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บทที่  1 
 

บทนํา 

 

ขณะที่โลกแหงอุตสาหกรรมเจริญเติบโตขึ้น ทรัพยากรทีม่ีอยูอยางจาํกัดจาํนวนมาก

กลายเปนทรัพยากรทีม่ีความสําคัญตอกิจกรรมการผลิตและการบริการมากขึ้น เชน เครื่องจักร 

เครื่องมือ กําลังคน หรือสาธารณูปโภค เปนตน การจัดตารางที่เหมาะสมใหกับทรัพยากรเหลานี้จะ

ทําใหเกิดการเพิ่มข้ึนของประสิทธิภาพ การใชงานเครื่องจักร ซึง่จะสงผลตอกําไรในการดําเนนิงาน

ของบริษัท  

 

การจัดตารางการผลิต (Scheduling) เปนกระบวนการตัดสินใจอยางหนึง่ทีม่ีความสําคัญ

อยางมากตอทั้งอุตสาหกรรมการผลิตและบริการ โดยที่ผลลัพธของกระบวนการตัดสินใจ คือ 

ตารางหรือ กาํหนดการ (Schedule)        การจัดตารางการการผลิตที่มีประสิทธิภาพนั้นนั้นเรา

จะตองทราบคําตอบตางๆเกีย่วกับการวางแผนใหไดกอน คือ 1.เราจะผลิตหรือใหบริการอะไร 2.

จํานวนการผลติหรือระดับการใหบริการเปนเทาใด 3.ความพรอมใชงานของทรพัยากรตางๆเปน

อยางไร ซึง่จะตองเขาใจถงึธรรมชาติและลักษณะสมบัตขิองงานทีน่าํมาจัดใหได 

 

ฟงกชันวัตถุประสงคของการจัดตารางจะประกอบดวยคาใชจาย (Cost) ทั้งหมดที่เกิดขึ้น

ในระบบ ซึง่คาใชจายเหลานี้จะไดรับผลกระทบโดยตรงจากการตัดสินใจจัดตารางในครั้งนี้ อยางไร

ก็ตามในทางปฎิบัติแลว คาใชจายดงักลาวอาจจะวัดเปนตัวเลขไดยากมาก  ดังนัน้แทนที่จะแสดง

ฟงกชันวัตถุประสงคในรูปของคาใชจาย เราจะใชเปาหมาย 3 รูปแบบหลกัในการตัดสินใจที่

เกี่ยวของกับการจัดตารางแทน นัน่คือ  

1.ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) 

2.ความรวดเรว็ในการตอบสนองตออุปสงค 

3.การสงมอบที่ตรงตอเวลา 
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1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนกรณศีึกษาของโรงงานผลิตงานปมข้ึนรูปโลหะ  การวางแผนการ

ผลิตบริษัทยังไมมีระบบการจัดลําดับการผลิตที่เหมาะสม แผนการผลติขึ้นอยูกับผูชาํนาญของฝาย

ผลิตเองเปนผูทําการจัดลําดบักอนหลัง การจัดตารางโดยมากจะใชประสบการณและ

ความสามารถของผูจัดตาราง มีการวัดวัตถุประสงคทีไ่ดจากการจัดตาราง โดยพิจาณาเพียง

เปอรเซ็นตการสงมอบงานไดตามวนัทีน่ัดหมายกับลูกคา และจากการพิจารณาผลการจัดตาราง

ของบริษัทพบวา เปอรเซน็ตการสงมอบงานในสวนงาน part มีคาคอนขางต่าํ และคาเวลาลาชา

เฉล่ียของงานก็มีคาสูงมากอีกดวย  

 

สภาพปญหา 

1.การจัดตารางขึ้นอยูกับผูชาํนาญของฝายผลิตเองเปนผูทําการจัดลําดับกอนหลงั ผลจาก

การจัดตารางจากอดีตที่ผานมาพบวาพจิารณาเพยีงเปอรเซนตที่สงมอบไดตามเวลานัดหมายเพยีง

อยางเดยีวซึง่คาที่ไดนัน้ยังไมเปนที่นาพอใจ โดยไมไดมีการพิจาณาถึงฟงกชนัวัตถุประสงคตัวอ่ืน 

ทําใหไมสามารถมองเห็นถึงคาใชจายแทจริงได 

2.แผนการผลติตองมีการเปลี่ยนแปลงอยางกะทนัหนั เนื่องมาจากการเพิ่มหรือลดปริมาณ

สินคา การเปลี่ยนแปลงกาํหนดสงมอบเร็วขึ้นหรือชาลงจากลกูคา ทําใหตองมีการปรับแผนการ

ผลิตอยูเสมอ ซึ่งทาํใหเสยีเวลาในการทาํงาน 

3.ไมมีวัตถุดิบเนื่องจากโรงตัดซอยโลหะผลิตวัตถุดิบใหไมทันเวลา ทาํใหแผนการจัด

ตารางตองมีการเปลี่ยนแปลง   

4.แมพิมพที่ใชในการปมมีปญหา เนื่องจากสภาพแมพมิพบิ่นหรือช้ินสวนแมพิมพเกิดการ

แตกเสียหายจากการใชงาน ตองนําแมพิมพไปซอมแซมกอนใชงาน ทาํใหไมสามารถจะผลิตได

ตามแผนที่วางไว ตองมีการปรับแผนการจดัตาราง 

 

การใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดตาราง ทาํใหเกิดความสะดวกรวดเร็วใน

การจัดตาราง ทําใหบริษัททราบวาในชวงเวลาใดในการทํางานควรจะใชแผนการจดัตารางแบบใด

ถึงเกิดประสทิธิภาพที่เหมาะสมและเปนทีพ่อใจของบริษทั ตัวอยางเชน ชวงเวลาทีค่วามตองการ

ลูกคาสูงมาก บริษัทผลิตสินคาไมทัน หรือชวงเวลาที่ความตองการสินคามีนอยจะเลอืกแผนการจดั

ตารางอยางไร เปนตน ซึง่ระบบการจัดตารางที่เหมาะสมจะชวยลดตนทุนในการผลิตและทําให

บริษัทมีกาํไรมากขึ้น 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

พัฒนาฮวิริสติกเพื่อจัดตารางการผลิตงานปมข้ึนรูปโลหะ สําหรับระบบการผลิตเครื่องจักร

เดี่ยวใหเกิดประสิทธิภาพเพิม่ข้ึน 

 

1.3 ขอบเขตของการวิจยั 

ขอบเขตของการวิจัยมีดงัตอไปนี้ 

1.ทําการทาํการศึกษาการจดัตารางการผลิตเครื่องปม สวนงาน part ในโรงผลิต 5จํานวน 

6 เครื่อง ซึ่งแตละเครื่องเปนเครื่องจักรเดีย่ว โดยใชตัววัดสมรรถนะ (Measure of Performance) 

ดังตอไปนี้ 

1)เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time) 

2)คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) 

3)จํานวนงานที่ลาชา (Number of Tardy jobs) 

4)ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) 

ซึ่งตัววัดสมรรถนะหลักที่ใช คือ  คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) และ

ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) 

 

.2.ปจจุบนักําลังการผลิตของเครื่องจักรอยูที่ 70 % เทานัน้ 

 

3. มีการสั่งผลติอยูตลอดเวลา 

 

4.สรางโปรแกรมในการวางแผนการจัดตารางผลิต โดยใชโปรแกรม C# ในการเขียน

โปรแกรม 
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1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

 ประโยชนที่ไดรับมีดังตอไปนี ้

1. ระบบการจัดลําดับงานเพือ่การผลิตที่สามารถนําไปใชงานไดสะดวกและรวดเร็ว 

2. ชวยใหบริษทัลดตนทนุในการผลิตลง ทาํใหบริษทัมีกาํไรมากขึ้น 

3. สามารถนําระบบงานวิจยัไปพัฒนาเปนตนแบบเพื่อการพัฒนาใชกบัการจัดลําดบัการ

ผลิตของโรงงานผลิตชิ้นสวนอื่นๆไดตามตองการ 

 

1.5 ลําดับขั้นตอนในการเสนอผลการวจิัย 

ลําดับข้ันตอนในการเสนอผลวิจัยมีดงัตอไปนี ้

1. ศึกษาสภาพการดําเนนิงานในปจจุบนัของโรงงาน โดยศึกษาถงึขัน้ตอนการผลติรวมถึง

ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการจัดลําดบัการผลิต 

2. สํารวจงานวิจัยและคนควาทฤษฎทีี่เกีย่วของกับงานวิจัย 

3. ออกแบบระบบที่ใชในการแกไขปญหา 

4. ออกแบบการจัดเก็บขอมลู และทาํการรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกบัระบบ 

5. สรางโปรแกรมสําหรับการจัดลําดับงานของการผลิต 

6. นํามาประยกุตใชและเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 

7. วิเคราะหและสรุปผลจากงานวจิัย และเสนอแนะ 

8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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บทที่  2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

 เนื้อหาในบทนี ้ จะกลาวถงึทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต และการ

นํามาประยกุตใชกับงานวิจยัฉบับนี ้รวมถงึงานวิจัยตางๆที่เกี่ยวของกบัการจัดตารางการผลิต 

2.1 ความหมายของการจดัตาราง 

การจัดตาราง หมายถงึ การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ที่มีอยูอยางจํากัดใหกับภารกิจ 

(Task) จํานวนหนึ่งภายใตระยะเวลาที่กําหนดให เพื่อทีจ่ะทําใหองคกรบรรลุเปาหมาย (Goal) หรือ 

วัตถปุระสงค (Objective) สูงสุดที่องคกรกาํหนดเอาไวที่เวลานั้นได 

การจัดตาราง (Scheduling)  เปนกระบวนการตัดสินใจอยางหนึง่ที่มีความสําคญัอยาง

มากตอทัง้อุตสาหกรรมการผลิตและอุตสาหกรรมการบริการ โดยที่ผลลัพธของกระบวนการ

ตัดสินใจในทีน่ี้ คือ ตารางหรือ กําหนดการ (Schedule) สําหรับกิจกรรมตางๆ ในทางปฎิบัติ พบวา 

องคกรจํานวนมากไดนาํเอาทฤษฎีการจัดตารางมาประยุกตใชกับกิจกรรมตางๆ เพือ่เพิ่ม

ประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงขึน้ เชน การผลิต การจัดซื้อ การขนสง การกระจายสินคา การ

ประมวลขาวสาร และการสื่อสาร เปนตน 

 

2.2 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต 

ทฤษฎีการจัดตารางเกี่ยวของกับการสรางและพัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตร และ

การหาเทคนิคที่เหมาะสมในการแกปญหาการจัดตาราง ซึ่งจะตองอาศัยความรูทัง้ในภาคทฤษฎี

และปฎิบัติรวมกัน แลวใชการวิเคราะหเชงิปริมาณเปนเครื่องมือชวย โดยแนวทางดังกลาวจะแปลง

โครงสรางของปญหาการจัดตารางไปสูรูปแบบของสมการทางคณิตศาสตรที่เหมาะสม ซึ่ง

กระบวนการนีจ้ะเกี่ยวของกบัการแปลงเปาหมายและความมีอยูอยางจํากัดของทรัพยากรในดาน

ตางๆที่เกี่ยวของกับการตัดสินใจ ไปสูฟงกชนัวัตถุประสงค (Objective function) และขอจํากดั 

(Constraint) ตางๆ ซึง่จะเขยีนขึ้นมาอยางชัดเจนในรูปแบบของสมการทางคณิตศาสตร 
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ในทางทฤษฎฟีงกชันวัตถุประสงคของการจัดตารางควรจะประกอบดวยคาใชจาย (Cost) 

ทั้งหมดทีเ่กิดขึ้นในระบบ ซึง่คาใชจายเหลานี้จะไดรับผลกระทบโดยตรงจากการตัดสินใจจัดตาราง

ในครั้งนี้ อยางไรก็ตามในทางปฎิบัติแลว คาใชจายดังกลาวอาจจะวัดเปนตัวเลขไดยากมาก  

ดังนัน้แทนที่จะแสดงฟงกชนัวัตถุประสงคในรูปของคาใชจาย เราจะใชเปาหมาย 3 รูปแบบหลักใน

การตัดสินใจทีเ่กี่ยวของกับการจัดตารางแทน นัน่คือ  

1.ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) 

2.ความรวดเรว็ในการตอบสนองตออุปสงค 

3.การสงมอบที่ตรงตอเวลา 

นอกจากนัน้แลวเรายงัอาจจะใชตัววัดสมรรถนะของระบบตัวอื่นๆ แทนตัววัดที่เกดิจาก

คาใชจายของระบบไดดวยเชนกนั ตัวอยางเชน เวลาเดนิเปลา (Idle time) ของเครื่องจักร เวลารอ

คอยของงาน หรือ เวลาสาย (Lateness) ของงาน เปนตน 

 

2.2.1 ขอจํากดัในการจัดตารางการผลติ (Constraint) 

ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิต คือ เงื่อนไขที่ตองพจิารณาในการจัดตารางการผลิตอัน

ประกอบดวย 

1. ขอจํากัดดานทรัพยากร (Capacity Constraint) 

ทรัพยากรสามารถทาํงานไดถึงคาจาํกัดคาหนึง่เทานั้น โดยทัว่ไปในการผลิต จะมี

ทรัพยากรบางอยางที่สามารถทดแทนกนัได ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตหากมทีรัพยากรบางตวั

ไมวางสามารถนําทรัพยากรตัวอื่นทีว่างอยูและมีคุณสมบัติสามารถทดแทนกนัไดมาทาํงานแทน 

จะทําใหการจดัตารางการผลิตมีประสิทธภิาพมากขึ้น 

2. ขอจํากัดดานเทคโนโลย(ีTechnological Constraint) 

 เกี่ยวของกับความจาํกัดในดานลาํดับกอนหลังของการทาํงาน (Precedence Constraint) 

เชนเราจะตองทํางานแรกบนชิ้นงานชิ้นหนึง่ใหแลวเสร็จกอนที่จะเร่ิมตนทํางานที ่ 2 บนชิ้นงาน

เดียวกนัได 
 



                             

7 

 

2.2.2 ลําดับขั้นตอนในการจัดตาราง 

การจัดตารางเปนสวนหนึ่งของการวางแผนและควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรม ซึ่งมี

ลําดับของการตัดสินใจที่จะสงผลกระทบโดยตรงตอการจัดตารางตามรูปที่ 2.1 

1.การวางแผนกําลังการผลิต (Capacity Planning ) เปนการวางแผนระยะยาว ที่

เกี่ยวของกับการตัดสินใจสรางโรงงานใหม หรือจัดหาสาธารณูปโภค เครื่องจักรหลัก และอุปกรณที่

สําคัญ เพื่อทําใหระบบมีความสามารถในการผลิตหรือใหบริการตามที่ตองการได แผนงานดาน

กําลังการผลิตนี้โดยมากมักจะวางในหนวยของปหรือไตรมาสเปนอยางนอย ทั้งนี้ข้ึนกับระยะเวลา

ที่ตองใชในการสรางโรงงานใหมหรือจัดหาเครื่องจักรใหม 

2.การวางแผนกําลังการผลิตโดยรวม (Aggregate Planning) เปนการวางแผนระยะกลาง 

การตัดสินใจจะเกี่ยวกับการใชงานสาธารณูปโภค พัสดุคงคลัง คน และผูรับเหมาชวงภายนอก การ

วางแผนโดยรวมมักจะวางกันในหนวยของเดือน และการจัดสรรทรัพยากรจะอยูในรูปของตัววัด

โดยรวม เชน จํานวนทั้งหมดซึ่งอาจจะอยูในหนวยของ ตัน คน หรือเวลา เปนตน 

3.ตารางการผลิตหลัก (Master Schedule) เปนการวางแผนระยะกลาง การตัดสินใจจะ

เกี่ยวกับการกระจายแผนการผลิตโดยรวมออกใหอยูในรูปของแผนการผลิตของผลิตภัณฑแตละ

ชนิด หรือสายผลิตภัณฑแตละประเภท โดยที่ตารางหลักจะวางกันในหนวยของอาทิตย 

4.การวางแผนความตองการพัสดุ (Material Requirement Planning) เปนการวางแผน

ระยะกลาง การตัดสินใจจะเกี่ยวกับการหาจํานวนและเวลาที่ตองสั่งซื้อช้ินงานแตละชนิดเขามา 

เพื่อทําใหระบบสามารถประกอบชิ้นงานเหลานี้เขาดวยกันไดตรงตามกําหนดสงมอบที่ตองการ 

5.การจัดตาราง (Scheduling) เปนการวางแผนระยะสั้น การจัดตารางจะนําเอาผลลัพธที่

ไดจากการวางแผนกําลังการผลิต การวางแผนโดยรวม ตารางหลัก และการวางแผนความตองการ

พัสดุ มาแปลงเปนลําดับงาน และการจัดสรรใหกับคน เครื่องจักรและอุปกรณตางๆ 
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6.การบริหารพื้นที่การผลิต (Shop Floor Management) เปนการบริหารกิจกรรมตางๆ ที่

เกิดขึ้นจริงในพื้นที่ผลิต โดยนําเอาแผนการผลิตที่ไดจากการจัดตารางมาลงมือปฎิบัติจริง ตัวอยาง

ของกิจกรรมที่เกิดข้ึน คือ การปอนชิ้นงานลงเครื่องจักรที่เหมาะสม การจัดลําดับงานที่ปอนเขาสู

เครื่องจักร และ การจัดการเกี่ยวกับความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในระหวางที่ทําการผลิตจริง 

นอกจากนั้นหัวหนาพื้นที่ผลิตยังตองชวยจัดเก็บขอมูลการผลิตเพื่อเปนขอมูลปอนกลับใหกับผูจัด

ตารางอีกดวย ซึ่งจะทําใหผูจัดตารางทราบถึงสถานะที่แทจริงของพื้นที่ผลิต 
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การวางแผนการผลิตโดยรวม 

ตารางการผลิตหลัก 

การวางแผนกําลงัการผลิต 

MRP 

การจัดตาราง 

การจัดตารางใหม 

การเรงงาน/การหนวงงาน 

การบริหารพื้นที่ผลิต 

พ้ืนที่ผลิต 

การพยากรณอุปสงคระยะยาว 

คําสั่งซื้อ 

การพยากรณอุปสงคระยะกลาง 

ความตองการวัสดุ 

จํานวนและกําหนดสงมอบ 

คําสั่งผลิตและเวลาปลอยงาน 

ตารางการผลิต 

การโหลดงาน การเก็บขอมูล 

สมรรถนะของ

ตาราง 

สถานะของพื้นทีผ่ลิต 

ขอจํากัดของการจัดตาราง 

สถานะของกําลงัการผลิต

ระยะยาว 

สถานะของกําลงัการผลิต

ระยะกลาง 

รูปที่ 2.1 ข้ันตอนการวางแผนและควบคุมการผลิต 

การจัดตารางในรายละเอียด 
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2.2.3 ตัวแปรและพารามิเตอร 

ในการจัดตารางการผลิต มีตัวแปรและพารามิเตอรที่เกี่ยวของ โดยจะใชอักษรตัวเล็กแทน

พารามิเตอร ที่เราทราบคุณสมบัติลวงหนา ไดแก 

1) เวลาดําเนินงาน (Processing time) หมายถึงเวลาที่ใชในการดําเนินงาน i นั้น ๆ ที่

ทรัพยากร j  แทนดวยสัญลักษณ tij

2) เวลาพรอมทํางาน (Ready time) หมายถึงเวลาที่พรอมในการทํางาน j นั้น ๆ  แทนดวย

สัญลักษณ rj

3) เวลากําหนดสง (Due date) หมายถึงกําหนดเวลาทีเ่สร็จส้ินการทาํงาน j นั้น ๆ แทน

ดวยสัญลักษณ dj

 

สําหรับพารามิเตอรที่แสดงถึงผลของการจัดตาราง จะใชอักษรตัวใหญ ตัวอยาง เชน 

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

แทนดวยสัญลักษณ Cj

2)  เวลาที่งานอยูในระบบ (Flow time) หมายถงึเวลาที่งาน j อยูในระบบ ซึง่หาจากเวลา

งานเสร็จส้ินลบดวยเวลาพรอมทํางาน , Fj = Cj - rj

3)  เวลางานสาย (Lateness) หมายถงึเวลาที่งาน j เสร็จส้ิน ลบดวยกําหนดสงงาน, Lj = 

Cj - dj

 
2.2.4 วัตถุประสงคและตวัวัดสมรรถนะ 
 

วัตถุประสงคและตัววัดสมรรถนะเราสามารถประเมินประสิทธิภาพของตารางที่จัดขึน้ได 

โดยการพจิารณาจากผลรวมของขอมูลที่เกี่ยวของกับงานทัง้หมด ซึ่งผลรวมนี้จะเปนขอมูลแบบมิติ

เดียว เรียกวา “ตัววัดสมรรถนะ (Measure of Performance)” สวนคําวา “วัตถุประสงค 

(Objective)” ของการจัดตารางจะหมายถึง เปาหมายของตัววัดสมรรถภาพที่ผูจัดตารางตองการ

ใหเกิดขึ้น เชน การหาคามากที่สุด (Maximize) หรือการหาคานอยที่สุดของตัววัดสมรรถภาพ

นั่นเอง ในทางปฏิบัติมีวัตถปุระสงคเปนจาํนวนมากที่มคีวามสาํคัญตอการจัดตาราง ซึ่งสามารถ

อธิบายไดดังตอไปนี้คือ 
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2.2.4.1 วัตถุประสงคดานปรมิาณผลผลิต (Throughout Related Objective)  

บริษัทจํานวนมากใหความสําคัญกับปริมาณผลผลิตเปนอยางมาก และผูบริหารของ

บริษัทสวนมากจะวัดวาบริษัทมีผลของการดําเนินงานในดานนี้ดีมากนอยเพียงใด ปริมาณผลผลิต

ในดานนี้อาจจะเทียบเทาไดกับอัตราการผลิต ซึ่งโดยมากจะวัดไดจากเครื่องจักรที่เปนคอขวดของ

กระบวนการ ( เชน เคร่ืองจักรที่มีความสามารถในการทํางานต่ําที่สุดเมื่อเทียบกับอุปสงคที่

ตองการ หรือเครื่องจักรที่มีภาระงานมากที่สุด เปนตน ) ดังนั้นการทําใหเกิดปริมาณผลผลิตมาก

ที่สุด (Maximize Throughput) จะหมายถึง การทําใหเครื่องจักรที่เปนคอขวดของกระบวนการมี

ปริมาณผลผลิตมากที่สุดนั่นเอง วัตถุประสงคเชนนี้ สามารถทําใหเกิดขึ้นไดหลายวิธีดวยกัน 

ประการแรก ผูจัดตารางตองพยายามใหแนใจวาเครื่องจักรที่เปนคอขวดนี้ไมมีการเดินเปลา ซึ่งทํา

ไดโดยการปอนงานใหกับแถวคอยของเครื่องจักรนี้อยางสม่ําเสมอ เพื่อใหแนใจวาจะมีงานอยูใน

แถวคอยหนาเครื่องจักรนี้ตลอดเวลา ประการที่สอง ถาเครื่องจักรที่เปนคอขวดมีการทํางานแบบ

เวลาปรับต้ังขึ้นกับลําดับงานกอนหนาแลว ผูจัดตารางจะตองจัดลําดับของงานใหผลรวมของเวลา

ในการปรับต้ังเครื่องจักรมีคานอยที่สุด ตัวอยางของวัตถุประสงค ดานปริมาณผลผลิตที่สําคัญ คือ 

• เวลาไหลของงาน (Flow Time) : เวลาไหลของงาน จะหมายถึง ระยะเวลาทั้งหมดที่งานใช

เวลาอยูในระบบ เขียนแทนดวย Fj = Cj-rj  เวลาไหลของงานนี้จะเปนตัววัดความสามารถ

ในการตอบสนองตอแตละอุปสงค(Demand) ของระบบ นอกจากนั้นยังสะทอนใหเห็นถึง

เวลาที่แตละงานตองคอยในระบบตั้งแตงานนั้นเขามาสูระบบจนกระทั่งออกจากระบบอีก

ดวย  

 

งาน 

Fj = Cj-rjrj Cj

 
รูปที่ 2.2 เวลาไหลของงาน 
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• เวลาปดงานของระบบ (Makespan) : เวลาปดงานจะมีตวามสําคัญเมื่องานทีน่ํามาจัด

ตารางมีจาํนวนจํากัด เขียนแทนดวย Cmax (หรือ M) = max (C1,C2,……,Cn) ซึง่หมายถงึ

เวลาที่ระบบทาํงานชิน้สุดทายเสร็จ เวลาปดงานมีความสมัพนัธอยางใกลชิดกับ

วัตถุประสงคดานปริมาณผลผลิต นั่นคือ การจัดตารางเพื่อทาํใหเวลาปดงานของระบบมี

คานอยที่สุดจะสงผลใหเกิดการทาํงานที่กอใหเกิดปริมาณผลผลิตมากที่สุดดวย

นอกจากนัน้แลวยังทําใหเกดิการใชงานเครื่องจักรอยางสูง โดยเฉพาะอยางยิ่งเครื่องจักรที่

เปนคอขวดของระบบ 

 

งานสุดทาย 

Cmaxหรือ M 

รูปที่2.3 เวลาปดงานของระบบ 
 

 

 

2.2.4.2 วัตถุประสงคดานกําหนดสงมอบ (Due-Date Related Objectives)  

มีวัตถุประสงคที่สําคัญเปนจํานวนมากที่มีความเกี่ยวของกับกําหนดสงมอบ กลาวคือ 

• เวลาสาย (Lateness) : เวลาสายของงานเขียนแทนดวย Lj=Cj-dj  ถางานใดมีคา Lj เปน

บวก หมายความวางานนั้นสาย (เสร็จหลังกําหนดเวลา ( Cj-dj>0) แตถางานใดมีคา Lj 

เปนลบ แสดงวางานนั้นทําเสร็จกอนกําหนด (เสร็จกอนกําหนดเวลา ( Cj-dj<0) และถา

งานใดมีคา Lj เทากับ 0 หมายความวา งานนั้นทําเสร็จตามกําหนดสงมอบพอดี (เสร็จตรง

ตามกําหนดเวลาพอดี Cj-dj=0)  รูปแสดงฟงกชันคาปรับ (Penalty Cost) ที่เกิดจากการ

สายของงาน f(Lj) และวัตถุประสงคที่นํามาใชก็คือ  

  n 

เวลาสายทั้งหมด ซ่ึงเขียนแทนดวย ∑ Lj

    J=1 
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F (Lj) 

งานเสร็จกอนกําหนด 

dj

งานสาย 

Cj

รูปที่ 2.4 ฟงกชันคาปรับของเวลาสาย 
 

 

• เวลาสายสูงสดุ (Maximum Lateness) : เวลาสายสูงสุดเขียนแทนดวย Lmax = 

max(L1,L2,……,Ln) การทําใหเวลาสายสงูสุดมีคานอยที่สุด (minLmax) จะหมายถงึการทาํ

ใหเวลาสายของงานที่แยที่สุด (สายมากสดุ) ในระบบมคีานอยที่สุดนัน่เอง 

• เวลาลาชา (Tardiness) : เวลาลาชาของงานเขียนแทนดวย Tj = max(Cj-dj,0) = 

max(Lj,0)  ขอแตกตางระหวางเวลาลาชากับเวลาสายก็คือ เวลาลาชาจะไมมีทางมีคาเปน

ลบได อยางนอยที่สุดจะตองมีคาเทากับ 0 ซ่ึงหมายความวา จะไมมีผลประโยชนตอบ

แทนแตประการใด ถาสามารถทํางานเสร็จเร็วกวากําหนด (ซึ่งจะแตกตางจากกรณีของ

เวลาสายที่จะมีผลตอบแทนใหเมื่อทํางานเสร็จเร็วกวากําหนด) แตเมื่อใดก็ตามที่งานเสร็จ

ชากวากําหนด  เวลาลาชาจะมีคาเปนบวก นั่นคือจะตองเสียคาปรับนั่นเอง  และ

วัตถุประสงคที่นํามาใชก็คือ เวลาลาชาทั้งหมด  

                      n 

ซึ่งเขียนแทนดวย ∑ Tj

 J=1 

 

F (Tj) งานเสร็จกอนกําหนด 

dj

งานสาย 

Cj

รูปที่ 2.5ฟงกชนัคาปรับของเวลาลาชา 
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• เวลาลาชาทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกั (Total Weighted Tardiness) :สมมติวาแตละงานมี

ความสาํคัญตางกนัในดานของความลาชาที่เกิดขึ้น นั่นคอืเราจะใหน้ําหนกัมากกับงานที่มี

ความสาํคัญมาก เชน เราจะใหน้าํหนักกบังานที่ส่ังซื้อโดยลูกคาประจํา ลูกคาที่มจีํานวน

การสั่งซื้อเปนจํานวนมาก หรือลูกคาที่มกีารสั่งซื้อเปนมูลคามาก เปนตน ในกรณีเชนนี้

ฟงกชันวัตถุประสงคที่จะนํามาใชก็คือ  

                        n 

เวลาลาชาทั้งหมดทีถู่กถวงน้ําหนกั ซึง่เขยีนแทนดวย ∑ wjTj

       J=1 

• จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) : ในบางครั้งเราอาจจะตองการวัดจํานวน

ของงานที่ลาชามากกวาระยะเวลาของงานที่ลาชา ซึ่งเขียนแทนดวย  Nj = 1 เมื่อ Cj > dj  

และ Nj =0 ในกรณีนอกเหนือจากนั้น ในกรณีนี้ฟงกชันวัตถุประสงคที่นํามาใชก็คือ 

      n 

จํานวนของงานลาชาทัง้หมด ซึ่งเขียนแทนดวย ∑ Nj

     J=1 

• จํานวนงานลาชาที่ถูกถวงน้ําหนัก (Weighted Number of Tardy Jobs) : ในกรณีที่การ

ลาชาของงานแตละงานมีความสําคัญไมเทากัน เราอาจจะใชฟงกชันวัตถุประสงค ก็คือ  

                                                                                       n 

จํานวนงานลาชาทัง้หมดที่ถกูถวงน้าํหนัก ซึ่งเขียนแทนดวย ∑ wjNj    

                                                                                     J=1 

 

ซึ่งในทางปฏิบตัิแลวการวัดคาสมรรถนะของการดําเนนิงานตัวนี้จะทําไดงายมาก 
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2.2.4.3 วัตถุประสงคดานคาใชจาย (Cost Related Objectives)  

มีวัตถุประสงค  ที่สําคัญเปนจํานวนมากที่เกี่ยวของกับคาใชจายที่เกิดขึ้นหลังจากที่ถูกจัด

ตารางแลว กลาวคือ 

เวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถวงน้ําหนัก (Total Weighted Completion Time) : คาผลรวม

ของเวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถวงน้ําหนักสามารถเขียนแทนดวย ∑ wjCj จะแสดงใหเห็นถึง

คาใชจายดานการเก็บพัสดุคงคลังของการจัดตาราง จากการที่ผลรวมของเวลาเสร็จงานจะ

เกี่ยวของกับเวลาไหลของงาน (Flow Time) ดังนั้นเวลาเสร็จงานทั้งหมดที่ถูกถวงน้ําหนักก็จะ

เกี่ยวของกับเวลาไหลของงานที่ถูกถวงน้ําหนักเชนกัน 

 

 
2.2.5 การจัดลําดับงานกรณีเครื่องจักร 1 เครื่อง (Single-Machine) 
 

2.2.5.1 หลักการจัดลําดับงาน n ชนิด ใหเครื่องจักร 1 เครื่อง 

คุณสมบัติพื้นฐานของการจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่อง 

1. มีงาน n งาน โดยแตละงานมี 1 ข้ันตอน (Operation) และทุกงานสามารถเริ่มทําที่เวลา 

t=0 

2. งานแตละงานอาจมีเวลาเตรียมงาน (Set Up Time) ตางกัน แตเวลาเตรียมงานของแต

ละงานจะไมเปลี่ยน ไมวาจะสลับลําดับการทํางานอยางไร ดังนั้นเวลาเตรียมงาน (Set UpTime) 

จะรวมอยูในเวลาปฏิบัติงาน (Processing Time) 

3. ลักษณะตาง ๆ ของงานเปนสิ่งที่ทราบลวงหนา ไดแกวิธีการทํางาน เวลาในการทํางาน

หรือกําหนดสงงาน 

4. เครื่องจักรมีการปฏิบัติงานตอเนื่อง โดยถือวาไมมีเวลาเครื่องจักรหยุดวาง (Idle Time) 

5. เมื่อเครื่องจักรปฏิบัติงานใด ๆ อยู จะไมมีการแทรกงาน 
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2.2.5.2 การจัดงาน n ชนิดใหเครื่องจักร 1 เครื่อง โดยไมคํานึงถึงกําหนดสงงาน 

1. การจัดลําดับงานโดยมีวัตถุประสงคใหคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมมีคานอยที่สุด (Minimize 

Mean Flowtime) 

การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมมีคานอยที่สุด ตองจัดลําดับ โดยจัดลําดับงานจากงาน

ที่ใชเวลาทํางานนอยไปหามาก (Shortest Processing Time, SPT) 

t[1]  ≤ t [2] ≤ t [3] ≤ ...... ≤ t[n]

 

2. การจัดลําดับงาน โดยใหมีคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมที่มีปจจัยน้ําหนัก มีคานอยที่สุด 

(MinimizeWeighted Mean Flow time) 

กรณีที่มีความสําคัญแตละงานไมเทากัน จะมีการกําหนดคาปจจัยน้ําหนัก (w) งานที่มี

ความสําคัญมาก จะใหปจจัยน้ําหนักมาก การผลิตโดยคาเฉลี่ยเวลาผลิตรวมที่มีปจจัยน้ําหนัก

(Weighted Mean Flowtime) นอยที่สุด ตองจัดลําดับโดยเลือกงานที่มีคาเวลา หารดวยปจจัย

น้ําหนักมีคานอยไปมาก (Weight Shortest Processing Time, WSPT) 

 

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

 
2.2.5.3 การจัดงาน n ชนิด ใหเครื่องจักร 1 เครื่อง โดยคํานงึถงึกําหนดสงงาน 

การจัดลําดับงานซึ่งมีกําหนดสงงาน ส่ิงที่พิจารณาคือ เวลาสายของงาน (Lj) ซึ่งคือเวลา

เสร็จงานลบดวยเวลาสงงาน Lj = Cj - djการพิจารณาเวลาเสร็จงานกอนหรือหลัง ทําได 3 วิธีคือ 

1. คาเฉลี่ยเวลาสายของงาน(Mean Lateness) การจัดลําดับงานเพื่อใหคาเฉลี่ยเวลา

เสร็จงานกอนหรือหลังนอยที่สุด โดยใชหลัก SPT คือ 

t [1] ≤ t [2] ≤ t [3] ≤ ... ≤ t[n] 
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2. คามากที่สุดเวลาสายของงาน(Maximum Job Lateness) มีคานอยที่สุด สามารถ

จัดลําดับงานไดโดยจัดงานที่มีกําหนดสงงานกอนมาทํากอน (Earliest DueDate, EDD) คือ 

d [1] ≤ d [2] ≤ d[3]  ≤ ... ≤ d[n] 

3. คานอยที่สุดเวลาสายของงาน (Minimum Job Lateness) มีคามากที่สุด สามารถ

จัดลําดับงานไดโดยหาเวลา slack คือเวลาที่ทํางานเสร็จจนถึงกําหนดสงงาน(di-pi) และจัดลําดับ

งานจาก Slack นอยที่สุดกอน (Minimum Slack Time, MST) คือ 

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

 
 

2.2.5.4 วิธีการทั่วไปในการจัดตารางการผลิตสําหรับเครื่องจักร 1 เครื่อง 

จากวัตถุประสงคในการจัดการผลิตจะเหน็วาการจัดตารางการผลิตแตละแบบมีความ

เหมาะสมกับวตัถุประสงคในการจัดตารางการผลิต (Performance measure) ที่แตกตางกนั 

ในการจัดตารางการผลิตสําหรับงาน n ชนิดใหเครื่องจกัร 1 เครื่องนั้น จํานวนวธิีในการ

จัดลําดับทั้งหมดจะเปน n! แตหากเราสามารถลดงานทีไ่มมีความจาํเปนในการจัดลาํดับออกไดจะ

ทําใหจํานวนวธิีในการจัดลําดับในการผลติลดลง เราเรียกคุณสมบัตนิี้วา Dominance Properties 

สมมุติวาวัตถปุระสงคในการจัดลําดับการผลิตคือ คาเฉลี่ยของเวลางานสายในระบบ 

(MeanTardiness,T ) แลวมีงาน k ซึ่งกาํหนดสงงาน k มีคามากกวาเวลารวมของงานทัง้ระบบ 

 

                                                    n 

                                            dk ≥ Σtj
                                                   j=1 

เราจะจัดงาน k ใหเปนงานสุดทายในการจัดลําดับงานซึ่งจะทําใหจํานวนวิธกีารที่เหลือใน

การจัดลําดับเปน (n-1)! วิธ ี
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วิธีการตาง ๆ ในการจัดตารางการผลิตนัน้ มีหลายวิธ ีซึ่งมีรายละเอยีดดังตอไปนี้ 

 
1. ADJACENT PAIRWISE INTERCHANGE 

หลักการสําคญัของวิธีนีก้็คอื เราจะคนหาลําดับของงาน ซึง่เมื่อใดก็ตามถามีการ

สับเปลี่ยนคูของงานที่อยูตดิกันที่เปนไปไดทุกคูแลว ทาํใหทุกฟงกชันวัตถุประสงคที่เกิดจากการ

สับเปลี่ยนคูของงานที่อยูตดิกันทกุคูมีคาแยกวาคาที่เปนอยูปจจุบนั ลําดบัของงานที่กําลัง

พิจารณาอยูในขณะนัน้จะกลายเปนลําดบัของงานที่ดีที่สุด แตตองจําไววา วธิีการนี้มีขีดจํากดัใน

การใชงาน 

วิธีการนี ้ สามารถใหคาํตอบที่ดีที่สุด(Optimum Solution) สําหรบัการจัดตารางแบบ 

WSPT 

เพื่อวัตถุประสงคในการลด  F w มีคาต่ําทีสุ่ดหรือ การจดัตารางแบบ SPT ทีท่ําให F  ต่ําที่

สุดแต 
 

วิธีการนี้จะไมใหคําตอบที่ดทีี่สุด สําหรับวัตถุประสงคในการลดคาเฉลี่ยงานสาย (T ) ดัง

ตัวอยางตอไปนี ้

 

ตารางที่2.1 ตวัอยางงานทีน่าํมาจัดตาราง 

งานที ่ เวลาดําเนนิงาน กําหนดสง 

1 1 4 

2 2 2 

3 3 3 
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รูปที่ 2.6 แสดงการจัดลาํดับดวยวิธ ีADJACENT PAIRWISE INTERCHANGE 

 

จากรูปที ่ 2.6 แสดงถึงการจดัลําดับทั้งหมด 6 วิธ ีจะเหน็วา การจัดลาํดับที่ใหคา T นอย

ที่สุดคือ 2-1-3 แตหากพจิารณาการจัดลําดับงาน 3-1-2 จะเหน็วาการจัดงานทัง้ 2 แบบที่อยูติดกนั

คือ 1-3-2 และ 3-2-1 ใหคา T ที่มากขึ้น ทัง้ ๆ ที ่ 3-1-2 ไมใชคําตอบที่ดีทีสุ่ด (Optimum 

Sequence) 

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

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

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

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

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

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

การจัดตารางการผลิตโดยวธิี Dynamic Programming จะทาํใหวธิีการในการจดัลําดับ

การผลิต

การจัดลําดับการผลิตโดยวธิีนี ้จะทาํการแบงงานในระบบออกเปน 2 กลุมคือ งานที่อยูใน 

J และงา

 

โดยทั่วไปวัตถปุระสงคในการจัดตารางการผลิต (Measure of Performance)จะเปน

ฟงกฺชันขอ

Z = f(C1,C2,…….,Cn) 

ซึ่งบางครั้งเขียนไดในรูปของสมการ 

Z = i (Ci) 

 

กรณีที ่Z คือผลรวมของงานสายในระบบ จะไดวา 

Gj (Cj) = wj(Cj-dj)  ถา Cj>dj

           = 0      ถา Cj dj

 

 
2

ลดลงจาก n! เหลือเพียง 2n 

นที่อยูใน j’ และให qj เปนเวลาทีง่านใน J ตัวแรกจะเริ่มได ดังรูปที่ 2.7 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.7 แสดงโครงสรางของการจัดงานดวยวธิ ีDynamic programming 

งเวลางานเสร็จ (Cj) แตเราอาจจะแสดงในรูปฟงกชันของตนทนุ คือ 

∑g

≤

j j j… J … J J 

qj 

n 

J=1 
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ัตถุประสงคในการจัดลาํดับการผลิต โดยวิธ ีDynamic Programming นี้คือ ตองการจัด

งานในกลุ

ในกลุม J โดยที ่ q j เปนเวลาทีง่านใน J 

ตัวแรกจะ

ในการจัดลําดับงานดวยวิธ ีDynamic Programming 

าเทากับ qJ = Σ t j     jεJ  

j ) ซึ่งหาไดจาก g j = w j (C j – d j) โดยทีC่ j = q j + t j 

G = (J –{j }) 

าคา G (J) โดยที ่G(J) = g j + G(J-{j}) แลวเลือกลาํดับงานที่ใหคา G(J) นอยที่สุด 
 
 

ว

มของงาน J ใหเปนแบบ Optimum Solution 

G(J) หมายถงึ ตนทนุที่ต่าํที่สุดของการจดังาน

เริ่มได 

ข้ันตอน

1. กําหนดงาน J 

2. หาคา q j ซึ่งมีค

3. แยกงาน j ออกมาจากงาน J 

4. คํานวณหาคาตนทนุของงาน j (g 

5. หาคาตนทุนที่เกิดจากการจัดงานในกลุมงาน J โดยยังไมรวมงาน j ซึ่งคอืคา              

6. ห
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. วิธ ีBRANCH AND BOUND 

ND เปนเทคนิคอยางหนึ่งที่ใชในการแกปญหาในการจัดลําดับ 

คือ การตัดสวนที่ไมมีโอกาสที่จะเปนคําตอบออกจากการพิจารณา 

วนการแบงสวนของปญหาที่มี

ขนาดใหญออกเปนปญหายอย มากกวา 2 ปญหายอยขึ้นไป และ Bounding เปนกระบวนการของ

การคําน

รูปที่ 2.8 วิธี Branch and Bound 

3

วิธี BRANCH AND BOU

วิธีการนี้ประกอบดวย 2 ข้ันตอน คือ Branching เปนกระบ

วณ Lower Bound ที่ดีที่สุดของปญหายอยนั้น ประสิทธิผลจะขึ้นอยูกับ Lower Boundที่ดี 

ซึ่งจะทําใหผลที่ไดจะดีที่สุด ดังรูปที่ 2.8 

 

 

P0

 
 

 

 

P1
1 Pn

1P2
1

P12
2 P32

2

Pσσ
k

Pn2
2

Level 0 

. . . 

. . . . . . 

. . . . . . 

Level 1 

Level 2 

Level k 
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จากรูป ถากําหนดให P° เปนปญหาการจัดลําดับงานสําหรับเครื่องจักรเดียว 

(SingleMachine) ซึ่งประกอบดวยงานจาํนวน n งาน และ P° สามารถแยกออกเปนปญหายอยได 

n ปญหา คือ P1
1 , P1

2,…, P1
n ดังนัน้ P1

1 จะเปนปญหาเดียวกันกับ P°เพียงแตไดถูกกําหนดไววา

งานที ่ 1 อยูในตําแหนงสุดทาย P1
2 ก็เชนเดียวกัน งานที ่ 2จะอยูในตําแหนงสุดทาย จะเห็นไดวา

ปญหายอยจะเล็กกวา P° เนือ่งจากพิจารณาเพียงแค (n-1)ปญหา 

เมื่อพิจารณาในระดับตํ่าลงมา ปญหายอยแตละปญหาจะสามารถแบงลงไปไดเปน 

P2
12,P2

32,P2
42,…, P2

n2 ในงาน P2
12 งานที ่ 1 และ 2 จะถูกกาํหนดใหอยูใน 2 ตําแหนงสุดทาย

ตามลําดับ และP2
32 คืองานที ่ 3 และ 2 จะถูกกาํหนดใหอยู 2 ตําแหนงสุดทาย ตามลําดับเชนกัน 

และระดับที ่ K ปญหายอยแตละปญหาจะถูกกาํหนดตําแหนง K ตําแหนงและปญหายอยนัน้จะ

เปน (n-K) ปญหา  ถาปญหาทั้งหมดถกูแบงแยก (branching) อยางสมบูรณจะไดจํานวนปญหา

ยอยทัง้หมด n! ข้ันตอนการ Bounding เปนขั้นตอนการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอย 

แตละปญหา สมมติวาที่ระดับหนึง่ของปญหายอยไดรับคําตอบที่สมบูรณของตัววดัผลที่กําหนดคือ 

Zและสมมติวาปญหายอยทีพ่บในกระบวนการแบงแยกมีคา Lower Bound มากกวา Z เราจะ

เรียกปญหายอยนั้นวา Fathomed และจะไมทําการคํานวณหา Lower Bound ของปญหายอยนั้น

อีก คําตอบที่สมบูรณที่จะใชในการเปรียบเทียบกิ่งซึง่ทาํการ Fathomed เรียกวา Trial Solution 

เทคนิคในการแบงยอยปญหา (Branching) คือ เทคนิคในการหาวา ปญหายอยอันไหน ควรจะทํา

ตอ มี 2 แบบคือ 

1) Jumptracking เปนการเลือกปญหายอยที่มีคา Lower Bound ต่ําที่สุด เปนปญหายอย

ที่จะทําการคํานวณตอไป เทคนิคนี้เปนการเปรียบเทียบโดยการกระโดดขาม จาก Branch หนึง่ไป

ยัง Branch อ่ืนๆ 

2) Backtracking วิธีนี้จะมีการหาคําตอบของปญหาใน Branch นั้นๆ ถึงระดับ n กอน

เพื่อใหได Trial Solution จากนั้นคอยยอนขึ้นไปในระดับสูงกวาของ Branch อ่ืนๆ ที่ใหคา 

LowerBound ที่ต่ํากวา แลวเลือกมาเพื่อทําการเปรียบเทียบ โดยจะทาํการหาคําตอบของ Branch 

ที่นาํมาทาํการเปรียบเทียบจนถึงระดับ n เชนกนั โดยคําตอบที่ไดอาจจะได Trial Solution อันใหม

หรืออาจจะโดน Fathomed 
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4. Hueristic 

ในการแกปญหาจรงิในอุตสาหกรรมจะใชวิธีนี้เปนสวนใหญ ซึง่วิธนีี้จะใหคําตอบที่

คอนขางดีเปนที่ยอมรับได และบอยครั้งจะใหคําตอบที่ดทีี่สุด นอกจากนัน้ยังใชเวลาไมมากในการ

หาคําตอบอีกดวย ปจจุบนันกัวิจยัไดคิดคนฮิวริสติกขึ้นมาเปนจาํนวนมาก โดยฮิวริสติกทีพ่บกัน

บอยครั้งในอุตสาหกรรมมีดงัตอไปนี้ 

1.EDD (Earliest Due date) : ตารางสรางขึ้นโดยพิจารณาจากกําหนดสงมอบของงาน

เปนสําคัญ งานที่มีกาํหนดสงมอบที่กระชัน้กวาจะถูกวางไวในลําดับกอนหนางานที่มีกาํหนดสง

มอบที่ชากวา 

2.SPT (Shortest Processing Time): กฎนี้บางทีเรียกวา SOT (Shortest Operation 

Time) โดยจะเรียงลําดับงานตามคาทีเ่พิ่มข้ึนของเวลาดําเนนิการ 

3.Largest Penalty per Unit Length (LPUL) : สําหรับแตละงาน ใหคํานวณอัตราสวน 

Ui=Ti/Pi โดยที่ Ti =น้ําหนกัคาปรับของงาน I และ Pi = เวลาดําเนนิการของงาน I แลวเรียงลาํดบั

งานตามคาทีล่ดลงของ Ui ในกรณีทีง่านสองงานหรือมากกวามีคา Ui เทากัน ใหเลอืกงานที่มีเวลา

ดําเนนิการนอยกวามาทํากอน 

4.SPT-LPUL : ใหใช SPT เปนกฎหลกั แตถาเมื่อใดก็ตามทีพ่บงานสองงานหรือมากกวามี

แตมเทากนั (Tie)เกิดขึ้น ใหใชคาของ Ui จากกฎ LPUL เปนตัวตัดสินวาจะเลือกงานใดจากงานที่มี

แตมเทากนัมาทํากอน (เลือกงานทีม่ี Ui มากมาทํากอน) 

5.WSPT (Weighted  Shortest Processing Time) : สําหรับแตละงานใหคํานวณ

อัตราสวน Si =Pi/Ti แลวเรียงลําดับงานตามคาที่เพิ่มของ Si 

6.WT-LPUL (Largest weight and LPUL): เรียงลาํดับงานตามคาที่ลดลงของน้าํหนัก

ของแตละงาน (Ti) แตถามีแตมเทากันเกิดข้ึน ใหใชกฎ LPUL เปนตัวตดัสิน 

7.CR (Critical Ratio) : คํานวณคา TS ซึ่งเทากับผลรวมของเวลาดําเนนิการของงาน

ทั้งหมดที่ไดจดัตารางไปแลว คํานวณอัตราสวน CRi สําหรับงาน I ที่ยังไมไดจัดตารางไดจาก (Di-

TS)/Pi งานทีม่ีคาของ CR นอยกวาจะถูกจัดลําดับกอน ทําซ้าํกระบวนการดังกลาวจนกระทั่งทกุ

งานถูกจัดตาราง 
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8.COVERT (Cost Over Time) : นิยามของสัญลักษณเพิ่มเติมมีดงัตอไปนี้ 

TT : ผลรวมของเวลาดําเนินการทัง้หมด 

RT : ผลรวมของเวลาดําเนินการของงานทีย่ังไมไดจัดตาราง 

ST : เวลาเริ่มตนของงานที่จะจัดตารางเปนงานถัดไป คานี้จะเทากับ 0 สําหรับงานแรก 

CF : คาสัมประสิทธิ ์

PR : คาลําดับความสาํคัญ 

กฎ COVERT ประกอบดวย 3 ข้ันตอนดังนี ้

ข้ันที่ 1 : คํานวณ PR สําหรบังานทัง้หมดที่ยังไมไดถกูจดัตาราง ซึง่แบงเปน 3 กรณีดังนี ้

กรณีที่ 1 : ถา Di ≤ (ST+Pi),PR = 1 

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

กรณีที่ 3 : ถา TT ≤ Di,PR = 0 

ข้ันที่ 2 : คํานวณ CF สําหรับงาน I ที่ยังไมไดจัดตาราง โดยที่ CFi = PR*(Ti/Pi) 

ข้ันที่ 3 : จัดตารางใหกับงานที่มีคา CF สูงสุดกอน 
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2.3 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 

พัชราวลยั แสงอรุณ (2545) การจัดตารางการผลิต : กรณีศึกษาโรงงานผลิต

คอมเพรสเซอร 

งานวิจยัมีวัตถปุระสงคเพื่อจัดหาระบบการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงาน

กรณีศึกษาซึง่เปนโรงงานผลติชิ้นสวนงานปมข้ึนรูป (Press Part) ในการประกอบผลิตภัณฑ

คอมเพรสเซอรโดยวิธีการทางฮวิริสติคส พรอมทั้งไดจัดทาํโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับการ

จัดลําดับการผลิตและเพื่อเปนระบบการจัดการฐานขอมูลพื้นฐานในการจัดตารางและควบคุมการ

ผลิต โดยโครงสรางของโปรแกรมคอมพิวเตอรประกอบดวย 4 สวนคือ 1)สวนขอมูลพืน้ฐานที่ใชใน

การวางแผนการผลิต 2) สวนประมวลผลตารางการผลิต 3) สวนการวัดประสิทธภิาพตารางการ

ผลิต และ 4) สวนรายงาน โปรแกรมที่จดัทําขึ้นสามารถใชบันทึกผลการผลิตรายวนั เพื่อเปนการ

ติดตามผลการผลิตและเพื่อการพิจารณาปรับแผนการผลิตอยางเหมาะสม อีกทัง้ตัวโปรแกรมยัง

สามารถจัดตารางการผลิตแบบโตตอบไดอีกดวย 

ในการทดลองเพื่อหาวิธีการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสมไดนําฮิวริสติคส 7 วิธีคือ

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

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

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

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

Processing Time)นํามาทดสอบกับขอมูลการผลิตจริง พบวาการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติคส

แบบ LPT มีคาประสิทธิภาพการจัดตารางการผลิตดีที่สุด ซึ่งใหคาเฉลี่ยเวลางานในระบบลดลง 

11.5 % 

 

สมโภชน แซนา (2542), การจัดตารางการผลิตแบบโตตอบภายใตเงื่อนไขการผลิตที่มี

ความไมแนนอน 

งานวิจยันี ้เปนการศึกษาผลกระทบของความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในการจัดตารางการผลิต 

ไดแกความไมแนนอน 8 ประเภทคือ การเพิ่มงาน การยกเลิกงาน การเพิ่มจาํนวนการผลิต การลด

จํานวนการผลติ การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงาน การเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วขึ้นและการ
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เลื่อนการสงมอบใหชาลง โดยตัววัดผลทีใ่ชในการประเมินประสทิธิภาพของงาน 5 ตัว คือเวลาการ

ไหลของงานโดยเฉลี่ย เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จํานวนงานลาชา 

และอัตราการใชงานเครื่องจกัร 

งานวิจยัดังกลาว เปนการสรางโปรแกรมการจัดตารางการผลิตสําหรับการผลิตแบบตาม

ส่ัง(Job Shop) โดยมีการนาํหลักการทางสถิติมาใชในการทดสอบผลกระทบของความไมแนนอนที่

มีตอการจัดตาราง ในขณะที่งานวิจัยทีน่ําเสนอเปนการนําฮวิริสติกสมาประยกุตใชกับการจัดงาน

ใหกับเครื่องจกัรเดียว (Single Machine) และสรางระบบการจัดตารางใหเหมาะสมสําหรับโรงงาน 

 

ปยมาภรณ ชมสุวรรณ (2540), การจัดตาราง/การเปลี่ยนตารางการผลิตสําหรบัระบบ 

การผลิตแบบยืดหยุนในกรณีของเครื่องจักรเสีย 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาถงึผลกระทบของความไมแนนอน ในดานเครื่องจักรเสีย

ที่มีผลตอการผลิตโดยทําการประเมินจากเกณฑฮิวริสติกสตางๆ เชน EDD โดยเลือกงานที่มี

กําหนดสั่งงานเร็วที่สุด, SPT เลือกงานที่มเีวลาปฏิบัติงานส้ันที่สุด, LPT เลือกการทาํงานที่มีเวลา

ปฏิบัติงานมากที่สุด, SDT เลือกการทํางานทีม่ีอัตราสวนนอยที่สุดจากการนําเวลาปฏิบัติงานหาร

ดวยเวลาปฏิบตัิงานรวมทั้งหมด, LDT เลือกการทาํงานที่มีอัตราสวนมากที่สุดจากการนาํเวลา

ปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด, SMT เลือกการทาํงานที่มีอัตราสวนนอยที่สุด จาก

การนาํเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัตงิานรวมทั้งหมด, LMT เลือกการทาํงานที่มีอัตราสวน

นอยที่สุดจากการนาํเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัตงิานรวมทั้งหมด, SLACK เลือกงานทีม่ี

เวลาเหลือกอนถึงกําหนดสงงานหักดวยเวลาปฏิบัติงานนอยที่สุด, SLACK/TP เลือกงานที่มีเวลา

เหลือกอนถึงกาํหนดสงงานหักดวยเวลาปฏิบัติงาน จากนั้นหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทัง้หมด

ของงานนัน้ทีน่อยที่สุด,RANDOM เลือกงานแบบสุม เลือกงานใดไปทํากอนก็ได และทําการ

เปรียบเทียบผลลัพธที่ไดวาเกณฑใดเหมาะสมที่สุด ซึ่งพบวาเกณฑ SMT ใหประสิทธิภาพการจัด

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

งานวิจยัมีวัตถปุระสงคในการศึกษาเพื่อจัดลําดับการผลติพีวีซีคอมพาวด ซึ่งปญหาของ

การจัดลําดับใชคนในการจัดลําดับการผลติ โดยไมสามารถจําขอกาํหนดตางๆ ไดทั้งหมด และ

เสียเวลามากในการจัดลาํดับการผลิต งานวิจยันี้มีสวนชวยในการจัดลําดับโดยใชวธิีการฮิวริสติกส

เขามาในการจัดลําดับ และทําการสรางซอฟแวรเพื่อสนับสนนุการจดัลําดับการผลิต และทําการ

ทดสอบเปรียบเทียบผลการจัดลําดับในงานวิจยักับขอมลูจริงที่เกิดขึ้นในชวงที่ผานมา ผลงานวิจัย

ที่ได ดีกวาการจัดลําดับแบบเดิม โดยงานวิจยัมีการทดสอบความถกูตองของแบบจําลองโดยใชวิธี

พิสูจนยืนยัน(Verification) โดยความเหน็จากผูเชีย่วชาญ 

 

สุรสิทธ โสภณชัย (2543), การจัดตารางการผลิตชิน้สวนแมพิมพแบบใชคอมพิวเตอรชวย

สําหรับอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

งานวิจยัมีวัตถปุระสงคเพื่อหาวิธีในการจัดตารางการผลติที่มีประสิทธภิาพและสอดคลอง

กับวัตถุประสงคการจัดตารางการผลิตคือ ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยต่ําสดุ โดยการนาํ

ทฤษฎีการจัดตารางการผลติแบบตามสั่งมาประยกุตใชดวยการสรางตารางการผลติแบบนอน

ดีเลย รวมกับวิธีการเชิงฮวิริสติกส พบวาฮวิริสติกสแบบ EDD ดวยวิธกีารสรางตารางการผลิตแบบ

นอนดีเลยเปนวิธีการจัดตารางที่มีประสิทธภิาพมากที่สุดงานวิจยัดังกลาวเปนแนวทางในการสราง

ระบบฐานขอ มูลสําหรับการจัดตารางการผลิต  
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"
'
�
�� 3.1 ���ก(
	�5,��'
2�����25���Z!���
� 

 

CAP Stroke 1 day 
CAP UNIT 1 day 1 

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

SPM 
Min 
MC 

Max 
MC 

Proc 

1Shift 2 Shift PCS 

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

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

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

P1091-3 
YOKE121(7L) 
FMCIMH07TS-K 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

38 
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�, �ก
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�, �ก
' �!" 
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3.6.2������B�D���"�E�ก�	!��H$�ก�	$�%& 

3.6.2.1 ��
5�
"'|
���� Lot Size 

�������
ก����(
ก�5

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

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

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

 

 

 

 

 

 

 



                                                                                                                                                                                         
41 

 

3.7 
	>���������	,��ก�	!��H$�ก�	$�%& 

�
กก
'���
���กe�������4���
 ��ก
'�
�, �ก
' �!"�'!+�
2�������'���ก
'��5�(
5��
ก
' �!"
���	�
�/� , �ก
' �!"�����2��ก�� ��Z(
�
0���FG
2 �!"�����E� ��
(
ก
'��5�(
5��
ก���	��� 152�
ก ����5"
'
���4!�
'$
��5"
'
��4����	��5����'&�9�"&ก
'/�����
�����
/��/.5
��ก
'��5"
'
� 9����5�,/5�"���2�
����ก
'��5"
'
����)'������ก'"���2�
��)'����	���� ���5���
�ก'
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"
'
�
��3.2 ,/5�����������
�
����ก��5"
'
� 
Job Processing time (day) Due date Completion Time 

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

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

 
Date 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
Job 7 8   9 10   10 11 13 14 15 
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"
'
�
�� 3.4 /'.� �ก
'��5"
'
��
��-`� �5���ก��2
2� 2550 ���ก.�#
4��c& 2551 

Month Number of 
jobs 

Number of in time 
jobs 

Number of Tardy jobs % in time 
jobs 

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

∑ 5959 5330 629 89.44 

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

jobs 
Number of in 
time jobs 

Number of 
Tardy jobs 

% in time jobs Mean Tardiness 

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

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

∑ 2382 2150 232 90.26 0.30 
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"
'
�
�� 3.6 /'.� �ก
'��5"
'
��
� Motor �5���ก��2
2� 2550 ���ก.�#
4��c& 2551 
 
Month Number of 

jobs 
Number of in 
time jobs 

Number of 
Tardy jobs 

% in time jobs Mean Tardiness 

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

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

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

jobs 
Number of in 
time jobs 

Number of 
Tardy  jobs 

% in time jobs Mean Tardiness 

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

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

∑ 2020 1696 324 83.96 3.29 
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บทที่  4 
 

แนวทางการปรับปรุงการจัดตารางเวลาการผลิต 

 

 จากการศึกษาระบบการทาํงานในปจจุบนั พบปญหาทีเ่กิดขึ้นในการวางแผนและควบคุม

การผลิต จงึไดกําหนดแนวทางในการแกปญหา และปรับปรุงการทํางานในปจจุบนัดังนี ้

 1.วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและกาํจดัความไมแนนอนออกจากระบบโดยใช pareto 

diagram  เพือ่ลดการสุญเสียเวลาในการผลิต 

2.การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อใชในการจัดตารางการผลิต โดยใชวิธีฮิวริสติก 

(Heuristics) ในการจัดตาราง  โดยใชตัววดัสมรรถนะ (Measure of Performance) ดังตอไปนี ้

1)เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time) 

2)คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) 

3)จํานวนงานที่ลาชา (Number of Tardy jobs) 

4)ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) 

ตัววัดผลหลกัที่ใช คือ  คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) และประสิทธภิาพใน

การใชสอยทรพัยากร (Resource Utilization) เปนตวัวัดผลรอง ซึง่การใชโปรแกรมคอมพิวเตอร

เขามาชวยในการจัดตารางทําใหเกิดความสะดวกรวดเร็วในการจัดตาราง และสามารถวัดผลของ

ตัววัดสมรรถนะไดอยางทันท ี
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4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและกําจัดความไมแนนอนออกจากระบบ 

วิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหมีงานลาชาจํานวนมากของเครื่องปม 6 เครื่องในเดือนเมษายน 

2551โดยใช Pareto chart  วิเคราะห ระหวางความถี่ที่เกิดขึ้นของสาเหตุและสาเหตุของปญหา  

ความถี่สาเหตุของปญหา 20 % แรกสามารถสรางผลกระทบตอปญหาไดถึง 80 % จากการ

วิเคราะหสาเหตุที่มีความสําคัญในการทําใหงานลาชาพบวา การชํารุดของแมพิมพที่ใชในการผลิต 

มีความถี่ในการเกิด 22 %  (รูปที่1) ซึ่งเปนสาเหตุสําคัญที่ควรแกไขในอันดับแรก  สาเหตุอ่ืนๆที่มี

ผลรองลงมาตามลําดับ ไดแก  การขาดวัตถุดิบ  การเปลี่ยนแปลงคําสั่งซื้อจากลูกคา เปนตน 
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D=บรรจุภัณฑท่ีใสสินคาไมเพียงพอ E=จํานวนคนไมเพียงพอ
F=สาเหตุอ่ืนๆ G=เคร่ืองจักรเสีย H=ไฟฟาขัดของ I=การซอมบํารุง
เคร่ืองจักรตามแผน J=อุบัติเหตุ K=พนักงานทํางานผิดข้ันตอน
เปอรเซนตสะสม

%

 
รูปที่ 4.1 Pareto Chart  สาเหตุทีท่ําใหงานลาชา 
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4.2 สรางมาตรการแกไข 

จากการศึกษาปญหาและสาเหตุตางๆที่เกดิขึ้น ทําใหสามารถสรางมาตรการแกไขปญหา

ไดดังนี้ 

 

ตารางที ่4.1 มาตรการแกไขปญหาแมพมิพชํารุด 

สภาวะ

ปญหา 

สาเหต ุ ผลกระทบ มาตรการแกไข 

1.แมพิมพที่ใชงานเกา ทําใหตองหยดุการ

ผลิต 

ตรวจสอบคุณภาพวามีคุม

คาที่จะใชงานตอหรือตอง

ทําพิมพใหม 

2.แมพิมพที่ผลิตออกมา

ไมดีมีการชํารุดบอย 

ทําใหตองหยดุการ

ผลิต 

เพิ่มความเขมงวดในการ

ตรวจสอบคุณภาพ

แมพิมพกอนนาํมาใชงาน 

3.พนกังานขาดความ

ชํานาญติดตั้งแมพิมพผิด

วิธี ทําใหแมพมิพชํารุด 

อาจทาํใหแมพิมพ

เสียหายอยางมาก ซึ่ง

อาจไมสามารถใชงาน

ไดอีก 

ฝกอบรมวิธีการปฏิบัติงาน

ที่ถูกตองแกพนักงาน  แมพิมพชํารุด 

4.แมพิมพถูกใชงานบอย

เนื่องจากมปีริมาณความ

ตองการสูง 

ทําใหตองหยดุการ

ผลิต 

ตรวจสอบแมพิมพที่มกีาร

ใชงานหนักทุกๆ 2 อาทิตย 

และจัดทําแมพิมพสํารอง

ไวสําหรับงานที่มีกาํลังการ

ผลิตสูง 
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ตารางที ่4.2 มาตรการแกไขปญหาการขาดวัตถุดิบ 

 

สภาวะ

ปญหา 

สาเหต ุ ผลกระทบ มาตรการแกไข 

1.หนวยผลิตslit ไม

สามารถผลิต slit coil  มา

ใหหนวยผลิตปมไดตาม

กําหนด และไมไดแจงถึง

การลาชาในการผลิต ซึ่ง

หนวยผลิต press ตอง

ตามงานเอง 

ทําใหเสียเวลาในการ

วางแผนการผลิต 

เพราะไดมีการเตรียม

ข้ึนงานไวเรียบรอย

แลว ทาํใหเครือ่งจักร

ไมสามารถใชงาน

อยางเตม็ที ่

ใหหนวยผลิต  slit ยืนยัน

การผลิตผานโปรแกรม

คอมพิวเตอร 

ขาดวัตถุดิบ 

2.พนกังานในการจัดสง 

slit coil มีไมเพียงพอ 

ตองรอ slit coil  ทําให

สูญเสียเวลาในการ

ผลิต 

ปรับกําลังพลใหเพยีงพอ

ตอความตองการ 

 
 

ตารางที ่4.3 มาตรการแกไขปญหาการเปลี่ยนแปลงคาํสั่งซื้อจากลูกคา 

 

สภาวะ

ปญหา 

สาเหต ุ ผลกระทบ มาตรการแกไข 

เพิ่มปริมาณสินคาในกรณี

เรงดวน 

อาจสงผลกระทบ ทํา

ใหงานอืน่ลาชาไป

ดวย 

เดินเครื่องจักรในกะดึก  

การ

เปลี่ยนแปลง

คําสั่งซื้อจาก

ลูกคา 

ยกเลิกคําส่ังซือ้กะทนัหนั ไมทันไดเตรียม

อุปกรณและ

เครื่องจักรในการขึ้น

งานถัดไป ทําให

เสียเวลาการทาํงาน

ของเครื่องจักร 

มีการจัดเตรียมแมพิมพ

และวัตถุดิบในการขึน้งาน

ถัดไปไวใหพรอม 
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จากมาตรการที่นาํเสนอขางตน พบวาสภาวะปญหาแมพิมพชํารุดเนื่องจากเปนปญหา

สําคัญที่ทาํใหงานลาชาเปนอันดับแรก จึงทําการศึกษาปญหาดังนี ้

ทําการศึกษาสภาพแมพมิพของเครื่องจักรทั้ง 6 เครื่อง จากการศึกษาสภาพการใชงาน

ของแมพิมพของเครื่องจักรในกรณีศึกษาทัง้ 6 เครื่อง พบแมพิมพที่ใชงาน 274 ชุด ซึง่แบงตามอายุ

การใชงานไดดังนี ้

ตารางที่ 4.4 แสดงจํานวนแมพิมพที่ไดรับความเสยีหาย 

อายุการใชงานแมพิมพ จํานวนแมพิมพ แมพิมพที่เสียหาย 

นอยกวา 6 เดอืน 38 4 

6 เดือนถงึ 1 ป 40 3 

1ปถึง 2 ป 115 8 

2 ปถึง 3 ป 47 7 

3ปข้ึนไป 34 18 

รวม 274 40 

จากขอมูลในตารางที่ 4.4 สามารถสรุปเปนกราฟไดดังรูปที ่4.2 
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รูปที่ 4.2 เปอรเซนตเสียหายแมพิมพตามอายุการใชงาน 
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จากขอมูลรูปที่ 4.2  พบวาแมพิมพที่มอีายุการใชงานเกนิ 3 ป จะมีโอกาสเกดิความ

เสียหายไดสูง จึงควรศึกษาความคุมคาในการนาํกลับไปใชงานอีก 

จากปญหาที่เกิดขึ้น ไดทาํการปรับปรุงมีดงันี ้

1. จากการพจิารณาความคุมคาวามีความเหมาะสมในการใชงานของชุดแมพิมพที่ใชงาน

เกิน 3 ป ไดทาํการเปลีย่นชดุแมพิมพใหม  11 ชุด 

2.สรางแผนการตรวจสอบคุณภาพแมพิมพดังนี ้

ตารางที่ 4.5 แผนการตรวจสอบคุณภาพแมพิมพ 

อายุการใชงาน แผนการตรวจสอบคุณภาพแมพิมพ 

นอยกวา 1 ป ตรวจเช็คคุณภาพแมพมิพทุก 2 เดือน 

1ปถึง 2 ป ตรวจเช็คคุณภาพแมพมิพทุกเดือน 

3ปข้ึนไป ตรวจเช็คคุณภาพแมพมิพทุกเดือน และใหพนักงานทีค่วบคุม

เครื่องปม ตรวจเช็คชิ้นงานเปนพิเศษเพื่อตรวจสภาพแมพิมพ  

 

3.แมพิมพที่มกีําลังการผลิตสูงควรจะไดรับการตรวจสอบเปนพเิศษโดยมี ซึ่งพบชุด

แมพิมพที่มกีารผลิตทุกเดือน จํานวน 18 ชดุ 

4.จัดทําแมพิมพตัวสํารอง ไวสําหรับงานที่เมื่อเกิดเหตกุารณแมพิมพเสีย แลวทําใหเกิด

ความเสยีหายอยางรุนแรงกบับริษัท ซึง่จากเดิมมีการจัดทําแมพิมพสํารอง 23 ตัวซึง่พิจารณาจาก

งานทีม่ีมูลคาสินคาสูง โดยทําการเพิม่แมพิมพสํารองอกี 10 ตัว ซึ่งพจิารณาจากแมพิมพทีม่ีปญหา

เสียหายจากการทํางานบอยๆ โดยเทยีบสถิติการซอมสูงที่สุด 10 อันดบัแรก 
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บทที่ 5 

โปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 

เนื้อหาในบทนีจ้ะกลาวถงึโครงสรางของโปรแกรมการจัดตารางการผลติที่นํามาใชเปน

เครื่องมือชวยในการจัดตาราง และรองรับสภาพการทํางานจรงิ รวมถงึความไมแนนอนที่เกิดขึ้นกบั

องคกรตัวอยาง โดยมีเนื้อหาเกี่ยวกับขอมูล วิธกีารและกฎเกณฑที่ใชในการจัดตารางการผลิต องค

ปรกอบของโปรแกรมการจัดตารางการผลติ และรายละเอียดของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 

5.1ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลติ 

 ในการจัดตารางการผลิตหรอืเปลี่ยนตารางการผลิต กอนอื่นจะตองเขาใจเกี่ยวกับขอมูล

หลักๆที่จาํเปนและใชในการจัดตารางการผลิต เพื่อใหตารางการผลติที่ออกมาตรงกับวัตถุประสงค

ที่วางไว  โดยขอมูลหลักๆทีใ่ชในการจัดตารางการผลิตสามารถแบงออกไดเปนสวนตางๆดังนี ้

5.1.1 สวนรายละเอียดของงาน 

ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลที่เกีย่วกับรายละเอียดของงาน เชน ชื่อช้ินงาน คาถวงน้ําหนกัของ

งาน  เวลาที่เครื่องจักรใชในการทาํงาน กาํหนดสงมอบงาน เปนตน 

5.1.2 สวนรายละเอียดเวลาการทํางาน 

ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลทีก่ําหนดชวงเวลาการทาํงานของโรงงานเพื่อใหแผนที่ออกมา

สอดคลองกับชวงเวลาการทาํงานจรงิที่มีอยู เชน จําแนกวนัวาเปนวนัทาํงาน หรือวันหยุด ซึ่ง

วันหยุดสามารถแยกไดเปนวันหยุดทาํงานของบริษทั หรืออาจเปนวนัที่เครื่องจักรไมสามารถ

ทํางานได 

5.1.3 สวนรายละเอยีดของแผน 

ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลทีก่ําหนดรายละเอยีดของแผนเพือ่นําไปใชในการจัดตารางการผลิต 

เชน วันที่เร่ิมทาํการจัดตาราง งานที่ตองการนํามาผลิต กฎที่ใชในการจัดตารางการผลิต เปนตน 
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5.1.4 สวนของความไมแนนอน 

ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลที่เกีย่วกับความไมแนนอน เชน ประเภทความไมแนนอน ขนาด 

และตําแหนงการเกิดความไมแนนอน ซึ่งขอมูลดังกลาวจะสงผลกระทบตอตารางการผลิต 

หรือประสิทธภิาพของตารางการผลิตที่จะเปลี่ยนแปลงไป 

5.1.5 สวนความคืบหนาในการทาํงาน 

ขอมูลสวนนี้เปนขอมูลที่เกีย่วกับผลการปฎิบัติงานจรงิตามแผนที่ออกไปเพื่อบงบอกความ

คืบหนาในการทํางาน เชน งานในแผนนั้นไดผลิตเสร็จเรียบรอยไปแลว หรือยังไมไดทาํการ

ผลิตเลย หรือกําลังทําการผลิตอยูโดยคงเหลือเวลาทํางานที่คาดวาตองใชในการผลิตให

เสร็จส้ินอีกเทาไร เพื่อเปนขอมูลที่นาํไปใชเมื่อมีการปรับแผนผลิต 

 

5.2 วิธีและกฎเกณฑที่ใชในการจัดตารางการผลิต 

ในการจัดตารางการผลิต เครื่องจักรเดี่ยวและงานที่ตองการนํามาจัดตารางการผลติเปน

จํานวนมาก เปนการยากทีจ่ะใชเวลาในการจัดตารางการผลิตที่นอยและไดรับประสิทธิภาพการจัด

ตารางการผลติที่ดี เนื่องจากมหีนทางของการจัดตารางการผลิตมากมาย โดยที่เราไมทราบวา

หนทางใดหรือคําตอบใดใหประสิทธิภาพที่ดี ดงันัน้เราจึงตองนําหลักเกณฑมาชวยในการจัดตาราง

การผลิต เพื่อชวยลดเวลาในการหาคาํตอบที่ตองการ และยังสามารถจัดงานจํานวนมากๆใหเสร็จ

ส้ินลงในระยะเวลาอนัสั้นอกีดวย ซึง่กฎเกณฑดังกลาวเรียกวา ฮิวริสติก (Heuristic)  

สําหรับสวนของงานวิจัยนี้ไดนํากฎเกณฑฮิวริสติกมาใชทั้งหมด 6 วิธซี ึ่งเปนฮิวริสติกที่พบ

บอยครั้งในอุตสาหกรรม โดยฮิวริสติกทีน่าํมาใชทั้ง 6 วธิีพิจารณาจากวิธีการวางแผนการผลิตของ

บริษัทรวมทั้งคาปรับหรือความเสยีหายทีเ่กิดขึ้นจากการสงมอบลาชา ซึ่งมีลักษณะที่สําคัญดังนี ้

1) ลักษณะการผลิตของบริษัทเปนแบบผลิตตามสั่ง (make to order ) การนดัหมาย

กําหนดสงมอบงานจะขึ้นกบัลูกคาเปนผูกําหนด ในกรณีที่ไมสามารถผลิตไดตามนัดหมายจะมกีาร

แจงลูกคาเพื่อขอเลื่อนวันสงมอบสินคา จากลักษณะกาํหนดสงมอบที่ข้ึนกับลูกคาเปนหลกั ฮิวริ

สติกทั้ง 6 วธิีจงึมีความเหมาะสมสอดคลองกับการจัดตารางขององคกร  
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2) ในงานแตละงานขององคกรมีมูลคาสนิคาที่แตกตางกัน และมีความเสยีหายทีเ่กิดจาก

การสงมอบลาชาตางกัน เนือ่งมาจากลกูคาบางรายอยูในอุตสาหกรรมยานยนต  ในการสงมอบ

สินคาถาองคกรไมสามารถสงสินคาไดตามกําหนดจะสงผลกระทบตอลูกคาทัง้ line การผลิต ทํา

ใหเสียคาปรับสูงมาก ดวยเหตุนี้คาน้ําหนกั (weight) จึงมีความสําคัญในการนาํมาใชในการจดั

ตารางการผลติ 

กฎเกณฑฮวิริสติกทั้ง 6 วธิีมรีายละเอียดดงันี ้

 

ตารางที่ 5.1 แสดงขอมูลตัวอยางในการจัดตารางการผลิต 
 

งาน (i) เวลาดําเนนิการ (Pi) เวลาสงมอบ (Di) น้ําหนัก (Ti) 

1 10 18 1 

2 15 30 3 

3 20 20 5 

4 25 40 1 

 

 
5.2.1EDD (Early Due Date)   

กฎนี้จะเลือกงานที่มีกาํหนดสงมอบกอนมาจัดจัดตารางกอน 

D1 = 18 

D2 = 30 

D3 = 20 

D4 = 40 

จะได 1-3-2-4 

 

 

 

 

 

10 30 45 70 

3 2 4 1 
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5.2.2 SPT (Shortest Processing Time) 

กฎนี้จะเรียงลาํดับงานตามคาที่เพิ่มข้ึนของเวลาดําเนินการ 

เวลาดําเนนิการ(Pi)นอยกวาจะถกูจัดกอน 

P1 = 10 

P2 = 15 

P3 = 20  

P4 = 25 

 

 

 
 
 

10 25 45 

1 2 3 4 

70 

5.2.3 Largest Penalty per Unit Length (LPUL)  

ใหคํานวณอัตราสวน Ui=Ti/Pi  

โดยที่ Ti =น้ําหนกัคาปรับของงาน I และ Pi = เวลาดําเนินการของงาน I  

แลวเรียงลําดบังานตามคาที่ลดลงของ Ui  ในกรณีทีง่านสองงานหรือมากกวามีคา Ui เทากนัให

เลือกงานที่มีเวลาดําเนนิการนอยกวามาทาํกอน 

U1 = 1/10 = 0.1 

U2 = 3/15 =  0.2 

U3 = 5/20 =  0.25 

U4 = 1/25 =  0.04 

เรียงคา U จากมากไปนอยจะได 3-2-1-4 

 

 

 

 20 35 45 70 

3 2 1 4 
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5.2.4 SPT-LPUL  

ใหใช SPT เปนกฎหลกั แตถาเมื่อใดก็ตามที่พบงานสองงานมเีวลาดําเนนิงานเทากันเกิดขึน้ ใหใช

กฎ LPUL เปนตัวตัดสิน 

เนื่องจากไมมงีานที ่Pi เทากนั จงึเหมือน SPT ทุกประการ 
 
 
 
 10 25 45 

1 2 3 4 

70 

5.2.5 WSPT (Weighted  Shortest Processing Time) 

สําหรับแตละงานใหคํานวณอัตราสวน Si =Pi/Ti แลวเรียงลําดับงานตามคาที่เพิ่มของ Si

จาก Si = Pi/Ti 

S1 = 10/1 =10 

S2 =15/3 =5 

S3 = 20/5 =4  

S4 = 25/1 =25 

จะได 3-2-1-4   

 

 

 

 20 35 45 70 

3 2 1 4 

5.2.6 WT-LPUL (Largest weight and LPUL) 

เรียงลําดับงานตามคาที่ลดลงของน้าํหนักของแตละงาน (Ti) แตถามีแตมเทากันเกิดข้ึน ให

ใชกฎ LPUL เปนตัวตัดสิน 

งาน 1 และ งาน4 มี T เทากนัจึงตองใชกฎ LPUL   ซึ่ง U1 = 1/10 = 0.1 ,U4 = 1/25 =  0.04 

จึงจัดงาน 1 กอนงาน 4   จะได 3-2-1-4   

 

20 35 45 70 

3 2 1 4 
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5.3โครงสรางของโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

5.3.1สวนการนําเขาขอมลูพื้นฐาน (input) 

5.3.1.1Part 

 เปนสวนที่รับขอมูลพื้นฐานทีสํ่าคัญในการจัดตารางเวลาการผลิต  ซึ่ง

ประกอบดวย รหัสงาน (Description)  ชื่อโมเดล (Model)  กําหนดสงมอบ (Delivery date)  เวลา

ที่ใชในการผลติ (Period)  คาน้าํหนักของแตละงาน (Tie) โดยงานที่มคีวามสาํคัญในการสงมอบให

ตรงเวลามาก จะมีคาถวงน้ําหนกัเทากับ 2 งานปกติจะมคีาถวงน้าํหนกัเทากบั1 

 ซึ่งแสดงรายละเอียดในรูปที่ 5.1 

 

รูปที่ 5.1  หนาจอขอมูลรายละเอียดงาน Part 
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5.3.1.2 Calendar 

 เปนสวนที่รับขอมูลวันทํางาน และวนัหยุดของบริษัท ซึ่งสามารถทําการแกไขใหตรงกับ

สภาพการทํางานไดอยูเสมอ โดยในโปรแกรมมีการกาํหนดวันหยุดเปน 2 ลักษณะ 

1)Fixed holiday 

 เปนสวนที่ใชกรอกขอมูลวันหยุดสากลที่บริษัทหยุดเปนประจําทกุป เชน วนัปใหม วันแม 

วันพอ เปนตน 

2)Unfixed holiday 

 เปนสวนที่ใชกรอกขอมูลวันหยุดพิเศษเนื่องจากเหตุการณตางๆ หรือวันทีเ่ครื่องจักรไม

สามารถทํางานได เชน วนัทีเ่ครื่องจักรมีแผนงานซอมบาํรุง เปนตน 

 รายละเอียดเกีย่วกับปฏิทินวนัทาํงานแสดงดังรูปที่5.2 

 

รูปที่ 5.2  หนาจอการกาํหนดวันทาํงานขององคกร 
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5.3.1.3 Machine 

ทําการเลือกเครื่องจักรที่ใชในการวางแผนการผลิต โดยใสชื่อเครื่องจักรลงไป ดังแสดงในรูปที ่5.3 

 

 

รูปที่ 5.3 หนาจอการเลือกเครื่องจักรที่นาํมาวางแผนการผลิต 
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5.3.2 สวนประมวลผล (Processing) 

 เปนสวนที่ใชประมวลผลขอมูลที่นาํเขามา ก็คือ การจัดตารางการผลิตนั่นเอง การจัด

ตารางใชหลักการของฮิวริสติก (Heuristic) ซึ่งแบงเปนสวนยอยไดดังนี ้

5.3.2.1 สวนการจัดตารางการผลิต 

 เปนสวนที่รับขอมูลวันที่เร่ิมตนในการจัดตาราง และกฎเกณฑฮิวริสติกตางๆที่ใชดงัรูปที่ 

5.4 

 

 

รูปที่ 5.4  หนาจอการกาํหนดวันเริ่มผลิต 
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5.3.2.2 สวนการแกไขขอมูลการผลิต 

เปนสวนที่แกไขขอมูลการผลิตที่มีการเปลี่ยนแปลง เชน เวลาการทาํงานที่เพิม่ข้ึนกรณีเกิด

ปญหาตางๆ หรือกรณีเปลี่ยนแปลงคาํสัง่ซื้อ 

กรณีที่มีการแทรกงานในระหวางที่ไดทําการจัดตารางไปเรียบรอยแลว สามารถแกไข

เพิ่มเติมงานทีแ่ทรกเขาไปไดทันที และโปรแกรมจะมีการคํานวณหา due date ใหมใหกับงาน

ทั้งหมด ซึง่สามารถแสดงตัวอยางดงันี ้

สมมติเร่ิมจัดตารางวันที่ 2 มิถนุายน 2551 

งาน 1 มีกําหนดสง 5 มิถุนายน 2551 เวลาในการผลิต 4 วนัจะไดตารางดังรูป                

 

รูปที่ 5.5  Gantt Chart  กอนการแทรกงาน 

ถามงีาน 2 ซึง่เปนงานเรงดวนมาแทรก โดยมีกําหนดสง 3 มิถนุายน เวลาในการผลิต 2 

วัน กท็ําการเพิ่มงาน 2 เขาไปในตารางดงัรูปที่ 5.6 

 

รูปที่ 5.6  หนาจอการแกไขขอมูลของงาน 
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จะได Gantt chart ใหมดังรูปที่ 5.7 

 

 รูปที่ 5.7  Gantt Chart  หลังการแทรกงาน 

ซึ่งทาํใหทราบถึงกาํหนดสงมอบใหมของงาน 1 คือวนัที ่7 มิถุนายน 2551 

5.3.3 สวนรายงาน 

5.3.3.1รายงานขอมูลการทาํงานของเครื่องจักรลง Gantt Chart 

สวนนี้จะแสดงการเรียงลําดบังานของ Part ตางๆ ตามกฎเกณฑการจัดตารางวิธ ี

heuristic ทั้ง 6 กฎ โดยสีขาวบนแถบ Gantt Chart แสดงถึงวันที่เครือ่งจักรหยุดทาํงาน และสีอ่ืนๆ

แสดงถึงแตละงานดังรูปที ่5.8 

 

รูปที่ 5.8  หนาจอแสดง Gantt Chart 
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5.3.3.2 รายงานผลของตวัวดัสมรรถนะ  

สวนนี้จะรายงานผลของตวัวดัสมรรถนะที่ไดจากการจัดตาราง โดยแสดงตัววัดสมรรถนะ

ดังตอไปนี้  

1) เวลาไหลเฉลี่ยของงาน (Mean Flow Time )  

2) เวลาลาชาโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness ) 

3) จํานวนงานลาชา (Number of Tardy jobs ) 

4) งานที่ลาชา(Tardy jobs) 

 5) เปอรเซ็นตการใชงานเครือ่งจักร (Resource Utilization) 

 6) เวลาลาชาที่ถูกถวงน้าํหนักโดยเฉลีย่ (Weighted Mean Tardiness) 

 ซึ่งมีรายละเอยีดตามรูปที ่5.9 

รูปที่ 5.9 หนาจอแสดงตัววัดสมรรถนะจากการจัดตาราง 
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โดยโปรแกรมสามารถรายงานผลการประมวลผลทางหนาจอคอมพิวเตอรไดทันท ี และ

สามารถรายงานผลทาง Excel เพื่อใชในการออกเอกสารในการผลิตไดอีกดวยดังรูปที่ 5.10 

 

 

รูปที่ 5.10 แสดงการรายงานผลการจัดตารางลงโปรแกรม Excel 
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บทที่ 6 

การวิเคราะหผลของวิธีการจัดตารางการผลิต 

 

เนื้อหาในบทนี ้ จะเปนการวเิคราะหผลของการจัดตารางการผลิตจากการปรับปรุงการจัด

ตารางเวลาการผลิตทั้ง 2 วิธ ีคือ 

1.วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและกาํจดัความไมแนนอนออกจากระบบโดยใช pareto 

diagram 

2. การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อใชในการจัดตารางการผลิต 

 และทาํการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของตารางการผลติระหวางผลการจัดตารางของ

โปรแกรมกับขอมูลบันทึกการทํางาน โดยใชตัววัดผล(Measure of Performance) คือ เวลาการ

ไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time)   คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness)  จํานวน

งานที่ลาชา (Number of Tardy jobs)   ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource 

Utilization) 

ซึ่งตัววัดสมรรถนะหลักที่ใช คือ  คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) และ

ประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร (Resource Utilization) เปนตัววดัสมรรถนะรอง 

 

6.1วัตถุประสงคของการวิเคราะหผล 

เพื่อทาํการเปรียบเทียบประสทิธิภาพระหวางวิธีและกฎเกณฑการจัดตารางการผลิต ที่ใช

ในโปรแกรมทีน่ําเสนอ กับ ขอมูลบันทึกการทํางานขององคกรตัวอยาง 
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6.2 ขอมูลทีใ่ชในการทดลอง 

ขอมูลที่ใชในการทดลอง นํามาจากขอมูลบันทกึการทํางานของเครื่องปมในงาน Part ใน

โรงผลิต 5 จํานวน 6 เครื่อง ซึ่งเปนเครื่องที่มีปริมาณการผลิตสูง และมักมีปญหาการผลิตไมทนั

ตามความตองการของลกูคา  ระหวางเดอืน พฤษภาคม 2551 ถึง กรกฎาคม 2551 เปนระยะเวลา

ประมาณ3เดือนดังแสดงในภาคผนวก ข 

 

6.3 ผลการทดลอง  

จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและกําจัดความไมแนนอนออกจากระบบโดยใช 

pareto diagram  และใชมาตรการแกไขเพื่อลดการสุญเสียเวลาในการผลิต ทําใหไดผล machine 

utilization กอนและหลงัปรับปรุงดังนี ้

ตารางที่ 6.1 แสดง machine utilization กอนและหลงัปรับปรุง 

machine utilization 
เครื่องจักร 

%กอนการปรบัปรุง  %หลงัการปรับปรุง 
%เปลี่ยนแปลง 

5101 73.32 92.64 26.35 

5104 73.65 85.37 15.91 

5107 82.46 95.34 15.61 

5108 72.11 88.22 22.34 

5113 77.87 79.21 1.72 

5115 78.88 90.03 14.13 

ผลรวม 76.38 88.46 15.82 

 

ขอมูลกอนปรบัปรุง มาจากเดือนธันวาคม 2550 ถึงเดือนกุมภาพนัธ 2551 

ขอมูลหลังปรับปรุง มาจากเดือนพฤษภาคมถึงเดือนกรกฎาคม 2551 
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จากการเปรียบเทียบผลการจัดตารางโดยวิธีการเดิมที่ใชเทียบกับโปรแกรมที่นาํเสนอไดผลดังนี้ 

 

ตารางที่6.2 แสดงตัววัดสมรรถนะที่ไดจากการจัดตารางในแบบตางๆในเดือน พฤษภาคม 2551ถึง

กรกฎาคม  2551 
 

วิธีการ 
เวลาไหลของ

งานโดยเฉลี่ย 

จํานวนงาน

ที่ลาชา 

เวลาลาชาของ

งานโดยเฉลี่ย 

เวลาลาชาของงานที่ถูก

ถวงน้ําหนักโดยเฉลี่ย 

บันทกึการทํางาน 14.02 69 4.25 5.93 

EDD 15.31 91 2.98 4.22 

SPT 12.64 59 4.03 6.02 

LPUL 13.35 61 4.29 5.07 

SPT-LPUL 12.89 56 4.19 5.84 

WSPT 13.35 61 4.29 5.07 

WT-LPUL 15.16 73 5.55 6.02 
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6.4วิเคราะหผลการทดลอง 

จากผลการทดลองที่แสดงในตารางที่6.2 สามารถวิเคราะหผลของตัววัดผลในแตละชนิด 

ไดดังนี้ 

6.4.1การวิเคราะหผลเปอรเซ็นตการใชงานเครื่องจักร 

ในการวิเคราะหผลเปอรเซ็นตการใชงานเครื่องจักร ไดแบงออกเปน 2 รูปแบบ คือ 

1)วิเคราะหจากผลหลงัจากการปรับปรุงดวย Pareto diagram และ DMAIC 

เปอรเซ็นตการใชงานเครื่องจกัรเปนตัววัดผลหลักในการวจิัยครั้งนี ้ พบวา คา

เปอรเซ็นตการใชงานเครื่องจกัรในกรณีศึกษาจากเดิมกอนทาํการปรับปรุง 76.38 %  หลังการ

ปรับปรุงมีคา 88.46 % ซึง่เพิ่มข้ึน 15.82 % ซึ่งหลังการปรับปรุงทําใหเครื่องจักรสามารถใชงานได

อยางเตม็ที่มากขึ้น  

  2)วิเคราะหจากผลการจัดตารางดวยโปรแกรมเทียบกับวธิีการเดิม 

 พบวาในทุกวธิีใหเปอรเซน็ตการใชสอยเครื่องจักรเทากัน คือ 100 % และไม

แตกตางกับวิธกีารเดิม  เนือ่งมาจากในการทดลองไดเลือกเครื่องจักรที่มีกําลงัการผลิตสงู มีการ

ผลิตอยูตลอดเวลา  
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6.4.2 การวเิคราะหเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 

ตารางที่6.3 แสดงคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย ในการจัดตารางดวยวธิีการเดิมเทียบกับฮิวริสติก 

 

วิธีการ เวลาลาชาของงานโดยเฉลีย่ 

บันทกึการทํางาน 4.25 

EDD 2.98 

SPT 4.03 

LPUL 4.29 

SPT-LPUL 4.19 

WSPT 4.29 

WT-LPUL 5.55 

Best Heuristic 2.73 

 

พบวามีอยู 3 วิธีที่ใหคาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยดกีวาวธิีการเดิม คือ SPT EDD และ 

SPT-LPUL 

จากขอมูลในตารางที่6.3  จะนํา Heuristic ที่ใหผลลัพธดีกวาวธิกีารเดิม มาเขียนเปน

กราฟเพื่อแสดงผลเปรียบเทยีบดังรูปที ่6.1 
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รูปที่ 6.1 กราฟแสดงคาเวลาลาชาโดยเฉลี่ยในการจัดตารางดวยวธิีการเดิมเทยีบกบัฮิวริสติก 

จากขอมูลเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของแตละวิธ ีพบวา heuristic แบบ EDD จะใหผล

ที่ดีที่สุด   SPT และ SPT-LPUL จะใหผลที่ดีรองลงมาตามลําดับ โดยถาเราเลือกผลที่ดีที่สุด (Best 

Heuristic)จากการจัดตารางในแตละเครือ่งจักรตามโปรแกรมจะสามารถใหคาเวลาลาชาโดยเฉลีย่

ที่ 2.73 วัน   

 ดวย Heuristic ทั้ง 4 วธิี จะสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการปรับปรุงไดดังตารางที่ 6.4 
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ตารางที่6.4 แสดงเปอรเซนตการปรับปรุงเวลาลาชาของงานโดยเฉลีย่ ในการจัดตารางดวยวธิีการ

เดิมเทียบกับฮิวริสติก 

 

วิธ ี เวลาลาชาโดยเฉลี่ย (วัน) เวลาลาชาที่ปรับปรุง (วัน) เปอรเซนตปรับปรุง 

บันทกึการทํางาน 4.25 - - 

EDD 2.98 1.27 29.88 

SPT 4.03 0.22 5.17 

SPT-LPUL 4.19 0.06 1.41 

Best Heuristic 2.73 1.52 35.76 

จากตารางที่ 6.4 สามารถแสดงเปอรเซ็นตปรับปรุงดังรูปที่ 6.2 
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รูปที่ 6.2 กราฟแสดงเปอรเซ็นตปรับปรุงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 

 

 พบวาแม Heuristic ทั้ง 4 ตัวจะใหคาเวลาลาชาเฉลี่ย (Mean tardiness) ที่ดีกวาวิธีการ

เดิม แตมีเพยีง EDD และ Best Heuristic เทานัน้ที่ใหผลแตกตางมากจนเปนที่พอใจ โดย EDD ให

ผลดีข้ึน 29.9%  และ Best Heuristic ใหผลดีข้ึนถึง 35.8 % 
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6.4.3 การวิเคราะหเวลาลาชาของงานที่ถวงน้ําหนกัโดยเฉลี่ย (Weighted mean 

tardiness) 

ตารางที่6.5    แสดงคาเวลาลาชาของงานที่ถูกถวงน้าํหนักโดยเฉลีย่   ในการจัดตารางดวยวิธกีาร

เดิมเทียบกับฮิวริสติก 

วิธีการ เวลาลาชาของงานที่ถูกถวงน้ําหนกัโดยเฉลี่ย 

บันทกึการทํางาน 5.93 

EDD 4.22 

SPT 6.02 

LPUL 5.07 

SPT-LPUL 5.84 

WSPT 5.07 

WT-LPUL 6.02 

Best heuristic 3.54 

 

พบวาเกือบทกุวิธทีี่ใหคาเวลาลาชาของงานที่ถวงน้ําหนักโดยเฉลีย่(Weighted mean 

tardiness) ดีกวาวิธีการเดมิ ยกเวน SPT 

จากขอมูลในตารางที่ 6.5 จะนํา Heuristic ที่ใหผลลัพธดีกวาวธิกีารเดิม มาเขียนเปน

กราฟเพื่อแสดงผลเปรียบเทยีบ  
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รูปที่  6.3   กราฟแสดงคาเวลาลาชาที่ถูกถวงน้ําหนักโดยเฉลี่ยในการจัดตารางดวยวิธีการเดิมเทียบกับฮิวริสติก 

จากขอมูลเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของแตละวิธ ีพบวา heuristic แบบ EDD จะใหผล

ที่ดีที่สุด   LPUL WSPT และ SPT-LPUL จะใหผลที่ดรีองลงมาตามลําดับ โดยถาเราเลือกผลทีด่ี

ที่สุด (Best Heuristic) จากการจัดตารางในแตละเครื่องจักรตามโปรแกรมจะสามารถใหคาเวลา

ลาชาที่ถวงน้ําหนกัโดยเฉลี่ยที่ 3.54  วนั   

 ดวย Heuristic ทั้ง 3 วธิี จะสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการปรับปรุงไดดังตารางที่ 6.6 

ตารางที่ 6.6    แสดงคาเวลาลาชาของงานที่ถูกถวงน้ําหนักโดยเฉลี่ย   ในการจัดตารางดวยวิธีการเดิมเทียบ

กับฮิวริสติก 

วิธีการ 
เวลาลาชาของงานที่ถูกถวง

น้ําหนกัโดยเฉลี่ย (วนั) 

เวลาลาชาของงานที่ถูกถวงน้ําหนกัที่

ปรับปรุง (วนั) 

เปอรเซนต

ปรับปรุง 

วิธีการเดิม 5.93 - - 

EDD 4.22 1.71 28.83 

LPUL 5.07 0.86 14.50 

SPT-LPUL 5.84 0.09 1.51 

WSPT 5.07 0.86 14.50 

Best 3.54 2.39 40.30 
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รูปที่  6.4   กราฟแสดงคาเปอรเซ็นตปรับปรุงเวลาลาชาทีถู่กถวงน้ําหนกัโดยเฉลี่ย 

 

จากรูปที ่ 6.4 พบวาHeuristic ทั้ง 5 ตวัไดแก EDD LPUL SPT-LPUL WSPT Best 

Heuristic จะใหคาเวลาลาชาเฉลี่ย (Mean tardiness) ที่ดีกวาวิธกีารเดิม และซึ่งมี 4 ตัวที่ใหผล

แตกตางมากจนเปนทีพ่อใจ ยกเวน วิธ ีSPT-LPUL ซึ่งใหผลดีกวาเพียงเล็กนอย 
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6.4.4.การวเิคราะหเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean flow time) 

ตารางที่6.7   แสดงคาเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยในการจัดตารางดวยวิธีการเดิมเทยีบกับฮิวริสติก 
 

วิธีการ เวลาไหลของงานโดยเฉลี่ย 

บันทกึการทํางาน 14.02 

EDD 15.31 

SPT 12.64 

LPUL 13.35 

SPT-LPUL 12.89 

WSPT 13.35 

WT-LPUL 15.16 

BEST 12.64 

จากตารางที่ 6.7 พบวามีอยู 2 วิธทีี่ใหคาเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยดีกวาวิธีการเดิม คือ 

SPT และ SPT-LPUL 

จากขอมูลในตารางที่ 6.7 จะนํา Heuristic ที่ใหผลลัพธดีกวาวธิกีารเดิม มาเขียนเปน

กราฟเพื่อแสดงผลเปรียบเทยีบ  
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รูปที่6.5 กราฟแสดงคาเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยในการจัดตารางดวยวิธีการเดิมเทยีบกับฮิวริสติก 

จากขอมูลเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยของแตละวิธี พบวา heuristic แบบ SPT จะใหผลที่ดี

ที่สุด   SPT-LPUL และ LPUL WSPT จะใหผลที่ดีรองลงมาตามลําดบั โดยถาเราเลือกผลที่ดีที่สุด 

(Best Heuristic)จากการจดัตารางในแตละเครื่องจักรตามโปรแกรมจะสามารถใหคาเวลาไหลของ

งานโดยเฉลี่ยที่ 12.64 วนั   

 ดวย Heuristic ทั้ง 4 วธิี จะสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการปรับปรุงไดดังตารางที ่6.8 

ตารางที่ 6.8 แสดงเปอรเซ็นตการปรับปรุงเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยในการจัดตารางดวยวิธีการ

เดิมเทียบกับฮิวริสติก 

วิธีการ เวลาไหลของงาน เวลาไหลของงานที่ถูกปรับปรุง เปอรเซนตปรับปรุง 

วิธีเดิม 14.02 - - 

SPT 12.64 1.38 9.84 

LPUL 13.35 0.67 4.78 

SPT-LPUL 12.89 1.13 8.06 

WSPT 13.35 0.67 4.78 

Best 12.64 1.38 9.84 
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รูปที่ 6.6 กราฟแสดงคาเปอรเซ็นตปรับปรุงเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ย 

จากรูปที ่ 6.6 พบวาแม Heuristic ทั้ง 5 ตัวจะใหคาเวลาไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean 

flow time) ที่ดีกวาวิธีการเดมิ แตก็ยงัไมใหผลแตกตางมากนัก 

6.4.5 การวเิคราะหจาํนวนงานลาชา (Tardy jobs) 

ตารางที่6.9  แสดงจํานวนงานลาชา ในการจัดตารางดวยวิธีการเดิมเทยีบกับฮิวริสติก 

วิธีการ จํานวนงานทีล่าชา 

บันทกึการทํางาน 69 

EDD 91 

SPT 59 

LPUL 61 

SPT-LPUL 56 

WSPT 61 

WT-LPUL 73 

Best heuristic 50 
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พบวามีอยู 5 วิธีที่ใหคาเวลาลาชาของงานดีกวาวิธีการเดิม คือ SPT LPUL SPT-LPUL 

WSPT และBEST Heuristic 

จากขอมูลในตารางที่ 6.9 จะนํา Heuristic ที่ใหผลลัพธดีกวาวธิกีารเดิม มาเขียนเปน

กราฟเพื่อแสดงผลเปรียบเทยีบ  
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รูปที่  6.7  กราฟแสดงจาํนวนงานลาชาในการจัดตารางดวยวิธกีารเดมิเทียบกับฮิวรสิติก 

 

จากขอมูลจํานวนลาชาของงานของแตละวิธี พบวา heuristic แบบ SPT-LPUL จะใหผลที่

ดีที่สุด   SPT LPULและ WSPT จะใหผลที่ดีรองลงมาตามลําดับ โดยถาเราเลือกผลที่ดีที่สุด (Best 

Heuristic)จากการจัดตารางในแตละเครือ่งจักรตามโปรแกรมจะสามารถใหจาํนวนงานลาชาที ่ 50 

งาน 

 ดวย Heuristic ทั้ง 4 วิธ ี จะสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการปรับปรุงไดดังตารางที่ 

6.10 
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ตารางที่ 6.10 แสดงเปอรเซ็นตการปรับปรุงจํานวนงานลาชาในการจัดตารางดวยวิธกีารเดิม  

เทียบกบัฮิวริสติก 

วิธีการ จํานวนงานทีล่าชา จํานวนงานลาชาที่ปรับปรุง เปอรเซนตปรับปรุง 

วิธีการเดิม 69 - - 

SPT 59 10 14.49 

LPUL 61 8 11.59 

SPT-LPUL 56 13 18.84 

WSPT 61 8 11.59 

BEST 50 19 27.53 
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 รูปที่ 6.8 กราฟแสดงคาเปอรเซนตปรับปรุงจํานวนงานลาชา 

จากรูปที ่ 6.8 พบวาแม Heuristic แบบ SPT-LPUL จะใหผลที่ดทีี่สุด   SPT LPULและ 

WSPT จะใหผลที่ดีรองลงมาตามลําดับ ซึ่งใหความแตกตางจากวธิีการเดิมคอนขางดี 
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6.4.6 วิเคราะหผลการจัดตารางดวยโปรแกรมทีน่ําเสนอเทียบกบัวิธกีารจัดตารางแบบเดิม 
 

ตารางที่6.11  เปรียบเทียบโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับวิธีการวางแผนเดิม  
              

หัวขอ การจัดตารางดวยโปรแกรมที่นาํเสนอ การจัดตารางดวยระบบเดิม 

1.ตัววัดผลในการจัด

ตาราง 

ใหคาตัววัดผลที่ดีกวา - 

2.เวลาที่ใชในการ

วางแผนการผลิต 

เฉล่ีย 30 นาท ี เฉล่ีย 2-3 ชั่วโมง 

3.การออกรายงาน

การผลิต 

สามารถเรียกพิมพรายงานไดทันที

และรายงานแผนการผลิตใหกับ

หนวยงานที่เกี่ยวของ 

ทําดวยมือในกระดาษ หรือใช

โปรแกรม excel 

4.เวลาในการหาตัว

วัดสมรรถนะ 

สามารถหาไดทันทีเมื่อมกีารวางแผน

เสร็จ 

เสียเวลาในการคํานวณอยาง

มาก 

5.การแกไขขอมูล

การผลิต 

สามารถแกไขไดงายเพราะมี

รายละเอียดขอมูลเก็บไวใน

คอมพิวเตอร 

เสียเวลาในการวางแผนงานใหม

คอนขางมาก 
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6.5 ขอจํากัดของโปรแกรม 

1.ประสิทธิภาพดานความเร็วของการทํางานของโปรแกรม จะขึ้นอยูกับปริมาณขอมูลใน

ระบบฐานขอมูลดังนัน้ควรมีการเก็บไฟลสํารอง (Back Up File) ของแผนการผลิตในแตละเดือน

เพื่อลดปริมาณการจัดเก็บขอมูลในระบบ 

2.ในทางปฏิบตัิ เมื่อมีการจัดตารางการผลิตแลวมีเครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึง่มีกําลัง

การผลิตไมเพยีงพอ หรือกรณีที่มีเครื่องจกัรเสีย ควรจะตองมีการพิจารณาหาเครื่องจักรที่สามารถ

แทนกนัได ซึ่งโปรแกรมที่จัดทําขึ้นไมไดรองรับในสวนนี ้

 

6.6 สรุป 

โปรแกรมจัดตารางการผลิตที่นาํเสนอ จะใหผลของตัววัดผลในการจัดตารางการผลิต 

ไดแก เวลาการไหลของงานโดยเฉลี่ย (Mean Flow time)   คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean 

Tardiness)จํานวนงานที่ลาชา (Number of Tardy jobs)    ประสิทธภิาพในการใชสอยทรัพยากร 

(Resource Utilization) ที่ดีกวาวิธกีารทํางานปจจุบนัขององคกร รวมถึงใหประสิทธิภาพในการ

ทํางานที่ดีกวาทั้งในดาน 
 

- ความรวดเร็วในการจัดตาราง 

- ความถูกตองและรวดเร็วในการพิมพรายงานของตาราง 

- ความรวดเร็วในการจัดตารางใหมเมื่อมกีารเปลี่ยนแปลงขอมูลหรือมีงานดวน 
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และสามารถสรุปฮิวริสติกที่เหมาะสมกับผลของตัววัดผลแตละชนิดและคาดัชนทีางการจัดตาราง

การผลิตอื่นๆ ไดดังตอไปนี้ 

1. เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตัววดัผลหลักในการจัดตารางการผลิต

ของงานวิจยัฉบับนี้ ฮวิริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 

• EDD ,SPT และ SPT-LPUL 

2. เวลาลาชาของงานทีถ่วงน้ําหนกัโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด 

คือ 

• EDD, LPUL 

3. เวลาไหลของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําสุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดทีีสุ่ดคือ 

• SPT ,SPT-LPUL 

4. จํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 

• SPT-LPUL 

5.ประสิทธิภาพการใชสอยเครื่องจักร ฮิวริสติกทุกวิธีใหผลเทากันคือ 100 % 

 

 

ดังนัน้เพื่อใหบรรลุผลของเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยทีต่่ําที่สุดและเปอรเซนตการใชสอย

เคร่ืองจักรที่สูงที่สุด ซึ่งเปนตัววัดผลหลกัและรองของงานวิจัยฉบับนี ้จึงจะใชฮวิริสติกแบบ EDD 

เปนฮิวริสติกหลักของโปรแกรม  ซึง่การจัดตารางโดยวิธ ีEDD จะใหคาเวลาลาของงานโดยเฉลี่ยดี

ข้ึนกวาวิธกีารเดิมถึง 29.9 % และมีเปอรเซ็นตการใชสอยเครื่องจักรเต็ม 100 % 
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บทที่  7 
 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

 
วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคพัฒนาฮวิริสติกเพื่อจัดตารางการผลติงานปมข้ึนรูปโลหะ 

สําหรับระบบการผลิตเครื่องจักรเดี่ยวใหเกิดประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน  ซึง่ตัววัดสมรรถนะหลกัที่ใช คือ  

คาเฉลี่ยของเวลาลาชา (Mean Tardiness) มีคาต่ําที่สุดและประสิทธิภาพในการใชสอยทรัพยากร 

(Resource Utilization) มีคาสูงสุด เพื่อใหผูจัดตารางสามารถใชงานไดงาย และเปนการนําความรู

ทางดานการจดัตารางมาประยุกตใชในงานจรงิ โดยนาํฮิวริสติกตางๆมาทดลองจดัตาราง และ

ทดสอบหาฮิวริสติกที่เหมาะสมกับตัววัดผล ซึ่งสามารถสรุปไดดังตอไปนี ้

 

7.1 สรุปผลงานวิจยั 

 สรุปผลงานวิจยัมีดังตอไปนี ้

1. ปญหาที่เกดิขึ้นของแผนกปมในองคกรตัวอยาง คือ มีชิ้นงานที่ไมเสร็จตามวนัทีต่องการ

(due date) ในใบสั่งผลติอยูเปนจาํนวนมาก และเวลาลาชาของงานในการสงมอบยังสูงอกีดวย 

เนื่องจากการขาดตารางการผลิตที่เหมาะสมเพราะไมไดมีการจัดตารางการผลิตโดยนําทฤษฎี

ตางๆ ของการจัดตารางมาใช และแผนกวางแผนการผลติมีงานจํานวนมากที่ตองรับผิดชอบ เมื่อมี

การปรับเปลี่ยนแผนการผลติจากสภาพปญหาตางๆที่เกิดขึ้นบอย จึงไมสามารถวางแผนการผลิต

ใหแผนกปมทนัเวลาไดซึ่งอาจทาํใหแผนกปมอาจตองวางแผนผลิตเอง จึงมีความจําเปนในการ

พัฒนาโปรแกรมสําหรับการจัดตารางการผลิตเขามาทดแทนวธิีการทํางานในปจจุบนั 

2 วิธีการจัดตารางการผลิตที่นาํมาทดลองใชในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตเปนวิธีฮิวริ

สติกซึ่งเปนวิธทีี่ใหความรวดเร็วในการคนหาคําตอบ สามารถหาคาํตอบที่ดี ถงึแมไมรับประกันวา

จะใหคําตอบที่ดีที่สุด แตบอยครั้งสามารถหาคาํตอบทีด่ีที่สุดได 
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3 โปรแกรมการจัดตารางการผลิตที่จัดทําขึ้น เพื่อชวยจัดตารางการผลิตในแผนกวาง

แผนการผลิตขององคกรตัวอยางสามารถรองรับความไมแนนอนตางๆที่อาจเกิดขึน้ในองคกร 

ตลอดจนเพื่อทดสอบหาฮิวริสติกที่เหมาะสมและสอดคลองกับผลของตัววัดผลที่ตั้งไว มีการแบง

องคประกอบของโปรแกรม ออกเปน 3 สวนหลกัดังนี ้

 

1)สวนการนําเขาขอมูลพื้นฐาน (input) 

• รายละเอียดของชิ้นงาน (Part) 

• รายละเอียดของเครื่องจักรที่ใชผลิต (Machine) 

• รายละเอียดวันทํางาน (Calendar) 

• รายละเอียดเวลาหยุดงานตามปกต ิ

• รายละเอียดเวลาหยุดงานที่ผิดปกต ิ

2) สวนประมวลผลตารางการผลิต 

• สวนของการจัดตารางการผลิต 

• สวนของการแกไขขอมูลของการผลิต 

3) สวนรายงาน 

• แผนภูมิการทํางานของเครื่องจักร 

• รายงานผลของตัววัดสมรรถนะ 
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4 จากการเปรียบเทียบตวัวดัผลของการจดัตารางการผลิตที่นาํเสนอโดยใชฮิวริสติกทั้ง 6 

วิธีเทยีบกับผลของบันทึกการทํางานที่ผานมา โดยใชตัววัดผลหลกั คือ คือ เวลาลาชาของงานโดย

เฉล่ีย จากขอมูลสามารถสรุปฮิวริสติกแยกตามตัววัดสมรรถนะตางๆไดดังนี้ 

1)เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซึ่งเปนตวัวัดผลหลักในการจดัตารางการผลิตของ

งานวิจยัฉบับนี้ ฮวิริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 

• EDD ,SPT และ SPT-LPUL 

2) วลาลาชาของงานทีถ่วงน้ําหนกัโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด 

คือ 

• EDD, LPUL 

3)เวลาไหลของงานโดยเฉลีย่ที่ต่ําสุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดทีีสุ่ดคือ 

• SPT ,SPT-LPUL 

4)จํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 

• SPT-LPUL 

5)ประสิทธิภาพการใชสอยเครื่องจักร ฮิวริสติกทุกวิธีใหผลเทากันคือ 100 % 
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7.2 ขอเสนอแนะ 

 ขอเสนอแนะมดีังตอไปนี้ 

1)โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นชวยใหการจัดตารางเปนไปอยางรวดเร็วมีความสอดคลองกบั

วัตถุประสงคในการผลิต และสามารถรายงานผลการจดัตารางและผลของตัววัดสมรรถนะไดทนัที 

จึงมีประโยชนอยางยิ่งในการนําระบบงานวิจัยไปพฒันาเปนตนแบบเพื่อใชในการจดัลําดับการ

ผลิตชิ้นสวนอืน่ๆของโรงงาน 

2)ในกรณีเครื่องจักรเสียไมสามารถผลิตไดตามแผน  ควรมีฟงกชนัในการคนหาเครือ่งจักร

ที่วาง สามารถผลิตทดแทนกันได 

3)บริษัทควรจัดทําคาถวงน้าํหนกัของงานที่เปนมาตรฐาน ซึง่จะมีประโยชนอยางมากใน

การจัดตารางการผลิต เพราะผลการจัดตารางที่ไดจะสะทอนถงึคาใชจายที่แทจริง 

4)ทําการเชื่อมขอมูลการจัดทําใบสัง่ผลิต (work order) เขากับโปรแกรมที่นาํเสนอ เพื่อ

ความรวดเร็วในการวางแผนการผลิตเนื่องจากการลดเวลาในการปอนขอมูล ทั้งยงัลดความ

ผิดพลาดในการกรอกขอมูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 7.1 การเชื่อมโยงโปรแกรม PRESS SCHEDULE เขากับระบบใบสั่งผลิตขององคกร 
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2.2 ก��'$#ก���2"3"� (Manage Calendar)  
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;�9���L�6��6�4����ก 

 

 
 

 �
9� ���9� 

 ����ก$�� 6�45 �!"����$��=9@� 

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

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

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

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

 
 

 Detail 

 ���
9ก
�����4��5�ก�6���=��6�4��;�� 

 (Machine  list) 
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=�"
5� Machine List 5 #!$R����4��5�ก�6���=��6�4����� 

 %�"�!"�
�	
�
�B 	�"
� �ก";: 
�� �
 ����4��5�ก�;�"5
ก=�"
5����    
 

 
 Detail 

 �ก";:/�:"
;�9�� ����4��5�ก�  

 	�"
�����4��5�ก��=�� 

 
�
����4��5�ก���ก5
ก� 

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

) 

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

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

5 	�"
� Machine Id ���#�����)    
 

 
 

 �
9� ���9� 

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

 
�����8��R��� 	�"
� GanttChart  
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���4� ����4��5�ก�(Machine) B�ก	�"
�:3���
 � 

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

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

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

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

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

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

 
 

 �
9� ���9� 

1

 

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

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

����4��5�ก� (machine)  

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

 
 
 

 �
9� ���9� 

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

����4��5�ก��8�4�ก7
=��$��=9@�   

 

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

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

 

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

ก7
=����8
  $�� ��  ����� 

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

$��=9@��="ก�
����4��5�ก� (machine) 
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���4�ก��@]� select/change calendar � 

5 �	���
9ก
�:���L�6��6���=���
�="����ก #�95 
����ก�L�6��;�"�8�9� 1 �
9ก
��6�
����  
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��	�$����5 �	��=�"
�
9ก
�:���L�6��6���=��=���5
ก6�4ก��@]� select\change 234�=�"
���5 ����
	�$�6�4�!"����ก�L�6�� 

 
 
 

 �
9� ���9� 

 ����ก�@]����	7
=��
����ก�L�6�� 

 �@]����	7
=��
	�"
��L�6���=�� 

 ก��
;�9��=�"
�7
����ก
�����4��5�ก� 

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

� EDD 

� SPT 

� LPUL 

� SPI-LPUL 

� WSPT 

� WT-LPUL 

 
 

 �
9� ���9� 

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

 

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

5 �7
:"������	�$�:���
9�
�ก
�
5�����9�!����
���:< �����
	�"
����� excel ;Q�R �����$�9�
�����"
���
� 
 

 
 
�
9�
�%�ก
�5�����9�!����
�������

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

:��	�6�4��ก��
�ก�� =
ก
�"��ก
�6�

�
9� ���9�:��!����
��="�7
��"
	R;�$
�
�!����
�6�4�"��ก
� #���ก��5 �	��
�
9� ���9�#�9#!$R:"����$�����4��"�,$��6�4�	�Z5ก
�67
�
�:��!����
� ��  � 9 �$�
 
 

 
 

 �
9� ���9� 

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

 
 ภาคผนวก ข แสดงผลการบนัทกึการทํางานของเครื่องปมโดยใชวิธกีารผลิตแบบเดิม 

ระหวางเดือนพฤษภาคม ถงึ เดือนกรกฎาคม 2551 ของเครื่องปม 6 เครื่อง ในองคกรตัวอยาง 
 
ตารางบนัทกึการทํางานเดือนพฤษภาคม 2551  

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 2.31       

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 5104 Mean Tardiness 6.32       

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

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

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

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

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

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

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

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

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

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

 5107 Mean Tardiness 5.85       

66641 

FRONT BRACKET 

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

66460 

GRID SCREEN P13538-03 

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

66689 

FRONT BRACKET 

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

66455 

POLE PIECE (06-000-034-

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

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

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

66345 

FILED CORE (LB00115-5) 

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

 5108 Mean Tardiness 1       

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

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

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

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

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

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

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5113 Mean Tardiness 3       

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

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

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

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

66888 

FIELD CORE (LB06927-0) 

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

66487 

BB01Q (LDV51001Q) 

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

66664 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

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

66588 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

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

 5115 Mean Tardiness 4       

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

66326 

FA-BBR175+B A5052P-

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

66780 

CONV.CORRECTOR 

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

66484 

CF-BAND(6107612802) 

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

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

 

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 3.17       

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

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

66727 

YOKE COMP 

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

66349 

CORE COMP SPCC-

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

66567 

YOKE COMP 30500 

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

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

66546 

YOKE COMP 

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

 5104 Mean Tardiness 4.12       

66907 

F21473 Dummy 

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

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

66954 

WEIGHT COMP 

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

66800 

BB30Q(LH00635) 

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

66848 

E METAL  COMA 

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

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

66533 

WEIGHT COMP 

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

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

tion Model 

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5107 Mean Tardiness 6.25    

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

66641 

FRONT BRACKET 

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

66689 

FRONT BRACKET 

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

66769 

POLE PIECE (06-

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

66746 

PT0.35*19*156.4 

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

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

66346 

FILED CORE 

(LB00115-5) 

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

66777 

GRID SCREEN 

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

 5108 Mean Tardiness 0.83       

66930 

ฝาประกอบ  NITTO 

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

66834 

RT-32-7.7-8/4-N 

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

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

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

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

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

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5113 Mean Tardiness 4.5       

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

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

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

66820 

FIELD CORE 

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

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

66544 

BB (Q-LDH2804TV) 

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

66731 

BB (Q-LDH3701TV) 

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

67101 

BB01Q 

(LDV51001Q) SECC-

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

 5115 Mean Tardiness 7.4       

66339 

FA-SRP051+A  

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

66780 

CONV.CORRECTOR 

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

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

66484 

CF-

BAND(6107612802) 

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

67123 

FA-BBR175+B 

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

 

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 1.2       

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 5104 Mean Tardiness 3       

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5107 Mean Tardiness 3.44       

67359 

POLE PIECE (06-000-034-01) 

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

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

67308 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

67503 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

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

67438 

GRID SCREEN P13538-03 

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

67527 

FILED CORE (LB00115-5) 

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

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

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

 5108 Mean Tardiness 2.71       

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

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

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

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

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

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

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

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5113 Mean Tardiness 3    

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

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

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

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

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

67329 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

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

66873 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

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

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

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

 5115 Mean Tardiness 3.4       

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

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

66780 

CONV.CORRECTOR 

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

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

66484 CF-BAND(6107612802) SECC 4 25/6/2008 28/6/2008 30/6/2008 
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ภาคผนวก ค 
การจัดตารางดวย Heuristic 
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ภาคผนวก ค 

 
 ภาคผนวก ค แสดงผลการจดัตารางโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรจัดลาํดับงานแบบ EDD 

SPT และ SPT-LPUL  ระหวางเดือนพฤษภาคม ถงึ เดือนกรกฎาคม 2551 ของเครื่องปม 6 เครื่อง 

ในองคกรตัวอยาง 
 
ผลการจัดตารางในเดือนพฤษภาคม 2551  
 
EDD (Early Due Date) 

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 1.08       

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

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

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

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

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

12/5/200

8 7/5/2008 

66354 CORE COMP TOYO06 1 13/5/2008 

13/5/200

8 

17/5/200

8 

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

15/5/200

8 

19/5/200

8 

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

17/5/200

8 

20/5/200

8 

66545 YOKE COMP 50RMDIT 3 20/5/2008 

22/5/200

8 

21/5/200

8 

66287 YOKE COMP PP2066 2 29/5/2008 

30/5/200

8 

28/5/200

8 
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Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

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

66723 

YOKE COMP 

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

5104  Mean Tardiness 5.8       

66321 

WEIGHT COMP 

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

66333 

WEIGHT COMP 

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

66465 

F21473 Dummy 

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

66362 

BB30Q(LDH37030Q) 

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

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

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

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

66532 

E METAL  COMA 

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

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

n 
Model 

ระยะเว

ลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

 5107 Mean Tardiness 5.14       

66455 

POLE PIECE (06-000-

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

66345 

FILED CORE (LB00115-

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

66460 

GRID SCREEN P13538-

03 SECC 4 

13/5/200

8 16/5/2008 6/5/2008 

66641 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P3 2 

17/5/200

8 20/5/2008 12/5/2008 

66689 

FRONT BRACKET 

4PP4055-4455-P4 2 

21/5/200

8 22/5/2008 21/5/2008 

66746 PT0.35*19*156.4 35J155 3 

23/5/200

8 26/5/2008 22/5/2008 

66344 K15-Z SPCC-1D 4 

27/5/200

8 30/5/2008 28/5/2008 

5108 Mean Tardiness 1    

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

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

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

66480 BRACKET TR0056 2 

13/5/200

8 14/5/2008 15/5/2008 

66661 COVER28 7 

15/5/200

8 23/5/2008 21/5/2008 

67345 CJ43204 50S470 7 

24/5/200

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

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

 5113 Mean Tardiness 0.62       

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

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

66888 

FIELD CORE (LB06927-0) 

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

66664 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

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

15/5/200

8 14/5/2008 

66322 U24 50S800 2 16/5/2008 

17/5/200

8 20/5/2008 

66487 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

P3/3 4 20/5/2008 

23/5/200

8 26/5/2008 

66588 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

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

30/5/200

8 29/5/2008 

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

5115 Mean Tardiness 2       

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

66739 FA-BBR158 8 8/5/2008 

16/5/200

8 13/5/2008 

66780 

CONV.CORRECTOR 

054(VB31CC) 5 17/5/2008 

23/5/200

8 21/5/2008 

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

27/5/200

8 27/5/2008 

66484 

CF-BAND(6107612802) 

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

Description Model 

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 2       

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

5104  Mean Tardiness 6.33       

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 

 

 



                             

128 

 

Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

 5107 Mean Tardiness 6.71       

66641 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

66689 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

66455 

POLE PIECE (06-000-034-

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

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

66460 

GRID SCREEN P13538-03 

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

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

66345 

FILED CORE (LB00115-5) 

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

5108  Mean Tardiness 1.83       

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

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

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

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

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

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

5113  Mean Tardiness 3       

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

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

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

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

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

66888 

FIELD CORE (LB06927-0) 

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

66487 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

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

66664 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

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

66588 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

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

5115  Mean Tardiness 4       

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

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

66780 

CONV.CORRECTOR 

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

66484 

CF-BAND(6107612802) 

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

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

 

 

 
SPT-LPUL 

Description Model 

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 2.16       

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

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

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

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

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

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

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

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

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

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

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

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

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

 5104 Mean Tardiness 6.33       

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

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

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

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

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

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

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

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

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

5107  Mean Tardiness 6.71       

66641 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

66689 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

66455 

POLE PIECE (06-000-034-01) 

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

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

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

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่  

กําหนดสง 

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

66345 

FILED CORE (LB00115-5) 

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

5108  Mean Tardiness 1.83       

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

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

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

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

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

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

5113  Mean Tardiness 3       

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

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

66487 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

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

66664 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

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

66588 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

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

5115             Mean Tardiness   4 

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

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

66780 

CONV.CORRECTOR 

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

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

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

Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

5101 Mean Tardiness 2.42    

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

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

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

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

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

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

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

 5104 Mean Tardiness 3.1       

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

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

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

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

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

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

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

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

5107 Mean Tardiness 5.8    

66769 

POLE PIECE (06-000-034-

01) SPCC 3 2/6/2008 4/6/2008 2/6/2008 

 

 

 

 



                             

133 

 

Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

66346 

FILED CORE (LB00115-5) 

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

66777 

GRID SCREEN P13538-03 

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

66641 

FRONT BRACKET 

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

5107 Mean Tardiness 5.14     

 

66689 

FRONT BRACKET 

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

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

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

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

5108 Mean Tardiness 0.83       

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

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

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

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

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

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

5113 Mean Tardiness 4.37       

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

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

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

66820 

FIELD CORE (LB06927-0)  

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

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

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

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

66731 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

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

67101 

BB01Q (LDV51001Q) 

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

5115  Mean Tardiness 3.4       

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

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

66780 

CONV.CORRECTOR 

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

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

66484 

CF-BAND(6107612802) 

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

 

 
SPT 
 

Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

 5101 Mean Tardiness 3.14       

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

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

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

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

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

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

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

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

 5104 Mean Tardiness 4.1       

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

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

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

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

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

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

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

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

 5107 Mean Tardiness 6.25       

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

66641 

FRONT BRACKET 

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

66689 

FRONT BRACKET 

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

66769 

POLE PIECE (06-000-034-

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

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

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

66346 

FILED CORE (LB00115-5) 

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

66777 

GRID SCREEN P13538-03 

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

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ 

กําหนดสง 

 5108 Mean Tardiness 1.33       

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

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

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

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

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

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

 5113 Mean Tardiness 5.25       

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

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

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

66820 

FIELD CORE (LB06927-0)  

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

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

66731 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

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

67101 

BB01Q (LDV51001Q) 

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

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

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

  5115 Mean Tardiness 7.8       

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

66484 

CF-BAND(6107612802) 

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

67123 

FA-BBR175+B A5052P-

H34 5 10/6/2008 14/6/2008 2/6/2008 
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SPT-LPUL 
 

Description Model 
ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ กําหนด

สง 

 5101 Mean Tardiness 3.14       

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

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

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

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

66567 

YOKE COMP 30500 ZJ-

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

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

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

 5104 Mean Tardiness 4.12       

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

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

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

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

66848 

E METAL  COMA 

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

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

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

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

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ กําหนด

สง 

 5107 Mean Tardiness 6.25       

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

66641 

FRONT BRACKET 

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

66689 

FRONT BRACKET 

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

66769 

POLE PIECE (06-000-

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

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

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

66777 

GRID SCREEN P13538-

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

66346 

FILED CORE (LB00115-

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

 5108 Mean Tardiness 1.33       

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

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

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

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

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

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

 5113 Mean Tardiness 5.25       

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

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

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

ระยะ 

เวลา วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่ กําหนด

สง 

66820 

FIELD CORE (LB06927-

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

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

66731 

BB (Q-LDH3701TV) 

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

67101 

BB01Q (LDV51001Q) 

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

66544 

BB (Q-LDH2804TV) 

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

 5115 Mean Tardiness 7.8       

66339 

FA-SRP051+A  C2680R-

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

66484 

CF-BAND(6107612802) 

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

66780 

CONV.CORRECTOR 

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

67123 

FA-BBR175+B A5052P-

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

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

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5101 Mean Tardiness 1.22    

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 5104 Mean Tardiness 0.6       

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5107 Mean Tardiness 1.88    

67438 

GRID SCREEN P13538-03 

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

67527 

FILED CORE (LB00115-5) 

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

67359 

POLE PIECE (06-000-034-01) 

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

67503 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

67308 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

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

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

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

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

 5108 Mean Tardiness 0.57       

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

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

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

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

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

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

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

 

 

 

 

 



                             

142 

 

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5113 Mean Tardiness 2.75     

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

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

67329 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

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

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

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

66873 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

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

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

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

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

 5115 Mean Tardiness 2       

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

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

66780 

CONV.CORRECTOR 

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

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

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

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5101 Mean Tardiness 0.77    

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 5104 Mean Tardiness 3       

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5107 Mean Tardiness 3.44     

67359 

POLE PIECE (06-000-034-01) 

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

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

67308 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

67503 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

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

67438 

GRID SCREEN P13538-03 

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

67527 

FILED CORE (LB00115-5) 

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

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

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

5108  Mean Tardiness 2.71       

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

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

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

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

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

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

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

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5113 Mean Tardiness 3    

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

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

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

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

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

67329 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

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

66873 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

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

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

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

5115  Mean Tardiness 4       

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

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

66780 

CONV.CORRECTOR 

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

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

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

Descrip 

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5101 Mean Tardiness 0.77    

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

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

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

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

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

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

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

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

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

 5104 Mean Tardiness 3.4       

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5107 Mean Tardiness 4.44    

67359 

POLE PIECE (06-000-034-01) 

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

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

67503 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

67308 

FRONT BRACKET 4PP4055-

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

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

67438 

GRID SCREEN P13538-03 

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

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

67527 

FILED CORE (LB00115-5) 

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

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

 5108 Mean Tardiness 2.71       

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

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

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

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

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

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

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

tion 
Model 

ระยะ 

เวลา 
วันที่เร่ิม วันที่เสร็จ 

วันที่    

กําหนดสง 

5113 Mean Tardiness 4    

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

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

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

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

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

66544 

BB (Q-LDH2804TV) SECC-

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

67329 

BB (Q-LDH3701TV) SECC-

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

66873 

BB01Q (LDV51001Q) SECC-

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

 5115 Mean Tardiness 4       

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

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

66780 

CONV.CORRECTOR 

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

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

66739 FA-BBR158 8 24/5/2008 2/6/2008 13/5/2008 
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 นายอรรถพล กิตติรัตนววิัฒน เกิดเมื่อวันที่ 22 เมษายน พ.ศ.2526 ที่จังหวัด
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