processing Time :SPT)  ดังแสดงใน

ตารางที่ 4.15  หลังจากนั้นจึงจัดตารางการผลิตตามลําดับที่เรียงไวในกระบวนการแรก และ

สําหรับกระบวนการถัด ๆ ไปจัดตารางการผลิตตามวิธีเขากอนออกกอน ผลการจัดตารางการผลิต

ในรอบนี้แสดงในตารางท่ี 4.16  หลังจากนั้น เมื่อพบวา มีงานที่เกินกําหนดการสงมอบ จะทําการ

เปล่ียนตําแหนงงานกับงานกอนหนา 1 ตําแหนง แลวทําจัดตารางการผลิตใหม ดังแสดงในตาราง

ที่ 4.17และถายังพบวางานตําแหนงกอนหนาเปนงานเกินกําหนดสงมอบที่เปล่ียนตําแหนงแลวจัด

งานใหตอจากงานนั้น แลวเล่ือนงานนั้นไปพรอมกันทุกคร้ัง แลวทําจัดตารางการผลิตใหม ซึ่งจะทํา

วิธีการดังกลาวซํ้าไปเร่ือย ๆ จนกระทั่งไมมีงานที่เกินกําหนดการสงมอบ หรือพบวา งานที่เกิน

กําหนดการสงมอบเปนงานอันดับแรก  ผลของการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3 แสดงในตารางที่ 

4.18 ผังกระบวนการจัดตารางการผลิตสําหรับรูปแบบนี้แสดงในภาพที่ 4.5 ผลการจัดตารางการ

ผลิตแบบที่ 3 มีดังนี้ คาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion time) มีคาเทากับ     

94.33 ชั่วโมง  ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) มีคาเทากับ  57.29   เปอรเซ็นต  

จํานวนงานสงมอบลาชามีคาเทากับ  0 งาน และจํานวนวันสงมอบลาชามีคาเทากับ 0  วัน ดัง

แสดงตารางท่ี 4.19 

Average 

completetion 

 time

%Utilization
Average 

tardiness

Total 

late jobs

Maxinum 

 lateness

SPT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

SRT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

EDD.m 1,500.18 810.62 15 1 100.01 54.03% 0.07 1 1

Rule 2.1 1,944.34    810.62 15 1 129.62 41.69% 0.07 1 1

Rule 2.2 1,727.80    810.62 15 1 115.19 46.92% 0.07 1 1

Rule 2.3 1,458.11    810.62       15 1 97.21 55.59% 0.07 1 1

Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

 time (hrs)

Number of 

job 

Performance measures

Total late 

days 
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ตารางที่ 4.15  

การจัดเรียงตามเวลาการทํางานนอยสุดทาํกอน(Shortest Processing Time: SPT) 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

3 A0-1PP1 1,612      12 5.37

6 A2-1MG2 1,000      22 6.11

7 A2-2F 3,658      11 11.18

11 A9-2CP3 3,456      16 15.36

4 A0-1PP8 2,408      27 18.06

13 A6-2A 6,279      11 19.19

12 A3-2PP3 4,600      18 23.00

8 A5-1E 8,452      16 37.56

10 A4-2A 7,180      19 37.89

5 A0-2GG2 4,602      31 39.63

2 A5-2RP4 6,826      23 43.61

14 A4-1G 6,622      24 44.15

15 A8-2D 6,406      26 46.27

9 T5-1E 11,062    16 49.16

1 A5-1MG2 23,638    13 85.36

No. of 

Job (Job 

sequence)

Quantity

Fac&boring process (RL)
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27 

ตารางที่ 4.16 

 ผลของการจดัตารางการผลิตแบบที่ 3 รอบที่ 1 ในทกุๆ กระบวนการผลิต 

 

 
 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

3 A0-1PP1 1,612      12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 1 -

6 A2-1MG2 1,000      22 6.11 6.11 6.11 8 2.22 2.22 8.33 1 -

7 A2-2F 3,658      11 11.18 11.18 11.18 17 17.27 17.27 28.45 2 -

11 A9-2CP3 3,456      16 15.36 15.36 20.73 10 9.60 9.60 30.33 2 -

4 A0-1PP8 2,408      27 18.06 18.06 24.17 13 8.70 8.70 37.15 2 -

13 A6-2A 6,279      11 19.19 19.2 30.36 8 13.95 13.95 44.32 0.5 0.87 0.87 45.19 2 -

12 A3-2PP3 4,600      18 23.00 23.0 43.73 9 11.50 11.50 55.23 0.5 0.64 0.64 55.87 3 -

8 A5-1E 8,452      16 37.56 37.56 61.74 18 42.26 42.26 104.00 0.5 1.17 1.17 105.17 5 -

10 A4-2A 7,180      19 37.89 37.9 68.26 12 23.93 23.93 92.19 4 -

5 A0-2GG2 4,602      31 39.63 39.63 83.36 12 15.34 15.34 107.53 5 -

2 A5-2RP4 6,826      23 43.61 43.61 105.35 10 18.96 18.96 124.31 6 2

14 A4-1G 6,622      24 44.15 44.15 112.40 13 23.91 23.91 136.32 6 -

15 A8-2D 6,406      26 46.27 46.27 129.63 14 24.91 24.91 154.54 7 -

9 T5-1E 11,062    16 49.16 49.16 154.51 17 52.24 52.24 206.75 0.5 1.54 1.54 208.28 9 -

1 A5-1MG2 23,638    13 85.36 85.36 197.76 8 52.53 52.53 250.29 11 2

Over 

due 

date

Machine.2 Barrel Process(BL) Machine.1

Complete 

Job (days)

Machine.3 Inspection Process(MV) Machine.1Machine.2Machine.1

No. of 

Job (Job 

sequence)

Quantity

Face&boring Process (RL)
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ตารางที่ 4.17  

ผลของการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3 รอบที่ 2 ในทกุๆ กระบวนการผลิต 

 

 
 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

time(hrs)

C/T   

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

C/T(sec)
Processing 

 time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time 

(hrs)

3 A0-1PP1 1,612      12.54         12 5.37 5.37 5.37 16 7.16 7.16 12.54 0.52 1 4 -

6 A2-1MG2 1,000      8.33           22 6.11 6.11 6.11 8 2.22 2.22 8.33 0.35 1 7 -

7 A2-2F 3,658      28.45         11 11.18 11.18 11.18 17 17.27 17.27 28.45 1.19 2 6 -

11 A9-2CP3 3,456      24.96         16 15.36 15.36 20.73 10 9.60 9.60 30.33 1.26 2 5 -

4 A0-1PP8 2,408      26.76         27 18.06 18.06 24.17 13 8.70 8.70 37.15 1.55 2 5 -

13 A6-2A 6,279      34.01         11 19.19 19.2 30.36 8 13.95 13.95 44.32 0.5 0.87 0.87 45.19 1.88 2 6 -

12 A3-2PP3 4,600      35.14         18 23.00 23.0 43.73 9 11.50 11.50 55.23 0.5 0.64 0.64 55.87 2.33 3 8 -

8 A5-1E 8,452      81.00         16 37.56 37.56 61.74 18 42.26 42.26 104.00 0.5 1.17 1.17 105.17 4.38 5 8 -

2 A5-2RP4 6,826      62.57         23 43.61 43.61 73.97 10 18.96 18.96 92.93 3.87 4 4 0

10 A4-2A 7,180      61.83         19 37.89 37.89 81.63 12 23.93 23.93 116.87 4.87 5 6 -

5 A0-2GG2 4,602      54.97         31 39.63 39.63 101.36 12 15.34 15.34 119.34 4.97 5 6 -

1 A5-1MG2 23,638    137.89       13 85.36 85.36 159.33 8 52.53 52.53 211.86 8.83 9 9 0

14 A4-1G 6,622      68.06         24 44.15 44.15 125.77 13 23.91 23.91 149.69 6.24 7 8 -

15 A8-2D 6,406      71.18         26 46.27 46.27 147.63 14 24.91 24.91 172.54 7.19 8 9 -

9 T5-1E 11,062    102.94       16 49.16 49.16 174.94 17 52.24 52.24 227.18 0.5 1.54 1.54 228.71 9.53 10 10 -

Machine.1

No. of 

Job (Job 

sequence)

Quantity

Fac&boring process (RL)
Total 

processing 

time (hrs)

Machine.2 Machine.3 Inspection process(MV) Machine.1

Over 

due 

date

Machine.2 Barrel process(BL)

Due date

Machine.1

Complete 

Job

Complete 

 Job 

(days)
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ตารางที่ 4.18  

ผลของการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3 

 

 

Average 

completetion 

time

%Utiliza-

tion

Average 

tardiness

Total 

late jobs

Maxinum 

lateness

SPT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

SRT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

EDD.m 1,500.18 810.62 15 1 100.01 54.03% 0.07 1 1

Rule 3.1 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

Rule 3.2 1,414.97 810.62 15 0 94.33 57.29% 0.00 0 0

Total late days 

Performance measures

Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of job 
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ภาพที ่4.5  

ผังกระบวนการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3 

พบงานที่มีกําหนดสงมอบชาเปนอับดับแรก

YES

NO

จัดงานใหมท้ัง 3 กระบวนการ

สลับตําแหนงงานกับงานกอนหนา 1 ตําแหนง แตถา

พบวาเปนงานท่ีเล่ือนตําแหนงมากอนแลว ใหตองานน้ัน

และเล่ือนไปตําแหนงกอนหนาพรอมกัน

คํานวณดัชนีช้ีวัดตางๆ

จัดงานเขาใหครบท้ัง 3 กระบวนการ

กระบวนการแรก จัดงานตามเวลานอยสุดทํากอน

กระบวนการ 2 จัดงานท่ีมากอนทํากอน

กระบวนการ 3 จัดงานท่ีมากอนทํากอน

เรียงลําดับงานท่ีเวลาการทํางานนอยสุดทํากอนของ

กระบวนการแรก Faec&boring Process

พบงานที่มีกําหนดสงมอบชา

จบกระบวนการ

YES

NO

NO

YES
งานที่มีกําหนดสงมอบชา

อยูตําแหนงแรกของตารางการผลิต

YES

หยุดการสลับตําแหนง



85 

 

 จากการทดลองจัดตารางการผลิตทั้ง 3 แบบ จะเห็นไดวา วิธีที่ 3 จะใหผลการทดลองที่

ดีกวาวิธีการจัดตารางการผลิตทั้ง 2 แบบ คือ ใหคาเฉลี่ยแลวเสร็จของงานที่ใกลเคียงกับวิธีการจัด

ตารางการผลิตแบบ จัดงานที่ใชเวลาการทํางานนอยสุดทํากอน (Shortest Processing Time: 

SPT) และยังใหผลที่ดีไมมีงานที่สงมอบเกินกําหนดดวย จึงทําการทดลองกับกลุมขอมูลของเสียที่

รอการแกไขจริงที่มีขนาดใหญข้ึน 50 ขอมูลตัวอยาง 

 
4.2 การวิเคราะหเปรียบเทียบแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหม 
 
 จากการทดลองแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 1 ในตารางที่ 4.2  เมื่อเทียบกับ

การจัดตารางการผลิตแบบ จัดงานที่มีกําหนดสงมอบกอนทํากอน (Earliest Due Date :EDD.) 

ใหผลการทดลองที่ดีเร่ืองคาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion time) ที่ลดลง 

จากเดิมอยูที่ 100.01 ชั่วโมง ลดลงอยูที่ 98.18  ชั่วโมง  ความสามารถการใชเคร่ืองจักร 

(%Utilization) เพิ่มข้ึน จากเดิมอยูที่  54.03% เพิ่มข้ึนอยูที่  55.04%   แตใหผลของจํานวนวันและ

จํานวนสูงสุดสงมอบลาชาเพิ่มข้ึนอยางละ 1 วัน  ดังนั้น  วิธีนี้เปนวิธีที่ดีมุงเนนเร่ืองการลดเวลา   

หลังทําการปรับปรุงเพิ่มสําหรับ  ตารางที่ 4.3 โดยการเรียงลําดับงานใหม  ใหเวลาการทํางานนอย

สุดทํากอน ที่ทุกๆ เคร่ืองจักรในกระบวนการแรก Face & Boring Process จากนั้นจัดงานเขา

เคร่ืองจักรในทุกๆ กระบวนการ พบวา คาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion 

Time) ลดลง จากเดิมอยูที่ 98.18 ชั่วโมง ลดลงอยูที่ 93.15  ชั่วโมง  ความสามารถการใช

เคร่ืองจักร (%Utilization) เพิ่มข้ึน จากเดิมอยูที่  55.04% เพิ่มข้ึนอยูที่  58.01%  และจํานวนวันสง

มอบลาชา เพิ่มอีก 2  วัน และมีจํานวนงานสงมอบลาชาเพิ่มข้ึน 1 งานดวย แสดงใหเห็นวา วิธีการ

นี้เปนวิธีที่ดีมุงเนนเร่ืองการลดเวลาเสร็จงาน และทําใหงานออกจากกระบวนการผลิตไดเร็วเทานั้น 

โดยจะมีผลกระทบตอการสงมอบลาชาเพิ่มข้ึน 

จากการทดลองแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2  รูปแบบที่ 1  เปนการจัดลําดับ

งานตามเวลาที่เสร็จกอนกําหนดสงมอบนอยสุดทํากอน  แสดงผลดังตารางที่ 4.8 ใหผลการทดลอง

เทาเดิมในเร่ืองจํานวนงานและจํานวนวันสงมอบลาชา แตใหคาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน 

(Average Completion Time) ที่เพิ่มข้ึนจากเดิมอยูที่ 100.01 ชั่วโมง เพิ่มข้ึนอยูที่ 129.62  ชั่วโมง  

ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) ลดลง จากเดิมอยูที่  54.03% ลดลงอยูที่  41.69%   

หลังการจัดเรียงอีกคร้ังในวันกําหนดสงมอบเดียวกันใหเรียงลําดับงานที่มีเวลาทํางานเสร็จรวมที่

นอยที่สุดทํากอนในรูปแบบที่ 2  ผลแสดงในตารางที่ 4.11  พบวา คาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของ

งาน (Average Completion time) ที่ลดลงจากเดิมอยูที่ 129.62 ชั่วโมง ลดลงอยูที่ 115.19 ชั่วโมง 
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ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) เพิ่มข้ึน จากเดิมอยูที่ 41.69 เพิ่มข้ึนอยูที่ 46.92%   

และหลังการใหผลการทดลองเทาเดิมในเร่ืองจํานวนงานและจํานวนวันสงมอบลาชา จากนั้นทํา

การปรับปรุงเพิ่ม ในรูปแบบที่ 3  โดยจัดเรียงลําดับงานอีกคร้ังในทุกๆ เคร่ืองจักรเฉพาะ

กระบวนการแรกที่เวลาการทํางานนอยที่สุดทํากอน ผลแสดงในตารางที่ 4.14  พบวา  สามารถลด

คาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) ลงจากเดิมอยูที่ 115.19 ชั่วโมง 

ลดลงอยูที่ 97.21 ชั่วโมง ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) เพิ่มข้ึน จากเดิมอยูที่ 

46.92%  อยูที่ 55.59%   และใหผลการทดลองเทาเดิมในเร่ืองจํานวนงานและจํานวนวันสงมอบ

ลาชา  แสดงใหเห็นวา วิธีการนี้เปนวิธีที่ดีมุงเนนเร่ืองการลดเวลาเสร็จงาน และเร่ืองสงมอบลาชา

ใหผลเทาเดิม จะเห็นไดวาวิธีนี้เปนวิธีการจัดตารางการผลิตที่ดีกวาวิธีที่ 1 ที่จะสงผลกระทบเร่ือง

งานสงมอบชาที่เพิ่มข้ึน  

จากการทดลองแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3  แบบที่ 1 ที่เปนการจัดตาราง

การผลิตแบบ จัดงานที่มีเวลาทํางานนอยสุดทํากอน (Shortest Processing Time :SPT)  เทียบ

กับการปรับปรุงตามรูปแบบที่ 2  ผลแสดงในตารางที่ 4.18 พบวาใหผลในเร่ืองคาเวลาโดยเฉล่ีย

แลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) ที่เพิ่มข้ึน จากเดิมอยูที่ 93.10 ชั่วโมง เพิ่มข้ึนอยูที่ 

94.33 ชั่วโมง  ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) ลดลง จากเดิมอยูที่  58.05% ลดลง

อยูที่  57.29%   แตใหผลดีเร่ืองจํานวนงานและจํานวนวันสงมอบลาชา คือ  0 วัน แสดงใหเห็นวา 

วิธีการนี้เปนวิธีที่ดีทั้งเร่ืองของเวลาเสร็จงาน และเร่ืองการสงมอบลาชา  ผลการจัดตารางการผลิต

เปรียบเทียบทั้งสามรูปแบบแสดงในตารางที่ 4.19 

 จากการทดลองจัดตารางการผลิตทั้ง 3 แบบ จะเห็นไดวา วิธีที่ 3 จะใหผลการทดลองที่

ดีกวาวิธีการจัดตารางการผลิตทั้ง 2 แบบ คือ ใหคาเฉล่ียแลวเสร็จของงานที่นอยที่สุดและใหผล

ใกลเคียงกับวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ จัดงานที่ใชเวลาการทํางานนอยสุดทํากอน (Shortest 

Processing Time :SPT) และสามารถลดปญหาเร่ืองการสงมอบลาชากวากําหนดไมมีงานที่สง

มอบเกินกําหนดดวย  ซึ่งสอดคลองกับนโยบายของบริษัทที่ตองการใหงานออกจากกระบวนการ

ผลิตไดเร็วและตองสนับสนุนเร่ืองการสงมอบตรงเวลาใหกับลูกคาดวย  จึงเลือกแนวทางการจัด

ตารางการผลิตแบบที่ 3  เปนแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมสําหรับบริษัทกรณีศึกษาน้ี 

และไดทําการทดลองกับกลุมขอมูลของเสียที่รอการแกไขจริงที่มีขนาดใหญข้ึนจํานวน  50 ขอมูล

ตัวอยาง 
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ตารางที่ 4.19 

แสดงผลการจัดตารางการผลิตเปรียบเทียบทั้ง 3 รูปแบบ 

 

 
 

4.3 การทดสอบแนวทางการจัดตารางการผลิตกับขอมูลขนาดใหญ 
 

   ในสวนนี้จะนําแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมทั้งสามแนวทางท่ีไดนําเสนอใน

หัวขอ 4.1 มาทดสอบโดยใชขอมูลขนาดใหญ ซึ่งมีจํานวนทั้งส้ิน 50 ขอมูล ดังแสดงในตารางที่ 

4.20    ผลการจัดตารางการผลิตทั้งสามแนวทางแสดงในภาคผนวก.ก   ซึ่งผลการจัดตารางการ

ผลิตแบบที่ 1 แสดงในตารางที่ 4.21 ผลการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 แสดงในตารางที่ 4.22   

และผลการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3 แสดงในตารางที่ 4.23  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Average 

completetion 

time

%Utilization
Average 

tardiness

Total late 

jobs

Maxinum 

lateness

SPT.m 1,396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

EDD.m 1,500.18 810.62 15 1 100.01 54.03% 0.07 1 1

Rule 1.1 1,472.76      810.62 15 2 98.18 55.04% 0.13 1 2

Rule 1.2 1,397.32      810.62 15 4 93.15 58.01% 0.27 2 2

Rule 2.1 1,944.34      810.62 15 1 129.62 41.69% 0.07 1 1

Rule 2.2 1,727.80      810.62 15 1 115.19 46.92% 0.07 1 1

Rule 2.3 1,458.11      810.62          15 1 97.21 55.59% 0.07 1 1

Rule 3.1 1396.49 810.62 15 4 93.10 58.05% 0.27 2 2

Rule 3.2 1414.97 810.62 15 0 94.33 57.29% 0.00 0 0

Total late 

days 

Performance measures

Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of job 
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ตารางที่ 4.20  

แสดงกลุมขอมูลของเสียที่รอการแกไข 50 ขอมูล 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)

14 T-74-1G 238                1.65 6 0.40 19 1.26 2

21 T-07-1F 434                3.26 12 1.45 15 1.81 2

12 A-33-2P 1,036             6.33 11 3.17 11 3.17 9

37 A-12-2D 2,059             10.87 8 4.58 11 6.29 5

4 A-64-2A 4,866             13.52 3.5 4.73 6 8.11 0.5 0.68 16

40 A0-1PP1 1,612             12.54 12 5.37 16 7.16 5

23 A-07-2F               1,352 12.23 16 6.01 16 6.01 0.56 0.21 3

43 A2-1MG2               1,000 8.33 22 6.11 8 2.22 3

28 A-21-1B 2,288             8.90 10 6.36 4 2.54 4

16 A-79-2G 1,644             11.22 14 6.39 10 4.57 0.57 0.26 5

30 A-52-1J 2,877             19.98 9 7.19 16 12.79 11

5 A-85-1G 1,471             11.44 18 7.36 10 4.09 5

32 A-67-1A 1,431             15.50 19 7.55 20 7.95 4

35 A-56-2B 2,723             16.26 10 7.56 11 8.32 0.5 0.38 7

20 A-95-1M 1,960             21.78 17 9.26 23 12.52 9

44 A2-2F 3,658             28.45 11 11.18 17 17.27 14

25 A-14-1G 2,901             31.10 17 13.70 21 16.92 0.59 0.48 11

13 A-66-2A 5,964             41.75 8.7 14.41 16 26.51 0.5 0.83 20

48 A9-2CP3 3,456             24.96 16 15.4 10 9.60 15

15 T-85-1E 2,000             20.56 28 15.56 9 5.00 9

6 A-85-1E 2,854             30.13 21 16.65 17 13.48 10

17 A-60-1A 4,099             30.17 15 17.08 11 12.52 0.5 0.57 17

34 A-23-2E 4,112             28.56 15 17.13 10 11.42 16

41 A0-1PP8 2,408             26.76 27 18.06 13 8.70 10

50 A6-2A 6,279             34.01 11 19.2 8 13.95 0.5 0.87 20

29 A-34-P1 4,441             32.91 17 20.97 9 11.10 0.68 0.84 12

49 A3-2PP3 4,600             35.14 18 23.0 9 11.50 0.5 0.64 18

10 A-89-2C 5,282             46.22 16 23.48 15 22.01 0.5 0.73 17

8 A-78-1P 3,823             46.19 23 24.42 20 21.24 0.5 0.53 13

36 A-49-1B 10,081           71.41 9 25.20 16 44.80 0.5 1.40 20

11 A-85-2F 3,273             35.16 28 25.46 10 9.09 0.67 0.61 12

2 A-75-2P 10,338           60.31 9 25.85 12 34.46 15

3 A-40-1P 16,548           78.14 6 27.58 11 50.56 25

1 A-75-1S 8,456             50.50 12 28.19 9 21.14 0.5 1.17 25

9 A-55-1M 11,548           86.61 9 28.87 18 57.74 16

33 A-74-2E 10,688           86.10 12 35.63 17 50.47 15

45 A5-1E 8,452             81.00 16 37.56 18 42.26 0.5 1.17 26

47 A4-2A 7,180             61.83 19 37.9 12 23.93 24

42 A0-2GG2 4,602             54.97 31 39.63 12 15.34 17

7 A-64-1D 10,233           78.17 14 39.80 13 36.95 0.5 1.42 20

26 A-14-2G 16,321           125.54 9 40.80 18 81.61 0.69 3.13 21

31 A-45-2A 5,355             64.71 29 43.14 14 20.83 0.5 0.74 19

39 A5-2RP4 6,826             83.43 23 43.61 21 39.82 22

46 T5-1E 11,062           102.94 16 49.16 17 52.24 0.5 1.54 17

19 A-89-1G 10,881           113.34 19 57.43 18 54.41 0.5 1.51 18

24 A-08-2C 9,599             95.99 23 61.33 13 34.66 24

22 A-95-2M 11,159           105.39 20 61.99 14 43.40 22

18 A-82-1H            13,029 121.24 21 76.00 12 43.43 0.5 1.81 24

27 A-39-2C 30,464           190.40 11 93.08 11 93.08 0.5 4.23 28

38 A5-1MG2 23,638           288.91 26 170.72 18 118.19 27

Inspection process(MV) Barrel process(BL)

Due date
No.of 

 Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)

Fac&boring process (RL)
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ตารางที่ 4.21  

ผลการจัดตารางการผลิตแบบที1่ สําหรับกลุมขอมูล 50 ขอมูล 

 

 
  

 จากการทดลองแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบท่ี 1 ในตารางที่ 4.21 สําหรับขอมูล

กลุมใหญ 50 ขอมูล ใหผลสอดคลองกับการทดลองขอมูลกลุมเล็ก 15 ขอมูล เมื่อเทียบกับการจัด

ตารางการผลิตแบบ จัดงานที่มีกําหนดสงมอบกอนทํากอน (Earliest Due Date: EDD.)  นั่นคือ 

เปนวิธีที่ดีมุงเนนในเร่ืองการลดเวลาเสร็จงาน แตจะมีผลกระทบตอการสงมอบลาชาที่เพิ่มข้ึน 

โดยรอบที่ 1 ของการจัดตารางการผลิต ใหผลการทดลองเร่ืองคาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน 

(Average Completion Time) จากเดิมอยูที่ 199.25 ชั่วโมง ลดลงอยูที่ 197.04  ชั่วโมง  

ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) เพิ่มข้ึน จากเดิมอยูที่  26.77% เพิ่มข้ึนอยูที่  27.07 

%   แตใหผลของจํานวนวันและจํานวนสูงสุดสงมอบลาชาเทาเดิม คือ  1 วัน   หลังทําการปรับปรุง

เพิ่มสําหรับ  รูปแบบที่ 2  โดยการเรียงลําดับงานใหม  ใหเวลาการทํางานนอยสุดทํากอน ที่ทุกๆ

เคร่ืองจักรในกระบวนการแรก Face & Boring  Processจากนั้นจัดงานเขาเคร่ืองจักรในทุกๆ

กระบวนการ พบวา คาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) ลดลง จาก

เดิมอยูที่ 197.04 ชั่วโมง ลดลงอยูที่ 186.64  ชั่วโมง  ความสามารถการใชเคร่ืองจักร 

(%Utilization) เพิ่มข้ึน จากเดิมอยูที่  27.07% เพิ่มข้ึนอยูที่  28.58%  และจํานวนวันสงมอบลาชา 

เพิ่มอีก 2  วัน และมีจํานวนงานสงมอบลาชาเพิ่มข้ึน 1 งานดวย  

 

 

 

 

 

 

Average 

completetion 

time

%Utilization
Average 

tardiness

Total late 

jobs

Maxinum 

lateness

EDD.m 9,962.34 2,666.77   50 1 199.25 26.77% 0.02 1 1

Rule 1.1 9,852.08 2,666.77   50 1 197.04 27.07% 0.02 1 1

Rule 1.2 9,331.85 2,666.77   50 3 186.64 28.58% 0.06 2 2

Total late 

days 
Rule

Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of 

job 

Performance measures
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ตารางที่ 4.22 

 ผลการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 สําหรับกลุมขอมูล 50 ขอมูล 

 

 
 

จากการทดลองแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 2 ใหความสําคัญเร่ืองของการสง

มอบเปนลําดับตน  ในตารางที่ 4.22 สําหรับขอมูลกลุมใหญ 50 ขอมูล ใหผลแตกตางจากการ

ทดลองขอมูลกลุมเล็ก 15 ขอมูล โดย รอบที่ 1 จัดเรียงตามงานที่มีเวลาทํางานเหลือนอยที่สุดทํา

กอน จะใหผลดีเร่ืองการสงมอบตรงตอเวลา ไมพบงานสงมอบลาชา ใหผลการทดลองเร่ืองคาเวลา

โดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) อยูที่ 212.24  ชั่วโมง ความสามารถ

การใชเคร่ืองจักร (%Utilization) อยูที่  25.13% หลังการปรับปรุงเพิ่มเติมในรูปแบที่ 2  เรียงงาน

ใหมอีกคร้ังในวันกําหนดสงมอบเดียวกันใหเรียงลําดับงานที่มีเวลาทํางานเสร็จรวมที่นอยที่สุดทํา

กอน พบวา คาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion Time) เพิ่มข้ึนจากเดิมอยู

ที่ 212.24  ชั่วโมง เพิ่มข้ึนอยูที่  222.21  ชั่วโมง ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) 

ลดลง จากเดิมอยูที่  25.13%   ลดลงอยูที่ 24.00%   และมีผลทําใหจํานวนงานสงมอบลาชา

เกิดข้ึน 1 งาน ที่จํานวนวันสงมอบลาชาสูงสุดเทากับ  1 วัน และจํานวนวันสงมอบลาชารวม 1  วัน  

จากนั้นทําการปรับปรุงเพิ่ม ในรูปแบบที่ 3  โดยจัดเรียงลําดับงานอีกคร้ังในทุกๆ เคร่ืองจักรเฉพาะ

กระบวนการแรกที่เวลาการทํางานนอยที่สุดทํากอน พบวา  สามารถลดคาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จ

ของงาน (Average Completion Time) ลงจากเดิมอยูที่ 222.17  ชั่วโมง ลดลงอยูที่ 203.07  

ชั่วโมง ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) เพิ่มข้ึน จากเดิมอยูที่ 24.01%  อยูที่ 

26.26%   แตใหผลแยในเร่ืองการสงมอบลาชา   คือ จํานวนงานสงมอบชาเพิ่มข้ึนเปน  6  งาน ที่

จํานวนวันสงมอบลาชาสูงสุดเทากับ  6  วัน และจํานวนวันสงมอบลาชารวม 22  วัน   แสดงใหเห็น

วา สําหรับกลุมขอมูลที่มีขนาดใหญข้ึน  วิธีการนี้เปนวิธีที่ดีมุงเนนเร่ืองการลดเวลาเสร็จงาน  แตจะ

กระทบเร่ืองการสงมอบลาชาใหผลเพิ่มข้ึน เนื่องจากการเรียงลําดับใหมของงานเพื่อลดเวลาแตไม

สนใจเร่ืองสงมอบ ทําใหการสงมอบเพิ่มข้ึน 

 

Average 

completetion time
%Utilization

Average 

tardiness
Total late jobs

Maxinum 

lateness

Rule 2.1 10,611.87 2,666.77 50 0 212.24 25.13% 0.00 0 0

Rule 2.2 11,110.28 2,666.77 50 1 222.21 24.00% 0.02 1 1

Rule 2.3 10,153.44 2,666.77 50 22 203.07 26.26% 0.44 6 6

Total late 

days 
Rule

Total flow 

time (hrs)

Total processing 

time (hrs)
Number of job 

Performance measures
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ตารางที่ 4.23 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3 สําหรับกลุมขอมูล 50 ขอมูล 

 

 
 

จากการทดลองแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3 รอบท่ี 1 ใหความสําคัญเร่ือง

ของคาเฉล่ียแลวเสร็จของงานเปนลําดับตน  ในตารางที่ 4.23 สําหรับขอมูลกลุมใหญ 50 ขอมูล 

ใหผลแตกตางจากการ ในตารางที่ 4.23 ที่เปนการจัดตารางการผลิตแบบ จัดงานที่มีเวลาทํางาน

ในเคร่ืองจักรกระบวนการแรกนอยสุดทํากอน (Shortest Processing Time :SPT)    พบวาใหผล

เร่ืองคาเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion time) อยูที่  187.25  ชั่วโมง  

ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization)  อยูที่  28.48%  ใหผลเร่ืองการสงมอบ คือ  มี

จํานวนงานสงมอบลาชา  3  งาน  จํานวนวันสูงสุดที่สงมอบลาชา  2 วัน และมีจํานวนวันสงมอบ

ลาชาทั้งหมด  5 วัน   หลังการปรับปรุงรอบที่  2   ทําการสลับตําแหนงงานที่สงมอบลาชาไปไวที่

ตําแหนงกอนหนา และจัดตารางการผลิตใหม ทําซํ้าจนไมพบงานที่สงมอบลาชาหรือพบวางานที่

สงมอบลาชาจะถูกสลับไปอยูตําแหนงแรกของตารางจึงหยุด  ใหผลดีในเร่ืองการสงมอบ ไมมีงาน

ที่เกินกําหนดสงมอบ  แตจะมีผลเร่ืองของเวลาโดยเฉล่ียแลวเสร็จของงาน (Average Completion 

time) ที่เพิ่มข้ึนเล็กนอยที่  187.68  ชั่วโมง  ความสามารถการใชเคร่ืองจักร (%Utilization) ลดลง

อยูที่  28.42%   ดังนั้นแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมวิธีนี้จึงเปนวิธีที่ดีและเหมาะสมที่สุด

กับบริษัทกรณีศึกษา  ตารางที่ 4.24 แสดงผลการจัดตารางการผลิตเปรียบเทียบสามรูปแบบ

สําหรับกลุมขอมูล 50 ขอมูล 

 

 

 

 

 

Average 

completetion 

time

%Utilization
Average 

tardiness

Total late 

jobs

Maxinum 

lateness

Rule 3.1 9,362.67 2666.77 50 5 187.25 28.48% 0.10 3 2

Rule 3.2 9,383.80    2666.77 50 0 187.68 28.42% 0 0 0

Total late 

days 
Rule

Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of 

job 

Performance measures
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ตารางที่ 4.24 

แสดงผลการจัดตารางการผลิตเปรียบเทียบสามรูปแบบสําหรับกลุมขอมูล 50 ขอมูล 

 

 

 

4.4 การทดสอบซํ้าแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมกับขอมูลขนาดใหญหลายๆ
ขอมูล 
 จากการศึกษาแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบที่ 3 เปนแนวทางการจัดตารางการ

ผลิตแบบใหม เพื่อใหเกิดความมั่นใจของรูปแบบการจัดตารางการผลิตจึงทําการทดสอบเพิ่มกับ

ขอมูลขนาดใหญ 30 ขอมูลตัวอยาง โดยจัด 3 คร้ังที่ขอมูลแตกตางกัน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Average 

completetion 

time

%Utilization
Average 

tardiness

Total late 

jobs

Maxinum 

lateness

SPT.m 9,362.67 2,666.77   50 5 187.25 28.48% 0.1 3 2

EDD.m 9,962.34 2,666.77   50 1 199.25 26.77% 0.02 1 1

Rule 1.1 9,852.08 2,666.77   50 1 197.04 27.07% 0.02 1 1

Rule 1.2 9,331.85 2,666.77   50 3 186.64 28.58% 0.06 2 2

Rule 2.1 10,611.87 2,666.77 50 0 212.24 25.13% 0 0 0

Rule 2.2 11,110.28 2,666.77 50 1 222.21 24.00% 0.02 1 1

Rule 2.3 10,153.44 2,666.77 50 22 203.07 26.26% 0.44 6 6

Rule 3.1(SPT) 9,362.67 2666.77 50 5 187.25 28.48% 0.1 3 2

Rule 3.2 9,383.80   2666.77 50 0 187.68 28.42% 0 0 0

Total late days Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of job 

Performance measures
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 4.4.1 การทดสอบขอมูลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที่ 1 
 

ตารางที ่4.25 

ขอมูลตัวอยางที่รอการแกไขสําหรับการทดสอบคร้ังที่ 1 

 

 
   

 ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมคร้ังที่ 1 แสดงผลตามตารางที่ 4.26  เปนการ

จัดลําดับงานดวยวิธีเรียงลําดับงานที่เวลาการทํางานนอยสุดทํากอนในกระบวนการแรก Face & 

Boring Process  และจัดงานเขากระบวนการถัดไป 2 กระบวนการดวยวิธีเขากอนจัดกอน  

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)

1 A-75-1S 434 3.44 19 2.29 9 1.09 0.5 0.06 1

2 A-75-2P 11,159 77.49 14 43.40 11 34.10 10

3 A-40-1P 1,352 11.64 17 6.38 14 5.26 2

4 A-64-2A 9,599 51.99 11 29.33 8 21.33 0.5 1.33 9

5 A-85-1G 2,901 21.76 9 7.25 18 14.51 4

6 A-85-1E 16,321 108.81 12 54.40 12 54.40 14

7 A-64-1D 30,464 139.63 7 59.24 9 76.16 0.5 4.23 12

8 A-78-1P 2,288 16.84 21 13.35 5 3.18 0.5 0.32 2

9 A-55-1M 4,441 41.94 16 19.74 18 22.21 5

10 A-89-2C 2,877 24.37 20 15.98 10 7.99 0.5 0.40 3

11 A-33-2P 1,431 9.54 13 5.17 11 4.37 2

12 A-66-2A 10,688 84.61 11 32.66 17 50.47 0.5 1.48 6

13 T-74-1G 4,112 33.12 17 19.42 12 13.71 5

14 T-85-1E 2,723 33.28 26 19.67 18 13.62 6

15 A-79-2G 10,081 85.60 21 58.81 9 25.20 0.57 1.60 10

16 A-60-1A 2,059 16.87 18 10.30 11 6.29 0.5 0.29 3

17 A-82-1H 23,638 128.04 13 85.36 6 39.40 0.5 3.28 14

18 A-89-1G 6,826 67.31 17 32.23 18 34.13 0.5 0.95 9

19 A-95-1M 1,612 14.33 11 4.93 21 9.40 3

20 T-07-1F 2,408 11.37 9 6.02 8 5.35 2

21 A-95-2M 4,602 47.30 21 26.85 16 20.45 5

22 A-07-2F 1,000 6.82 13 3.61 11 3.06 0.56 0.16 4

23 A-08-2C 3,658 15.24 6 6.10 9 9.15 6

24 A-14-1G 8,452 78.86 12 28.17 21 49.30 0.59 1.39 9

25 A-14-2G 11,062 128.10 30 92.18 11 33.80 0.69 2.12 17

26 A-39-2C 7,180 28.92 8 15.96 6 11.97 0.5 1.00 6

27 A-21-1B 3,456 31.68 21 20.16 12 11.52 6

28 A-34-P1 4,600 23.87 7 8.94 11 14.06 0.68 0.87 6

29 A-52-1J 6,279 43.60 16 27.91 9 15.70 6

30 A-52-1J 2,877 19.98 9 7.19 16 12.79 3

Face & Boring Process (RL) Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)
Due 

date

No.of 

 Job
 (Job sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)
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แสดงผลตามตารางที่ 4.27 จะเห็นไดวาจะมีงานที่เกินกําหนดสงมอบรวม 2 งาน คือ งาน 12 (A-

66-2A)  เกินกําหนดสงมอบ  3 วัน และงาน 7 (A-64-1D)   เกินกําหนดสงมอบ  1  วัน   รวมมี

จํานวนวันเกินกําหนดสงมอบ 4 วัน จากนั้นทําการจัดตารางการผลิตใหมโดยทําการสลับตําแหนง

งานที่เกินกําหนดสงมอบงานแรกไวที่ตําแหนงกอนหนาและทําการจัดตารางการผลิตใหม  ดังภาพ

ที่ 4.5 ผังกระบวนการการจัดตารางการผลิต จะเห็นไดวา หลังการจัดตารางการผลิตใหมของกลุม

ขอมูลนี้จบกระบวนการ ไมพบงานที่เกินกําหนดสงมอบ  ตารางที่ 4.28 แสดงผลการจัดลําดับงาน 

12 (A-66-2A)  ที่เกินกําหนดสงมอบ  3 วัน  เล่ือนตําแหนงงาน 7 ตําแหนงงานจะไมเกินกําหนดสง

มอบ     ตารางที่ 4.29  แสดงผลการจัดลําดับงาน 7 (A-64-1D)   เกินกําหนดสงมอบ  1  วัน  เล่ือน

ตําแหนงงาน 2  ตําแหนงงานจะไมเกินกําหนดสงมอบ แตพบวามีงาน 15 (A-79-2G)      เกิน

กําหนดสงมอบ  3 วัน จึงทําการจัดตําแนงงานใหม 1 ตําแหนงทําใหงาน  15 (A-79-2G)   ไมเกิน

กําหนดสงมอบ และคาเฉลี่ยแลวเสร็จงานมีคาเพิ่มข้ึนเล็กนอยเมื่อเทียบกับการจัดงานแบบเวลา

การทํางานนอยสุดทํากอน ( Shortest Processing Time :SPT) แสดงผลตามตารางท่ี 4.30  

 

ตารางที่ 4.26 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมคร้ังที ่1  

 

Average 

completetion 

time

%Utilization
Total 

late jobs

Maxinum 

lateness

SPT.m 3,287.22 1,406.38   30 4 109.57 42.78% 2 3

Test.1 Rerun over due Job12 3,342.37 1,406.38   30 2 111.41 42.08% 1 2

Test.1 Rerun over due Job 7 3,379.14 1,406.38   30 3 112.64 41.62% 1 3

Test.1 Rerun over due Job 15 3,349.94 1,406.38   30 0 111.66 41.98% 0 0

Total late 

days 

Performance measures

Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of 

job 
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27 

ตารางที่ 4.27 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่1 ดวยวิธเีรียงเวลาการทํางานนอยสุดทาํกอนของเวลาในกระบวนการแรก Face & Boring Process 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)

C/T 

(sec)

Flow 

time 

(hrs)

1 A-75-1S 434 3.44 19 2.29 2.29 2.29 9 1.09 1.09 3.38 0.5 0.06 0.06 3.44 0.14 1 1 0

22 A-07-2F 1,000 6.82 13 3.61 3.61 3.61 11 3.06 3.06 6.67 0.56 0.16 0.16 6.82 0.28 1 4 0

19 A-95-1M 1,612 14.33 11 4.93 4.93 4.93 21 9.40 9.40 14.33 0.60 1 3 0

11 A-33-2P 1,431 9.54 13 5.17 5.17 7.46 11 4.37 4.37 11.83 0.49 1 2 0

20 T-07-1F 2,408 11.37 9 6.02 6.02 9.63 8 5.35 5.35 17.18 0.72 1 2 0

23 A-08-2C 3,658 15.24 6 6.10 6.10 11.02 9 9.15 9.15 23.47 0.98 1 6 0

3 A-40-1P 1,352 11.64 17 6.38 6.38 13.84 14 5.26 5.26 22.44 0.93 1 2 0

30 A-52-1J 2,877 19.98 9 7.19 7.19 16.82 16 12.79 12.79 35.23 1.47 2 3 0

5 A-85-1G 2,901 21.76 9 7.25 7.25 18.27 18 14.51 14.51 37.98 1.58 2 4 0

28 A-34-P1 4,600 23.87 7 8.94 8.94 22.79 11 14.06 14.06 49.28 0.68 0.87 0.87 50.15 2.09 3 6 0

16 A-60-1A 2,059 16.87 18 10.30 10.30 27.12 11 6.29 6.29 44.27 0.5 0.29 0.29 44.56 1.86 2 3 0

8 A-78-1P 2,288 16.84 21 13.35 13.35 31.62 5 3.18 3.18 47.45 0.5 0.32 0.32 47.77 1.99 2 2 0

26 A-39-2C 7,180 28.92 8 15.96 15.96 38.74 6 11.97 11.97 59.41 0.5 1.00 1.00 60.41 2.52 3 6 0

10 A-89-2C 2,877 24.37 20 15.98 15.98 43.10 10 7.99 7.99 57.27 0.5 0.40 0.40 57.67 2.40 3 3 0

13 T-74-1G 4,112 33.12 17 19.42 19.42 51.04 12 13.71 13.71 70.98 2.96 3 5 0

14 T-85-1E 2,723 33.28 26 19.67 19.67 58.41 18 13.62 13.62 73.03 3.04 4 6 0

9 A-55-1M 4,441 41.94 16 19.74 19.74 62.84 18 22.21 22.21 93.19 3.88 4 5 0

27 A-21-1B 3,456 31.68 21 20.16 20.16 71.20 12 11.52 11.52 84.55 3.52 4 6 0

21 A-95-2M 4,602 47.30 21 26.85 26.85 85.25 16 20.45 20.45 105.71 4.40 5 5 0

29 A-52-1J 6,279 43.60 16 27.91 27.91 90.75 9 15.70 15.70 108.88 4.54 5 6 0

24 A-14-1G 8,452 78.86 12 28.17 28.17 99.37 21 49.30 49.30 155.01 0.59 1.39 1.39 156.40 6.52 7 9 0

4 A-64-2A 9,599 51.99 11 29.33 29.33 114.58 8 21.33 21.33 135.92 0.5 1.33 1.33 137.25 5.72 6 9 0

18 A-89-1G 6,826 67.31 17 32.23 32.23 122.98 18 34.13 34.13 170.05 0.5 0.95 0.95 170.99 7.12 8 9 0

12 A-66-2A 10,688 84.61 11 32.66 32.66 132.03 17 50.47 50.47 205.48 0.5 1.48 1.48 206.97 8.62 9 6 3

2 A-75-2P 11,159 77.49 14 43.40 43.40 157.98 11 34.10 34.10 204.14 8.51 9 10 0

6 A-85-1E 16,321 108.81 12 54.40 54.40 177.38 12 54.40 54.40 258.55 10.77 11 14 0

15 A-79-2G 10,081 85.60 21 58.81 58.81 190.84 9 25.20 25.20 230.68 0.57 1.60 1.60 232.28 9.68 10 10 0

7 A-64-1D 30,464 139.63 7 59.24 59.24 217.22 9 76.16 76.16 306.84 0.5 4.23 4.23 311.08 12.96 13 12 1

17 A-82-1H 23,638 128.04 13 85.36 85.36 262.74 6 39.40 39.40 302.14 0.5 3.28 3.28 305.42 12.73 13 14 0

25 A-14-2G 11,062 128.10 30 92.18 92.18 283.02 11 33.80 33.80 335.94 0.69 2.12 2.12 338.06 14.09 15 17 0

No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity Total 

processing 

time (hrs)

Face & Boring Process (RL)
Over 

due 

date

Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)

Due 

date

Machine.1Machine.1 Machine.2 Machine.3

Complete 

 Job

Complete 

 Job 

(days)

Machine.2 Machine.1

 
95 

 



96 

 

27 

ตารางที่ 4.28 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่1 สําหรับงาน 12 (A-66-2A) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

1 A-75-1S 434 3.44 19 2.29 2.29 2.29 9 1.09 1.09 3.38 0.5 0.06 0.06 3.44 0.14 1 1 0

22 A-07-2F 1,000 6.82 13 3.61 3.61 3.61 11 3.06 3.06 6.67 0.56 0.16 0.16 6.82 0.28 1 4 0

19 A-95-1M 1,612 14.33 11 4.93 4.93 4.93 21 9.40 9.40 14.33 0.60 1 3 0

11 A-33-2P 1,431 9.54 13 5.17 5.17 7.46 11 4.37 4.37 11.83 0.49 1 2 0

20 T-07-1F 2,408 11.37 9 6.02 6.02 9.63 8 5.35 5.35 17.18 0.72 1 2 0

23 A-08-2C 3,658 15.24 6 6.10 6.10 11.02 9 9.15 9.15 23.47 0.98 1 6 0

3 A-40-1P 1,352 11.64 17 6.38 6.38 13.84 14 5.26 5.26 22.44 0.93 1 2 0

30 A-52-1J 2,877 19.98 9 7.19 7.19 16.82 16 12.79 12.79 35.23 1.47 2 3 0

5 A-85-1G 2,901 21.76 9 7.25 7.25 18.27 18 14.51 14.51 37.98 1.58 2 4 0

28 A-34-P1 4,600 23.87 7 8.94 8.94 22.79 11 14.06 14.06 49.28 0.68 0.87 0.87 50.15 2.09 3 6 0

16 A-60-1A 2,059 16.87 18 10.30 10.30 27.12 11 6.29 6.29 44.27 0.5 0.29 0.29 44.56 1.86 2 3 0

8 A-78-1P 2,288 16.84 21 13.35 13.35 31.62 5 3.18 3.18 47.45 0.5 0.32 0.32 47.77 1.99 2 2 0

26 A-39-2C 7,180 28.92 8 15.96 15.96 38.74 6 11.97 11.97 59.41 0.5 1.00 1.00 60.41 2.52 3 6 0

10 A-89-2C 2,877 24.37 20 15.98 15.98 43.10 10 7.99 7.99 57.27 0.5 0.40 0.40 57.67 2.40 3 3 0

13 T-74-1G 4,112 33.12 17 19.42 19.42 51.04 12 13.71 13.71 70.98 2.96 3 5 0

14 T-85-1E 2,723 33.28 26 19.67 19.67 58.41 18 13.62 13.62 73.03 3.04 4 6 0

9 A-55-1M 4,441 41.94 16 19.74 19.74 62.84 18 22.21 22.21 93.19 3.88 4 5 0

12 A-66-2A 10,688 84.61 11 32.66 32.66 83.70 17 50.47 50.47 140.56 0.5 1.48 1.48 142.04 5.92 6 6 0

27 A-21-1B 3,456 31.68 21 20.16 20.16 78.57 12 11.52 11.52 90.09 3.75 4 6 0

21 A-95-2M 4,602 47.30 21 26.85 26.85 89.68 16 20.45 20.45 113.64 4.73 5 5 0

29 A-52-1J 6,279 43.60 16 27.91 27.91 106.48 9 15.70 15.70 129.34 5.39 6 6 0

24 A-14-1G 8,452 78.86 12 28.17 28.17 111.87 21 49.30 49.30 178.64 0.59 1.39 1.39 180.02 7.50 8 9 0

4 A-64-2A 9,599 51.99 11 29.33 29.3 119.02 8 21.33 21.33 161.89 0.5 1.33 1.33 163.22 6.80 7 9 0

18 A-89-1G 6,826 67.31 17 32.23 32.23 138.71 18 34.13 34.13 196.02 0.5 0.95 0.95 196.97 8.21 9 9 0

2 A-75-2P 11,159 77.49 14 43.40 43.40 155.27 11 34.10 34.10 212.74 8.86 9 10 0

6 A-85-1E 16,321 108.81 12 54.40 54.40 173.42 12 54.40 54.40 250.42 10.43 11 14 0

15 A-79-2G 10,081 85.60 21 58.81 58.8 197.52 9 25.20 25.20 237.94 0.57 1.60 1.60 239.53 9.98 10 10 0

7 A-64-1D 30,464 139.63 7 59.24 59.24 214.50 9 76.16 76.16 314.10 0.5 4.23 4.23 318.33 13.26 14 12 2

17 A-82-1H 23,638 128.04 13 85.36 85.36 258.78 6 39.40 39.40 298.17 0.5 3.28 3.28 301.46 12.56 13 14 0

25 A-14-2G 11,062 128.10 30 92.18 92.18 289.70 11 33.80 33.80 331.98 0.69 2.12 2.12 334.10 13.92 14 17 0

Complete 

Job

Complete 

Job (days)

Machine.2 Machine.1Face & Boring Process (RL)

Over due 

date

Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)

Due date

Machine.1Machine.1 Machine.2 Machine.3
No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)
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27 

ตารางที่ 4.29 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่1 สําหรับงาน 7 (A-64-1D) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

1 A-75-1S 434 3.44 19 2.29 2.29 2.29 9 1.09 1.09 3.38 0.5 0.06 0.06 3.44 0.14 1 1 0

22 A-07-2F 1,000 6.82 13 3.61 3.61 3.61 11 3.06 3.06 6.67 0.56 0.16 0.16 6.82 0.28 1 4 0

19 A-95-1M 1,612 14.33 11 4.93 4.93 4.93 21 9.40 9.40 14.33 0.60 1 3 0

11 A-33-2P 1,431 9.54 13 5.17 5.17 7.46 11 4.37 4.37 11.83 0.49 1 2 0

20 T-07-1F 2,408 11.37 9 6.02 6.02 9.63 8 5.35 5.35 17.18 0.72 1 2 0

23 A-08-2C 3,658 15.24 6 6.10 6.10 11.02 9 9.15 9.15 23.47 0.98 1 6 0

3 A-40-1P 1,352 11.64 17 6.38 6.38 13.84 14 5.26 5.26 22.44 0.93 1 2 0

30 A-52-1J 2,877 19.98 9 7.19 7.19 16.82 16 12.79 12.79 35.23 1.47 2 3 0

5 A-85-1G 2,901 21.76 9 7.25 7.25 18.27 18 14.51 14.51 37.98 1.58 2 4 0

28 A-34-P1 4,600 23.87 7 8.94 8.94 22.79 11 14.06 14.06 49.28 0.68 0.87 0.87 50.15 2.09 3 6 0

16 A-60-1A 2,059 16.87 18 10.30 10.30 27.12 11 6.29 6.29 44.27 0.5 0.29 0.29 44.56 1.86 2 3 0

8 A-78-1P 2,288 16.84 21 13.35 13.35 31.62 5 3.18 3.18 47.45 0.5 0.32 0.32 47.77 1.99 2 2 0

26 A-39-2C 7,180 28.92 8 15.96 15.96 38.74 6 11.97 11.97 59.41 0.5 1.00 1.00 60.41 2.52 3 6 0

10 A-89-2C 2,877 24.37 20 15.98 15.98 43.10 10 7.99 7.99 57.27 0.5 0.40 0.40 57.67 2.40 3 3 0

13 T-74-1G 4,112 33.12 17 19.42 19.42 51.04 12 13.71 13.71 70.98 2.96 3 5 0

14 T-85-1E 2,723 33.28 26 19.67 19.67 58.41 18 13.62 13.62 73.03 3.04 4 6 0

9 A-55-1M 4,441 41.94 16 19.74 19.74 62.84 18 22.21 22.21 93.19 3.88 4 5 0

12 A-66-2A 10,688 84.61 11 32.66 32.66 83.70 17 50.47 50.47 140.56 0.5 1.48 1.48 142.04 5.92 6 6 0

27 A-21-1B 3,456 31.68 21 20.16 20.16 78.57 12 11.52 11.52 90.09 3.75 4 6 0

21 A-95-2M 4,602 47.30 21 26.85 26.85 89.68 16 20.45 20.45 113.64 4.73 5 5 0

29 A-52-1J 6,279 43.60 16 27.91 27.91 106.48 9 15.70 15.70 129.34 5.39 6 6 0

24 A-14-1G 8,452 78.86 12 28.17 28.17 111.87 21 49.30 49.30 178.64 0.59 1.39 1.39 180.02 7.50 8 9 0

4 A-64-2A 9,599 51.99 11 29.33 29.3 119.02 8 21.33 21.33 161.89 0.5 1.33 1.33 163.22 6.80 7 9 0

18 A-89-1G 6,826 67.31 17 32.23 32.23 138.71 18 34.13 34.13 196.02 0.5 0.95 0.95 196.97 8.21 9 9 0

2 A-75-2P 11,159 77.49 14 43.40 43.40 155.27 11 34.10 34.10 212.74 8.86 9 10 0

7 A-64-1D 30,464 139.63 7 59.24 59.24 178.25 9 76.16 76.16 272.18 0.5 4.23 4.23 276.41 11.52 12 12 0

6 A-85-1E 16,321 108.81 12 54.40 54.40 193.11 12 54.40 54.40 267.14 0.00 11 14 0

15 A-79-2G 10,081 85.60 21 58.81 58.81 214.07 9 25.20 25.20 292.34 0.57 1.60 1.60 293.94 12.25 13 10 3

17 A-82-1H 23,638 128.04 13 85.36 85.36 263.61 6 39.40 39.40 311.58 0.5 3.28 3.28 314.86 13.12 14 14 0

25 A-14-2G 11,062 128.10 30 92.18 92.18 285.30 11 33.80 33.80 326.14 0.69 2.12 2.12 328.26 13.68 14 17 0

No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)

Face & Boring Process (RL)

Over due 

date

Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)

Due date

Machine.1Machine.1 Machine.2 Machine.3
Complete 

Job

Complete 

Job (days)

Machine.2 Machine.1
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27 

ตารางที่ 4.30 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่1 สําหรับงาน 15 (A-79-2G) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

1 A-75-1S 434 3.44 19 2.29 2.29 2.29 9 1.09 1.09 3.38 0.5 0.06 0.06 3.44 0.14 1 1 0

22 A-07-2F 1,000 6.82 13 3.61 3.61 3.61 11 3.06 3.06 6.67 0.56 0.16 0.16 6.82 0.28 1 4 0

19 A-95-1M 1,612 14.33 11 4.93 4.93 4.93 21 9.40 9.40 14.33 0.60 1 3 0

11 A-33-2P 1,431 9.54 13 5.17 5.17 7.46 11 4.37 4.37 11.83 0.49 1 2 0

20 T-07-1F 2,408 11.37 9 6.02 6.02 9.63 8 5.35 5.35 17.18 0.72 1 2 0

23 A-08-2C 3,658 15.24 6 6.10 6.10 11.02 9 9.15 9.15 23.47 0.98 1 6 0

3 A-40-1P 1,352 11.64 17 6.38 6.38 13.84 14 5.26 5.26 22.44 0.93 1 2 0

30 A-52-1J 2,877 19.98 9 7.19 7.19 16.82 16 12.79 12.79 35.23 1.47 2 3 0

5 A-85-1G 2,901 21.76 9 7.25 7.25 18.27 18 14.51 14.51 37.98 1.58 2 4 0

28 A-34-P1 4,600 23.87 7 8.94 8.94 22.79 11 14.06 14.06 49.28 0.68 0.87 0.87 50.15 2.09 3 6 0

16 A-60-1A 2,059 16.87 18 10.30 10.30 27.12 11 6.29 6.29 44.27 0.5 0.29 0.29 44.56 1.86 2 3 0

8 A-78-1P 2,288 16.84 21 13.35 13.35 31.62 5 3.18 3.18 47.45 0.5 0.32 0.32 47.77 1.99 2 2 0

26 A-39-2C 7,180 28.92 8 15.96 15.96 38.74 6 11.97 11.97 59.41 0.5 1.00 1.00 60.41 2.52 3 6 0

10 A-89-2C 2,877 24.37 20 15.98 15.98 43.10 10 7.99 7.99 57.27 0.5 0.40 0.40 57.67 2.40 3 3 0

13 T-74-1G 4,112 33.12 17 19.42 19.42 51.04 12 13.71 13.71 70.98 2.96 3 5 0

14 T-85-1E 2,723 33.28 26 19.67 19.67 58.41 18 13.62 13.62 73.03 3.04 4 6 0

9 A-55-1M 4,441 41.94 16 19.74 19.74 62.84 18 22.21 22.21 93.19 3.88 4 5 0

12 A-66-2A 10,688 84.61 11 32.66 32.66 83.70 17 50.47 50.47 140.56 0.5 1.48 1.48 142.04 5.92 6 6 0

27 A-21-1B 3,456 31.68 21 20.16 20.16 78.57 12 11.52 11.52 90.09 3.75 4 6 0

21 A-95-2M 4,602 47.30 21 26.85 26.85 89.68 16 20.45 20.45 113.64 4.73 5 5 0

29 A-52-1J 6,279 43.60 16 27.91 27.91 106.48 9 15.70 15.70 129.34 5.39 6 6 0

24 A-14-1G 8,452 78.86 12 28.17 28.17 111.87 21 49.30 49.30 178.64 0.59 1.39 1.39 180.02 7.50 8 9 0

4 A-64-2A 9,599 51.99 11 29.33 29.3 119.02 8 21.33 21.33 161.89 0.5 1.33 1.33 163.22 6.80 7 9 0

18 A-89-1G 6,826 67.31 17 32.23 32.23 138.71 18 34.13 34.13 196.02 0.5 0.95 0.95 196.97 8.21 9 9 0

2 A-75-2P 11,159 77.49 14 43.40 43.40 155.27 11 34.10 34.10 212.74 8.86 9 10 0

7 A-64-1D 30,464 139.63 7 59.24 59.24 178.25 9 76.16 76.16 272.18 0.5 4.23 4.23 276.41 11.52 12 12 0

15 A-79-2G 10,081 85.60 21 58.81 58.8 197.52 9 25.20 25.20 237.94 0.57 1.60 1.60 239.53 9.98 10 10 0

6 A-85-1E 16,321 108.81 12 54.40 54.40 209.67 12 54.40 54.40 292.34 12.18 13 14 0

17 A-82-1H 23,638 128.04 13 85.36 85.36 263.61 6 39.40 39.40 311.58 0.5 3.28 3.28 314.86 13.12 14 14 0

25 A-14-2G 11,062 128.10 30 92.18 92.18 289.70 11 33.80 33.80 326.14 0.69 2.12 2.12 328.26 13.68 14 17 0

Complete 

Job

Complete 

Job (days)

Machine.2 Machine.1Face & Boring Process (RL)

Over due 

date

Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)

Due date

Machine.1Machine.1 Machine.2 Machine.3
No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)
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 4.4.2 การทดสอบขอมูลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที่ 2 
 

ตารางที ่4.31 

ขอมูลตัวอยางที่รอการแกไขสําหรับการทดสอบคร้ังที่ 2 

 

 
 
 
 
 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)

1 A-75-1S 4,564 27.26 9 11.41 12 15.21 0.5 0.63 3

2 A-75-2P 997 8.03 10 2.77 19 5.26 1

3 A-40-1P 500 2.78 12 1.67 8 1.11 1

4 A-64-2A 2,395 14.97 11 7.32 11 7.32 0.5 0.33 2

5 A-85-1G 6,787 69.76 18 33.94 19 35.82 5

6 A-85-1E 3,551 31.56 16 15.78 16 15.78 3

7 A-64-1D 1,881 8.62 8 4.18 8 4.18 0.5 0.26 4

8 A-78-1P 7,903 47.20 10 21.95 11 24.15 0.5 1.10 5

9 A-55-1M 6,001 50.01 15 25.00 15 25.00 5

10 A-89-2C 1,762 15.91 13 6.36 19 9.30 0.5 0.24 7

11 A-85-2F 3,197 21.02 11 9.77 12 10.66 0.67 0.59 3

12 A-33-2P 6,207 63.79 21 36.21 16 27.59 5

13 A-66-2A 2,225 25.03 19 11.74 21 12.98 0.5 0.31 4

14 T-74-1G 5,270 58.56 16 23.42 24 35.13 8

15 T-85-1E 6,999 85.54 26 50.55 18 35.00 10

16 A-79-2G 2,010 13.16 13 7.26 10 5.58 0.57 0.32 4

17 A-60-1A 3,456 25.44 10 9.60 16 15.36 0.5 0.48 8

18 A-82-1H 3,733 23.33 9 9.33 13 13.48 0.5 0.52 9

19 A-89-1G 4,600 45.36 15 19.17 20 25.56 0.5 0.64 9

20 A-95-1M 2,268 22.68 25 15.75 11 6.93 10

21 T-07-1F 2,594 28.10 21 15.13 18 12.97 14

22 A-95-2M 1,769 14.74 16 7.86 14 6.88 15

23 A-07-2F 1,517 17.09 19 8.01 21 8.85 0.56 0.24 15

24 A-08-2C 1,996 10.53 9 4.99 10 5.54 12

25 A-14-1G 5,694 38.89 11 17.40 13 20.56 0.59 0.93 14

26 A-14-2G 1,541 9.28 10 4.28 11 4.71 0.69 0.30 11

27 A-39-2C 3,005 20.45 15 12.52 9 7.51 0.5 0.42 16

28 A-21-1B 2,288 18.43 21 13.35 8 5.08 4

29 A-34-P1 36,925 314.68 15 153.85 15 153.85 0.68 6.97 17

30 A-52-1J 11,114 92.62 11 33.96 19 58.66 9

No.of 

 Job
 (Job sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)

Due 

date

Face & Boring Process (RL) Inspection Process(MV) Barrel pProcess(BL)
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 ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมคร้ังที่ 2 แสดงผลตามตารางที่ 4.32 เปนการ

จัดลําดับงานดวยวิธีเรียงลําดับงานที่เวลาการทํางานนอยสุดทํากอนในกระบวนการแรก Face & 

Boring Process  และจัดงานเขากระบวนการถัดไป 2 กระบวนการดวยวิธีเขากอนจัดกอน  

แสดงผลตามตารางที่ 4.33  จะเห็นไดวาจะมีงานที่เกินกําหนดสงมอบรวม 3 งาน คือ งาน 6 (A-

85-1E)  เกินกําหนดสงมอบ  2 วัน  งาน 8 (A-78-1P)   เกินกําหนดสงมอบ  1  วัน และงาน 15 (A-

85-1E)   เกินกําหนดสงมอบ  1  วัน     รวมมีจํานวนวันเกินกําหนดสงมอบ 4 วัน จากนั้นทําการจัด

ตารางการผลิตใหมโดยทําการสลับตําแหนงงานที่เกินกําหนดสงมอบงานแรกไวที่ตําแหนงกอน

หนาและทําการจัดตารางการผลิตใหม  ดังภาพที่ 4.5 ผังกระบวนการการจัดตารางการผลิต จะ

เห็นไดวา หลังการจัดตารางการผลิตใหมของกลุมขอมูลนี้จบกระบวนการ  ไมพบงานที่เกินกําหนด

สงมอบ  ตารางที่ 4.34 แสดงผลการจัดลําดับงาน 6 (A-85-1E)  ที่เกินกําหนดสงมอบ  2  วัน  

เล่ือนตําแหนงงาน 5 ตําแหนงงานจะไมเกินกําหนดสงมอบ     ตารางที่ 4.35  แสดงผลการ

จัดลําดับงาน 8 (A-78-1P)   เกินกําหนดสงมอบ  1  วัน  เล่ือนตําแหนงงาน 1  ตําแหนงงานจะไม

เกินกําหนดสงมอบ และงาน 15 (A-85-1E)    เกินกําหนดสงมอบ  1 วัน  เล่ือนตําแนงงานใหม 2 

ตําแหนงทําใหงาน  15 (A-85-1E)  ไมเกินกําหนดสงมอบ และคาเฉลี่ยแลวเสร็จงานมีคาเพิ่มข้ึน

เล็กนอยเมื่อเทียบกับการจัดงานแบบเวลาการทํางานนอยสุดทํากอน ( Shortest Processing 

Time :SPT)  แสดงผลตามตารางท่ี 4.36  
 

ตารางที่ 4.32 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมคร้ังที ่2 
 

 
 
 
 

Average 

completetion 

time

%Utilization
Total 

late jobs

Maxinum 

lateness

SPT.m 2,747.88 1,081.24   30 6 91.60 39.35% 3 3

Test.2 Rerun over due Job 6 2,765.29 1,081.24   30 2 92.18 39.10% 1 1

Test.2 Rerun over due Job 7 2,763.88 1,081.24   30 1 92.13 39.12% 1 1

Test.2 Rerun over due Job 8 2,771.29 1,081.24   30 0 92.38 39.02% 0 0

Total late 

days 

Performance measures

Rule
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of 

job 
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27 

ตารางที่ 4.33 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่2 ดวยวิธเีรียงเวลาการทํางานนอยสุดทาํกอนของเวลาในกระบวนการแรก Face & Boring Process 

 

 
 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow 

time (hrs)
C/T (sec)

Flow 

time (hrs)
C/T (sec)

Flow 

time (hrs)
C/T(sec)

Processing 

 time(hrs)

C/T   

(sec)

Flow 

time (hrs)
C/T (sec)

Flow 

time (hrs)
C/T(sec)

Processing 

 time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

3 A-40-1P 500 2.78 12 1.67 1.67 1.67 8 1.11 1.11 2.78 0.12 1 1 0

2 A-75-2P 997 8.03 10 2.77 2.77 2.77 19 5.26 5.26 8.03 0.33 1 1 0

7 A-64-1D 1,881 8.62 8 4.18 4.18 4.18 8 4.18 4.18 8.36 0.5 0.26 0.26 8.62 0.36 1 4 0

26 A-14-2G 1,541 9.28 10 4.28 4.28 5.95 11 4.71 4.71 12.74 0.69 0.30 0.30 13.04 0.54 1 11 0

24 A-08-2C 1,996 10.53 9 4.99 4.99 7.76 10 5.54 5.54 13.90 0.58 1 12 0

10 A-89-2C 1,762 15.91 13 6.36 6.36 10.54 19 9.30 9.30 22.04 0.5 0.24 0.24 22.28 0.93 1 7 0

16 A-79-2G 2,010 13.16 13 7.26 7.3 13.21 10 5.58 5.58 19.49 0.57 0.32 0.32 19.81 0.83 1 4 0

4 A-64-2A 2,395 14.97 11 7.32 7.3 15.08 11 7.32 7.32 26.81 0.5 0.33 0.33 27.14 1.13 2 2 0

22 A-95-2M 1,769 14.74 16 7.86 7.86 18.41 14 6.88 6.88 28.92 1.20 2 15 0

23 A-07-2F 1,517 17.09 19 8.01 8.01 21.21 21 8.85 8.85 35.66 0.56 0.24 0.24 35.89 1.50 2 15 0

18 A-82-1H 3,733 23.33 9 9.33 9.33 24.41 13 13.48 13.48 42.40 0.5 0.52 0.52 42.92 1.79 2 9 0

17 A-60-1A 3,456 25.44 10 9.60 9.60 28.01 16 15.36 15.36 51.02 0.5 0.48 0.48 51.50 2.15 3 8 0

11 A-85-2F 3,197 21.02 11 9.77 9.77 30.98 12 10.66 10.66 53.06 0.67 0.59 0.59 53.65 2.24 3 3 0

1 A-75-1S 4,564 27.26 9 11.41 11.41 35.82 12 15.21 15.21 66.23 0.5 0.63 0.63 66.86 2.79 3 3 0

13 A-66-2A 2,225 25.03 19 11.74 11.74 39.75 21 12.98 12.98 66.04 0.5 0.31 0.31 66.34 2.76 3 4 0

27 A-39-2C 3,005 20.45 15 12.52 12.52 43.50 9 7.51 7.51 73.55 0.5 0.42 0.42 73.96 3.08 4 16 0

28 A-21-1B 2,288 18.43 21 13.35 13.35 49.17 8 5.08 5.08 71.31 2.97 3 4 0

21 T-07-1F 2,594 28.10 21 15.13 15.13 54.88 18 12.97 12.97 84.28 3.51 4 14 0

20 A-95-1M 2,268 22.68 25 15.75 15.75 59.25 11 6.93 6.93 80.48 3.35 4 10 0

6 A-85-1E 3,551 31.56 16 15.78 15.78 64.95 16 15.78 15.78 96.26 4.01 5 3 2

25 A-14-1G 5,694 38.89 11 17.40 17.40 72.28 13 20.56 20.56 104.84 0.59 0.93 0.93 105.78 4.41 5 14 0

19 A-89-1G 4,600 45.36 15 19.17 19.17 78.42 20 25.56 25.56 121.82 0.5 0.64 0.64 122.45 5.10 6 9 0

8 A-78-1P 7,903 47.20 10 21.95 21.95 86.90 11 24.15 24.15 128.99 0.5 1.10 1.10 130.09 5.42 6 5 1

14 T-74-1G 5,270 58.56 16 23.42 23.42 95.70 24 35.13 35.13 156.95 6.54 7 8 0

9 A-55-1M 6,001 50.01 15 25.00 25.00 103.42 15 25.00 25.00 154.00 6.42 7 9 0

5 A-85-1G 6,787 69.76 18 33.94 33.94 120.84 19 35.82 35.82 189.82 7.91 8 9 0

30 A-52-1J 11,114 92.62 11 33.96 33.96 129.66 19 58.66 58.66 215.61 8.98 9 10 0

12 A-33-2P 6,207 63.79 21 36.21 36.21 139.63 16 27.59 27.59 217.40 9.06 10 15 0

15 T-85-1E 6,999 85.54 26 50.55 50.55 171.39 18 35.00 35.00 250.60 10.44 11 10 1

29 A-34-P1 36,925 171.09 5 51.28 51.28 180.94 11 112.83 112.83 330.23 0.68 6.97 6.97 337.20 14.05 15 17 0

No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)

Over due 

date

Face & Boring Process (RL) Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)

Due date

Machine.1 Machine.2 Machine.3
Complete 

Job

Complete 

Job (days)

Machine.1 Machine.2 Machine.1
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27 

ตารางที่ 4.34 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่2 สําหรับงาน 6 (A-85-1E) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

 time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

 time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

3 A-40-1P 500 2.78 12 1.67 1.67 1.67 8 1.11 1.11 2.78 0.12 1 1 0

2 A-75-2P 997 8.03 10 2.77 2.77 2.77 19 5.26 5.26 8.03 0.33 1 1 0

7 A-64-1D 1,881 8.62 8 4.18 4.18 4.18 8 4.18 4.18 8.36 0.5 0.26 0.26 8.62 0.36 1 4 0

26 A-14-2G 1,541 9.28 10 4.28 4.28 5.95 11 4.71 4.71 12.74 0.69 0.30 0.30 13.04 0.54 1 11 0

24 A-08-2C 1,996 10.53 9 4.99 4.99 7.76 10 5.54 5.54 13.90 0.58 1 12 0

10 A-89-2C 1,762 15.91 13 6.36 6.36 10.54 19 9.30 9.30 22.04 0.5 0.24 0.24 22.28 0.93 1 7 0

16 A-79-2G 2,010 13.16 13 7.26 7.3 13.21 10 5.58 5.58 19.49 0.57 0.32 0.32 19.81 0.83 1 4 0

4 A-64-2A 2,395 14.97 11 7.32 7.3 15.08 11 7.32 7.32 26.81 0.5 0.33 0.33 27.14 1.13 2 2 0

22 A-95-2M 1,769 14.74 16 7.86 7.86 18.41 14 6.88 6.88 28.92 1.20 2 15 0

23 A-07-2F 1,517 17.09 19 8.01 8.01 21.21 21 8.85 8.85 35.66 0.56 0.24 0.24 35.89 1.50 2 15 0

18 A-82-1H 3,733 23.33 9 9.33 9.33 24.41 13 13.48 13.48 42.40 0.5 0.52 0.52 42.92 1.79 2 9 0

17 A-60-1A 3,456 25.44 10 9.60 9.60 28.01 16 15.36 15.36 51.02 0.5 0.48 0.48 51.50 2.15 3 8 0

11 A-85-2F 3,197 21.02 11 9.77 9.77 30.98 12 10.66 10.66 53.06 0.67 0.59 0.59 53.65 2.24 3 3 0

1 A-75-1S 4,564 27.26 9 11.41 11.41 35.82 12 15.21 15.21 66.23 0.5 0.63 0.63 66.86 2.79 3 3 0

6 A-85-1E 3,551 31.56 16 15.78 15.78 43.79 16 15.78 15.78 68.84 2.87 3 3 0

13 A-66-2A 2,225 25.03 19 11.74 11.74 42.72 21 12.98 12.98 79.21 0.5 0.31 0.31 79.52 3.31 4 4 0

27 A-39-2C 3,005 20.45 15 12.52 12.52 48.34 9 7.51 7.51 76.35 0.5 0.42 0.42 76.77 3.20 4 16 0

28 A-21-1B 2,288 18.43 21 13.35 13.35 57.13 8 5.08 5.08 81.44 3.39 4 4 0

21 T-07-1F 2,594 28.10 21 15.13 15.13 57.86 18 12.97 12.97 92.18 3.84 4 14 0

20 A-95-1M 2,268 22.68 25 15.75 15.75 64.09 11 6.93 6.93 88.37 3.68 4 10 0

25 A-14-1G 5,694 38.89 11 17.40 17.40 74.53 13 20.56 20.56 108.93 0.59 0.93 0.93 109.86 4.58 5 14 0

19 A-89-1G 4,600 45.36 15 19.17 19.17 77.02 20 25.56 25.56 117.73 0.5 0.64 0.64 118.37 4.93 5 9 0

8 A-78-1P 7,903 47.20 10 21.95 21.95 86.04 11 24.15 24.15 133.07 0.5 1.10 1.10 134.17 5.59 6 5 1

14 T-74-1G 5,270 58.56 16 23.42 23.42 97.95 24 35.13 35.13 152.87 6.37 7 8 0

9 A-55-1M 6,001 50.01 15 25.00 25.00 102.03 15 25.00 25.00 158.08 6.59 7 9 0

5 A-85-1G 6,787 69.76 18 33.94 33.94 119.98 19 35.82 35.82 188.69 7.86 8 9 0

30 A-52-1J 11,114 92.62 11 33.96 33.96 131.91 19 58.66 58.66 216.74 9.03 10 10 0

12 A-33-2P 6,207 63.79 21 36.21 36.21 138.23 16 27.59 27.59 216.27 9.01 10 15 0

15 T-85-1E 6,999 85.54 26 50.55 50.55 170.53 18 35.00 35.00 251.73 10.49 11 10 1

29 A-34-P1 36,925 171.09 5 51.28 51.28 183.20 11 112.83 112.83 329.10 0.68 6.97 6.97 336.07 14.00 14 17 0

Machine.1 Machine.2 Machine.1

Over due 

date

Fac&boring process (RL) Inspection process(MV) Barrel process(BL)

Due date

Machine.1 Machine.2 Machine.3
Complete 

Job

Complete 

Job (days)

No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)
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27 

ตารางที่ 4.35 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่2 สําหรับงาน 8 (A-78-1P) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

3 A-40-1P 500 2.78 12 1.67 1.67 1.67 8 1.11 1.11 2.78 0.12 1 1 0

2 A-75-2P 997 8.03 10 2.77 2.77 2.77 19 5.26 5.26 8.03 0.33 1 1 0

7 A-64-1D 1,881 8.62 8 4.18 4.18 4.18 8 4.18 4.18 8.36 0.5 0.26 0.26 8.62 0.36 1 4 0

26 A-14-2G 1,541 9.28 10 4.28 4.28 5.95 11 4.71 4.71 12.74 0.69 0.30 0.30 13.04 0.54 1 11 0

24 A-08-2C 1,996 10.53 9 4.99 4.99 7.76 10 5.54 5.54 13.90 0.58 1 12 0

10 A-89-2C 1,762 15.91 13 6.36 6.36 10.54 19 9.30 9.30 22.04 0.5 0.24 0.24 22.28 0.93 1 7 0

16 A-79-2G 2,010 13.16 13 7.26 7.3 13.21 10 5.58 5.58 19.49 0.57 0.32 0.32 19.81 0.83 1 4 0

4 A-64-2A 2,395 14.97 11 7.32 7.3 15.08 11 7.32 7.32 26.81 0.5 0.33 0.33 27.14 1.13 2 2 0

22 A-95-2M 1,769 14.74 16 7.86 7.86 18.41 14 6.88 6.88 28.92 1.20 2 15 0

23 A-07-2F 1,517 17.09 19 8.01 8.01 21.21 21 8.85 8.85 35.66 0.56 0.24 0.24 35.89 1.50 2 15 0

18 A-82-1H 3,733 23.33 9 9.33 9.33 24.41 13 13.48 13.48 42.40 0.5 0.52 0.52 42.92 1.79 2 9 0

17 A-60-1A 3,456 25.44 10 9.60 9.60 28.01 16 15.36 15.36 51.02 0.5 0.48 0.48 51.50 2.15 3 8 0

11 A-85-2F 3,197 21.02 11 9.77 9.77 30.98 12 10.66 10.66 53.06 0.67 0.59 0.59 53.65 2.24 3 3 0

1 A-75-1S 4,564 27.26 9 11.41 11.41 35.82 12 15.21 15.21 66.23 0.5 0.63 0.63 66.86 2.79 3 3 0

6 A-85-1E 3,551 31.56 16 15.78 15.78 43.79 16 15.78 15.78 68.84 2.87 3 3 0

13 A-66-2A 2,225 25.03 19 11.74 11.74 42.72 21 12.98 12.98 79.21 0.5 0.31 0.31 79.52 3.31 4 4 0

27 A-39-2C 3,005 20.45 15 12.52 12.52 48.34 9 7.51 7.51 76.35 0.5 0.42 0.42 76.77 3.20 4 16 0

28 A-21-1B 2,288 18.43 21 13.35 13.35 57.13 8 5.08 5.08 81.44 3.39 4 4 0

21 T-07-1F 2,594 28.10 21 15.13 15.13 57.86 18 12.97 12.97 92.18 3.84 4 14 0

20 A-95-1M 2,268 22.68 25 15.75 15.75 64.09 11 6.93 6.93 88.37 3.68 4 10 0

25 A-14-1G 5,694 38.89 11 17.40 17.40 74.53 13 20.56 20.56 108.93 0.59 0.93 0.93 109.86 4.58 5 14 0

8 A-78-1P 7,903 47.20 10 21.95 21.95 79.81 11 24.15 24.15 116.33 0.5 1.10 1.10 117.42 4.89 5 5 0

19 A-89-1G 4,600 45.36 15 19.17 19.17 83.26 20 25.56 25.56 134.48 0.5 0.64 0.64 135.12 5.63 6 9 0

14 T-74-1G 5,270 58.56 16 23.42 23.42 97.95 24 35.13 35.13 151.46 6.31 7 8 0

9 A-55-1M 6,001 50.01 15 25.00 25.00 104.81 15 25.00 25.00 159.49 6.65 7 9 0

5 A-85-1G 6,787 69.76 18 33.94 33.94 117.19 19 35.82 35.82 187.28 7.80 8 9 0

30 A-52-1J 11,114 92.62 11 33.96 33.96 131.91 19 58.66 58.66 218.14 9.09 10 10 0

12 A-33-2P 6,207 63.79 21 36.21 36.21 141.02 16 27.59 27.59 214.87 8.95 9 15 0

15 T-85-1E 6,999 85.54 26 50.55 50.55 167.74 18 35.00 35.00 249.86 10.41 11 10 1

29 A-34-P1 36,925 171.09 5 51.28 51.28 183.20 11 112.83 112.83 330.97 0.68 6.97 6.97 337.94 14.08 15 17 0

No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)

Over due 

date

Fac&boring process (RL) Inspection process(MV) Barrel process(BL)

Due date

Machine.1 Machine.2 Machine.3
Complete 

Job

Complete 

Job (days)

Machine.1 Machine.2 Machine.1
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27 

ตารางที่ 4.36 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่2 สําหรับงาน 15 (T-85-1E) 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

3 A-40-1P 500 2.78 12 1.67 1.67 1.67 8 1.11 1.11 2.78 0.12 1 1 0

2 A-75-2P 997 8.03 10 2.77 2.77 2.77 19 5.26 5.26 8.03 0.33 1 1 0

7 A-64-1D 1,881 8.62 8 4.18 4.18 4.18 8 4.18 4.18 8.36 0.5 0.26 0.26 8.62 0.36 1 4 0

26 A-14-2G 1,541 9.28 10 4.28 4.28 5.95 11 4.71 4.71 12.74 0.69 0.30 0.30 13.04 0.54 1 11 0

24 A-08-2C 1,996 10.53 9 4.99 4.99 7.76 10 5.54 5.54 13.90 0.58 1 12 0

10 A-89-2C 1,762 15.91 13 6.36 6.36 10.54 19 9.30 9.30 22.04 0.5 0.24 0.24 22.28 0.93 1 7 0

16 A-79-2G 2,010 13.16 13 7.26 7.3 13.21 10 5.58 5.58 19.49 0.57 0.32 0.32 19.81 0.83 1 4 0

4 A-64-2A 2,395 14.97 11 7.32 7.3 15.08 11 7.32 7.32 26.81 0.5 0.33 0.33 27.14 1.13 2 2 0

22 A-95-2M 1,769 14.74 16 7.86 7.86 18.41 14 6.88 6.88 28.92 1.20 2 15 0

23 A-07-2F 1,517 17.09 19 8.01 8.01 21.21 21 8.85 8.85 35.66 0.56 0.24 0.24 35.89 1.50 2 15 0

18 A-82-1H 3,733 23.33 9 9.33 9.33 24.41 13 13.48 13.48 42.40 0.5 0.52 0.52 42.92 1.79 2 9 0

17 A-60-1A 3,456 25.44 10 9.60 9.60 28.01 16 15.36 15.36 51.02 0.5 0.48 0.48 51.50 2.15 3 8 0

11 A-85-2F 3,197 21.02 11 9.77 9.77 30.98 12 10.66 10.66 53.06 0.67 0.59 0.59 53.65 2.24 3 3 0

1 A-75-1S 4,564 27.26 9 11.41 11.41 35.82 12 15.21 15.21 66.23 0.5 0.63 0.63 66.86 2.79 3 3 0

6 A-85-1E 3,551 31.56 16 15.78 15.78 43.79 16 15.78 15.78 68.84 2.87 3 3 0

13 A-66-2A 2,225 25.03 19 11.74 11.74 42.72 21 12.98 12.98 79.21 0.5 0.31 0.31 79.52 3.31 4 4 0

27 A-39-2C 3,005 20.45 15 12.52 12.52 48.34 9 7.51 7.51 76.35 0.5 0.42 0.42 76.77 3.20 4 16 0

28 A-21-1B 2,288 18.43 21 13.35 13.35 57.13 8 5.08 5.08 81.44 3.39 4 4 0

21 T-07-1F 2,594 28.10 21 15.13 15.13 57.86 18 12.97 12.97 92.18 3.84 4 14 0

20 A-95-1M 2,268 22.68 25 15.75 15.75 64.09 11 6.93 6.93 88.37 3.68 4 10 0

25 A-14-1G 5,694 38.89 11 17.40 17.40 74.53 13 20.56 20.56 108.93 0.59 0.93 0.93 109.86 4.58 5 14 0

8 A-78-1P 7,903 47.20 10 21.95 21.95 79.81 11 24.15 24.15 116.33 0.5 1.10 1.10 117.42 4.89 5 5 0

19 A-89-1G 4,600 45.36 15 19.17 19.17 83.26 20 25.56 25.56 134.48 0.5 0.64 0.64 135.12 5.63 6 9 0

14 T-74-1G 5,270 58.56 16 23.42 23.42 97.95 24 35.13 35.13 151.46 6.31 7 8 0

9 A-55-1M 6,001 50.01 15 25.00 25.00 104.81 15 25.00 25.00 159.49 6.65 7 9 0

5 A-85-1G 6,787 69.76 18 33.94 33.94 117.19 19 35.82 35.82 187.28 7.80 8 9 0

15 T-85-1E 6,999 85.54 26 50.55 50.55 148.50 18 35.00 35.00 222.27 9.26 10 10 0

30 A-52-1J 11,114 92.62 11 33.96 33.96 138.77 19 58.66 58.66 218.14 9.09 10 10 0

12 A-33-2P 6,207 63.79 21 36.21 36.21 153.40 16 27.59 27.59 245.73 10.24 11 15 0

29 A-34-P1 36,925 171.09 5 51.28 51.28 190.06 11 112.83 112.83 335.10 0.68 6.97 6.97 342.08 14.25 15 17 0

Machine.1 Machine.2 Machine.1

Over due 

date

Fac&boring process (RL) Inspection process(MV) Barrel process(BL)

Due date

Machine.1 Machine.2 Machine.3
Complete 

Job

Complete 

Job (days)

No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)
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  4.4.3 การทดสอบขอมูลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที่ 3 
 

ตารางที ่4.37 

ขอมูลตัวอยางที่รอการแกไขสําหรับการทดสอบคร้ังที่ 3 

 

 
 
 
 
 
 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)

1 A-75-1S 2,288 23.83 15 9.53 22 13.98 0.5 0.32 2

2 A-75-2P 1,189 9.91 19 6.28 11 3.63 2

3 A-40-1P 1,302 7.96 9 3.26 13 4.70 3

4 A-64-2A 1,950 14.35 7 3.79 19 10.29 0.5 0.27 2

5 A-85-1G 930 5.94 14 3.62 9 2.33 4

6 A-85-1E 4,391 39.03 18 21.96 14 17.08 5

7 A-64-1D 1,395 13.76 23 8.91 12 4.65 0.5 0.19 6

8 A-78-1P 912 6.97 18 4.56 9 2.28 0.5 0.13 5

9 A-55-1M 1,965 19.10 20 10.92 15 8.19 5

10 A-89-2C 558 4.26 18 2.79 9 1.40 0.5 0.08 7

11 A-85-2F 918 7.57 17 4.34 12 3.06 0.67 0.17 8

12 A-33-2P 1,208 9.73 10 3.36 19 6.38 9

13 A-66-2A 1,910 15.65 17 9.02 12 6.37 0.5 0.27 5

14 T-74-1G 5,749 67.07 18 28.75 24 38.33 3

15 T-85-1E 2,492 26.30 11 7.61 27 18.69 4

16 A-79-2G 2,762 26.52 20 15.34 14 10.74 0.57 0.44 3

17 A-60-1A 2,053 14.54 15 8.55 10 5.70 0.5 0.29 9

18 A-82-1H 2,441 24.75 12 8.14 24 16.27 0.5 0.34 4

19 A-89-1G 1,342 13.61 23 8.57 13 4.85 0.5 0.19 9

20 A-95-1M 744 7.44 19 3.93 17 3.51 3

21 T-07-1F 1,055 8.50 19 5.57 10 2.93 6

22 A-95-2M 1,368 12.54 20 7.60 13 4.94 8

23 A-07-2F 1,937 18.29 21 11.30 13 6.99 6

24 A-08-2C 2,005 20.61 23 12.81 14 7.80 3

25 A-14-1G 2,192 19.23 12 7.31 19 11.57 0.59 0.36 6

26 A-14-2G 1,245 7.85 13 4.50 9 3.11 0.69 0.24 4

27 A-39-2C 1,268 11.10 11 3.87 20 7.04 0.5 0.18 1

28 A-21-1B 1,801 19.51 18 9.01 21 10.51 10

29 A-34-P1 1,233 9.82 16 5.48 12 4.11 0.68 0.23 18

30 A-52-1J 2,800 29.56 20 15.56 18 14.00 19

Face & Boring Process (RL) Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)
Due 

date

No.of 

 Job
 (Job sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)
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 ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมคร้ังที่ 3  แสดงผลตามตารางที่ 4.38 เปนการ

จัดลําดับงานดวยวิธีเรียงลําดับงานที่เวลาการทํางานนอยสุดทํากอนในกระบวนการแรก Face & 

Boring Process  และจัดงานเขากระบวนการถัดไป 2 กระบวนการดวยวิธีเขากอนจัดกอน  

แสดงผลตามตารางที่ 4.39  จะเห็นไดวาจะมีงานที่เกินกําหนดสงมอบรวม 3 งาน คือ งาน 1 (A-

75-1S)  เกินกําหนดสงมอบ  2 วัน  งาน 24 (A-08-2C)   เกินกําหนดสงมอบ  1  วัน และงาน 16 

(A-79-2G)   เกินกําหนดสงมอบ  2  วัน     รวมมีจํานวนวันเกินกําหนดสงมอบ 5 วัน จากนั้นทํา

การจัดตารางการผลิตใหมโดยทําการสลับตําแหนงงานที่เกินกําหนดสงมอบงานแรกไวที่ตําแหนง

กอนหนาและทําการจัดตารางการผลิตใหม  ดังภาพที่ 4.5 ผังกระบวนการการจัดตารางการผลิต 

จะเห็นไดวา หลังการจัดตารางการผลิตใหมของกลุมขอมูลนี้จบกระบวนการ  ไมพบงานท่ีเกิน

กําหนดสงมอบ  ตารางที่ 4.40 แสดงผลการจัดลําดับงาน 1 (A-75-1S)  ที่เกินกําหนดสงมอบ  2  

วัน  เล่ือนตําแหนงงาน 12  ตําแหนงงานจะไมเกินกําหนดสงมอบ     ตารางที่ 4.41  แสดงผลการ

จัดลําดับงาน 24 (A-08-2C)   เกินกําหนดสงมอบ  1  วัน  เล่ือนตําแหนงงาน 7  ตําแหนงงานจะไม

เกินกําหนดสงมอบ และงาน 16 (A-79-2G)    เกินกําหนดสงมอบ  1 วัน  เล่ือนตําแนงงานใหม 9

ตําแหนงทําใหงาน  16 (A-79-2G)  สําหรับงานนี้มีการเล่ือนงานไปพรอมกันดวยโดยงาน 16 (A-

79-2G)  และงาน 24 (A-08-2C)   เล่ือนไปพรอมกัน 2 ตําแหนง ทําใหงาน ไมเกินกําหนดสงมอบ 

และคาเฉลี่ยแลวเสร็จงานมีคาเพิ่มข้ึนเล็กนอยเม่ือเทียบกับการจัดงานแบบเวลาการทํางานนอย

สุดทํากอน( Shortest Processing Time :SPT)   แสดงผลตามตารางท่ี 4.42  

 

ตารางที่ 4.38 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมคร้ังที ่3 
 

 
 

Average 

completetion 

time

%Utilization
Total late 

jobs

Maxinum 

lateness

SPT.m 1,600.13 515.31 30 5 53.34 32.20% 3 2

Test.3 Rerun over due Job 1 1,688.10 515.31 30 3 56.27 30.53% 2 2

Test.3 Rerun over due Job 24 1,689.14 515.31 30 2 56.30 30.51% 1 1

Test.3 Rerun over due Job 16 1,687.92 515.31 30 0 56.26 30.53% 0 0

Performance measures

Rules
Total flow 

time (hrs)

Total 

processing 

time (hrs)

Number of job Total late days 
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ตารางที่ 4.39 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่3 ดวยวิธเีรียงเวลาการทํางานนอยสุดทาํกอนของเวลาในกระบวนการแรก Face & Boring Process 

 

 
 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

10 A-89-2C 558 4.26 18 2.79 2.79 2.79 9 1.40 1.40 4.19 0.5 0.08 0.08 4.26 0.18 1 7 0

3 A-40-1P 1302 7.96 9 3.26 3.26 3.26 13 4.70 4.70 7.96 0.33 1 3 0

12 A-33-2P 1208 9.73 10 3.36 3.36 3.36 19 6.38 6.38 10.56 0.44 1 9 0

5 A-85-1G 930 5.94 14 3.62 3.62 6.41 9 2.33 2.33 10.28 0.43 1 4 0

4 A-64-2A 1950 14.35 7 3.79 3.8 7.05 19 10.29 10.29 20.57 0.5 0.27 0.27 20.84 0.86 1 2 0

27 A-39-2C 1268 11.10 11 3.87 3.87 7.23 20 7.04 7.04 17.61 0.5 0.18 0.18 17.78 0.73 1 1 0

20 A-95-1M 744 7.44 19 3.93 3.93 10.33 17 3.51 3.51 21.12 0.88 1 3 0

11 A-85-2F 918 7.57 17 4.34 4.34 11.38 12 3.06 3.06 23.63 0.67 0.17 0.17 23.80 0.98 1 8 0

26 A-14-2G 1245 7.85 13 4.50 4.50 11.73 9 3.11 3.11 24.23 0.69 0.24 0.24 24.47 1.01 2 4 0

8 A-78-1P 912 6.97 18 4.56 4.56 14.89 9 2.28 2.28 25.91 0.5 0.13 0.13 26.04 1.09 2 5 0

29 A-34-P1 1233 9.82 16 5.48 5.48 16.86 12 4.11 4.11 28.34 0.68 0.23 0.23 28.57 1.19 2 18 0

21 T-07-1F 1055 8.50 19 5.57 5.57 17.29 10 2.93 2.93 28.84 1.20 2 6 0

2 A-75-2P 1189 9.91 19 6.28 6.28 21.17 11 3.63 3.63 31.97 1.33 2 2 0

25 A-14-1G 2192 19.23 12 7.31 7.31 24.17 19 11.57 11.57 40.41 0.59 0.36 0.36 40.77 1.70 2 6 0

22 A-95-2M 1368 12.54 20 7.60 7.60 24.89 13 4.94 4.94 36.91 1.54 2 8 0

15 T-85-1E 2492 26.30 11 7.61 7.61 28.78 27 18.69 18.69 55.60 2.32 3 4 0

18 A-82-1H 2441 24.75 12 8.14 8.14 32.31 24 16.27 16.27 56.69 0.5 0.34 0.34 57.03 2.36 3 4 0

17 A-60-1A 2053 14.54 15 8.55 8.55 33.45 10 5.70 5.70 61.31 0.5 0.29 0.29 61.59 2.57 3 9 0

19 A-89-1G 1342 13.61 23 8.57 8.57 37.36 13 4.85 4.85 61.53 0.5 0.19 0.19 61.72 2.57 3 9 0

7 A-64-1D 1395 13.76 23 8.91 8.91 41.22 12 4.65 4.65 65.96 0.5 0.19 0.19 66.15 2.76 3 6 0

28 A-21-1B 1801 19.51 18 9.01 9.01 42.45 21 10.51 10.51 72.04 3.00 3 10 0

13 A-66-2A 1910 15.65 17 9.02 9.02 46.38 12 6.37 6.37 72.32 0.5 0.27 0.27 72.59 3.02 4 5 0

1 A-75-1S 2288 23.83 15 9.53 9.53 50.75 22 13.98 13.98 86.02 0.5 0.32 0.32 86.34 3.60 4 2 2

9 A-55-1M 1965 19.10 20 10.92 10.92 53.37 15 8.19 8.19 80.51 3.35 4 5 0

23 A-07-2F 1937 18.29 21 11.30 11.30 57.68 13 6.99 6.99 87.51 3.65 4 3 0

24 A-08-2C 2005 20.61 23 12.81 12.81 63.56 14 7.80 7.80 93.82 3.91 4 3 1

16 A-79-2G 2762 26.52 20 15.34 15.34 68.71 14 10.74 10.74 98.25 0.57 0.44 0.44 98.68 4.11 5 3 2

30 A-52-1J 2800 29.56 20 15.56 15.56 73.23 18 14.00 14.00 112.25 4.68 5 19 0

6 A-85-1E 4391 39.03 18 21.96 21.96 85.52 14 17.08 17.08 110.89 4.62 5 5 0

14 T-74-1G 5749 67.07 18 28.75 28.75 97.46 24 38.33 38.33 149.22 6.22 7 3 0

No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)

Face & Boring Process (RL)

Over due 

date

Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)

Due date

Machine.1Machine.1 Machine.2 Machine.3
Complete 

Job

Complete 

Job (days)

Machine.2 Machine.1
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ตารางที่ 4.40 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่3 สําหรับงาน 1 (A-75-1S) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

10 A-89-2C 558 4.26 18 2.79 2.79 2.79 9 1.40 1.40 4.19 0.5 0.08 0.08 4.26 0.18 1 7 0

3 A-40-1P 1302 7.96 9 3.26 3.26 3.26 13 4.70 4.70 7.96 0.33 1 3 0

12 A-33-2P 1208 9.73 10 3.36 3.36 3.36 19 6.38 6.38 10.56 0.44 1 9 0

5 A-85-1G 930 5.94 14 3.62 3.62 6.41 9 2.33 2.33 10.28 0.43 1 4 0

4 A-64-2A 1950 14.35 7 3.79 3.8 7.05 19 10.29 10.29 20.57 0.5 0.27 0.27 20.84 0.86 1 2 0

27 A-39-2C 1268 11.10 11 3.87 3.87 7.23 20 7.04 7.04 17.61 0.5 0.18 0.18 17.78 0.73 1 1 0

20 A-95-1M 744 7.44 19 3.93 3.93 10.33 17 3.51 3.51 21.12 0.88 1 3 0

11 A-85-2F 918 7.57 17 4.34 4.34 11.38 12 3.06 3.06 23.63 0.67 0.17 0.17 23.80 0.98 1 8 0

26 A-14-2G 1245 7.85 13 4.50 4.50 11.73 9 3.11 3.11 24.23 0.69 0.24 0.24 24.47 1.01 2 4 0

8 A-78-1P 912 6.97 18 4.56 4.56 14.89 9 2.28 2.28 25.91 0.5 0.13 0.13 26.04 1.09 2 5 0

29 A-34-P1 1233 9.82 16 5.48 5.48 16.86 12 4.11 4.11 28.34 0.68 0.23 0.23 28.57 1.19 2 18 0

21 T-07-1F 1055 8.50 19 5.57 5.57 17.29 10 2.93 2.93 28.84 1.20 2 6 0

2 A-75-2P 1189 9.91 19 6.28 6.28 21.17 11 3.63 3.63 31.97 1.33 2 2 0

25 A-14-1G 2192 19.23 12 7.31 7.31 24.17 19 11.57 11.57 40.41 0.59 0.36 0.36 40.77 1.70 2 6 0

1 A-75-1S 2288 23.83 15 9.53 9.53 26.83 22 13.98 13.98 45.96 0.5 0.32 0.32 46.27 1.93 2 2 0

22 A-95-2M 1368 12.54 20 7.60 7.60 28.77 13 4.94 4.94 45.35 1.89 2 8 0

15 T-85-1E 2492 26.30 11 7.61 7.61 31.78 27 18.69 18.69 64.04 2.67 3 4 0

18 A-82-1H 2441 24.75 12 8.14 8.14 34.96 24 16.27 16.27 62.23 0.5 0.34 0.34 62.57 2.61 3 4 0

17 A-60-1A 2053 14.54 15 8.55 8.55 37.32 10 5.70 5.70 67.93 0.5 0.29 0.29 68.22 2.84 3 9 0

19 A-89-1G 1342 13.61 23 8.57 8.57 40.36 13 4.85 4.85 68.89 0.5 0.19 0.19 69.08 2.88 3 9 0

7 A-64-1D 1395 13.76 23 8.91 8.91 43.88 12 4.65 4.65 72.58 0.5 0.19 0.19 72.78 3.03 4 6 0

28 A-21-1B 1801 19.51 18 9.01 9.01 46.33 21 10.51 10.51 79.39 3.31 4 10 0

13 A-66-2A 1910 15.65 17 9.02 9.02 49.38 12 6.37 6.37 78.95 0.5 0.27 0.27 79.21 3.30 4 5 0

9 A-55-1M 1965 19.10 20 10.92 10.92 54.79 15 8.19 8.19 87.58 3.65 4 5 0

23 A-07-2F 1937 18.29 21 11.30 11.30 57.63 13 6.99 6.99 85.94 3.58 4 3 0

24 A-08-2C 2005 20.61 23 12.81 12.81 62.19 14 7.80 7.80 93.74 3.91 4 3 1

16 A-79-2G 2762 26.52 20 15.34 15.34 70.14 14 10.74 10.74 98.32 0.57 0.44 0.44 98.76 4.12 5 3 2

30 A-52-1J 2800 29.56 20 15.56 15.56 73.18 18 14.00 14.00 107.74 4.49 5 19 0

6 A-85-1E 4391 39.03 18 21.96 21.96 84.14 14 17.08 17.08 115.40 4.81 5 5 0

14 T-74-1G 5749 67.07 18 28.75 28.75 98.88 24 38.33 38.33 146.07 6.09 7 3 0

Complete 

Job (days)

Machine.2 Machine.1Face & Boring Process (RL)

Over due 

date

Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)

Due date

Machine.1Machine.1 Machine.2 Machine.3
Complete 

Job

No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)
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ตารางที่ 4.41 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่3 สําหรับงาน 24 (A-08-2C) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

10 A-89-2C 558 4.26 18 2.79 2.79 2.79 9 1.40 1.40 4.19 0.5 0.08 0.08 4.26 0.18 1 7 0

3 A-40-1P 1302 7.96 9 3.26 3.26 3.26 13 4.70 4.70 7.96 0.33 1 3 0

12 A-33-2P 1208 9.73 10 3.36 3.36 3.36 19 6.38 6.38 10.56 0.44 1 9 0

5 A-85-1G 930 5.94 14 3.62 3.62 6.41 9 2.33 2.33 10.28 0.43 1 4 0

4 A-64-2A 1950 14.35 7 3.79 3.8 7.05 19 10.29 10.29 20.57 0.5 0.27 0.27 20.84 0.86 1 2 0

27 A-39-2C 1268 11.10 11 3.87 3.87 7.23 20 7.04 7.04 17.61 0.5 0.18 0.18 17.78 0.73 1 1 0

20 A-95-1M 744 7.44 19 3.93 3.93 10.33 17 3.51 3.51 21.12 0.88 1 3 0

11 A-85-2F 918 7.57 17 4.34 4.34 11.38 12 3.06 3.06 23.63 0.67 0.17 0.17 23.80 0.98 1 8 0

26 A-14-2G 1245 7.85 13 4.50 4.50 11.73 9 3.11 3.11 24.23 0.69 0.24 0.24 24.47 1.01 2 4 0

8 A-78-1P 912 6.97 18 4.56 4.56 14.89 9 2.28 2.28 25.91 0.5 0.13 0.13 26.04 1.09 2 5 0

29 A-34-P1 1233 9.82 16 5.48 5.48 16.86 12 4.11 4.11 28.34 0.68 0.23 0.23 28.57 1.19 2 18 0

21 T-07-1F 1055 8.50 19 5.57 5.57 17.29 10 2.93 2.93 28.84 1.20 2 6 0

2 A-75-2P 1189 9.91 19 6.28 6.28 21.17 11 3.63 3.63 31.97 1.33 2 2 0

25 A-14-1G 2192 19.23 12 7.31 7.31 24.17 19 11.57 11.57 40.41 0.59 0.36 0.36 40.77 1.70 2 6 0

1 A-75-1S 2288 23.83 15 9.53 9.53 26.83 22 13.98 13.98 45.96 0.5 0.32 0.32 46.27 1.93 2 2 0

22 A-95-2M 1368 12.54 20 7.60 7.60 28.77 13 4.94 4.94 45.35 1.89 2 8 0

15 T-85-1E 2492 26.30 11 7.61 7.61 31.78 27 18.69 18.69 64.04 2.67 3 4 0

18 A-82-1H 2441 24.75 12 8.14 8.14 34.96 24 16.27 16.27 62.23 0.5 0.34 0.34 62.57 2.61 3 4 0

24 A-08-2C 2005 20.61 23 12.81 12.81 41.58 14 7.80 7.80 71.84 2.99 3 3 0

17 A-60-1A 2053 14.54 15 8.55 8.55 40.34 10 5.70 5.70 67.93 0.5 0.29 0.29 68.22 2.84 3 9 0

19 A-89-1G 1342 13.61 23 8.57 8.57 43.54 13 4.85 4.85 72.78 0.5 0.19 0.19 72.96 3.04 4 9 0

7 A-64-1D 1395 13.76 23 8.91 8.91 49.25 12 4.65 4.65 76.49 0.5 0.19 0.19 76.68 3.20 4 6 0

28 A-21-1B 1801 19.51 18 9.01 9.01 50.58 21 10.51 10.51 83.28 3.47 4 10 0

13 A-66-2A 1910 15.65 17 9.02 9.02 52.56 12 6.37 6.37 82.86 0.5 0.27 0.27 83.12 3.46 4 5 0

9 A-55-1M 1965 19.10 20 10.92 10.92 60.17 15 8.19 8.19 91.04 3.79 4 5 0

23 A-07-2F 1937 18.29 21 11.30 11.30 61.88 13 6.99 6.99 90.28 3.76 4 4 0

16 A-79-2G 2762 26.52 20 15.34 15.34 67.90 14 10.74 10.74 101.02 0.57 0.44 0.44 101.46 4.23 5 3 2

30 A-52-1J 2800 29.56 20 15.56 15.56 75.72 18 14.00 14.00 105.04 4.38 5 19 0

6 A-85-1E 4391 39.03 18 21.96 21.96 83.84 14 17.08 17.08 118.10 4.92 5 5 0

14 T-74-1G 5749 67.07 18 28.75 28.75 96.65 24 38.33 38.33 143.37 5.97 6 3 0

Complete 

Job (days)

Machine.2 Machine.1Face & Boring Process (RL)

Over due 

date

Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)

Due date

Machine.1Machine.1 Machine.2 Machine.3
Complete 

Job

No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)
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ตารางที่ 4.42 

ผลการจัดตารางการผลิตแบบใหมครั้งที ่3 สําหรับงาน 16 (A-79-2G) 

 

 

C/T (sec)
Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T   (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)
C/T(sec)

Processing 

time(hrs)
C/T (sec)

Flow time 

(hrs)

10 A-89-2C 558 4.26 18 2.79 2.79 2.79 9 1.40 1.40 4.19 0.5 0.08 0.08 4.26 0.18 1 7 0

3 A-40-1P 1302 7.96 9 3.26 3.26 3.26 13 4.70 4.70 7.96 0.33 1 3 0

12 A-33-2P 1208 9.73 10 3.36 3.36 3.36 19 6.38 6.38 10.56 0.44 1 9 0

5 A-85-1G 930 5.94 14 3.62 3.62 6.41 9 2.33 2.33 10.28 0.43 1 4 0

4 A-64-2A 1950 14.35 7 3.79 3.8 7.05 19 10.29 10.29 20.57 0.5 0.27 0.27 20.84 0.86 1 2 0

27 A-39-2C 1268 11.10 11 3.87 3.87 7.23 20 7.04 7.04 17.61 0.5 0.18 0.18 17.78 0.73 1 1 0

20 A-95-1M 744 7.44 19 3.93 3.93 10.33 17 3.51 3.51 21.12 0.88 1 3 0

11 A-85-2F 918 7.57 17 4.34 4.34 11.38 12 3.06 3.06 23.63 0.67 0.17 0.17 23.80 0.98 1 8 0

26 A-14-2G 1245 7.85 13 4.50 4.50 11.73 9 3.11 3.11 24.23 0.69 0.24 0.24 24.47 1.01 2 4 0

8 A-78-1P 912 6.97 18 4.56 4.56 14.89 9 2.28 2.28 25.91 0.5 0.13 0.13 26.04 1.09 2 5 0

29 A-34-P1 1233 9.82 16 5.48 5.48 16.86 12 4.11 4.11 28.34 0.68 0.23 0.23 28.57 1.19 2 18 0

21 T-07-1F 1055 8.50 19 5.57 5.57 17.29 10 2.93 2.93 28.84 1.20 2 6 0

2 A-75-2P 1189 9.91 19 6.28 6.28 21.17 11 3.63 3.63 31.97 1.33 2 2 0

25 A-14-1G 2192 19.23 12 7.31 7.31 24.17 19 11.57 11.57 40.41 0.59 0.36 0.36 40.77 1.70 2 6 0

1 A-75-1S 2288 23.83 15 9.53 9.53 26.83 22 13.98 13.98 45.96 0.5 0.32 0.32 46.27 1.93 2 2 0

22 A-95-2M 1368 12.54 20 7.60 7.60 28.77 13 4.94 4.94 45.35 1.89 2 8 0

24 A-08-2C 2005 20.61 23 12.81 12.81 36.98 14 7.80 7.80 53.75 2.24 3 3 0

16 A-79-2G 2762 26.52 20 15.34 15.34 42.17 14 10.74 10.74 64.49 0.57 0.44 0.44 64.93 2.71 3 3 0

15 T-85-1E 2492 26.30 11 7.61 7.61 36.38 27 18.69 18.69 64.04 2.67 3 4 0

18 A-82-1H 2441 24.75 12 8.14 8.14 44.52 24 16.27 16.27 80.32 0.5 0.34 0.34 80.66 3.36 4 4 0

17 A-60-1A 2053 14.54 15 8.55 8.55 45.53 10 5.70 5.70 70.20 0.5 0.29 0.29 70.48 2.94 3 9 0

19 A-89-1G 1342 13.61 23 8.57 8.57 50.75 13 4.85 4.85 75.04 0.5 0.19 0.19 75.23 3.13 4 9 0

7 A-64-1D 1395 13.76 23 8.91 8.91 53.43 12 4.65 4.65 79.69 0.5 0.19 0.19 79.89 3.33 4 6 0

28 A-21-1B 1801 19.51 18 9.01 9.01 54.54 21 10.51 10.51 90.20 3.76 4 10 0

13 A-66-2A 1910 15.65 17 9.02 9.02 59.77 12 6.37 6.37 86.68 0.5 0.27 0.27 86.95 3.62 4 5 0

9 A-55-1M 1965 19.10 20 10.92 10.92 64.35 15 8.19 8.19 94.87 3.95 4 5 0

23 A-07-2F 1937 18.29 21 11.30 11.30 65.84 13 6.99 6.99 97.19 4.05 5 6 0

30 A-52-1J 2800 29.56 20 15.56 15.56 75.32 18 14.00 14.00 108.87 4.54 5 19 0

6 A-85-1E 4391 39.03 18 21.96 21.96 86.30 14 17.08 17.08 114.27 4.76 5 5 0

14 T-74-1G 5749 67.07 18 28.75 28.75 94.58 24 38.33 38.33 147.20 6.13 6 3 0

No.of 

Job  (Job 

sequence)

Quantity
Total 

processing 

time (hrs)

Face & Boring Process (RL)

Over due 

date

Inspection Process(MV) Barrel Process(BL)

Due date

Machine.1Machine.1 Machine.2 Machine.3
Complete 

Job

Complete 

Job (days)

Machine.2 Machine.1
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 จากการนําแนวทางการจัดตารางการผลิตแบบใหมที่ศึกษาไดมาทดสอบเพิ่มกับกลุม

ขอมูลที่แตกตางกัน  3 กลุม ที่กลุมขอมูลละ 30 ตัวอยางขอมูล พบวาแนวทางการจัดตารางการผลิต

แบบใหมนี้ทั้ง 3 กลุมตัวอยางสามารถตอบสนองตอจุดมุงหมายไดดี เร่ืองการสงมอบตรงเวลา ไมมี

งานที่สงมอบเกินกําหนดเลยและเร่ืองคาเฉล่ียเวลาแลวเสร็จงานรวมที่เพิ่มข้ึนเล็กนอยเมื่อเทียบกับ

วิธีการจัดลําดับงานแบบเวลาการทํางานนอยสุดทํากอน (Shortest Processing Time: SPT) ซึ่งเปน

วิธีที่ใหคาเฉลี่ยเวลาแลวเสร็จงานที่ ตํ่าที่สุดเมื่อเทียบกับวิธีการจัดตารางการผลิตที่เปนที่รูจัก

โดยทั่วไปวิธีอ่ืน ๆ ทําใหมั่นใจไดวาแนวทางการจัดตารางการผลิตที่ศึกษาไดนั้นสามารถใชงานได

จริงและมีความเหมาะสมกับบริษัทที่เลือกมาเปนกรณีศึกษา 
 
4.4 โปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 เพื่อใหเกิดความสะดวกในการจัดตารางการผลิตตามแนวทางการจัดตารางการผลิต

แบบใหมทีน่ําเสนอและประยุกตใชกับขอมูลที่มีขนาดใหญมากข้ึนได  ผูวิจยัไดศึกษาพฒันา

โปรแกรมชวยในการจัดตารางการผลิตจากการใช Excel Program หลังการทดสอบความถูกตอง

ของขอมูล พบวาหลังการใชโปรแกรมผลที่ไดใหคาดัชนีชีว้ัดตางๆเทากบัวิธีการจัดตารางโดยผูจัดที่

จัดเอง วธิีการใชโปรแกรมสามารถดูไดที่ภาคผนวก.ข 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




