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บทคัดยอ 

 

 ปริญญานิพนธ์ฉบับนีๅป็นการพัฒนาปรกรมชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 
นืไองจากบริษัทเมสามารถผลิตสินคຌา฿หຌกับลูกคຌาเดຌทันตามก าหนดสง ซึไงกิดจากปัญหาการจัดล าดับ
งาน ละจัดตารางการผลิตทีไเมมีประสิทธิภาพของครืไองปะชิปทีไสายการผลิต PDแ สงผล฿หຌผลิต
ชิๅนสวนประกอบเมทันก าหนดสงมอบ฿หຌสายการผลิต PDโ PDใ ละ PDไ จึงเดຌออกบบละสรຌาง
ปรกรมชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตทีไมีประสิทธิภาพ ดย฿ชຌปรกรม Visual 

Basic for Applications (VBA) บน Microsoft Excel 

การด านินครงงานริไมตຌนดຌวยการกใบขຌอมูลกระบวนการผลิต วลาตัๅงคาครืไองปะชิป ละ
ขຌอมูลวลาปฏิบัติงานของตละผลิตภัณฑ์ จากนัๅนจัดสรຌางฐานขຌอมูลพืไอจัดท าปรกรมชวย฿น 

การจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ดยผูຌ฿ชຌสามารถลือกกณฑ์การจัดล าดับงานเดຌ 6 บบ คือ 

การจัดงานบบงานขຌากอนท ากอน ิFCFS) งานขຌาทีหลังท ากอน ิLCFSี งานทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุด 

ท ากอน ิSPT) งานทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดท ากอน ิLPT) งานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน ิEDD) 

ละงานทีไมีวลาปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดท ากอน ิSLACK) ดยผูຌ฿ชຌสามารถลือกจ านวนครืไองจักร
เดຌ จากการปรียบทียบผลการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตดຌวยวิธีปัจจุบันกับการ฿ชຌปรกรม 
เดຌผลลัพธ์ดังนีๅ กณฑ์การจัดล าดับงานทีไหมาะสมกับบริษัท คือ กณฑ์การจัดล าดับงานบบงานทีไมี
ก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน สามารถลดระยะวลาทีไท างานลຌวสรใจเดຌรຌอยละ 16.29 ละเมมี
จ านวนงานทีไลาชຌา สดง฿หຌหในถึงวิธีการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตทีไมีประสิทธิภาพพิไมขึๅน
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Abstract 

 

This project is studied about the development application for sequencing and 

scheduling. Form problem process PDแ send components to PDโ, PDใ and PDไ late 

bring sequencing and scheduling does not ineffective. This application for sequencing 

and scheduling support sequencing and scheduling has effective. 

Methods of operation are keep data processing time of product and setup 

time of each product in mounting machine process. Next make database with Visual 

Basic for Applications on Microsoft Excel and created application for sequencing and 

scheduling. User can be select rules of sequencing and numbers of machine. Rules 

of sequencing as allow First Come First served ิFCFSี, Last Come First Served ิLCFSี, 
Shortest Processing Time ิSPTี, Longest Processing Time (LPT), Earliest Due Date 

(EDD) and Minimum Slack Time (Slack). Result from compare normal scheduling and 

develop scheduling processing time of Earliest Due Date (EDD) reduce 16.29ั and 

none late time bring sequencing and scheduling has an effective. 
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บททีไ แ 

บทน า 

 

แ.แ ความป็นมาละความส าคัญของครงงาน 

บริษัท พี.อี. ทคนิค จ ากัด ป็นบริษัทผลิตชิๅนสวนยานยนต์ ชน คัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ คัทอาท์
นอกตัวเดชาร์จ ตัวควบคุมสัญญาณเฟลีๅยว ละสตาร์ทตอร์รีลย์ ป็นตຌน ดยกระบวนการผลิต 

มี 6 สายการผลิต สายการผลิต PD1 ขัๅนตอนการปะชิปลงผนปริๅน อบผนปริๅน ฿สอะเหลพิไม 
ตรวจสอบดຌวยกลຌอง ละทดสอบประสิทธิภาพทางเฟฟງา สายการผลิต PD2 ขัๅนตอนกอนหลอนๅ า คือ 
ประกอบตัวถัง ประกอบผนปริๅน ขัๅนตอนหลอนๅ ายา ละขัๅนตอนหลังหลอนๅ ายา คือ ทดสอบ  
ท าความสะอาด สายการผลิต PD3 ละ PD4 ขัๅนตอนการประกอบ บัดกรีทดสอบ สายการผลิต PD5 
ขัๅนตอนการประกอบ ประกอบฝาหลัง ประกอบฝาหนຌาฝาหลัง ทดสอบ ละสายการผลิต PD6 
ขัๅนตอนการกลึง 

จากการศึกษากระบวนการผลิต พบปัญหาสายการผลิต PD1 ผลิตชิๅนสวนประกอบเมทันก าหนด
สงมอบ฿หຌสายการผลิต PD2 PD3 ละ PD4 สาหตุกิดจากวัตถุดิบลาชຌากวาก าหนด คุณภาพวัตถุดิบ
เมตรงตามขຌอก าหนด ละพนักงานขาดงานดยเมบอกลวงหนຌา ซึไงสาหตุขຌางตຌนป็นสาหตุ  
ทีไเมสามารถควบคุมเดຌ  ละอีกสาหตุหนึไงทีไท า฿หຌสายการผลิต PD1 ผลิตชิๅนสวนประกอบเมทัน
ก าหนดสงมอบ฿หຌสายการผลิต PD2 PD3 ละ PD4 คือ การจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

ทีไเมมีประสิทธิภาพของครืไองปะชิป 

ดังนัๅน การจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตป็นสิไงทีไตຌองน ามาวิคราะห์ พืไอ฿หຌทราบล าดับ
งานกอนหลังทีไขัๅนตอนการผลิตดຌวยครืไองปะชิป 

  

แ.โ วัตถุประสงค์ของครงงาน 

พืไอพัฒนาละสรຌางปรกรมการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตส าหรับครืไองปะชิป   
ดย฿ชຌปรกรม Visual Basic for Applications บน Microsoft Excel  

 

แ.ใ กณฑ์ชีๅวัดผลงาน ิOutputs) 

1.3.1 ปรกรมชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

1.3.2 คูมือการ฿ชຌปรกรมชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต



2 

 

 

แ.ไ กณฑ์วัดผลส ารใจ ิOutcome) 

ปรกรมชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตทีไสามารถ฿ชຌงานเดຌ 

 

1.5 ขอบขต฿นการด านินครงงาน 

แ.5.แ ศึกษาวิธีการจัดล าดับงานของครืไองปะชิป 

1.5.2 ศึกษาวิธีการจัดตารางการผลิตของครืไองปะชิป 

แ.5.3 ศึกษาผลิตภัณฑ์ทีไผานกระบวนการผลิตขຌาครืไองปะชิป 

1.5.4 ศึกษาวลาของผลิตภัณฑ์ทีไผานกระบวนการผลิตขຌาครืไองปะชิป 

1.5.5 ศึกษาการ฿ชຌปรกรม Visual Basic for Applications บน Microsoft Excel 

 

1.6 สถานทีไ฿นการด านนิครงงาน 

แ.ๆ.แ บรษิัท พ.ีอี.ทคนิค จ ากัด 

แ.ๆ.โ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยนรศวร 
 

1.7 ระยะวลา฿นการด านินครงงาน 

ตัๅงตดือน สิงหาคม พ.ศ. โ560 ถึง มษายน พ.ศ. โ5ๆ1 
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1.8 ขัๅนตอนละผนการด านินครงงาน  
 

ตารางทีไ แ.1 ขัๅนตอนละผนการด านินครงงาน 

 การด านินครงงาน 
ชวงวลา 

ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. ม.ย. 
แ.่.แ ศึกษาละกใบรวบรวม

ขຌอมูล 

         

แ.่.โ วิคราะห์ขຌอมูล          

แ.่.ใ ศึกษาการ฿ชຌปรกรม 
Visual Basic for 

Applications บน 
Microsoft Excel 

         

แ.่.ไ ออกบบละขียน
ปรกรม 

         

1.8.5 ทดสอบปรกรม          

1.8.6 จัดท าคูมือการ฿ชຌปรกรม          

1.8.7 สรุปผลการด านิน
ครงงาน 

         



 

 

บททีไ โ 

หลักการละทฤษฎีบืๅองตຌน 

 

โ.แ ทฤษฎีทีไกีไยวขຌองกับการจัดล าดับงาน ิSequencing) 

การจัดล าดับงานป็นการจัดครืไองจักร ครืไองมือทีไจะน าเปผลิตสินคຌาหรือบริการ รวมทัๅงจัดสรร
ก าลังการผลิต฿หຌการผลิตป็นเปอยางตอนืไอง การจัดล าดับงานป็นสิไงส าคัญพราะสถานทีไการผลิต  

฿นรงงาน หรือครืไองจักร฿นรงงานจะมีการก าหนด฿หຌท างานตามทีไวางผนเวຌลวงหนຌา฿หຌมีความ
หมาะสม พืไอ฿หຌครืไองจกัรมีประสิทธิภาพสูงสุด ลดการวางงาน ละความเมตอนืไองของการท างาน 

 

โ.โ หลักกณฑ์฿นการจัดล าดับงาน 

 

โ.โ.แ การจัดงานบบขຌากอนท ากอน ิFirst Come First Serve : FCFS)  

การจัดงานบบขຌากอนท ากอนป็นการจัดล าดับงาน ดย฿หຌท างานทีไขຌามากอนป็น
ล าดับรกละท างานทีไขามาทีหลังป็นล าดับถัดเป ซึไงหากพิจารณาจากกณฑ์การวัดประสิทธิภาพ
การผลิตลຌววิธีนีๅจะป็นวิธีทีไเมคอยดีนัก ตถຌาพิจารณา฿นงของความป็นธรรมงานทีไขຌากอนควรจะ
เดຌรับการปฏิบัติกอน ขຌอสียของการจัดงานตามวิธีนีๅ คือ งานทีไ฿ชຌ วลาท ามากจะท า฿หຌงานอืไนโ  
ตຌองรอนาน การจัดล าดับงานวิธีนีๅมี โ บบ คือ การจัดล าดับงานทีไขຌามาทีไหนຌาครืไองกอนท ากอน  
ละการจัดล าดับงานดยพิจารณาจากล าดับปริมาณการสัไงซืๅอของลูกคຌาสัไงกอนเดຌผลิตกอน ดังตาราง
ทีไ 2.1 – 2.2 

ตัวอยาง นักศึกษาคนหนึไงมีรายงานทีไจะตຌองท า 5 งาน คือ A, B, C, D ละ E (รียง
ตามล าดับทีไอาจารย์สัไงงานี ดยมีก าหนดสง฿นวันทีไ โโ, ็, แแ, โเ ละ ้ ตามล าดับ นืไองจากความ
ยากงายตางกัน นักศึกษาจึงประมาณการวลาทีไจะ฿ชຌ฿นการท ารายงานคือ ้, ใ, 5, ๆ ละ โ วัน 
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ตารางทีไ 2.1 สดงขຌอมูลตัวอยางการจัดงานบบขຌากอนท ากอน ิFCFS) 

งาน วลาท างาน ิวันี ก าหนดสง ิวันี  
วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

หลือนຌอยทีไสุด ิวันี 

A ้ โโ แใ 

B ใ  ็  ไ 

C 5 แแ  ๆ 

D ๆ โเ แไ 

E โ  ้  ็ 

 

ตารางทีไ 2.2 สดงตัวอยางการจัดงานบบขຌากอนท ากอน ิFCFS) 

งาน วันริไมท างาน วลาท างาน ิวันี วันท างานสรใจ ิวันี ก าหนดสง ิวันี 

A เ ้ ้ โโ 

B ้ ใ แโ ็ 

C แโ 5 แ็ แแ 

D แ็ ๆ โใ โเ 

E โใ โ โ5 ้ 

รวม - - ่ๆ - 

ฉลีไย - - แ็.โ - 
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โ.โ.โ การจัดงานบบทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุดท ากอน ิShortage Processing Time : SPT) 

การจัดงานบบทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุดท ากอนป็นการจัดล าดับงานดย฿หຌท างานทีไ฿ชຌวลาสัๅน
ทีไสุดกอน ละท างานทีไ฿ชຌวลามากปนล าดับถัดเป จะหในเดຌวาวิธีนีๅมุงนຌน฿นการลดวลาลຌวสรใจ
ของงานตละงาน ละพยายามท า฿หຌงานตางโ ออกจากระบบการผลิตรใวทีไสุด ขอดีของการจัดงาน
วิธีนีๅ คือ วลาดยฉลีไยของงาน฿นระบบจะตไ าทีไสุด ท า฿หຌกิดสินคຌาคงหลือระหวางการผลิตนຌอย  
ละสามารถประหยัดพืๅนทีไ฿นการจัดกใบ ขຌอสียของวิธีนีๅ คือ งานทีไ฿ชຌวลาผลิตนานโ จะถูกจัดเวຌ฿น
ล าดับสุดทຌาย ท า฿หຌ กิดการรอคอยจากกรณีทีไมีงาน฿หม ขามาทรกละป็นงานทีไ฿ชຌ วลานຌอย  
การจัดล าดับงานวิธีนีๅ มี โ บบ คือ การจัดล าดับงานทีไอยูหนຌาครืไองจักรทีไวลาท างานสัๅนทีไสุด 

ท ากอน จึงคอยท างานทีไวลามากป็นล าดับถัดเป ละการจัดงานตามวลาลຌวสรใจของงานทีไวลาสัๅน
ทีไสุดท ากอน ดังตารางทีไ 2.3 – 2.4 

ตัวอยาง นักศึกษาคนหนึไงมีรายงานทีไจะตຌองท า 5 งาน คือ A, B, C, D ละ E (รียง
ตามล าดับทีไอาจารย์สัไงงานี ดยมีก าหนดสง฿นวันทีไ โโ, ็, แแ, โเ ละ ้ ตามล าดับ นืไองจากความ
ยากงายตางกัน นักศึกษาจึงประมาณการวลาทีไจะ฿ชຌ฿นการท ารายงานคือ ้, ใ, 5, ๆ ละ โ วัน 

 

ตารางทีไ 2.3 สดงขຌอมูลตัวอยางการจัดงานบบทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุดท ากอน ิSPT) 

งาน วลาท างาน ิวันี ก าหนดสง ิวันี 
วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

หลือนຌอยทีไสุด ิวันี 

A ้ โโ แใ 

B ใ  ็   ไ 

C 5 แแ   ๆ 

D ๆ โเ แไ 

E โ  ้   ็ 
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ตารางทีไ 2.4 สดงตัวอยางการจัดงานบบทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุดท ากอน ิSPT) 

งาน วันริไมท างาน ิวันี วลาท างาน ิวันี วันท างานสรใจ ิวันี ก าหนดสง ิวันี 

E   0 2   2   9 

B   2 3   5   7 

C   5 5 10 11 

D 10 6 16 20 

A 16 9 25 22 

รวม - - 58 - 

ฉลีไย - - 11.6 - 

 

โ.โ.ใ การจัดงานบบทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดท ากอน ิLongest Processing Time : LPT)  

การจัดงานบบทีไมีวลามากทีไสุดท ากอนป็นการจัดล าดับความส าคัญ฿นการท างาน 

ดย฿หຌท างานทีไ฿ชຌ วลามากทีไสุดป็นล าดับรก ละท างานทีไ฿ชຌวลานຌอยกวาป็นล าดับถัดเป 
ดยทัไวเปลຌววิธีนีๅป็นวิธีทีไสงผลสียตอประสิทธิภาพ ดยรวมของการผลิตมากกวา มืไอปรียบทียบ
กับวิธีอืไ นโ พราะการจัดงานบบ  LPT จะท า฿หຌ วลาทีไ ฿ชຌ ฿นการผลิตงานทัๅ งหมดนาน  
ละประสิทธิภาพการ฿ชຌ งานทรัพยากรดຌานการผลิตตไ าอีกดຌวย ตขຌอดีของการจัดบบ LPT  

คือ สามารถสรຌางขวัญละก าลัง฿จ฿นการท างาน฿หຌกพนักงานเดຌ นืไองจากงานยากโ ทีไ฿ชຌวลานาน
ผานเปลຌวกใจะหลือตงานงายโ ทีไ฿ชຌวลาเมนานท า฿หຌก าลัง฿จ฿นการท างานดีขึๅน ฿นการจัดล าดับ
งานวิธีนีๅมี โ บบ คือ การจัดล าดับงานทีไหนຌาครืไองจักรทีไวลาการท างานมากทีไสุดกอน ละ 

การจัดล าดับงานทีไวลารวมลຌวสรใจของงานทีไวลาการท างานทีไมากทีไสุดกอน ดังตารางทีไ 2.5 – 2.6 

ตัวอยาง นักศึกษาคนหนึไงมีรายงานทีไจะตຌองท า 5 งาน คือ A, B, C, D ละ E (รียง
ตามล าดับทีไอาจารย์สัไงงานี ดยมีก าหนดสง฿นวันทีไ โโ, ็, แแ, โเ ละ ้ ตามล าดับ นืไองจากความ
ยากงายตางกัน นักศึกษาจึงประมาณการวลาทีไจะ฿ชຌ฿นการท ารายงานคือ ้, ใ, 5, ๆ ละ โ วัน 
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ตารางทีไ 2.5 สดงขຌอมูลตัวอยางการจัดงานบบทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดท ากอน ิLPT) 

งาน วลาท างาน ิวันี ก าหนดสง ิวันี 
วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

หลือนຌอยทีไสุด ิวันี 

A ้ โโ แใ 

B ใ   ็   ไ 

C 5 แแ   ๆ 

D ๆ โเ แไ 

E โ   ้   ็ 

 

ตารางทีไ 2.6 สดงตัวอยางการจัดงานบบทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดท ากอน ิLPT) 

งาน วันริไมท างาน ิวันี วลาท างาน ิวันี วันท างานสรใจ ิวันี ก าหนดสง ิวันี 

E   0 2   2   9 

B   2 3   5   7 

C   5 5 10 11 

D 10 6 16 20 

A 16 9 25 22 

รวม - - 58 - 

ฉลีไย - - 11.6 - 
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โ.โ.ไ การจัดงานบบทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน ิEarliest Due Date : EDD)  

การจัดงานบบทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดกอนป็นการจัดล าดับความส าคัญ 

฿นการท างาน ดย฿หຌท างานทีไมีก าหนดสงมอบรใวทีไสุดกอน ละท างานทีไมีก าหนดสงมอบนานกวา
ป็นล าดับถัดเป ดยทัไวเปลຌว EDD ป็นวิธีทีไมุงนຌนพืไอลดการลาชຌาจากก าหนดการสงมอบ วิธีนีๅ 
ดูสมหตุสมผลละป็นวิธีทีไนิยม฿ชຌปฏิบัติกันดยทัไวเป ตวิธีการนีๅอาจท า฿หຌมีจ านวนงานทีไขຌามา 

฿นระบบมากกวาวิธีการอืไนโ ละท า฿หຌกิดสินคຌาคงหลือระหวางผลิตสูง นืไองจาก฿นการจัดล าดับ
การท างานตามหลักของ EDD นัๅนเมเดຌน าอาวลาทีไ฿ชຌ฿นการท างานมาพิจารณารวมดຌวย ดังตารางทีไ 
2.7 – 2.8 

ตัวอยาง นักศึกษาคนหนึไงมีรายงานทีไจะตຌองท า 5 งาน คือ A, B, C, D ละ E (รียง
ตามล าดับทีไอาจารย์สัไงงานี ดยมีก าหนดสง฿นวันทีไ โโ, ็, แแ, โเ ละ ้ ตามล าดับ นืไองจากความ
ยากงายตางกัน นักศึกษาจึงประมาณการวลาทีไจะ฿ชຌ฿นการท ารายงานคือ ้, ใ, 5, ๆ ละ โ วัน 

 

ตารางทีไ 2.7 สดงขຌอมูลตัวอยางการจัดงานบบทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน ิEDD) 

งาน วลาท างาน ิวันี ก าหนดสง ิวันี 
วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

หลือนຌอยทีไสุด ิวันี 

A ้ โโ แใ 

B ใ   ็   ไ 

C 5 แแ   ๆ 

D ๆ โเ แไ 

E โ   ้   ็ 
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ตารางทีไ 2.8 สดงตัวอยางการจัดงานบบทีไมกี าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน ิEDD) 

งาน วันริไมท างาน วลาท างาน ิวันี วันท างานสรใจ ิวันี ก าหนดสง ิวันี 

B   0 3   3   7 

E   3 2   5   9 

C   5 5 10 11 

D 10 6 16 20 

A 16 9 25 22 

รวม - - 59 - 

ฉลีไย - - 11.8 - 

 

โ.โ.5 การจัดงานบบทีไมีวลาส าหรับปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดท ากอน ิMinimum Slack 

Time : Slack) 

การจัดงานบบงานทีไมีวลาส าหรับปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดท ากอน คือ กรณีทีไชิๅนงาน
นัๅนตຌองผานหลายหนวยงาน฿หຌ฿ชຌวิธีหาคาฉลีไยของคา Slack ทีไกิดขึๅนบนตละหนวยงาน ดังตารางทีไ 
2.9 - 2.10  

ตัวอยาง นักศึกษาคนหนึไงมีรายงานทีไจะตຌองท า 5 งาน คือ A, B, C, D ละ E (รียง
ตามล าดับทีไอาจารย์สัไงงานี ดยมีก าหนดสง฿นวันทีไ โโ, ็, แแ, โเ ละ ้ ตามล าดับ นืไองจากความ
ยากงายตางกัน นักศึกษาจึงประมาณการวลาทีไจะ฿ชຌ฿นการท ารายงานคือ ้, ใ, 5, ๆ ละ โ วัน 
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ตารางทีไ 2.9 สดงขຌอมูลตัวอยางการจัดงานบบทีไมีวลาส าหรับปฏิบัติงานหลือนຌอย 

ทีไสุดท ากอน ิSlack) 

งาน วลาท างาน ิวันี ก าหนดสง ิวันี 
วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

หลือนຌอยทีไสุด ิวันี 

A ้ โโ แใ 

B ใ  ็   ไ 

C 5 แแ   ๆ 

D ๆ โเ แไ 

E โ  ้   ็ 

 

ตารางทีไ 2.10 สดงตัวอยางการจัดงานบบทีไมีวลาส าหรับปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุด 

ท ากอน ิSlack) 

งาน วันริไมท างาน วลาท างาน ิวันี วันท างานสรใจ ิวันี ก าหนดสง ิวันี 

B   0 3   3   7 

C   3 5   8 11 

E   8 2 10  9 

A 10 9 19 22 

D 19 6 25 20 

รวม - - 65  - 

ฉลีไย - - 13  - 
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โ.โ.6 การจัดงานบบงานขຌาทีหลังท ากอน ิLast Come First Served : LCFS)  

การจัดงานบบงานขຌาทีหลังท ากอน คือ งานทีไขຌามาทีหลังสุดจะจัดขຌาหนวยงานกอน 

ดังตารางทีไ 2.11 – 2.12 

ตัวอยาง นักศึกษาคนหนึไงมีรายงานทีไจะตຌองท า 5 งาน คือ A, B, C, D ละ E (รียง
ตามล าดับทีไอาจารย์สัไงงานี ดยมีก าหนดสง฿นวันทีไ โโ, ็, แแ, โเ ละ ้ ตามล าดับ นืไองจากความ
ยากงายตางกัน นักศึกษาจึงประมาณการวลาทีไจะ฿ชຌ฿นการท ารายงานคือ ้, ใ, 5, ๆ ละ โ วัน 

 

ตารางทีไ 2.11 สดงขຌอมูลตัวอยางการจัดงานบบงานขຌาทีหลังท ากอน ิ LCFS) 

งาน วลาท างาน ิวันี ก าหนดสง ิวันี 
วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

หลือนຌอยทีไสุด ิวันี 

A ้ โโ แใ 

B ใ  ็   ไ 

C 5 แแ   ๆ 

D ๆ โเ แไ 

E โ   ้   ็ 

 

ตารางทีไ 2.12 สดงตัวอยางการจัดงานบบงานขຌาทีหลังท ากอน ิ LCFS) 

งาน วันริไมท างาน วลาท างาน ิวันี วันท างานสรใจ ิวันี ก าหนดสง ิวันี 

E 0 2 2 9 

D 2 6 8 20 

C 8 5 13 11 

B 13 3 16 7 

A 16 9 25 22 

รวม - - 64 - 

ฉลีไย - - 12.8 - 
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โ.ใ ทฤษฎีทีไกีไยวขຌองกับการจัดตารางการผลิต ิScheduling) 

การจัดตารางการผลิตป็นการก าหนดความสัมพันธ์ของทรัพยากรการผลิตกับการจัดล าดับ 

กอนหลังของงาน งานบางงานมีขัๅนตอนการผลิตทีไเมซับซຌอนสามารถท าเดຌดຌวยกระบวนการผลิตงายโ
ตบางงานมีขัๅนตอนการผลิตทีไซับซຌอนมาก ละงานตละงานอาจมีระดับความส าคัญของงาน 

ทีไตกตางกัน อาจมีผลตอการพิจารณาการจัดตารางการผลิต ชน พิจารณาวาท างาน฿ดกอนงาน฿ด
หลัง ซึไงการจัดตารางการผลิตตຌองค านึงถึงการผลิตงาน฿หຌสรใจทันตามก าหนดวลาสงมอบงานดຌวย 

 

2.3.1 ผนภูมิกนต์ ิGantt Chart) 

ฮนรีไ กนต์ ิHenry Gantt) พัฒนาผนภูมินีๅขึๅนมา พืไอชวยกຌปัญหากีไยวกับการ
จัดล าดับงาน ดยมีปງาหมายหลักของการ฿ชຌผนภูมิกนต์ พืไอ฿หຌสามารถดูครืไองจักรตละครืไองวา
ท างาน฿ด฿นวลา฿ด ละท างานอะเรอยู จึงสามารถ฿ชຌผนภูมิกนต์พืไอทดลองวางผน จัดล าดับการ
ผลิต ละจัดการกครืไองจักร จะสดง฿นภาพของ Gantt Chart ดังรูปทีไ 2.1  

 

 
รูปทีไ 2.1 สดงผนภูมิกนต ์

ทีไมา : www. doi.nrct.go.th/ListDoi 
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รูปทีไ 2.2 สดงกนตก์ารท างานของครืไองจักรตละครืไอง ละการท างานของงานตละงาน 

ทีไมา : www. doi.nrct.go.th/ListDoi 

 

ดยทัไวเปลຌว Gantt Chart จะสดงเดຌ 2 บบ คือ ดังรูปทีไ 2.2 สดงการท างานของ
ครืไองจักรตละครืไอง ละสดงการท างานของงานตละงาน฿นการจัดตารางการผลิตจะ฿ชຌผนภูมิ
กนต์ หรือ Gantt Chart ซึไง฿นผนภูมิกนต์จะสดงภาระงานทีไกิดขึๅนของขัๅนตอนการท างานทีไ
ทรัพยากรการผลิต กนนวนอนสดงชวงวลาทีไ฿ชຌ฿นการวางผนสวนกนนวตัๅงสดงทรัพยากร 
ขຌอมูลภาย฿นผนภูมิกนต์จะมีลักษณะป็นทงงานขัๅนตอนการท างาน ดยมีความยาวของทง
ทากับวลาทีไ฿ชຌ฿นการท างานของขัๅนตอนนัๅน 

 

โ.ใ.2 รูปบบของการปฏิบัติงาน฿นการจัดตารางการผลิต 

รูปบบของการปฏิบัติงาน฿นการจัดตารางการผลิต มี ใ รูปบบ ดังนีๅ 
โ.ใ.2.แ การจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิตหนวยดียว ิSingle Unit Processor 

Scheduling) 

 การจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิตหนวยดียวป็นการจัดตารางการผลิตบบ
งายทีไสุด จะกิดขึๅนมืไอมีกลุมของงานกลุมหนึไงก าลังคอยรับบริการจากครืไองจักร ฿นขณะทีไครืไองจักร
ทีไพรຌอมจะ฿หຌบริการมีอยูครืไองดียว ดยก าหนด฿หຌเมมีงานขຌามา฿นขณะท าการวิค ราะห์วลา 
การท างาน ก าหนดสงงานมีคาคงทีไ ละเมค านึงถงึวลา฿นการติดตัๅง ดังรูปทีไ โ.3 
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รูปทีไ โ.3 สดงการจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิตหนวยดียว 

ทีไมา ๊ www.libdoc.dpu.ac.th/thesis/แโใ่เใ 

 

โ.ใ.2.โ การจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิต m หนวย ิm Unit Processor 

Scheduling) 

การจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิต m หนวย บงออกป็น โ ลักษณะ ดังนีๅ 
ก. การจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิต m หนวยทีไขนานกัน 

การจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิต m หนวยทีไขนานกันป็นการจัดงาน
฿หຌกับครืไองจักรหลายครืไองทีไวางขนานกัน การจัดงานลักษณะนีๅจะสมมติ ฿หຌงานสามารถผลิตบน
ครืไองจักร฿ดกใเดຌ ละวลาการผลิตของครืไองจักรตละครืไองมีคาทากัน ดยครืไองจักรตละครืไอง
มีประสิทธิภาพหมือนกัน งานทีไขຌาผลิตบนครืไองจักรนัๅนลຌวจะตຌองผลิต฿หຌลຌวสรใจ ดังรูปทีไ โ.4 

 

 
รูปทีไ โ.4 สดงการจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิต m หนวยทีไขนานกัน 

ทีไมา ๊ www.libdoc.dpu.ac.th/thesis/แโใ่เใ 

 

ข. การจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิต m หนวยทีไอนุกรมกัน 

การจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิต m หนวยทีไอนุกรมกันป็นการจัดงาน
ทีไงานมีการผลิตตอนืไองเปยังครืไองจักรตางโ ทีไรียงกันบบอนุกรมรียกวา การผลิตตามการเหล 

ของงาน งานทุกงานมีการผลิตตามล าดับดียวกัน ละผลิตบนครืไองจักรทีไ แ, โ, …, m ตามล าดับ 
ดยสวนมากจะป็นการผลิตสินคຌา หรือผลิตภัณฑ์ทีไมีลักษณะคลຌายคลึงกัน 
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ตัวอยาง จงจัดตารางการผลิตของงาน แเ งาน บนหนวยผลิต ใ หนวยทีไขนานกัน ดยวิธีตางโ 
ดังนีๅ ดังตารางทีไ 2.13 

 

ตารางทีไ 2.13 สดงตัวอยางการจัดตารางการผลิตบบหนวยผลิตทีไขนานกัน 

งาน วลาท างานิวันี ก าหนดสงิวันี 

1 5 8 

2 6 9 

3 3 14 

4 8 12 

5 7 11 

6 2 5 

7 3 8 

8 5 10 

9 4 15 

10 2 7 

 

ผนภูมิกนต์ ิGantt) การสดงการจัดตารางการผลิตบบการจัดงานบบทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุด
ท ากอน ิShortage Processing Time : SPT) บนหนวยการผลิต m หนวย ทีไขนานกัน ละ
ประสิทธิภาพของครืไองจักรทากัน ดังรูปทีไ 2.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีไ 2.5 สดงผนภูมิกนต์ ิGantt) การสดงการจัดตารางการผลิตบบการ (SPT) 

ทีไมา : www.digi.library.tu.ac.th/thesis/en/เๆโโ 

หน
วย

แ 

โ 

ใ 

6 

แ
เ

ใ 

็ 

้ 

แ 

่ 

โ 

5 

ไ 

โ ไ ๆ ่ แ แโ แ แๆ แ่ 
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โ.ใ.2.ใ การจัดตารางการผลิตตามสัไงทัไวเป ิGeneral Job Shop 

Scheduling) 

การจัดตารางการผลิตตามสัไงทัไวเปป็นการจัดงานตามการเหลของงาน งานทุก
งานมีล าดับการผลิตหมือนกัน ตถຌางานตละงานมีล าดับการผลิตทีไตกตางกันรียกวา การผลิตตาม
งาน หรือการผลติตามสัไงบบทัไวเป ดังรูปทีไ โ.6 

 

 
รูปทีไ โ.6 สดงการผลิตตามสัไงบบทัไวเป 

ทีไมา ๊ www.libdoc.dpu.ac.th/thesis/แโใ่เใ 

 

2.3.3 ประภทของปัญหาการจัดตารางการผลิต 

การก าหนดงาน฿หຌกับหนวยงานมีความตกตางกันตามประภทของกระบวนการผลิต 
ดังนีๅ 

2.3.3.1 การก าหนดงานผลิตบบตอนืไอง ิFlow Shop Scheduling)  

การก าหนดงานผลิตบบตอนืไอง หมายถึง การก าหนดงานส าหรับกระบวนการ
ผลิตทีไมีผลิตภัณฑ์จ านวนมาก มีลักษณะหมือนกัน มีกระบวนการผลิตตอนืไองกันตลอด ละชนิดของ
ผลิตภัณฑ์มักป็นบบมาตรฐาน ขัๅนตอนการผลิตคอนขຌางนนอน ดงัรูปทีไ 2.7 

 

 
รูปทีไ 2.7 สดงการผลิตบบตอนืไอง 

ทีไมา ๊ www.libdoc.dpu.ac.th/thesis/123803 
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2.3.3.2 การก าหนดงานผลติบบเมตอนืไอง ิJob Shop Scheduling)  

การก าหนดงานผลิตบบเมตอนืไอง มีลักษณะตรงขຌามกับงานผลิตบบตอนืไอง 
จะป็นการผลิตตามสัไงซึไงมีหลายงาน งานผลิตตละชนิดจ านวนการผลิตกใเมทากัน มืไอริไมการผลิต
ครืไองจักรจะถูกมอบหมายกิจกรรมทีไส าคัญ฿นการวางผนการผลิตบบนีๅ คือ การจัดงาน฿หຌก
ครืไองจักร ิLoading) ละการจัดล าดับกอนหลัง฿นการผลิต ิSequencing) 

 

2.4 ดัชนีชีๅวัดประสิทธิภาพ฿นการจัดตารางการผลิต 

กณฑก์ารตัดสิน฿จ฿นการลือกวิธีการจัดตารางผลิต พิจารณาเดຌจากคาดัชนีชีๅวัด 4 ตัว ดังนีๅ 
 

2.4.1 วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต ิProcessing Time) 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต คือ วลารวมทีไ฿ชຌ฿นการผลิตจนครบทุกขัๅนตอนสามารถหาเดຌ 
ดังสมการทีไ 2.1 

 

             ∑         ∑                                       (2.1) 

 

มืไอ  Pi    คือ วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของงาน i จนครบทุกขัๅนตอน ินาทีี 
                    Qi    คือ ปริมาณของงาน i ทีไตຌองการผลิต ิชิๅนี 
                    Cytij คือ รอบวลาการผลิตของงาน I ฿นขัๅนตอน j (นาทีตอชิๅนี 
                    Setij คือ วลาตัๅงคาครืไองจักรของงาน i ฿นขัๅนตอน j (นาทีี 

 

2.4.2 วลาทีไท างานลຌวสรใจ ิMake Span)  

วลาทีไท างานลຌวสรใจ คือ ชวงกวຌางของวลาท างาน n งานของครืไองจักรนัๅน จะลือก
วลาทีไท างานลຌวสรใจทีไมากทีไสุดสามารถหาเดຌ ดังสมการทีไ 2.2 

 

         ∑                                                   (2.2) 

 

มืไอ Ms คือ ชวงกวຌางของวลาท างาน n งาน ินาทีี 
                  Pi  คือ วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของงาน i จนครบทุกขัๅนตอน ินาทีี 
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2.4.3 คาฉลีไยวลาลาชຌาของงาน ิAverage Tardiness)  

คาฉลีไยวลาลาชຌาของงาน ป็นคาฉลีไยวลาของงานตละงานมืไอทียบกับก าหนด 

สงมอบ ิDue date) สามารถหาเดຌ ดังสมการทีไ 2.3 

         ∑                                                 (2.3) 

 

มืไอ Tavg คือ คาฉลีไยวลาลาชຌาของงาน ินาทีี 
                    Ti    คือ วลาลาชຌาของงาน i (นาทีี 
                    n    คือ จ านวนงานทัๅงหมดทีไมี฿นหนวยงานนัๅน 

 

2.4.4 จ านวนงานลาชຌา ิNumber of Job Tardiness)  

จ านวนงานลาชຌาสามารถหาเดຌ ดังสมการทีไ 2.4  

 

       ∑                                                   (2.4) 

 

มืไอ NT  คือ จ านวนงานทีไลาชຌา ละ β จะมีคาทากับ 1 ถຌาวลาลาชຌาของงานตละงาน 
ิTi) มีคามากกวา 0 วลาลาชຌาของงานตละงานสามารถหาเดຌ ดังสมการทีไ 2.5 

 

วลาลาชຌาของงาน i = วลาทีไ฿ชຌผลิตของงาน i - วลาส าหรับปฏิบัตงิานของงาน i   (2.5) 

 

2.5 ทฤษฎีทีไกีไยวขຌองกับปรกรม Visual Basic for Applications 

 

2.5.1 ความหมายของปรกรม Visual Basic for Applications 

ปรกรม Visual Basic for Applications คือ ปรกรมทีไมีการบันทึกขัๅนตอน 

การท างานยาวโ ละถูกกใบเวຌ฿นปรกรม ซึไงสามารถกຌเข ละสามารถควบคุมปรกรม฿หຌท างาน
ตามความตຌอ งการเดຌ  VBA ป็น ครืไ อ งมื อทีไ อยู ฿ น  Microsoft Office ดยสามารถ ขี ยน
ปรกรมควบคุมการท างาน Microsoft Office เดຌตามตຌองการ ละยังสามารถสรຌางปรกรมตางโ 
พิไมติมบน Microsoft Office ทัๅง Microsoft Office Word, Power Point ละ Microsoft Excel 
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ซึไง VBA บน Microsoft Excel มีจุดดน฿นการวิคราะห์ขຌอมูล ละการค านวณทีไซับซຌอน ท า฿หຌการ
พัฒนา VBA ฿น Microsoft Excel สามารถดึงครืไองมือตางโ ทีไมีอยู฿น Excel ละฟังก์ชัไนส ารใจรูป
มา฿ชຌงานเดຌ ท า฿หຌงายตอการสรຌางละพัฒนาปรกรม Microsoft Excel 

 

2.5.2 หลักการ฿ชຌปรกรม Visual Basic for Application 

2.5.2.1 เมควร฿ชຌ VBA ถຌาสามารถ฿ชຌมนู หรือสูตรหาค าตอบทีไตຌองการเดຌอยูลຌว 
นอกจากชวยลดวลาเมตຌองสรຌางรหัส VBA ขึๅนอง การ฿ชຌมนูยังท า฿หຌ Excel ท างานรใวกวาการ฿ชຌ 
VBA อยางมาก ิค าสัไงบนมนู ละสูตรทีไ Microsoft สรຌางนัๅนจะท างานเดຌรใวมาก พราะเมตຌอง
สียวลาปลรหัสป็นภาษาครืไองตางจาก VBA ทีไตຌองขียนอง ซึไงยากตอการขียนรหัสทีไมี
ประสิทธิภาพเดຌทียบทา Microsoft) 

2.5.2.2 ควรออกบบตาราง฿หຌถูกตຌอง ทดลอง฿ชຌค าสัไงบนมนู ละ฿ชຌสูตรจนเดຌขัๅนตอน 

ทีไลัดทีไสุด 

2.5.2.3 ฿ชຌ Macro recorder บันทึกขัๅนตอนการ฿ชຌค าสัไงบนมนูทนการขียนรหัสอง
ทัๅงหมด 

2.5.2.4 รหัส VBA ทีไสรຌางนัๅน ตຌองสรຌางบบยืดหยุน สามารถ฿ชຌรหัสดิมท างานตอเปเดຌ  
 

2.5.3 ขຌอดีของปรกรม Visual Basic for Application 

2.5.3.1 ภาษา Basic ป็นภาษาทีไมีคนรียนรูຌ ละ฿ชຌงานมาก฿นภาษาของคอมพิวตอร์ 
2.5.3.2 มีการพัฒนาอยางตอนืไอง การปรับปรุงประสิทธิภาพ฿นดຌานของตัวภาษาของการ

ประมวลผล ชน การติดตอกับระบบฐานขຌอมูล การชืไอมตอกับครือขายอินตอร์นใต 

              2.5.3.3 ภาษา Basic สามารถน าเปประยุกต์฿ชຌงานกับปรกรม Microsoft เดຌป็นอยางดี 
ละการ฿ชຌงานปรกรม Microsoft Excel ป็นทีไนิยม฿ชຌกันอยางมาก จึงเดຌน าประยชน์จากดຌานนีๅ
ขຌามาประยุกต์฿ชຌงาน พืไอพิไมประสิทธิภาพของปรกรม Microsoft Excel 

 

 

 



 

 

บททีไ 3 

วิธีด านินครงงาน 

 

วิธีการด านนิครงงานพืไอ฿หຌเดຌปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตมีวิธีการ ดังนีๅ 
 

3.1 การกใบรวบรวมขຌอมูล 

การกใบรวบรวมขຌอมูลดยสอบถามขຌอมูลจากหัวหนຌางาน ละจัดท าตารางขຌอมูลระยะวลาการ
กใบขຌอมูลตัๅงตดือนสิงหาคม ถึง ดือนกันยายน พ.ศ. 2560  

 

3.1.1 การกใบขຌอมูลกระบวนการผลิต 

การกใบขຌอมูลกระบวนการผลิต 6 สายการผลิต คือ สายการผลิต PD1 สายการผลิต PD2 
สายการผลิต PD3 สายการผลิต PD4 สายการผลิต PD5  ละสายการผลิต PD6 พืไอวิคราะห์หา
ขัๅนตอนการผลิตทีไท า฿หຌงานลาชຌา ดังรูปทีไ 3.1 
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รูปทีไ 3.แ สดงกระบวนการผลิต 

ทีไมา ๊ บริษทั พี.อี. ทคนิค จ ากดั

PD 5 

 

PD 3 PD 6 

 

PD ไ 

PD 1 
ปะชิป 

อบ 

฿สอะเหล 

ทดสอบ 

ดຌวยกลຌอง 

ทดสอบ
ประสิทธิภาพ 

ทางเฟฟງา 

PD 2 

กอนหลอนๅ ายา 

ประกอบ
ตัวถัง 

ประกอบ
ผนปริๅน 

บัดกรี 

หลอนๅ ายา 

หลังหลอนๅ ายา 

ทดสอบ 
ท าความ
สะอาด 

บรรจุ 

ประกอบ 

บัดกรี 

ทดสอบ 

บรรจุ 

ประกอบ 

บัดกรี 

ทดสอบ 

บรรจุ 

ประกอบ 

ฝาหลัง 

ประกอบ 

ฝาหนຌา ฝาหลัง 

ประกอบ 

ทดสอบ 

บรรจุ 

ขัๅนตอน 

การกลึง 
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3.1.2 การกใบขຌอมูลผลิตภัณฑ์ 
การกใบรวบรวมขຌอมูลผลิตภัณฑ์ทีไมีกระบวนการผลิตดຌวยครืไองปะชิป บงออกป็น 

4 กลุม คือ คัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ คัทอาท์นอกตัวเดชาร์จ ตัวควบคุมสัญญาณเฟลีๅ ยว ละ
สตาร์ทตอร์รีลย์ ดังรูปทีไ 3.2 - 3.5 

 

 
รูปทีไ 3.2 สดงคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

ทีไมา ๊ บริษัท พี.อี. ทคนิค จ ากัด 

 

 
รูปทีไ 3.3 สดงคัทอาท์นอกตัวเดชาร์จ 

ทีไมา ๊ บริษัท พี.อี. ทคนิค จ ากัด 

 

 
รูปทีไ 3.4 สดงตัวควบคุมสัญญาณเฟลีๅยว 

ทีไมา ๊ บริษัท พี.อี. ทคนิค จ ากัด
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รูปทีไ 3.5 สดงสตาร์ทตอร์รีลย ์

ทีไมา ๊ บริษัท พี.อี. ทคนิค จ ากัด 

 

3.1.3 การกใบขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ์ทีไ฿ชຌ฿นขัๅนตอนการผลิตดຌวยครืไองปะชิป 

3.1.3.1 วลาปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ตละชนิดทีไผานขຌาครืไองปะชิป 

3.1.3.2 วลาตัๅงคาครืไองจักรของผลิตภัณฑ์ตละชนิดทีไผานขຌาครืไองปะชิป 

 

 
รูปทีไ 3.6 สดงครืไองปะชิป 

ทีไมา ๊ บริษัท พี.อี. ทคนิค จ ากัด 

 

3.1.4 การกใบขຌอมูล฿บค าสัไงซืๅอผลิตภัณฑ์ทีไผานกระบวนการผลิตดຌวยครืไองปะชิป 

การกใบขຌอมูล฿บค าสัไงซืๅอผลิตภัณฑ์ทีไผานกระบวนการผลิตดຌวยครืไองปะชิปตัๅงตดือน 
สิงหาคม ถึง กันยายน พ.ศ. 2560  
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3.2 การวิคราะห์ขຌอมูล 

การวิคราะห์ขຌอมูลพืไอ฿ชຌประกอบการออกบบละสรຌางปรกรมจัดล าดับงานละจัดตาราง
การผลิต วิคราะห์ขຌอมูล 3 ชนิด ดังนีๅ 

 

3.2.1 การวิคราะห์ขัๅนตอนการผลิต 

การวิคราะห์ขຌอมูลขัๅนตอนการผลิต พืไอ฿หຌเดຌวลาของผลิตภัณฑ์ทีไ฿ชຌ฿นขัๅนตอนการผลิต
ดຌวยครืไองปะชิป ละน าเป฿ชຌประกอบ฿นการสรຌางปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

 

3.2.2 การวิคราะห์ขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ์ 
การวิคราะห์ขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ์ทีไ฿ชຌ฿นขัๅนตอนการผลิตดຌวยครืไองปะชิป พืไอ ฿ชຌ

ประกอบ฿นสรຌางปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

 

3.2.3 การวิคราะห์ขຌอมูล฿บค าสัไงซืๅอผลิตภัณฑ์ทีไผานกระบวนการผลิตดຌวยครืไองปะชิป  
การวิคราะห์ขຌอมูล฿บค าสัไงซืๅอผลิตภัณฑ์ทีไผานกระบวนการผลิตดຌวยครืไองปะชิป พืไอ฿ชຌ

฿นการออกบบละสรຌางปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

 

3.3 การศึกษาการ฿ชຌปรกรม Visual Basic for Applications 

การศึกษาความหมาย หลักการ฿ชຌ ละขຌอดีของปรกรม Visual Basic for Applications พืไอ
ป็นนวทาง฿นการจัดท าปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

 

3.4 การออกบบละสรຌางปรกรม Visual Basic for Applications  

การออกบบละสรຌางปรกรม Visual Basic for Applications บน Microsoft Excel พืไอ
ชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

 

3.5 การทดสอบการ฿ชຌปรกรม 

การทดสอบการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ดย฿ชຌปรกรม Visual Basic for 

Applications 



26 

 

3.6 การตรวจสอบการท างานของปรกรม  
การตรวจสอบการท างานของปรกรมดຌวยการจัดล าดับงาน จัดตารางผลิต ละค านวณวลา  

ทีไ฿ชຌ฿นการจัดล าดับงานดยผูຌจัดท า ปรียบทียบกับการ฿ชຌปรกรม พืไอสดง฿หຌหในถึงการ฿ชຌงาน  

เดຌจริง ละปງองกันความผิดพลาดของปรกรม 

 

3.7 สรุปผล 

สรุปผลการด านินครงงานผลลัพธ์ทีไเดຌ คือ ปรกรมชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตาราง 

การผลิต 

 



 

 

บททีไ ไ 

ผลการด านินครงงาน 

 

การจัดท าครงงานรืไอง ปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต กรณีศึกษา บริษัท พี.อี. 
ทคนิค จ ากัด (Application for Sequencing and Scheduling : A case study of P.E. Technic 

Co.Ltdี” ดย฿ชຌปรกรม Visual Basic for Application บน Microsoft Excel เดຌผลการด านิน
ครงงาน ดังนีๅ 

  

ไ.แ ขຌอมูลกระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตมี ๆ สายการผลิต สายการผลิต PDแ ขัๅนตอนการปะชิปลงผนปริๅน 

อบผนปริๅน ฿สอะเหลพิไม ตรวจสอบดຌวยกลຌอง ละทดสอบประสิทธิภาพทางเฟฟງา สายการผลิต 
PDโ มีขัๅนตอนกอนหลอนๅ า คือ ประกอบตัวถัง ประกอบผนปริๅนละบัดกรี ขัๅนตอนหลอนๅ ายา 

ละขัๅนตอนหลังหลอนๅ ายา คือ ทดสอบ ท าความสะอาดละบรรจุ สายการผลิต PDใ ละ PDไ 
ขัๅนตอนการประกอบ บัดกรี ทดสอบละบรรจุ สายการผลิต PD5 ขัๅนตอนการประกอบ ประกอบ 

ฝาหลัง ประกอบฝาหนຌาฝาหลัง ทดสอบละบรรจุ ละสายการผลิต PDๆ ขัๅนตอนการกลึง ดังรูปทีไ 
3.1 ซึไงขัๅนตอนทีไท า฿หຌกิดปัญหาผลิตชิๅนสวนประกอบเมทันก าหนดสงมอบ฿หຌสายการผลิต PDโ PDใ 
ละ PDไ คือ ขัๅนตอนการปะชิป฿นสายการผลิต PD1 
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4.1.1 ขัๅนตอนการผลิตคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

คัทอาท์฿นตัวเดชาร์จป็นกลุมผลิตภัณฑ์ทีไมีขัๅนตอนการผลติดຌวยครืไองปะชิป บง
ออกป็น 25 ผลิตภัณฑ์ ละมีขัๅนตอนการท างาน 25 ขัๅนตอน ดังตารางทีไ 4.1 

 

ตารางทีไ 4.1 สดงขัๅนตอนการผลิตคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

ล าดับ รูปประกอบ ขัๅนตอนการท างาน 

1 

 

 
 

ปะชิป 

2 

 

 
 

หักปริๅน 

3 

 

 
 

ตัดขาอุปกรณ ์Big M 
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ตารางทีไ 4.1 ิตอี สดงขัๅนตอนการผลิตคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

ล าดับ รูปประกอบ ขัๅนตอนการท างาน 

4 

 

 
 

 
 

บัดกรีขาหว ี

5 

 

 
 

 
 

ตัดขาหวี 
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ตารางทีไ 4.1 ิตอี สดงขัๅนตอนการผลิตคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

ล าดับ รูปประกอบ ขัๅนตอนการท างาน 

6 

 

 
 

ลຌางผนปริๅน 

7 

 

 
 

ตรวจสอบปริๅนปลา 

8 

 

 
 

ทดสอบปริๅนปลา 

9 

 

 
 

กอนหลอ 

น าผนปริๅน฿สจิๆกปะตัวถัง 
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ตารางทีไ 4.1 ิตอี สดงขัๅนตอนการผลิตคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

ล าดับ รูปประกอบ ขัๅนตอนการท างาน 

10 

 

 
 

หลอนๅ าปຂดวงจร 

11 

 

 
 

หลอนๅ ายา 

12 

 

 
 

 
 

หลังหลอ (Station 1) 

ทดสอบประสิทธิภาพทางเฟฟງา 
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ตารางทีไ 4.1 ิตอี สดงขัๅนตอนการผลิตคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

ล าดับ รูปประกอบ ขัๅนตอนการท างาน 

13 

 

 
 

หลังหลอ (Station 2) 

ติดปງายทีไตัวถัง 

14 

 

 
 

ประกอบตัวถัง (BOSS) 

15 

 

 
 

สถานีงานทีไ 1 (ปลัๆกหลีไยมี 
น าคัทอาท์฿สขຌากับจืๆก บัดกรี
ละท าการบัดกรี 

16 

 

 
 

สถานีงานทีไ 2 (ปลัๆกหลีไยมี 
บัดกรีขาซองถานกับขาเฟบอร์
ปลัๆก ละขา DแN ไเเ็ ทัๅง 
2 ขา ละตัดขาสวนทีไกินออก 
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ตารางทีไ 4.1 ิตอี สดงขัๅนตอนการผลิตคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

ล าดับ รูปประกอบ ขัๅนตอนการท างาน 

17 

 

 
 

สถานีงานทีไ 3 (ปลัๆกหลีไยมี 
อัดสกร ู

18 

 

 
 

สถานีงานทีไ 4 (ปลัๆกหลีไยมี 
หยอดกาวซิลิคลน Lๆใเแ ลง
ชองทีไ฿ส DแN ฿หຌตใมชองลຌว 

฿ชຌ฿บลืไอยท าการปาดกาว฿หຌ
 รี ยบ  ละน าชิๅ นงาน฿สจิๆ ก 

ทดสอบ 

19 

 

 
 

สถานีงานทีไ 5 (ปลัๆกหลีไยมี 
น าชิๅนงานวางบนจิๆกสตมป์
ละท าการสตมป ์

20 

 

 
 

ประกอบผงเดอดขຌาเลตัๅน 
ิปลัๆกหลีไยมี 
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ตารางทีไ 4.1 ิตอี สดงขัๅนตอนการผลิตคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

ล าดับ รูปประกอบ ขัๅนตอนการท างาน 

21 

 

 
 

สถานีงานทีไ 1 (ปลัๆกกลมี 
฿สคัทอาท์ ฿สเฟบอร์ปลัๆกลຌว
ลใอคเฟบอร์ปลัๆก฿หຌนน ละ
ท าการบัดกรีขาอุปกรณ์ติด
เลตัๅน 

22 

 

 
 

สถานีงานทีไ 2 (ปลัๆกกลมี 
฿สชุดซองถาน ฿สขาสะพานเฟ
หลัก B บีบขาซองถานกับขาเฟ
บอร์รองปลัๆก฿หຌลงลใอค ละ
สะพานเฟหลัก D+ ฿หຌนน
จากนัๅนท าการบัดกร ี

23 

 

 
 

สถานีงานทีไ 3  (ปลัๆกกลมี 
น าจิๆกวางบนครืไองอัดเฟบอร์
รองปลัๆก วางทีไหลัก D+ ฿ส 
SCUแแโ  สก รู  BIG-M  ล ะ 
PSTเโ็ SHT ไโ ท าการอัด
ชิๅนงาน ละท าการชใคสะพาน
เฟหลัก D+ 
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ตารางทีไ 4.1 ิตอี สดงขัๅนตอนการผลิตคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

ล าดับ รูปประกอบ ขัๅนตอนการท างาน 

24 

 

 
 

ประกอบผงเดอดขຌาเลตัๅน 
ิปลัๆกกลมี 

25 

 

 
 

 
 

พใคกจ 
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4.1.2 ขัๅนตอนการปะชิป 

ขัๅนตอนการปะชิปป็นขัๅนตอนรก฿นสายการผลิต PD1 ทีไท า฿หຌกิดปัญหาผลิตชิๅนสวน
ประกอบเมทันก าหนดสงมอบ฿หຌสายการผลิต PDโ PDใ ละ PDไ ขัๅนตอนการปะชิปประกอบเป
ดຌวยขัๅนตอนการท างาน 4 ขัๅนตอน ดังตารางทีไ 4.2 

 

ตารางทีไ 4.2 สดงขัๅนตอนการปะชิป 

ล าดับ รูปประกอบ ขัๅนตอนการท างาน 

1 

 

 

 

น าปริๅน฿สบบสกรีนตะกัไว 

ลຌวสกรีนตะกัไว 

2 

 

 

 

 

฿สผนปริๅนทีไสกรีนตะกัไว
ลຌวขຌากับครืไองปะชิป 
ละครืไองท าการปะชิป 
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ตารางทีไ 4.2 ิตอี สดงขัๅนตอนการปะชิป 

ล าดับ รูปประกอบ ขัๅนตอนการท างาน 

3 

 

 
 

 
 

ผนปริๅนทีไปะชิปสรใจลຌว  
ท าการตรวจสอบต าหนง
ของอุปกรณ์ทีไจะเหลขຌา
ตูຌอบ 

4 

 

 
 

 
 

น าผนปริๅน฿สถาดฟม 

ลຌวสงกระบวนการตอเป 



38 

 

4.2 ขຌอมูลผลิตภัณฑ์ 
ผลิตภัณฑ์ของบริษัทมีทัๅงหมด 164 ผลิตภัณฑ์ ละมีผลิตภัณฑ์ทีไผานกระบวนการผลิตดຌวย

ครืไองปะชิปคิดป็นรຌอยละ 62.20 ของผลิตภัณฑ์ทัๅงหมด ซึไงผลิตภัณฑ์ทีไผานกระบวนการผลิตดຌวย
ครืไองปะชิปบงออกป็น 4 กลุม ดังนีๅ 

 

4.2.1 คัทอาท์฿นตัวเดชาร์จ 

คัทอาท์฿นตัวเดชาร์จมีทัๅงหมด 62 ผลิตภัณฑ์ คัทอาท์฿นตัวเดชาร์จมีผลิตภัณฑ์ทีไผาน
กระบวนการผลิตดຌวยขัๅนตอนการปะชิป 25 ผลิตภัณฑ์ ดังตารางทีไ 4.3 

 

ตารางทีไ 4.3 สดงจ านวนผลิตภัณฑ์ของคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จทีไมขีัๅนตอนการผลิตดຌวยครืไองปะชิป 

รายการ ผลิตภัณฑ ์

1 AVR551 

2 AVR615 

3 AVR811 

4 FR001 

5 FR1000W14V 

6 FR1000W28V 

7 HP4611 - 12V 

8 HP4611 - 24V 

9 HPR3T - 12V 

10 HPR3T - 24V 

11 HR2841 

12 IVR234 

13 IVR551I (PCB045 - 9) 

14 IVR551I (PCB045 - 8) 
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ตารางท ี4.3 ิตอี สดงจ านวนผลิตภัณฑ์ของคัทอาท์฿นตัวเดชาร์จทีไมีขัๅนตอนการผลติดຌวยครืไอง 
                         ปะชิป 

รายการ ผลิตภัณฑ ์

15 IVR556 

16 IVR566I 

17 IVR589I 

18 IVR615I 

19 TG1010 (SUPPLY) FJ 

20 TG1010 (ปริๅนหลักี PCB027 - 2 

21 TR991 

22 TR993 

23 TR996 

24 VM2008 (ปริๅนหลักี PCB 10 – 1 

25 VM2008 (SUPPLY) PCB 12 – 1 
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4.2.2 คัทอาท์นอกตัวเดชาร์จ 

คัทอาท์นอกตัวเดชาร์จมีทัๅงหมด 76 ผลิตภัณฑ์ คัทอาท์นอกตัวเดชาร์จมีผลิตภัณฑ์ทีไ
ผานกระบวนการผลิตดຌวยขัๅนตอนการปะชิป 54 ผลิตภัณฑ ์ ดังตารางทีไ 4.4 

 

ตารางทีไ 4.4 สดงจ านวนผลิตภัณฑข์องคัทอาทน์อกตัวเดชาร์จทีไมขีัๅนตอนการผลิตดຌวยครืไอง 
ปะชิป 

รายการ ผลิตภัณฑ ์

1 REC010 

2 REC005 – 0 

3 REC0201 

4 REC0260 

5 REC0301 

6 REC0302 

7 REC0401 

8 REC0412 

9 REC0413 

10 REC0520 

11 REC0623 

12 REC0624 

13 REC0625 

14 REC0633 

15 REC0634 

16 REC0635 

17 REC0636 

18 REC0637 

19 REC0646 
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ตารางทีไ 4.4 ิตอี สดงจ านวนผลิตภัณฑข์องคัทอาทน์อกตัวเดชาร์จทีไมีขัๅนตอนการผลิตดຌวยครืไอง 
                        ปะชิป 

รายการ ผลิตภัณฑ ์

20 REC0654 

21 REC0655 

22 REC0659 

23 REC0701 

24 REC0702 

25 REC0703 

26 REC0849 

27 REC0864 

28 REC0865 

29 REC0870 

30 REC0871 

31 REC0872 

32 REC0873 

33 REC0874 

34 REC0875 

35 REC0876 

36 REC0877 

37 REC0878 

38 REC0880 

39 REC0883 

40 REC0885 

41 REC0887 

42 REC0887R 
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ตารางทีไ 4.4 ิตอี สดงจ านวนผลิตภัณฑข์องคัทอาทน์อกตัวเดชาร์จทีไมีขัๅนตอนการผลิตดຌวยครืไอง 
                        ปะชิป 

รายการ ผลิตภัณฑ ์

43 REC0888 

44 REC0888R 

45 REC0889 

46 REC0889R 

47 REC0890 

48 REC0891 

49 REC0892R 

50 REC0895 

51 REC0900 

52 REC0920 

53 REC1700 

54 REC7000 
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4.2.3 ตัวควบคุมสัญญาณเฟลีๅยว 

ตัวควบคุมสัญญาณเฟลีๅยวมีทัๅงหมด 24 ผลิตภัณฑ์ ตัวควบคุมสัญญาณเฟลีๅยวทีไผาน
กระบวนการผลิตดຌวยขัๅนตอนการปะชิปมี 23 ผลิตภัณฑ์ ดังตารางทีไ 4.5 

 

ตารางทีไ 4.5 สดงจ านวนผลิตภัณฑข์องตัวควบคุมสัญญาณเฟลีๅยวทีไมีขัๅนตอนการผลติดຌวยครืไอง 
                   ปะชิป 

รายการ ผลิตภัณฑ ์

1 LF100 

2 LF1000W12V 

3 LF1000W24V 

4 LF101 

5 LF102 

6 LF103 

7 LF104 

8 LF105 

9 LF106 

10 LF107 

11 LF108 

12 LF109 

13 LF110 

14 LF111 

15 LF112 

16 LF113 

17 LF114 

18 LF115 

19 LF116 
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ตารางทีไ 4.5 ิตอี สดงจ านวนผลิตภัณฑข์องตัวควบคุมสัญญาณเฟลีๅยวทีไมขีัๅนตอนการผลิตดຌวย 

 ครืไองปะชิป 

รายการ ผลิตภัณฑ ์

20 PHT201 

21 PHT203 

22 PHT993 

23 PHT996 

 

4.3 ขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ์ทีไมีขัๅนตอนการผลิตดຌวยครืไองปะชิป 

วลาของผลิตภัณฑท์ีไมขีัๅนตอนการผลิตดຌวยครืไองปะชิปมีทัๅงหมด 101 ผลิตภัณฑ ์ประกอบดຌวย 
ขຌอมูลวลาตัๅงคาครืไองจักร (Set Up Time) วลาปะชิป (Cycle Time) ละรຌอยละของวลาตัๅงคา
ครืไองจักรตอวลาปะชิป 1000 ตัว ดังตารางทีไ 4.6 ละสามารถค านวณหารຌอยละของวลาตัๅงคา
ครืไองจักร ินาทีี ตอวลาปะชิป 1000 ตัว ินาทีี เดຌ ดังสมการทีไ 4.1 ตัวอยางการค านวณหารຌอย
ละของวลาตัๅงคาครืไองจักรตอวลาปะชิป ชน ผลิตภัณฑ์ AVR551 มีวลาตัๅงคาครืไองจักร 62.73 

นาที วลาปะชิป 0.68 นาที ละจ านวนการผลิต 1000 ตัว  
 

รຌอยละของวลาตัๅงคาครืไองจักรตอวลาปะชิป = 100 ×        วลาตัๅงคาครืไองจักร 
   (วลาปะชิป × จ านวนการผลิตี  
 

รຌอยละของวลาตัๅงคาครืไองจักรตอวลาปะชิป = 100 x (0.68 x 1000) 

62.73 

รຌอยละของวลาตัๅงคาครืไองจักรตอวลาปะชิป = 9.23 

 

 

 

 

 

(4.1) 
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ตารางทีไ 4.6 สดงผลิตภัณฑ์ละวลาของผลิตภัณฑท์ีไมขีัๅนตอนการผลติดຌวยครืไองปะชิป 

ล าดับ ผลิตภัณฑ ์
วลาตัๅงคา 

ครืไองจักร (นาทีี 
วลาปะชิป 

ินาที / ตัวี 
รຌอยละ 

1 AVR551 62.73 0.68 9.23 

2 AVR615 53.13 0.55 9.66 

3 AVR811 62.73 0.68 9.23 

4 FR001 31.37 0.45 6.97 

5 FR1000W14V 27.57 0.22 12.53 

6 FR1000W28V 27.57 0.22 12.53 

7 HP4611 - 12V 51.37 0.93 5.52 

8 HP4611 - 24V 50.40 0.93 5.42 

9 HPR3T - 12V 33.27 0.48 6.93 

10 HPR3T - 24V 34.23 0.48 7.13 

11 HR2841 60.50 0.80 7.56 

12 IVR234 57.13 0.68 8.40 

13 IVR551I (PCB045 - 9) 9.10 0.02 45.50 

14 IVR551I (PCB045 - 8) 47.37 0.78 6.07 

15 IVR556 25.73 0.33 7.80 

16 IVR566I 85.17 1.43 5.96 

17 IVR589I 85.17 1.43 5.96 

18 IVR615I 71.00 1.18 6.02 

19 LF100 38.57 0.22 17.53 

20 LF1000W12V 30.07 0.24 12.53 

21 LF1000W24V 29.10 0.24 12.13 

22 LF101 49.57 0.22 22.53 

23 LF102 49.57 0.22 22.53 

24 LF103 23.17 0.22 10.53 

25 LF104 49.57 0.22 22.53 



46 

 

ตารางทีไ 4.6 ิตอี ผลิตภัณฑ์ละวลาของผลิตภัณฑท์ีไมขีัๅนตอนการผลติดຌวยครืไองปะชิป 

ล าดับ ผลิตภัณฑ ์
วลาตัๅงคา 

ครืไองจักร (นาทีี 
วลาปะชิป 

ินาที / ตัวี 
รຌอยละ 

26 LF105 38.57 0.22 17.53 

27 LF106 49.57 0.22 22.53 

28 LF107 22.20 0.22 10.09 

29 LF108 38.57 0.22 17.53 

30 LF109 31.37 0.45 6.97 

31 LF110 18.07 0.22 8.21 

32 LF111 45.00 0.65 6.92 

33 LF112 23.17 0.22 10.53 

34 LF113 22.20 0.22 10.09 

35 LF114 31.37 0.45 6.97 

36 LF115 35..13 0.53 6.63 

37 LF116 57.83 0.90 6.43 

38 PHT201 47.10 0.40 11.78 

39 PHT203 39.07 0.33 11.84 

40 PHT993 39.07 0.33 11.84 

41 PHT996 44.10 0.38 11.61 

42 REC010 82.10 0.93 8.83 

43 REC005 – 0 55.10 0.40 13.78 

44 REC0201 80.27 0.85 9.44 

45 REC0260 55.10 0.40 13.78 

46 REC0301 54.13 0.40 13.53 

47 REC0302 57.03 0.40 14.26 

48 REC0401 54.13 0.40 13.53 

49 REC0412 54.13 0.40 13.53 

50 REC0413 55.10 0.40 13.78 
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ตารางทีไ 4.6 ิตอี ผลิตภัณฑ์ละวลาของผลิตภัณฑท์ีไมขีัๅนตอนการผลติดຌวยครืไองปะชิป 

ล าดับ ผลิตภัณฑ ์
วลาตัๅงคา 

ครืไองจักร (นาทีี 
วลาปะชิป 

ินาที / ตัวี 
รຌอยละ 

51 REC0520 54.13 0.40 13.53 

52 REC0623 84.90 0.88 9.65 

53 REC0624 76.03 0.78 9.75 

54 REC0625 84.90 0.88 9.65 

55 REC0633 84.90 0.88 9.65 

56 REC0634 84.90 0.88 9.65 

57 REC0635 84.90 0.88 9.65 

58 REC0636 84.90 0.88 9.65 

59 REC0637 77.00 0.78 9.87 

60 REC0646 84.90 0.88 9.65 

61 REC0654 77.00 0.78 9.87 

62 REC0655 76.03 0.78 9.75 

63 REC0659 76.03 0.78 9.75 

64 REC0701 54.13 0.40 13.53 

65 REC0702 54.13 0.40 13.53 

66 REC0703 55.10 0.40 13.78 

78 REC0878 55.10 0.40 13.78 

79 REC0880 55.10 0.40 13.78 

80 REC0883 54.90 0.45 12.20 

81 REC0885 63.63 0.58 10.97 

82 REC0887 83.93 0.88 9.54 

83 REC0887R 83.93 0.88 9.54 

84 REC0888 83.93 0.88 9.54 

85 REC0888R 83.93 0.88 9.54 

86 REC0889 85.87 0.88 9.76 
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ตารางทีไ 4.6 ิตอี ผลิตภัณฑ์ละวลาของผลิตภัณฑท์ีไมขีัๅนตอนการผลติดຌวยครืไองปะชิป 

ล าดับ ผลิตภัณฑ ์
วลาตัๅงคา 

ครืไองจักร (นาทีี 
วลาปะชิป 

ินาที / ตัวี 
รຌอยละ 

87 REC0889R 85.87 0.88 9.76 

88 REC0890 85.87 0.88 9.76 

89 REC0891 83.93 0.88 9.54 

90 REC0892R 85.87 0.88 9.76 

91 REC0895 57.03 0.48 11.88 

92 REC0900 56.07 0.40 14.02 

93 REC0920 84.90 0.88 9.65 

94 REC1700 89.53 0.90 9.95 

95 REC7000 84.90 0.88 9.65 

96 TG1010 (SUPPLY) FJ 10.27 0.12 8.56 

97 TG1010 (ปริๅนหลักี PCB027 - 2 32.40 0.58 5.59 

98 TR991 39.07 0.33 11.84 

99 TR993 39.07 0.33 11.84 

100 TR996 44.10 0.38 11.61 

101 VM2008 (ปริๅนหลักี PCB 10 - 1 29.77 0.52 5.73 

102 VM2008 (SUPPLY) PCB 12 - 1 10.03 0.14 7.16 

 

4.4 ขຌอมูล฿บค าสัไงซืๅอของผลิตภัณฑ์ทีไมีขัๅนตอนการผลิตดຌวยครืไองปะชิป 

ขຌอมูล฿บค าสัไงซืๅอประกอบดຌวย ชืไอบริษัท ชืไอผลิตภัณฑ์ จ านวนการผลิต วันรับค าสัไงซืๅอ ละ
ก าหนดสงมอบ 

 

 

 

 



49 

 

ไ.5 การออกบบละสรຌางปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

ไ.5.แ การออกบบปรกรมละสรຌางปรกรม 

การออกบบละสรຌางปรกรมการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ตามหลักกณฑ์
การจัดล าดับงานทัๅง 6 กณฑ์ พืไอป็นทางลือก฿หຌกับบริษัทสามารถลือกกณฑ์การจัดล าดับงาน฿หຌ
หมาะสม 

 

ไ.5.2 การก าหนดรายละอียดของตารางจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

การกรอกขຌอมูลลง฿นตารางขຌอมูลวลาผลิตภัณฑ์ ละตารางผลิตภัณฑ์ทีไตຌองการจัดล าดับ
งานละจัดตารางการผลิต สามารถกรอกขຌอมูลตามชนิดของขຌอมูลเดຌ ดังตารางทีไ  4.7 - 4.8 ดย
รายละอียดชนิดของขຌอมูลมี ดังนีๅ Name คือ ขຌอความ Decimal คือ ทศนิยม Integer คือ จ านวน
ตใม ละ Date คือ วันทีไ 

ไ.5.2.แ จ านวนค าสัไงซืๅอ ิNumber of Order) 

 ก าหนดจ านวนค าสัไงซืๅอ พืไอ฿หຌทราบจ านวนค าสัไงซืๅอของผลิตภัณฑ์ทีไตຌองการ
ผลิต 

ไ.5.โ.โ รหสับริษัท ิJob Number) 

 ก าหนดรหัสบริษัท พืไอ฿หຌทราบวาค าสัไงซืๅอนีๅป็นของลูกคຌาทาน฿ด 

ไ.5.โ.ใ ชืไอผลิตภัณฑ์ ิProduct) 

ก าหนดชืไอผลิตภัณฑ์ พืไอ฿หຌทราบวาตຌองท าการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิด฿ด 

ไ.5.โ.ไ วลาการตัๅงคาครืไองจักร ิSet Up Time) 

ก าหนดวลาการตัๅงคาครืไองจักร พืไอ฿ชຌ฿นการค านวณหาวลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต 

ไ.5.โ.5 วลาปะชิป (Cycle Time) 

ก าหนดวลาปะชิป พืไอ฿ชຌค านวณหาวลา฿นการผลิต 

ไ.5.โ.6 จ านวนผลิต ิNumber of Product) 

ก าหนดจ านวนผลิต พืไอ฿หຌทราบจ านวนทีไตຌองท าการผลิต ละ฿ชຌ฿นการ
ค านวณหาวลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต 

ไ.5.โ.็ วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต ิProcessing Time) 

ก าหนดวลา฿นการผลิต พืไอ฿ชຌ฿นการจัดล าดับงาน ละจัดตารางการผลิต 
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ไ.5.โ.่ วันทีไจัดตาราง ิSchedule Date) 

ก าหนดวันทีไจัดตาราง พืไอ฿หຌทราบวันทีไท าการจัดตาราง 
ไ.5.โ.้ วันก าหนดสง ิEarly Due Date) 

ก าหนดวันก าหนดสง พืไอ฿หຌทราบวันทีไตຌองท าการจัดสงผลิตภัณฑ์฿หຌกับลูกคຌา 
ละพืไอ฿ชຌ฿นการค านวณหาคาวลาส าหรับปฏิบัติงานทีไหลือ 

ไ.5.โ.แเ วันรับค าสัไงซืๅอ ิOrder Date) 

ก าหนดวันรับค าสงซืๅอ พืไอ฿หຌทราบวันทีไรับค าสัไงซืๅอ ละ฿ชຌ฿นการค านวณหา
วลาส าหรับปฏิบัติงานทีไหลือ 

4.5.2.11 วลาปฏบิัติงานทีไหลือ (Slack) 

 ก าหนดวลาปฏิบัติงานทีไหลือ พืไอ฿ชຌ฿นการจัดล าดับงาน ละจัดตารางการ
ผลิต 

4.5.2.12 จ านวนครืไองจักร (Number of Machine) 

 ก าหนดจ านวนครืไองจักร พืไอ฿ชຌ฿นการจัดตารางการผลิต 
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ตารางทีไ 4.7 สดงรายละอียดตาราง฿นฐานขຌอมูล 

ปรกรมจัดล าดบังานละจัดตารางการผลิต บริษัท พี.อี.ทคนิค จ ากัด 

ขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ ์

ล าดับ ผลิตภัณฑ ์ รวมวลาตัๅงคาครืไองจักร วลาปะชิป  จ านวนค าสัไงซืๅอ 

Integer Name Decimal Decimal Integer 

Integer Name Decimal Decimal Integer 

Integer Name Decimal Decimal Integer 

Integer Name Decimal Decimal Integer 

Integer Name Decimal Decimal Integer 

Integer Name Decimal Decimal Integer 

Integer Name Decimal Decimal Integer 

Integer Name Decimal Decimal Integer 

วันทีไจัดตาราง Date 
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ตารางทีไ 4.8 สดงรายละอียดตาราง฿นการจัดล าดับงาน 

ปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต บริษัท พี.อี.ทคนิค จ ากัด 

ผลิตภัณฑท์ีไตຌองการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

รหัสบริษัท ผลิตภัณฑ ์
วลาตัๅงคา
ครืไองจักร 

วลา 
ปะชิป 

จ านวน 

ผลิต 

วลา฿น 

การผลิต 

วันทีไ 
จัดตาราง 

ก าหนดสง วันรับค าสัไงซืๅอ 
วลาปฏิบัติงาน 

ทีไหลือ 

Name Name Decimal Decimal Integer Decimal Date Date Date Decimal 

Name Name Decimal Decimal Integer Decimal Date Date Date Decimal 

Name Name Decimal Decimal Integer Decimal Date Date Date Decimal 

Name Name Decimal Decimal Integer Decimal Date Date Date Decimal 

Name Name Decimal Decimal Integer Decimal Date Date Date Decimal 

Name Name Decimal Decimal Integer Decimal Date Date Date Decimal 

Name Name Decimal Decimal Integer Decimal Date Date Date Decimal 

Name Name Decimal Decimal Integer Decimal Date Date Date Decimal 

Name Name Decimal Decimal Integer Decimal Date Date Date Decimal 

 

  



53 

 

4.6 รูปบบการท างานของปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

 

4.6.1 หนຌารกของปรกรม 

หนຌารกของปรกรมจะประกอบดຌวยปุຆมริไมปรกรม ดังรูปทีไ 4.1 ปุຆมริไมปรกรมมีการท างาน ดังรูปทีไ 4.2 มืไอกดปุຆมริไมปรกรมลຌวปรกรมจะสดง
หนຌาฐานขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ ์ดังรูปทีไ 4.3  

 

 

รูปทีไ 4.1 สดงหนຌารกของปรกรม
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รูปทีไ 4.2 สดงผนภาพการท างานของปุຆมริไมปรกรม 

ริไมตຌน 

สดงผลหนຌาฐานขຌอมูล 

ของผลิตภัณฑ ์

จบการท างาน 
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รูปทีไ 4.3 สดงหนຌาฐานขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ์ 
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4.6.2 หนຌาฐานขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ ์

หนຌาฐานขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ์ ดังรูปทีไ 4.4 ประกอบดຌวยปุຆมตางโ ดังนีๅ 
 

 
รูปทีไ 4.4 สดงขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ์ 
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4.6.2.1 ปุ่มพิไมขຌอมูล  
มืไอกดปุຆมพิไมขຌอมูลปรกรมจะสดงหนຌา฿หຌกรอกขຌอมูลของผลิตภัณฑ์ ดังรูปทีไ 4.5 ปุຆมพิไมขຌอมูลมีการท างาน ดังรูปทีไ 4.6 

 

 
รูปทีไ 4.5 สดงหนຌา฿หຌกรอกขຌอมูลของผลิตภัณฑ์
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รูปทีไ 4.6 สดงผนภาพการท างานของปุຆมพิไมขຌอมูล 

 

 

ริไมตຌน 

รับขຌอมูล 

สดงขຌอมูลผลติภณัฑ์ 

จบการท างาน 

พิไมขຌอมูล 
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4.6.2.2 ปุ่มตกลง  
มืไอกดปุຆมตกลง ปรกรมจะสดงหนຌาผลิตภัณฑ์ทีไตຌองการจัดล าดับงานละ 

จัดตารางการผลิต ดังรูปทีไ 4.9 ปุຆมตกลงมีการท างาน ดังรูปทีไ 4.7 

 

 
รูปทีไ 4.7 สดงผนภาพการท างานของปุຆมตกลง 

 

 

ริไมตຌน 

สดงขຌอมูลผลติภัณฑ ์

ทีไตຌองการจัดล าดับงาน 

ละจัดตารางการผลิต 

จบการท างาน 
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4.6.2.3 ปุ่มลຌางขຌอมูล 

มืไอกดปุຆมลຌางขຌอมูลปรกรม จะลบขຌอมูลหนຌาผลิตภัณฑ์ทีไตຌองการจัดล าดับงาน
ละจัดตารางการผลิต ล าดับงานดิม ตารางการผลิตดิม ละจ านวนค าสัไงซืๅอ  ปุຆมลຌางขຌอมูล 

มีการท างาน ดังรูปทีไ 4.8 

 

 
รูปทีไ 4.8 สดงผนภาพการท างานของปุຆมลຌางขຌอมูล 

ริไมตຌน 

จบการท างาน 

ลบขຌอมูลทัง้หมด 
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4.6.3 หนຌาสดงขຌอมูลผลิตภัณฑ์ทีไตຌองการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

หนຌาสดงขຌอมูลผลิตภัณฑ์ทีไตຌองการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ดังรูปทีไ 4.9  ประกอบดຌวยปุຆมตางโ ดังนีๅ 
 

 
รูปทีไ 4.9 สดงขຌอมูลผลิตภณัฑ์ทีไตຌองการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 
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4.6.3.1 ปุ่มจัดล าดับงาน  
มืไอกดปุຆมจัดล าดับงานปรกรม จะสดงหนຌา฿หຌลือกกณฑ์การจัดล าดับงาน ดังรูปทีไ 4.10 ละมืไอลือกกณฑ์การจัดล าดับงานลຌว ปรกรมจะ

สดงผลการจัดล าดับงานขึๅนมา ดงัรูปทีไ 4.13 ปุຆมจัดล าดับงานมีการท างาน ดังรูปทีไ 4.11 

 

 
รูปทีไ 4.10 สดงหนຌา฿หຌลือกกณฑ์การจัดล าดับงาน
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รูปทีไ 4.11 สดงผนภาพการท างานของปุຆมจัดล าดับงาน 

 

4.6.3.2 ปุ่มกลับสูฐานขຌอมูล 

มืไอกดปุຆมกลับสูฐานขຌอมูลปรกรมจะสดงหนຌาฐานขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ์ 
ดังรูปทีไ 4.3 ปุຆมจัดล าดับงานมีการท างาน ดังรูปทีไ 4.12 

 

 
รูปทีไ 4.12 สดงผนภาพการท างานของปุຆมกลับสูฐานขຌอมูล

ริไมตຌน 

รับขຌอมูลวิธีการจัดล าดับงาน 

สดงผลการจดัล าดับงาน 

ตามวิธีการท่ีเลือก 

จบการท างาน 

ริไมตຌน 

จบการท างาน 

สดงผลหนຌาฐานขຌอมูลวลา 
ของผลิตภัณฑ ์
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4.6.4 หนຌาสดงผลการจัดล าดับงาน 

หนຌาสดงผลการจัดล าดับงาน ดังรูปทีไ 4.13 ประกอบดຌวยปุຆมตางโ ดังนีๅ 
 

 
รูปทีไ 4.13 สดงผลการจัดล าดับงาน
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4.6.4.1 ปุ่มจัดตารางการผลิต 

มืไอกดปุຆมจัดตารางการผลิต ปรกรมจะสดงหนຌา฿หຌกรอกจ านวนครืไองจักร ดังรูปทีไ 4.14 ปุຆมจัดตารางการผลิตมีการท างาน ดังรูปทีไ 4.15 

ละมืไอกรอกจ านวนครืไองจักรลຌว ปรกรมจะสดงผลการจัดตารางการผลิตขึๅนมา ดังรูปทีไ 4.16 

 

 
รูปทีไ 4.14 สดงหนຌา฿หຌกรอกจ านวนครืไองจักร 
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รูปทีไ 4.15 สดงผนภาพการท างานของปุຆมจัดตารางการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

ริไมตຌน 

รับขຌอมูลจ านวนครืไองจักร 

สดงจ านวนครืไองจักร 
ละผลการจัดตารางการผลิต 

จบการท างาน 
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4.6.4.2 ปุ่มกลับสูหนຌาค าสัไงซืๅอ 

มืไอกดปุຆมกลับสูหนຌาค าสัไงซืๅอปรกรมจะสดงผลหนຌา ขຌอมูลผลิตภัณฑ์ 
ทีไตຌองการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ดังรูปทีไ 4.10 ปุຆมกลับสูหนຌาค าหนຌาสัไงซืๅอมีการท างาน 

ดังรูปทีไ 4.15 

 

 
รูปทีไ 4.16 สดงผนภาพการท างานของปุຆมกลับสูหนຌาค าสัไงซืๅอ 

ริไมตຌน 

จบการท างาน 

สดงผลขຌอมลูผลิตภัณฑ ์

ทีไตຌองการจัดล าดับงาน 

ละจัดตารางการผลิต 
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4.6.5 หนຌาสดงผลการจัดตารางการผลิต 

หนຌาสดงผลการจัดตารางการผลิต ดังรูปทีไ 4.16 ประกอบดຌวยปุຆมตางโ ดังนีๅ 
 

 
รูปทีไ 4.17 สดงผลการจัดตารางการผลิต
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4.6.5.1 ปุ่มกຌเข 

มืไอกดปุຆมกຌเขปรกรมจะลบขຌอมูลครืไองจักร ละตารางการผลิตดิม ดยจะ
สดงหนຌา฿หຌกรอกจ านวนครืไองจักร฿หมพรຌอมกับการจัดตารางการผลิต฿หมปุຆมกຌเขมีการท างาน  

ดังรูปทีไ 4.17 

 

 
รูปทีไ 4.18 สดงผนภาพการท างานของปุຆมกຌเข 

ริไมตຌน 

รับขຌอมูลจ านวนครืไองจักร฿หม 

สดงจ านวนครืไองจักร 
ละผลการจัดตารางการผลิต 

จบการท างาน 

ลบขຌอมูลจ านวนครืไองจักรดิม 

ลบการจัดตารางการผลิตดิม 



70 

 

4.6.5.2 ปุ่มค าสัไงพิมพ ์

มืไอกดปุຆมค าสัไงพิมพ์ ปรกรมจะสดงหนຌาตัวอยางกอนพิมพ์ ดังรูปทีไ 4.18 ปุຆมค าสัไงพิมพ์มีการท างาน ดังรูปทีไ 4.19 

 

 
รูปทีไ 4.19 สดงตัวอยางการพิมพ ์
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รูปทีไ 4.20 สดงการท างานของปุຆมสัไงพิมพ ์

 

4.6.5.2 ปุ่มบันทึก 

มืไอกดปุຆมบันทึก ปรกรมจะท าการบันทึกขຌอมูล ปุຆมบันทึกมีการท างาน 

ดังรูปทีไ 4.20 

 

 
รูปทีไ 4.21 สดงการท างานของปุຆมบันทึก

ริไมตຌน 

จบการท างาน 

สดงหนຌาตัวอยางกอนพิมพ์ 

ริไมตຌน 

จบการท างาน 

บันทึกขຌอมูล 
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4.7 การปรียบทียบผลการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

การปรียบทียบผลการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตบบปัจจุบันของบริษัทกับการ
จัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ดย฿ชຌปรกรมเดຌผลลัพธ ์ดังนีๅ 

 

4.7.1 การปรยีบทียบการจดัล าดับงานละการจัดตารางการผลิต 

4.7.1.1 การจัดงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน ิบบปัจจุบนัี 
การจัดล าดับงานบบปัจจุบัน สามารถน ามาจัดตารางการผลิตเดຌ ผลลัพธ์ทีไเดຌ 

คือ วลารวมทีไ฿ชຌ฿นการผลิตทัๅงหมด (Total Processing Time) 2212.39 นาที วลาทีไท างาน 

ลຌวสรใจ (Make Span) 1321.93 นาที วลางานลาชຌาฉลีไย (Average Tardiness) 97.20 นาที
ละจ านวนงานลาชຌา 3 งาน (Number of Job Tardiness) ดังตารางทีไ 4.9 – 4.1
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ตารางทีไ 4.9 ขຌอมูลการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

ผลิตภณัฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 
(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นกาผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
(Schedule 

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 

(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
AVR551 62.73 0.68   600 470.73 4/5/2018 5/5/2018 20/4/2018 9.27 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 8/5/2018 21/4/2018 1676.83 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 9/5/2018 22/4/2018 2141.43 

LF113 22.20 0.22   500 132.20 4/5/2018 9/5/2018 23/4/2018 2267.8 

LF115 35.13 0.53   100 88.13 4/5/2018 8/5/2018 24/4/2018 1831.87 

PHT201 47.10 0.40   300 167.10 4/5/2018 10/5/2018 25/4/2018 2712.9 

PHT203 39.07 0.33   100 72.07 4/5/2018 10/5/2018 26/4/2018 2807.93 

REC0636 84.90 0.88   150 216.90 4/5/2018 5/5/2018 27/4/2018 2663.1 

REC0655 76.03 0.78   120 169.63 4/5/2018 7/5/2018 28/4/2018 310.37 

REC0659 76.03 0.78    50 115.03 4/5/2018 6/5/2018 29/4/2018 1324.97 

REC0871 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 6/5/2018 30/4/2018 867.37 

REC0874 64.60 0.58    50 93.60 4/5/2018 6/5/2018 1/5/2018 866.4 

REC0885 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 6/5/2018 2/5/2018 867.37 
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ตารางทีไ 4.10 สดงการจัดตารางการผลิตของการจัดล าดับงานบบปัจจุบัน 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 

(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

 ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
ิSchedule 

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 
(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน
ทีไหลือ (SLACK)  

(นาทีี 
MC 1 

AVR551 62.73 0.68  600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

PHT201 47.10 0.40  300 167.10 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.90 

REC0636 84.90 0.88  150 216.90 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.10 

REC0659 76.03 0.78   50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

REC0874 64.60 0.58   50 93.60 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.40 

MC 2 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

LF113 22.20 0.22  500 132.20 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 2267.8 

LF115 35.13 0.53  100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

PHT203 39.07 0.33  100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 

REC0655 76.03 0.78  120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

REC0871 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

REC0885 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 
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ตารางทีไ 4.11 สดงขຌอมูลวลาของการจัดล าดับงานบบปัจจุบัน 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

(นาทีี 

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสม 

(Complete Time) 

(นาทีี 

วลาลาชຌาของงาน 

(Tardiness) 

ินาทีี 

จ านวนงานลาชຌา 
(Number of Job Tardiness) 

(งานี 
MC 1 

AVR551 ไ่เ 470.73 -9.27 0 

LF108 2ไเเ 729.30 -1670.70 0 

PHT201 โ่่เ 896.40 -1983.60 0 

REC0636 ไ่เ 1113.30 633.30 1 

REC0659 ้ๆเ 1228.33 268.33 1 

REC0874 ้ๆเ 1321.93 361.93 1 

MC 2 

LF103 แ้โเ 243.17 -1676.83 0 

LF113 โไเเ 375.37 -2024.63 0 

LF115 แ้โเ 463.50 -1456.50 0 

PHT203 โ่่เ 535.57 -2344.43 0 

REC0655 แไไเ 705.20 -734.80 0 

REC0871 ้ๆเ 797.83 -162.17 0 

REC0885 ้ๆเ 890.46 -69.54 0 
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4.7.1.2 การจัดงานบบงานทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสดุกอน ิSPTี 
การจัดล าดับงานบบงานทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุดท ากอนทีไเดຌ คือ วลารวมทีไ฿ชຌ฿นการ

ผลิตทัๅงหมด (Total Processing Time) 2212.39 นาที วลาทีไท างานลຌวสรใจ (Make Span) 

1274.03 นาที วลางานลาชຌาฉลีไย (Average Tardiness) 76.44 นาที ละจ านวนงานลาชຌา 

(Number of Job Tardiness) 2 งาน ดังตารางทีไ 4.12 – 4.14 
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ตารางทีไ 4.12 สดงการจัดล าดับงานบบ SPT 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 
(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นกาผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
(Schedule 

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 

(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

ทีหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
PHT203 39.07 0.33  100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 

LF115 35.13 0.53  100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

REC0871 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

REC0885 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 

REC0874 64.60 0.58   50 93.6 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.40 

REC0659 76.03 0.78   50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

LF113 22.20 0.22  500 132.2 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 2267.80 

PHT201 47.10 0.40  300 167.1 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.90 

REC0655 76.03 0.78  120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

REC0636 84.90 0.88  150 216.9 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.10 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

AVR551 62.73 0.68  600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 
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ตารางทีไ 4.13 สดงการจัดตารางการผลิตของการจัดล าดับงานบบ SPT 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 
(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

 ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
ิSchedule  

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 
(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
MC 1 

PHT203 39.07 0.33  100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 

REC0885 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 

REC0874 64.60 0.58   50 93.60 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.40 

LF113 22.20 0.22  500 132.20 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 2267.80 

REC0655 76.03 0.78  120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

AVR551 62.73 0.68  600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 

MC 2 

LF115 35.13 0.53  100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

REC0871 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

REC0659 76.03 0.78   50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

PHT201 47.10 0.40  300 167.10 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.90 

REC0636 84.90 0.88  150 216.90 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.10 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 
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ตารางทีไ 4.14 สดงขຌอมูลวลาของการจัดล าดับงานบบ SPT 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

(นาทีี 

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสม 

(Complete Time) 

(นาทีี 

วลาลาชຌาของงาน 

(Tardiness) 

ินาทีี 

จ านวนงานลาชຌา 
(Number of Job Tardiness) 

(งานี 
MC 1 

PHT203 โ่่เ 72.07 -2807.93 0 

REC0885 ้ๆเ 164.70 -795.30 0 

REC0874 ้ๆเ 258.30 -701.70 0 

LF113 โไเเ 390.50 -2009.5 0 

REC0655 แไไเ 560.13 -879.87 0 

LF103 แ้โเ 803.30 -1116.70 0 

AVR551 ไ่เ 1274.03 794.03 1 

MC 2 

LF115 แ้โเ 88.13 -1831.87 0 

REC0871 ้ๆเ 180.76 -779.24 0 

REC0659 ้ๆเ 295.79 -664.21 0 

PHT201 โ่่เ 462.89 -2417.11 0 

REC0636 ไ่เ 679.79 199.79 1 

LF108 2ไเเ 938.36 -1461.64 0 
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รูปทีไ 4.22 สดงการจัดล าดับงานบบ SPT ดย฿ชຌปรกรม 
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รูปทีไ 4.23 สดงการจัดตารางการผลิตบบ SPT ดย฿ชຌปรกรม 
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4.7.1.3 การจัดงานบบงานทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดท ากอน ิLPTี 
การจัดล าดับงานบบงานทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดท ากอน ผลลัพธ์ทีไเดຌ คือ วลารวมทีไ

฿ชຌ฿นการผลิตทัๅงหมด (Total Processing Time) 2212.39 นาที วลาทีไท างานลຌวสรใจ (Make 

Span) 1112.83 นาที วลางานลาชຌาฉลีไย (Average Tardiness) 26.14 นาที ละจ านวนงานลาชຌา 
ิNumber of Job Tardiness) 3 งาน  ดังตารางทีไ 4.15 – 4.1
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ตารางทีไ 4.15 สดงการจัดล าดับงานบบ LPT 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 
(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นกาผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
(Schedule 

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 

(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
AVR551 62.73 0.68   600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

REC0636 84.90 0.88   150 216.90 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.10 

REC0655 76.03 0.78   120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

PHT201 47.10 0.40   300 167.10 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.90 

LF113 22.20 0.22   500 132.20 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 2267.80 

REC0659 76.03 0.78    50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

REC0874 64.60 0.58    50 93.60 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.40 

REC0871 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

REC0885 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 

LF115 35.13 0.53   100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

PHT203 39.07 0.33   100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 
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ตารางทีไ 4.16 สดงการจัดตารางการผลิตของการจัดล าดับงานบบ LPT 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 

(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

 ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
ิSchedule  

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 
(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
MC 1 

AVR551 62.73 0.68   600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 

REC0636 84.90 0.88   150 216.90 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.10 

LF113 22.20 0.22   500 132.20 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 2267.80 

REC0659 76.03 0.78    50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

REC0885 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 

PHT203 39.07 0.33   100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 

MC 2 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

REC0655 76.03 0.78   120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

PHT201 47.10 0.40   300 167.10 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.90 

REC0874 64.60 0.58    50 93.60 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.40 

REC0871 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

LF115 35.13 0.53   100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 
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ตารางทีไ 4.17 สดงขຌอมูลวลาของการจัดล าดับงานบบ LPT 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

(นาทีี 

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสม 

(Complete Time) 

(นาทีี 

วลาลาชຌาของงาน 

(Tardiness) 

ินาทีี 

จ านวนงานลาชຌา 
(Number of Job Tardiness) 

(งานี 
MC 1 

AVR551 ไ่เ 470.73 -9.27 0 

REC0636 ไ่เ 687.63 207.63 1 

LF113 โไเเ 819.83 -1580.17 0 

REC0659 ้ๆเ 934.86 -25.14 0 

REC0885 ้ๆเ 1027.49 67.49 1 

PHT203 โ่่เ 1099.56 -1780.44 0 

MC 2 

LF108 2ไเเ 258.57 -2141.43 0 

LF103 แ้โเ 501.74 -1418.26 0 

REC0655 แไไเ 671.37 -768.63 0 

PHT201 โ่่เ 838.47 -2041.53 0 

REC0874 ้ๆเ 932.07 -27.93 0 

REC0871 ้ๆเ 1024.70 64.70 1 

LF115 แ้โเ 1112.83 -807.17 0 
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รูปทีไ 4.24 สดงการจัดล าดับงานบบ LPT ดย฿ชຌปรกรม 
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รูปทีไ 4.25 สดงการจัดตารางการผลิตบบ LPT ดย฿ชຌปรกรม 



88 

 

4.7.1.4 การจัดงานบบงานทีไมีวลาปฏบิัติงานหลือนຌอยทีไสุดท ากอน ิSlackี 
การจัดล าดับงานบบงานทีไมีวลาปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดท า ผลลัพธ์ทีไเดຌ คือ 

วลารวมทีไ฿ชຌ฿นการผลิตทัๅงหมด (Total Processing Time) 2212.39 นาที วลาทีไท างานลຌวสรใจ 

(Make Span)  1106.56 นาที เมมีวลางานลาชຌาฉลีไย  (Average Tardiness) ละจ านวนงานลาชຌา 
(Number of Job Tardiness) ดังตารางทีไ 4.18 – 4.20 
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ตารางทีไ 4.18 สดงการจัดล าดับงานบบ SLACK 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 
(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นกาผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
(Schedule 

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 

(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน
ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
AVR551 62.73 0.68  600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 

REC0636 84.90 0.88  150 216.90 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.10 

REC0659 76.03 0.78   50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

REC0874 64.60 0.58   50 93.60 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.40 

REC0871 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

REC0885 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 

REC0655 76.03 0.78  120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

LF115 35.13 0.53  100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

LF113 22.20 0.22  500 132.20 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 2267.80 

PHT201 47.10 0.40  300 167.10 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.90 

PHT203 39.07 0.33  100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 
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ตารางทีไ 4.19 สดงการจัดตารางการผลิตของการจัดล าดับงานบบ SLACK 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 

(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

 ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันทีไจัดตาราง 
ิSchedule  

Dateี 

วันทีไรับ 

ค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 
(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับ 

ปฏิบัติงานทีไหลือ 

(SLACK) (นาทีี 
MC 1 

AVR551 62.73 0.68   600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 

REC0871 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.97 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

LF113 22.20 0.22   500 132.20 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 1831.87 

PHT201 47.10 0.40   300 167.10 4/5/2018 25 /4/2018 10/5/2018 2712.90 

MC 2 

REC0636 84.90 0.88   150 216.90 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.10 

REC0659 76.03 0.78    50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

REC0885 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 

REC0874 64.60 0.58   50 93.60 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.40 

REC0655 76.03 0.78   120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

LF115 35.13 0.53   100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

PHT203 39.07 0.33   100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 
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ตารางทีไ 4.20 สดงขຌอมูลวลาของการจัดล าดับงานบบ SLACK 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

(นาทีี 

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสม 

(Complete Time) 

(นาทีี 

วลาลาชຌาของงาน 

(Tardiness) 

ินาทีี 

จ านวนงานลาชຌา 
(Number of Job Tardiness) 

(งานี 
MC 1 

AVR551 ไ่เ 470.73 -9.27 0 

REC0871 ้ๆเ 563.36 -396.64 0 

LF103 แ้โเ 806.53 -113.47 0 

LF113 โไเเ 938.73 -1461.27 0 

PHT201 โ่่เ 1105.83 -1774.17 0 

MC 2 

REC0636 ไ่เ โแๆ.้0 -263.10 0 

REC0659 ้ๆเ ใใแ.้ใ -628.07 0 

REC0885 ้ๆเ ไโไ.5ๆ -535.44 0 

REC0874 ้ๆเ 5แ่.แๆ -441.84 0 

REC0655 แไไเ ๆ่็.็้ -752.21 0 

LF115 แ้โเ ็็5.้โ -1144.08 0 

LF108 2ไเเ แเใไ.ไ้ -1365.51 0 

PHT203 โ่่เ แแเๆ.5ๆ -1773.44 0 
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รูปทีไ 4.26 สดงการจัดล าดับงานบบ SLACK ดย฿ชຌปรกรม 
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รูปทีไ 4.27 สดงการจัดตารางการผลิตบบ SLACK ดย฿ชຌปรกรม 
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4.7.1.5 การจัดงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน ิEDDี 
การจัดล าดับงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน ผลลัพธ์ทีไเดຌ คือ 

วลารวมทีไ฿ชຌ฿นการผลิตทัๅงหมด (Total Processing Time) 2212.39 นาที วลาทีไท างานลຌวสรใจ 

(Make Span) 1106.56 นาที เมมีวลางานลาชຌาฉลีไย (Average Tardiness) ละจ านวนงานลาชຌา 

(Number of Job Tardiness) ดังตารางทีไ 4.21 – 4.23 
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ตารางทีไ 4.21 สดงการจัดล าดับงานบบ EDD 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 
(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
(Schedule 

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 

(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน
ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
AVR551 62.73 0.68  600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 

REC0636 84.90 0.88  150 216.90 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.1 

REC0659 76.03 0.78   50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

REC0871 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

REC0874 64.60 0.58   50 93.60 4/5/2018   1/5/2018 6/5/2018 866.4 

REC0885 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 

REC0655 76.03 0.78  120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

LF115 35.13 0.53  100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

LF113 22.20 0.22  500 132.20 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 2267.8 

PHT201 47.10 0.40  300 167.10 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.9 

PHT203 39.07 0.33  100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 
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ตารางทีไ 4.22 สดงการจัดตารางการผลิตของการจัดล าดับงานบบ EDD 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 

(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

 ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
ิSchedule  

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 
(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน
ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
MC 1 

AVR551 62.73 0.68   600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 

REC0871 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.97 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

LF113 22.20 0.22   500 132.20 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 1831.87 

PHT201 47.10 0.40   300 167.10 4/5/2018 25 /4/2018 10/5/2018 2712.9 

MC 2 

REC0636 84.90 0.88   150 216.90 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.1 

REC0659 76.03 0.78    50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

REC0885 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 

REC0874 64.60 0.58    50 93.60 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.4 

REC0655 76.03 0.78   120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

LF115 35.13 0.53   100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

PHT203 39.07 0.33   100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 
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ตารางทีไ 4.23 สดงขຌอมูลวลาของการจัดล าดับงานบบ EDD 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

(นาทีี 

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสม 

(Complete Time) 

(นาทีี 

วลาลาชຌาของงาน 

(Tardiness) 

ินาทีี 

จ านวนงานลาชຌา 
(Number of Job Tardiness) 

(งานี 
MC 1 

AVR551 ไ่เ 470.73 -9.27 0 

REC0871 ้ๆเ 563.36 -396.64 0 

LF103 แ้โเ 806.53 -113.47 0 

LF113 โไเเ 938.73 -1461.27 0 

PHT201 โ่่เ 1105.83 -1774.17 0 

MC 2 

REC0636 ไ่เ โแๆ.้0 -263.1 0 

REC0659 ้ๆเ ใใแ.้ใ -628.07 0 

REC0885 ้ๆเ ไโไ.5ๆ -535.44 0 

REC0874 ้ๆเ 5แ่.แๆ -441.84 0 

REC0655 แไไเ ๆ่็.็้ -752.21 0 

LF115 แ้โเ ็็5.้โ -1144.08 0 

LF108 2ไเเ แเใไ.ไ้ -1365.51 0 

PHT203 โ่่เ แแเๆ.5ๆ -1773.44 0 
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รูปทีไ 4.28 สดงการจัดล าดับงานบบ EDD ดย฿ชຌปรกรม 
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รูปทีไ 4.29 สดงการจัดตารางการผลิตบบ EDD ดย฿ชຌปรกรม 
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4.7.1.6 การจัดงานบบงานขຌากอนท ากอน ิFCFSี 
การจัดล าดับงานบบงานขຌากอนท ากอน ผลลัพธ์ทีไเดຌ คือ วลารวมทีไ฿ชຌ฿นการ

ผลิตทัๅงหมด (Total Processing Time) 2212.39 นาที วลาทีไท างานลຌวสรใจ (Make Span) 

1111.86 นาที วลางานลาชຌาฉลีไย (Average Tardiness) 62.34 นาที ละจ านวนงานลาชຌา 

(Number of Job Tardiness) 5 งาน ดังตารางทีไ 4.24 – 4.26 
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ตารางทีไ 4.24 สดงการจัดล าดับงานบบ FCFS 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 
(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นกาผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
(Schedule 

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 

(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน
ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
AVR551 62.73 0.68 600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

LF113 22.20 0.22 500 132.2 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 2267.8 

LF115 35.13 0.53 100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

PHT201 47.10 0.4 300 167.1 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.9 

PHT203 39.07 0.33 100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 

REC0636 84.90 0.88 150 216.9 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.1 

REC0655 76.03 0.78 120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

REC0659 76.03 0.78 50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

REC0871 63.63 0.58 50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

REC0874 64.60 0.58 50 93.6 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.4 

REC0885 63.63 0.58 50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 
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ตารางทีไ 4.25 สดงการจัดตารางการผลิตของการจัดล าดับงานบบ FCFS 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 

(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

 ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
ิSchedule 

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 
(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
MC 1 

AVR551 62.73 0.68   600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 

LF113 22.20 0.22   500 132.20 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

PHT203 39.07 0.33   100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 

REC0636 84.90 0.88   150 216.90 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.10 

REC0659 76.03 0.78    50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

REC0874 64.60 0.58    50 93.60 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.40 

MC 2 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

LF115 35.13 0.53   100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

PHT201 47.10 0.40   300 167.10 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.90 

REC0655 76.03 0.78   120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

REC0871 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

REC0885 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 
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ตารางทีไ 4.26 สดงขຌอมูลวลาของการจัดล าดับงานบบ FCFS 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

(นาทีี 

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสม 

(Complete Time) 

(นาทีี 

วลาลาชຌาของงาน 

(Tardiness) 

ินาทีี 

จ านวนงานลาชຌา 
(Number of Job Tardiness) 

(งานี 
MC 1 

AVR551 ไ่เ 470.73 -9.27 0 

LF113 โไเเ 602.93 -1797.07 0 

PHT203 โ่่เ 675 -2205 0 

REC0636 ไ่เ 891.90 411.9 1 

REC0659 ้ๆเ 1006.93 46.93 1 

REC0874 ้ๆเ 1100.53 140.53 1 

MC 2 

LF103 แ้โเ โไใ.แ็ -1676.83 0 

LF108 2ไเเ 501.74 -1898.26 0 

LF115 แ้โเ 589.87 -1330.13 0 

PHT201 โ่่เ 756.97 -2123.03 0 

REC0655 แไไเ 926.60 -513.4 0 

REC0871 ้ๆเ 1019.23 59.23 1 

REC0885 ้ๆเ 1111.86 151.86 1 
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รูปทีไ 4.30 สดงการจัดล าดับงานบบ FCFS ดย฿ชຌปรกรม 
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รูปทีไ 4.31 สดงการจัดตารางการผลิตบบ FCFS ดย฿ชຌปรกรม
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4.7.1.7 การจัดงานบบงานขຌาทีหลังท ากอน ิLCFSี 
การจัดงานบบงานขຌาทีหลังท ากอน สามารถน ามาจัดตารางการผลิตเดຌ ผลลัพธ์

ทีไเดຌ คือ วลารวมทีไ฿ชຌ฿นการผลิตทัๅงหมด (Total Processing Time) 2212.39 นาที วลาทีไท างาน
ลຌวสรใจ (Make Span) 1321.93 นาที วลางานลาชຌาฉลีไย (Average Tardiness)  64.76 นาที 
ละจ านวนงานลาชຌา 1 งาน (Number of Job Tardiness) ดังตารางทีไ 4.27 – 4.29 
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ตารางทีไ 4.27 สดงการจัดล าดับงานบบ LCFS 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 
(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นกาผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
(Schedule 

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 

(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
REC0885 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 

REC0874 64.60 0.58   50 93.6 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.40 

REC0871 63.63 0.58   50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

REC0659 76.03 0.78   50 115.03 4/5/2018 29/4/2018 6/5/2018 844.97 

REC0655 76.03 0.78  120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

REC0636 84.90 0.88  150 216.9 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.10 

PHT203 39.07 0.33  100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 

PHT201 47.10 0.40  300 167.1 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.90 

LF115 35.13 0.53  100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

LF113 22.20 0.22  500 132.2 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 2267.80 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

AVR551 62.73 0.68  600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 
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ตารางทีไ 4.28 สดงการจัดตารางการผลิตของการจัดล าดับงานบบ LCFS 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาตัๅงคาครืไองจักร 

(Set Up Time) 

ินาทีี 

วลาปะชิป 

(Cycle Time) 

ินาทีตอชิๅนี 

จ านวน
ผลิต 

 ิชิๅนี 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต 

(Processing Time) 

(นาทีี 

วันจัดตาราง 
ิSchedule  

Dateี 

วันรับค าสัไงซืๅอ 

ิOrder Date) 

ก าหนดสง 
(Early Due 

Date) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

ทีไหลือ (SLACK) 

(นาทีี 
MC 1 

REC0871 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 30/4/2018 6/5/2018 867.37 

REC0885 63.63 0.58    50 92.63 4/5/2018 2/5/2018 6/5/2018 867.37 

REC0655 76.03 0.78   120 169.63 4/5/2018 28/4/2018 7/5/2018 1270.37 

PHT203 39.07 0.33   100 72.07 4/5/2018 26/4/2018 10/5/2018 2807.93 

LF115 35.13 0.53   100 88.13 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

LF113 22.20 0.22   500 132.20 4/5/2018 23/4/2018 9/5/2018 2267.80 

LF103 23.17 0.22 1000 243.17 4/5/2018 21/4/2018 8/5/2018 1676.83 

MC 2 

REC0874 64.60 0.58    50 93.60 4/5/2018 1/5/2018 6/5/2018 866.40 

REC0659 76.03 0.78    50 115.03 4/5/2018 24/4/2018 8/5/2018 1831.87 

REC0636 84.90 0.88   150 216.90 4/5/2018 27/4/2018 5/5/2018 263.10 

PHT201 47.10 0.40   300 167.10 4/5/2018 25/4/2018 10/5/2018 2712.90 

LF108 38.57 0.22 1000 258.57 4/5/2018 22/4/2018 9/5/2018 2141.43 

AVR551 62.73 0.68   600 470.73 4/5/2018 20/4/2018 5/5/2018 9.27 
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ตารางทีไ 4.29 สดงขຌอมูลวลาของการจัดล าดับงานบบ LCFS 

ผลิตภัณฑ ์

(Product) 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน 

(นาทีี 

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสม 

(Complete Time) 

(นาทีี 

วลาลาชຌาของงาน 

(Tardiness) 

ินาทีี 

จ านวนงานลาชຌา 
(Number of Job Tardiness) 

(งานี 
MC 1 

REC0871 ้ๆเ 1024.70 64.70 1 

REC0885 ้ๆเ 1027.49 67.49 1 

REC0655 แไไเ 671.37 -768.63 0 

PHT203 โ่่เ 1099.56 -1780.44 0 

LF115 แ้โเ 1112.83 -807.17 0 

LF113 โไเเ 819.83 -1580.17 0 

LF103 แ้โเ 501.74 -1418.26 0 

MC 2 

REC0874 ้ๆเ 932.07 -27.93 0 

REC0659 ้ๆเ 934.86 -25.14 0 

REC0636 ไ่เ 687.63 207.63 1 

PHT201 โ่่เ 838.47 -2041.53 0 

LF108 2ไเเ 258.57 -2141.43 0 

AVR551 ไ่เ 470.73 -9.27 0 



110 

 

 
รูปทีไ 4.32 สดงการจัดล าดับงานบบ LCFS ดย฿ชຌปรกรม 
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รูปทีไ 4.33 สดงการจัดตารางการผลิตบบ LCFS ดย฿ชຌปรกรม 
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ตารางทีไ 4.30 ขຌอมูลวลาจากการจัดตารางการผลิต 

กณฑ์การ
จัดล าดับ

งาน 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการ
ผลิตทัๅงหมด 

(Total Process 

Time) 

(นาทีี 

วลาทีไท างาน 

ลຌวสรใจ 

(Make Span) 

(นาทีี 

วลาลาชຌาฉลีไย 

(Average 

Tardiness) 

(นาทีี 

จ านวนงานลาชຌา 
(Number of 

Job Tardiness) 

SPT 2212.39 1274.03 76.44 2 

LPT 2212.39 1112.83 26.14 3 

SLACK 2212.39 1106.56 0 0 

EDD 2212.39 1106.56 0 0 

FCFS 2212.39 1111.86 62.34 5 

LCFS 2212.39 1321.93 64.76 1 

ปัจจุบัน 2212.39 1321.93 97.20 3 

 

ผลการปรียบทียบหลักกณฑ์การจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ดังตารางทีไ 4.30 

สามารถสรุปเดຌวา หลักกณฑ์การจัดล าดับงานทีไดีทีไสุด คอื หลักกณฑ์การจัดงานบบงานทีไมีวลา
ส าหรับปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดท ากอน ิSLACK) ละการจัดงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใว
ทีไสุดท ากอน ิEDD) ท า฿หຌวลาทีไท างานลຌวสรใจมีคาลดลงสูงสุด ละเมมีจ านวนงานลาชຌา 
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4.7.2 การปรยีบทียบวลาทีไท างานลຌวสรใจ (Make Span) 

จากการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตตามกณฑ์การจัดล าดับงานทัๅง 6 บบ ท า฿หຌ
วลาทีไท างานลຌวสรใจมีคาลดลงจากบบปัจจุบันทีไมีวลาทีไท างานลຌวสรใจ 1321.93 นาที ดังนีๅ  
การจัดงานบบงานขຌากอนท ากอน (FCFS) วลาทีไท างานลຌวสรใจมีคาลดลงรຌอยละ 15.89  

การจัดงานบบงานขຌาทีหลังท ากอน (LCFS) วลาทีไท างานลຌวสรใจ 1321.93 นาที ทากับ 

การจัดงานบบปัจจุบัน การจัดงานบบงานทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุดท ากอน (SPT) วลาทีไท างานลຌวสรใจ
มีคาลดลงรຌอยละ 3.62 การจัดงานบบงานทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดท ากอน (LPT) วลาทีไท างานลຌวสรใจ 

มีคาลดลงรຌอยละ 15.82 การจัดงานบบงานทีไมีวลาส าหรับปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดท ากอน 

(SLACK) ละการจัดงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน (EDD) วลาทีไท างานลຌว
สรใจมีคาลดลงรຌอยละ 16.29 ดังรูปทีไ 4.34 สรุปเดຌวา การจัดงานบบงานทีไมีวลาส าหรับปฏิบัติงาน
หลือนຌอยทีไสุดท ากอน (SLACK) ละการจัดงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน 

(EDD) ท า฿หຌวลาทีไท างานลຌวสรใจมีคาลดลงสูงสุด 

 

 
รูปทีไ 4.34 สดงการปรียบทียบวลาทีไท างานลຌวสรใจ 
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4.7.3 การปรยีบทียบวลาฉลีไยของงานทีไลาชຌา (Average Tardiness) 

จากการจัดล าดับงานละละจัดตารางการผลิตตามกณฑ์การจัดล าดับงานทัๅง 6 บบ 

ท า฿หຌวลาฉลีไยของงานทีไลาชຌามีคาลดลงจากบบปัจจุบันทีไมีวลาฉลีไยของงานทีไลาชຌา 97.2 นาที 
ดังนีๅ การจัดงานบบงานขຌากอนท ากอน (FCFS) วลาฉลีไยของงานทีไลาชຌามีคาลดลงรຌอยละ 35.86 

การจัดงานบบงานขຌาทีไหลังท ากอน (LCFS) วลาฉลีไยของงานทีไลาชຌามีคาลดลงรຌอยละ 33.37 

การจัดงานบบงานทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุดท ากอน (SPT) วลาฉลีไยของงานทีไลาชຌามีคาลดลง 
รຌอยละ 21.36 การจัดงานบบงานทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดท ากอน (LPT) วลาฉลีไยของงานทีไลาชຌามีคา
ลดลงรຌอยละ 73.10 การจัดงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน (EDD) ละ 

การจัดงานบบงานทีไมีวลาส าหรับปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดท ากอน (SLACK) เมมีวลาฉลีไยของงาน
ทีไลาชຌาหรือเมมีจ านวนงานลาชຌา ดังรูปทีไ 4.35 สรุปเดຌวา การจัดงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงาน
รใวทีไสุดท ากอน (EDD) ละการจัดงานบบงานทีไมีวลาส าหรับปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดท ากอน 

(SLACK) ป็นการจัดงานทีไ฿หຌผลลัพธ์ดีทีไสุด 

 

 
รูปทีไ 4.35 สดงการปรียบทียบวลาฉลีไยของงานทีไลาชຌา 
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4.7.4 การปรยีบทียบจ านวนงานทีไลาชຌา (Number of Job Tardiness) 

จากการจัดล าดับงานตามกณฑ์การจัดล าดับงานทัๅง 6 บบ ท า฿หຌจ านวนงานทีไลาชຌา
ลดลงจากบบปัจจุบันทีไมีจ านวนงานลาชຌา 3 งาน ดังนีๅ การจัดงานบบงานขຌาทีหลังท ากอน (LCFS) 
จ านวนงานทีไลาชຌาลดลง 2 งาน การจัดงานบบงานทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุดท ากอน (SPT) จ านวนงาน 

ทีไลาชຌาลดลง 1 งาน การจัดงานบบงานทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดท ากอน (LPT) จ านวนงานทีไลาชຌาทากับ
การจัดงานบบปัจจุบัน การจัดงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน (EDD) ละ 

การจัดงานบบงานทีไมีวลาส าหรับปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดท ากอน (SLACK) จ านวนงานทีไลาชຌา
ลดลง 3 งาน หรือเมมีจ านวนงานทีไลาชຌา ตการจัดงานบบงานขຌากอนท ากอน (FCFS) จ านวนงาน
ทีไลาชຌาพิไมขึๅน 2 งาน ดังรูปทีไ 4.36 สรุปเดຌวา การจัดงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุด 

ท ากอน (EDD)  ละการจัดงานบบงานทีไมีวลาส าหรับปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดท ากอน (SLACK) 

ป็นการจัดงานทีไ฿หຌผลลัพธ์ดีทีไสุด 

 

 
รูปทีไ 4.36 สดงการปรียบทียบจ านวนงานทีไลาชຌา 
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4.8 ตัวอยางการค านวณวลาของผลติภัณฑ ์

ค านวณหาวลาผลิตภัณฑ์ทีไจัดล าดับงานบบ SPT ทีไผลิตดຌวยครืไองจักรทีไ แ มีผลิตภัณฑ์ 
PHTโเใ, RECเ่่5, RECเ่็ไ, LFแแใ, RECเๆ55, LFแเใ, AVR55แ ละครืไองจักรทีไ โ มี
ผลิตภัณฑ์ LFแแ5, RECเ่็แ, RECเๆ5้, PHTโเแ, RECเๆใๆ ละ LFแเ่ ดังตารางทีไ 4.12 – 4.14 

ละมีวิธีการค านวณ ดังนีๅ 
 

4.8.1 การค านวณวลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต (Processing Time) 

การค านวณวลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ทีไจัดล าดับงานบบ SPT สามารถ 

ค านวณเดຌ ดังสมการ 2.1 

วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ ์PHTโเใ = (100 x 0.33) + 39.07  

= 72.07 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ RECเ่่5 = (50 x 0.58) + 63.63 

= 92.63 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ RECเ่็ไ = (50 x 0.58) + 64.60 

= 93.60 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ LFแแใ = (500 x 0.22) + 22.20 

= 132.20 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ RECเๆ55 = (120 x 0.78) + 76.03 

= 169.63 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ ์LFแเใ = (1000 x 0.22) + 23.17 

= 243.17 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ AVR55แ  = (600 x 0.68) + 62.73 

= 470.73 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ LFแแ5 = (100 x 0.53) + 35.13 

= 88.13 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภณัฑ์ RECเ่็แ  = (50 x 0.58) + 63.63 

= 92.63 นาที 
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วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ RECเๆ5้ = (50 x 0.78) + 76.03 

= 115.03 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ PHTโเแ = (300 x 0.40) + 47.10 

= 167.10 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ RECเๆใๆ = (150 x 0.88) + 84.90 

= 216.90 นาที 
วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตของผลิตภัณฑ์ LFแเ่ = (1000 x 0.22) + 38.57 

= 258.57 นาที 
 

4.8.2 การค านวณวลาส าหรับปฏิบัติงาน 

การค านวณวลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ทีไจัดล าดับงานบบ SPT สามารถ
ค านวณเดຌ ดังสมการทีไ 4.1 

 

วลาส าหรับปฏิบัติงาน = ิก าหนดสง – วันจัดตาราง) x ชัไวมงท างาน x 60 นาท ี  (4.1) 

 

วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ ์PHTโเ3 = (10/5/2018 - 4/5/2018) x 8 x 60  

= 2880 นาที 
วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ RECเ่่5 = ิ6/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 960 นาท ี

วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภณัฑ์ RECเ่็ไ = ิ6/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 960 นาท ี

วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ LFแแใ = ิ9/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 2400 นาที 
วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ RECเๆ55 = ิ7/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 1440 นาที 
วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ LFแเใ = ิ8/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 1920 นาที 
วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ AVR55แ = ิ5/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 480 นาท ี



118 

 

วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ LFแแ5 = ิ8/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 1920 นาที 
วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ RECเ่็แ = ิ6/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 960 นาท ี

วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ RECเๆ5้ = ิ6/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 960 นาท ี

วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ PHTโเแ = ิ10/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 2880 นาที 
วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ RECเๆใๆ = ิ5/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 480 นาท ี

วลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์ LFแเ่ = ิ9/5/2018 - 4/5/2018ี x 8 x 60 

= 2400 นาที 
 

4.8.3 การค านวณวลาทีไท างานลຌวสรใจสะสม ิComplete Time) 

การค านวณวลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ทีไจัดล าดับงานบบ SPT สามารถ
ค านวณเดຌ ดังสมการทีไ 4.2 

 

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสม = ผลรวมวลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตงาน i จ านวน n งาน    (4.2) 

 

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ PHTโเใ = 72.07 

= 72.07 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ REC0885  = 72.07 + 92.63 

= 164.70 นาที 
วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ REC0874  = 72.07 + 92.63 + 93.60 

   = 258.30 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ LF113 = 72.07 + 92.63 + 93.60  

   + 132.20 

= 390.50 นาท ี
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วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ REC0655 = 72.07 + 92.63 + 93.60  

   + 132.20 +169.63 

= 560.13 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ LF103 = 72.07 + 92.63 + 93.60 

           + 132.20 + 169.63 

   + 243.17 

= 803.30 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ AVR551  = 72.07 + 92.63 + 93.60 

     + 132.20 + 169.63 

     + 243.17 + 470.73 

   = 1274.03 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ LF115  = 88.13 

= 88.13 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ REC0871 = 88.13 + 92.63 

= 180.76 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ REC0659 = 88.13 + 92.63 + 115.03 

   + 167.10 + 216.90 

   + 258.57 

= 295.79 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ PHT201  = 88.13 + 92.63 + 115.03 

   + 167.10 

= 462.89 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ RECเๆใๆ  = 88.13 + 92.63 + 115.03 

     + 167.10 + 216.90 

  = 679.79 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจสะสมของผลิตภัณฑ์ LFแเ8 = 88.13 + 92.63 + 115.03 

   + 167.10 + 216.90 

   + 258.57 

= 938.36 นาที
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4.8.4 การค านวณวลาลาชຌาของงาน ิTardiness) 

การค านวณวลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ทีไจัดล าดับงานบบ SPT ถຌาวลาลาชຌาของงานมีคา
ติดลบ หมายถึงมีวลาส าหรับปฏิบัติงานมากกวาวลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต ละจะ฿หຌงานนัๅนมีวลาลาชຌา
ป็น 0 หรือเมมีงานลาชຌา สามารถค านวณเดຌ ดังสมการทีไ 4.3 

 

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ ์= วลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต – วลาส าหรับปฏิบัติงาน          (4.3)  
 

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ ์PHTโเใ   = 72.07 - โ่่เ  
   = -2807.93 นาท ี

   = 0 นาท ี

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ REC0885  = 164.70 - ้ๆเ 

  = -795.3 นาที 
   = 0 นาท ี

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ REC0874   = 258.30 - ้ๆเ 

   = -701.7 นาที 
   = 0 นาท ี

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ LF113  = 390.50 - โไเเ 

  = -2009.5 นาท ี

   = 0 นาท ี

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ REC0655  = 560.13 - แไไเ 

  = -879.87 นาท ี

   = 0 นาท ี

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ AVR551  = 1274.03 - ไ่เ 

       = 794.03 นาที 
วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ LF103  = 803.30 - แ้โเ 

  = -1116.7 นาท ี

   = 0 นาท ี
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วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ LF115  = 88.13 - แ้โเ 

  = -1831.87 นาท ี

   = 0 นาท ี

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ REC0871  = 180.76 - ้ๆเ 

= -779.24 นาท ี

   = 0 นาท ี

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ REC0659  = 295.79 - ้ๆเ 

  = -664.21 นาท ี

   = 0 นาท ี

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ PHT201  = 462.89 - โ่่เ 

  = -2417.11 นาท ี

   = 0 นาท ี

วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ RECเๆใๆ  = 679.79 - ไ่เ 

= 199.79 นาที 
วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์ LFแเ8  = 938.36 – 2ไเเ 

  = -1461.64 นาท ี

   = 0 นาท ี

 

4.8.5 การค านวณวลาลาชຌาฉลีไยของงาน ิAverage Tardiness) 

การค านวณวลาลาชຌาฉลีไยของผลิตภัณฑ์ทีไจัดล าดับงานบบ SPT สามารถหาเดຌ  
ดังสมการทีไ 2.3  

วลาลาชຌาฉลีไยของงาน = (794.03 + 938.36) / 13 

= 133.24 นาท ี

 

4.8.6 การค านวณจ านวนงานลาชຌา 
การค านวณจ านวนงานลาชຌาสามารถหาเดຌ ดังสมการทีไ โ.ไ วลาลาชຌาของผลิตภัณฑ์มีคา

นຌอยกวา เ หรือวลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์มากกวาวลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิต จึงท า฿หຌเมกิด
จ านวนงานทีไลาชຌา ถຌาวลาลาชຌาของงานมีคาป็นบวก หมายถึงวลาส าหรับปฏิบัติงานของผลิตภัณฑ์
นຌอยกวาวลาทีไ฿ชຌ฿นการผลิตจะท า฿หຌกิดจ านวนงานทีไลาชຌา 
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4.8.7 การค านวณวลาทีไท างานลຌวสรใจ 

การค านวณวลาทีไลຌวสรใจของผลิตภัณฑ์ทีไจัดล าดับงานบบ SPT สามารถหาเดຌ 
ดังสมการทีไ 2.2 

วลาทีไท างานลຌวสรใจของครืไองจักรทีไ 1 = 72.07 + 92.63 + 93.60 + 132.20  

   + 169.63 + 243.17 + 470.73 

= 1274.03 นาท ี

วลาทีไท างานลຌวสรใจของครืไองจักรทีไ 2  = 88.13 + 92.63 + 115.03 

     + 167.10 + 216.90 + 258.57 

= 938.36 นาที 
ดังนัๅนวลาทีไท างานลຌวสรใจทีไมากทีไสุด (Make Span) มีคาทากับ 1274.03 นาท ี

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

บททีไ 5 

บทสรุปละขຌอสนอนะ 

 

จากการด านินครงงาน ละผลการด านินครงงานสามารถน ามาสรุปเดຌ ดังนีๅ 
 

5.1 สรุปผลการด านินครงงาน  

จากการศึกษาละด านินครงงานรืไอง ปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

กรณีศึกษา ๊ บริษัท พี.อี. ทคนิค จ ากัด” สามารถสรุปผลการด านินครงงานเดຌ ดังนีๅ 
ปรกรมชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ดยผูຌ ฿ชຌสามารถลือกกณฑ์ 

การจัดล าดับงานเดຌ ๆ บบ คือ การจัดงานบบงานขຌากอนท ากอน การจัดงานบบงานขຌาทีหลัง 
ท ากอน การจัดงานบบงานทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุดท ากอน การจัดงานบบงานทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดท ากอน 

การจัดงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน ละการจัดงานงานทีไมีวลาปฏิบัติงาน
หลือนຌอยทีไสุดท ากอน ดยผูຌ฿ชຌสามารถลือกจ านวนครืไองจักรเดຌ พืไอปรียบทียบผลการจัดล าดับ
งานละการจัดตารางการผลิต ดยพิจารณาจากระยะวลาทีไท างานลຌวสรใจ ละจ านวนงานทีไลาชຌา
฿นกระบวนการผลิตทีไลดลง 

จากการปรียบทียบระหวางวิธีการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตบบปัจจุบันกับวิธีการ
จัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตดย฿ชຌปรกรมนัๅน พบวากณฑ์การจัดล าดับงานทีไหมาะสมกับ
บริษัท พี.อี. ทคนิค จ ากัด คือ กณฑ์การจัดล าดับงานบบงานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดท ากอน 
นืไองจากระยะวลาก าหนดสงมอบมีผลตอความพึงพอ฿จของลูกคຌา การจัดล าดับงานละจัดตาราง
การผลิตทีไมีประสิทธิภาพตຌองค านึงถึงก าหนดสงมอบกอน ซึไงการจัดล าดับงานบบงานทีไมีก าหนดสง
มอบงานรใวทีไสุดท ากอน สามารถลดระยะวลาทีไท างานลຌวสรใจเดຌรຌอยละ 16.29 ละเมมีจ านวน
งานทีไลาชຌา฿นกระบวนการผลิต 

ดังนัๅนมืไอมีการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ดย฿ชຌปรกรมจัดล าดับงานละจัดตาราง
การผลิตของครงงานนีๅ ท า฿หຌผูຌ฿ชຌสามารถลือกวิธีการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิตทีไหมาะสม
กับงาน ละระยะวลา฿นการท างานเดຌ 
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5.โ ปัญหาทีไพบจากการด านินครงงาน 

ผลิตภัณฑ์บางตัวบริษัทมีขຌอมูลเมพียงพอ ผูຌจัดท าตຌองท าการกใบขຌอมูลวลาปฏิบัติงาน ละ
วลาตัๅงคาครืไองปะชิปอง ผลการจัดล าดับงานละการจัดตารางการผลิตทีไเดຌจากการค านวณอาจ
เมเดຌคาทีไหมาะสมละถูกตຌองทีไสุด  

 

5.3 ขຌอสนอนะ 

การกใบละรวบรวมขຌอมูลควรท าการกใบ฿หຌครบถຌวน พืไอ฿หຌผลลัพธ์ทีไออกมามีคาทีไหมาะสม 
ถูกตຌอง ละสามารถน าเป฿ชຌเดຌจริง 

 

5.4 ขຌอจ ากัดของการ฿ชຌปรกรม 

ปรกรมชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตารางการ เมสามารถรองรับการจัดงานกรณีมีงาน
ทรกขຌามาเดຌ 

 

5.5 งานวิจัย฿นอนาคต 

ปรกรมชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต สามารถน าเปพัฒนาตอเดຌ ดยการพิไม
การท างานของปรกรม฿หຌรองรับงานทรกเดຌ 
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ภาคผนวก ก 

คูมือการ฿ชຌงานปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 
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คูมือการ฿ชຌงานปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

 

แ. การปຂดหนຌารกของปรกรมจัดล าดบังานละจัดตารางการผลติ 

การปຂดหนຌารกของปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ดังรูปทีไ ก.แ 

 

 
รูปทีไ ก.1 สดงหนຌารกของปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต

1) ปุຆมค าสัไงริไมปรกรม 
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2. การกรอกจ านวนผลิตภัณฑ์ทีไตຌองการผลิตพืไอจัดล าดบังานละจัดตารางการผลติ 

จากรูปทีไ ก.1 สดงมนูหนຌารกของปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต กดปุຆมค าสัไงทีไ 1 จะขຌาสูหนຌาปรกรม ดังรูปทีไ ก.2 

 

 
รูปทีไ ก.2  สดงค านะน าการ฿ชຌปรกรมกอนขຌาสูหนຌาฐานขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ ์

2) กลองขຌอความตือน฿หຌลຌาง
ขຌอมูลกอน฿ชຌปรกรม 

3) ปุຆมค าสัไง OK พืไอ  
พืไอขຌาสูหนຌาปรกรม 
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มืไอกดปุຆมค าสัไงทีไ 3 ปรกรมจะขຌาสูหนຌาจอ ดังรูปทีไ ก.3 

 

 
รูปทีไ ก.3  สดงค านะน าการ฿ชຌปรกรมกอนกรอกจ านวนค าสัไงซืๅอละวันทีไท าการจัดตาราง 

 

4) กลองนะน า฿หຌกดปุຆมตกลง 
มืไอกรอกจ านวนค าสัไงซืๅอ ละ
วันทีไจัดตารางครบลຌว 

5) ปุຆมค าสัไง OK  

พืไอขຌาสูหนຌาปรกรม 
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มืไอกดปุຆมค าสัไงทีไ 5 ปรกรมจะขຌาสูหนຌาจอ ดังรูปทีไ ก.4 

 

 
รูปทีไ ก.4  สดงค านะน าการ฿ชຌปรกรมกอนกรอกจ านวนค าสัไงซืๅอละวันทีไท าการจัดตาราง 

 

7) กรอกวันทีไท าการจัดตาราง 
ิวันทีไจัดตารางจะตรงกับวัน
ของคอมพิวตอร์ทีไทาน฿ชຌี 

6) กรอกจ านวนค าสัไงซืๅอของ
ผลิตภัณฑ์ทีไตຌองการผลิต 

8) ปุຆมตกลง 
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มืไอกดปุຆมค าสัไงทีไ 8 ปรกรมจะขຌาสูหนຌาจอ ดังรูปทีไ ก.5 ละ กดปุຆมค าสัไงทีไ 10 ปรกรมจะขຌาสูหนຌาจอ ดังรูปทีไ ก.6 

 

 
รูปทีไ ก.5  สดงค านะน าการ฿ชຌปรกรมทีไผูຌ฿ชຌตຌองกรอกขຌอมูลอง 

 

9) กลองนะน าการ฿ชຌ
ปรกรมทีไผูຌ฿ชຌตຌองกรอก
ขຌอมูลอง 

10) ปุຆมค าสัไง OK พืไอขຌาสูหนຌาปรกรม 
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3. การปຂดหนຌาผลิตภัณฑท์ีไตຌองการจัดล าดับงานละจดัตารางการผลิต 

การปຂดหนຌาผลิตภัณฑท์ีไตຌองการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต ดังรูปทีไ ก.6 

 

 
รูปทีไ ก.6 สดงผลิตภัณฑท์ีไตຌองการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

 

12) กลุมค าสัไงจัดล าดับงาน
งาน 

11) ผูຌ฿ชຌกรอกขຌอมูล 
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4. การปຂดหนຌาผลการจัดล าดับงาน 

มืไอกดปุຆมค าสัไงทีไ 12 ปรกรมจะขຌาสูหนຌาจอ ดังรูปทีไ ก.7 ผูຌ฿ชຌสามารถกณฑ์การจัดล าดับงานเดຌ 6 บบ คือ การจัดบบท างานทีไ฿ชຌวลานຌอยทีไสุดกอน ิSPTี การจัด
บบท างานทีไ฿ชຌวลามากทีไสุดกอน ิLPTี การจัดบบท างานทีไมีก าหนดสงมอบงานรใวทีไสุดกอน ิEDDี การจัดบบงานบบงานขຌาทีหลังท ากอน ิLCFSี การจัดบบ
ท างานทีไมีวลาปฏิบัติงานหลือนຌอยทีไสุดกอน ิSlackี ละการจัดบบงานขຌากอนท ากอน ิFCFSี มืไอลือกกณฑ์การจัดล าดับงานลຌวปรกรมจะสดงผลการจัดล าดับ
งานตามกณฑ์การจัดล าดับงานทีไผูຌ฿ชຌลือก ดังรูปทีไ ก.8 

 

 
รูปทีไ ก.7 สดงกณฑ์การจัดล าดับงาน 

13) ผูຌ฿ชຌลือกกณฑ ์

การจัดล าดับงาน 
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รูปทีไ ก.8 สดงผลการจัดล าดับงาน 

 

 

 

 

14) ปุຆมจัดตารางการผลิต 
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5. การปຂดหนຌาผลการจัดตารางการผลิต 

มืไอกดปุຆมค าสัไงทีไ 14 ปรกรมจะขຌาสูหนຌาจัดตารางการผลิต ดังรูปทีไ ก.9 

 

 
รูปทีไ ก.9 สดงมนู฿หຌผูຌ฿ชຌกรอกจ านวนครืไองจักร 

 

 

15) กดปุຆม OK มืไอกรอก
จ านวนครืไองจักรลຌว 

 
16) ผูຌ฿ชຌกรอกจ านวนครืไองจักร 
ิผูຌ฿ชຌสามารถกรอกจ านวนครืไองจักร
เดຌตัๅงต 1 – 10 ครืไองี 
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มืไอผูຌ฿ชຌกรอกจ านวนครืไองจักรลຌว กดปุຆมค าสัไงทีไ แ5 ปรกรมจะสดงการจัดตารางการผลิต ดังรูปทีไ ก.แเ ละสดงขຌอมูลของผลิตภัณฑ์ทีไน ามาจัดตารางการผลิต 
ดังรูปทีไ ก.11 

 

 
รูปทีไ ก.10 สดงปรกรมการจัดตารางการผลิต 

 

 

19) ปุຆมค าสัไงกลับสู
หนຌาฐานขຌอมูล 18) ปุຆมกຌเข 

20) ปุຆมค าสัไงกลับสูหนຌาค าสัไงซืๅอ 

17) ปุຆมสัไงพิมพ ์
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รูปทีไ ก.11 สดงขຌอมูลของผลิตภัณฑ์ทีไน ามาจัดตารางการผลิต 
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มืไอกดปุຆมค าสัไงทีไ 17 ปรกรมจะสดงตัวอยางการพิมพ์อกสาร ดังรูปทีไ ก.12 

 

 
รูปทีไ ก.12 สดงตัวอยางการพิมพ์อกสาร  
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กรณีตຌองการกຌเขจ านวนครืไองจักร กดปุຆมค าสัไงทีไ 18 ปรกรมจะสดงหนຌา฿หຌกรอกจ านวนครืไองจักร฿หม ดังรูปทีไ ก.13 

 

 
รูปทีไ ก.13 สดงหนຌา฿หຌผูຌ฿ชຌกรอกจ านวนครืไองจักร฿หม 
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มืไอกดปุຆมค าสัไงทีไ 19 ปรกรมจะกลับสูหนຌาฐานขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ์ ดังรูปทีไ ก.14 

 

 
รูปทีไ ก.14 สดงหนຌาฐานขຌอมูลวลาของผลิตภัณฑ ์
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มืไอผูຌ฿ชຌตຌองการลือกกณฑ์การจัดล าดับงาน฿หม กดปุຆมค าสัไงทีไ 20 ปรกรมจะกลับสูหนຌาค าสัไงซืๅอ ดังรูปทีไ ก.15 

 

 
รูปทีไ ก.15 สดงหนຌาค าสัไงซืๅอ 
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6. การพิไมขຌอมูลผลิตภัณฑ ์

กรณีผูຌ฿ชຌตຌองการพิไมขຌอมูลผลิตภัณฑ์สามารถกดปุຆมค าสัไงทีไ 21 ดังรูปทีไ ก.16 ละปรกรมจะสดงหนຌา฿หຌผูຌ฿ชຌกรอกขຌอมูลผลิตภัณฑ์ ดังรูปทีไ ก.17 

 

 
รูปทีไ ก.16 สดงหนຌาฐานขຌอมูล 

 

21) ปุຆมพิไมขຌอมูล 
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รูปทีไ ก.17 สดงหนຌา฿หຌผูຌ฿ชຌกรอกขຌอมูลผลติภัณฑ์ 

 

 

 

 

22) ปุຆมพิไม 
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มืไอผูຌ฿ชຌกรอกขຌอมูลของผลิตภัณฑ์ครบลຌว กดปุຆมค าสัไงทีไ 22 ขຌอมูลของผลิตภัณฑ์จะพิไม฿นถวถัดจากขຌอมูลดิม ดังรูปทีไ ก.18 

 

 
รูปทีไ ก.แ8 สดงขຌอมูลทีไผูຌกรอกพิไมจากขຌอมูลดิม 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

บบประมินการ฿ชຌปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 
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บบประมนิการ฿ชຌปรกรมจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

 

ค าชีๅจง ปรดท าครืไองหมาย   ลง฿นชองทีไตรงกับระดับความพึงพอ฿จของทานมากทีไสุด 

สวนทีไ แ ขຌอมลูผูຌตอบบบประมิน 

ต าหนง………………………………………………………………………………………………………………………………… 

สวนทีไ 2 ความพึงพอ฿จตอการ฿ชຌปรกรมชวย฿นการจัดล าดับงานละจัดตารางการผลิต 

หัวขຌอพิจารณา 
ระดับความพึงพอ฿จ 

5 4 3 2 1 

ดຌานการ฿ชຌงานปรกรม 

แ. ปรกรมสามารถจัดล าดับงานเดຌสอดคลຌอง
กับการ฿ชຌงานจริง 

     

2. ปรกรมสามารถจัดตารางการผลิตเดຌ
สอดคลຌองกับการ฿ชຌงานจริง 

     

3. ปรกรม฿ชຌงานเดຌงาย      

4. ปรกรมชวยท า฿หຌการจัดล าดับงาน ละ
จัดตารางการผลิตเดຌรวดรใวขึๅน 

     

5. ความหมาะสมของมนูการ฿ชຌงาน      

ดຌานความสวยงาม 

แ. สีสันของปรกรมสวยงาม      

2. ขนาดของตัวอักษร      

3. การจัดวางชุดค าสัไงตางโ฿นหนຌาปรกรม      

 

ขຌอสนอนะอืไนโ 
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………… 

 

……………………………………… 

                                                                                                                              ิผูຌตอบบบประมิน)
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