
 

 

 

  

 

 

 

 

รายงานการวิจัยฉบับสมบูรณ 

 

 

การพัฒนาโปรแกรมคนหาลําดับการผลิตที่เหมาะสมสําหรับ

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

โดยเทคนิคเจเนติกอัลกอริทึม 

 

 

ผูวิจัย  1. รศ.วนิดา  รัตนมณี   หัวหนาโครงการวิจัย 

2. อ.สุริยา  จิรสถิตสิน  ผูรวมโครงการวิจัย 

 

 

งานวิจัยนี้ไดรับทุนอุดหนุนการวิจัย จากเงินรายได 

คณะวิศวกรรมศาสตร  ประจําปงบประมาณ 2551 











v 
 

 
 

สารบัญ 

 

 หนา 

สารบัญ v       

รายการตาราง vii       

รายการภาพประกอบ viii       

บทที่   

1      บทนํา 1  

                 1.1  ความสําคัญและที่มาของปญหา 1  

                 1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 3  

                 1.3  ประโยชนที่จะไดรับจากงานวิจัย 4  

                 1.4  ขอบเขตการวิจัย 4  

                 1.5  ระเบียบวิธีการวิจัย 4  

2      ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 5  

                 2.1  ขอมูลทั่วไปของอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 5  

                 2.2  การวางแผนและควบคุมการผลิต 6  

                 2.3  การจัดลําดับการผลิต 8  

                 2.4  เจเนติกอัลกอริทึม 16  

                 2.5  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 25  

3      ขอมูลเบื้องตนในการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา และการสรางโปรแกรมการ  

        จัดลําดับดวยเจเนติกอัลกอริทึม 

29 
 

                 3.1  การสํารวจขอมูลเบื้องตน 29  

                 3.2  การประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม 36  

                 3.3  การออกแบบโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 53  

4      ผลลัพธโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 59  

                 4.1  ผลการทดสอบโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา  

                        ที่พัฒนาขึ้น 

59 
 

                 4.2  การทดสอบความถูกตอง 71  

 

 



vi 
 

 
 

สารบัญ (ตอ) 

 

 หนา 

                 4.3  การประเมินผลลัพธที่ไดกับวิธีการเติมของโรงงาน 73  

5      บทสรุปและขอเสนอแนะ 78  

                 5.1  สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 78  

                 5.2  ขอเสนอแนะในการดําเนินงานวิจัย 79  

บรรณานุกรม 81  

ภาคผนวก   

                  ภาคผนวก  ก  บทความนําเสนอในที่ประชุมวิชาการ ก-1  

                  ภาคผนวก  ข  ลําดับการผลิตชิ้นสวนตัวอยางที่ไดจาการประมวลผล                    

                                        โปรแกรม 

ข-1 
 

                  ภาคผนวก  ค  ขอมูลรายละเอียดของผลิตภัณฑตัวอยางที่ใชในการประมวลผล ค-1  

                  ภาคผนวก  ง  ตัวอยางแผนการผลิตที่ไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน ง-1  

 



vii 
 

 
 

รายการตาราง 

 

ตาราง  หนา 

2.1 รายละเอียดของงานในสถานีการผลิต 14  

2.2 การจัดงานแบบ FCFS 14  

2.3 การจัดงานแบบ SPT 15  

2.4 การจัดงานแบบ EDD 15  

2.5 การจัดงานแบบ LPT 16  

3.1 ตัวอยางจํานวนชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่จะผลิต 38  

3.2 ตัวอยางขอมูลเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของลําดับชิ้นสวนในโครโมโซม 40  

3.3 ตัวอยางการคํานวณคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือก และคาความนาจะ

เปนในการถูกคัดเลือกสะสม 

44  

3.4 ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมชุดใหม 45  

3.5 ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการครอสโอเวอร 48  

3.6 ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการมิวเตชั่น 50  

3.7 ขอมูลปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 54  

4.1 รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 1 (โตะนักเรียน) 59  

4.2 รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 1 (เกาอ้ีนักเรียน) 62  

4.3 ขอมูลชิ้นสวนเฟอรนิเจอรที่มีชิ้นสวนยอย  66  

4.4 ขอมูลเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต 67  

4.5 ขอมูลเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรม 69  

4.6 รายละเอียดของขอมูลคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่ไดจากการ

ประมวลผลของโปรแกรม 

74 
 

4.7 สรุปผลการเปรียบเทียบโปรแกรมจัดลําดับการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรม

วางแผนการผลิตเดิมของทางโรงงาน พี พี พาราวูด 

77 
 

 



viii 
 

 
 

รายการภาพประกอบ 

 

ภาพประกอบ          หนา 

1.1 ตัวอยางผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรไมยางพารา 2  

2.1 ตัวอยางผลิตภัณฑที่ประกอบดวยหลายชิ้นสวนและหลายขั้นตอน 6  

2.2 การเคลื่อนที่ของงานเขาสูเคร่ืองจักรที่วางขนานกัน 10  

2.3 การจัดงาน n ชนิดผานเคร่ืองจักร m เคร่ืองที่วางเรียงกัน 11  

2.4 แผนผังแสดงโครงสรางและวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึม 19  

2.5 การคัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท 21  

2.6 ตัวอยางการครอสโอเวอร 23  

2.7 ตัวอยางการมิวเตชั่น 24  

3.1 กระบวนการผลิตหลัก 30  

3.2 การตัดหยาบ 31  

3.3 การไสไม 31  

3.4 การเพลาะไม 32  

3.5 การเจาะและการเซาะรอง 32  

3.6 การตัดละเอียด 33  

3.7 การขัด 33  

3.8 การประกอบชิ้นสวนตาง ๆ 34  

3.9 การทําผิวสําเร็จ 34  

3.10 การบรรจุภัณฑ 35  

3.11 แผนผังขั้นตอนการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึม 37  

3.12 วิธีการอานรหัสโครโมโซม 38  

3.13 แผนผังขั้นตอนการจัดงานเขาเคร่ืองจักร 39  

3.14 ตัวอยางผลที่ไดจากการถอดรหัสคําตอบ 41  

3.15 ตัวอยางการสรางวงลอรูเล็ทจากขอมูลตัวอยางในตาราง 3.3 45  

3.16 ขั้นตอนการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการครอสโอเวอร 47  

3.17 ตัวอยางวิธีการครอสโอเวอรแบบ Order Crossover (OX) 49  

3.18 ขั้นตอนการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการมิวเตชั่น 50  

3.19 ตัวอยางการมิวเตชั่นแบบ Two-point Swapping Mutation 51  



ix 
 

 
 

รายการภาพประกอบ (ตอ) 

 

ภาพประกอบ          หนา 

3.20 การทํางานของโปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับประมวลผล 53  

3.21 ขอมูลผลิตภัณฑปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 55  

3.22 ขอมูลชิ้นสวนปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 55  

3.23 ขอมูลขั้นตอนการผลิตปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 56  

3.24 ขอมูลขั้นตอนการผลิตปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 56  

3.25 ตัวอยางโปรแกรมฐานขอมูล 57  

3.26 ลักษณะโปรแกรมจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราที่พัฒนาขึ้น 58  

4.1 ลําดับการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรที่ไดจากโปรแกรม 68  

4.2 
การลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด ณ Generation ตาง ๆ (ขอมูล

ทดสอบโปรแกรม) 

70 
 

4.3 
การลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด ณ Generation ตาง ๆ (ขอมูล

เปรียบเทียบโปรแกรม) 

75 
 

    

 



บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1  ความสําคัญและท่ีมาของปญหา 

 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมของไทยเปนอุตสาหกรรมที่มีบทบาท และมีความสําคัญตอเศรษฐกิจ

ของประเทศมาก ทั้งในสวนที่กอใหเกิดการจางงานเปนจํานวนมาก และเปนอุตสาหกรรมที่สามารถทํา

รายไดเขาสูประเทศปละหลายหมื่นลานบาท โดยมีการสงออกเฟอรนิเจอรไมประมาณรอยละ 70 ของ

เฟอรนิเจอรทั้งหมด สวนใหญเปนเฟอรนิเจอรที่ทําจากไมยางพารา มีสัดสวนประมาณรอยละ 65 ของ

เฟอรนิเจอรไมที่ผลิตไดทั้งหมด [1] การผลิตสวนใหญใชวัตถุดิบในประเทศ จึงถือวาอุตสาหกรรม

เฟอรนิเจอรเปนอุตสาหกรรมที่สามารถนําทรัพยากรของประเทศมาใชใหเกิดประโยชนสูงสุดทั้งวัตถุดิบ

และแรงงาน 

ปจจุบันความตองการเฟอรนิเจอรไมยางพาราไดรับความนิยมสูงทั้งในประเทศและตางประเทศ 

เน่ืองจากมีราคาถูก มีการอบเพื่อถนอมเน้ือไมใหทนทานแข็งแรง อีกทั้งยังมีสีขาวนวล เน้ือไมมีลวดลาย

สวยงามเปนที่ยอมรับของตลาดตางประเทศวาเปนไมสักขาว นอกจากน้ีผูผลิตยังมีการพัฒนารูปแบบ 

และนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยมากขึ้นมาใช ทําใหตลาดตางประเทศรูจักเปนอยางดี สงผลใหไทยสามารถ

ผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราและชิ้นสวนเพื่อแขงขันในตลาดโลกสูง โดยการสงออกเฟอรนิเจอรและ

ชิ้นสวนในป 2550 มีมูลคา 1,292 ลานเหรียญสหรัฐฯ หรือ 44,581 ลานบาท  ซึ่งมีอัตราการขยายตัว

เพิ่มขึ้นรอยละ 6 [2] เฟอรนิเจอรที่สงออกสวนใหญเปนเฟอรนิเจอรชนิดถอดประกอบได และรอยละ 80 

ของเฟอรนิเจอรที่สงออกเปนการสงออกไปจําหนายยังสหรัฐอเมริกา ญ่ีปุน กลุมประชาคมยุโรป แคนาดา 

และออสเตรเลีย [3] นอกจากน้ีการสงออกสินคาเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนของไทยยังมีโอกาสและ

ความสามารถที่จะสรางยอดขายในตลาดตางประเทศเพิ่มขึ้น เน่ืองจากประชากรในตลาดใหม เชน จีน 

อินเดีย สหรัฐอาหรับเอมิเรตส และรัสเซีย มีกําลังซื้อเพิ่มมากขึ้นจึงยังคงมีความตองการสินคา

เฟอรนิเจอร สงผลใหแนวโนมการสงออกสินคาเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนยังคงมีทิศทางที่ดี 

แมวาอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราจะมีอัตราการขยายตัวอยางตอเน่ือง แตก็ยัง

ประสบกับปญหานานาประการไมวาจะเปน ดานการตลาด หรือดานการผลิต จากสภาวะการแขงขันสูง

ในกลุมประเทศอาเซียน ประกอบกับราคาวัตถุดิบที่มีแนวโนมจะถีบตัวสูงขึ้นเร่ือย ๆ ทําใหศักยภาพใน

การแขงขันของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราของประเทศไทยลดตํ่าลง การปรับปรุงการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพสูงขึ้น จึงกลายเปนสิ่งจําเปนสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา ดังน้ัน

ทุกฝายทั้งทางหนวยงานรัฐบาลและเอกชนจึงควรใหความสนใจเกี่ยวกับการพัฒนาอุตสาหกรรม
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เฟอรนิเจอรไมยางพารา ในแงของการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และการจัดการดานการผลิต 

เพื่อใหการแขงขันระดับนานาชาติมีศักยภาพสูงขึ้น 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราในปจจุบัน เปนการผลิตตามใบสั่งซื้อที่มีการกําหนดรูปแบบ

ของเฟอรนิเจอรโดยลูกคา ทําใหผลิตภัณฑที่อุตสาหกรรมตองผลิตมีรูปแบบผลิตภัณฑที่หลากหลายดัง

แสดงในรูปที่ 1.1 [4] โดยแตละผลิตภัณฑจะประกอบดวยชิ้นสวนตาง ๆ หลายชิ้นสวน ซึ่งการผลิต

ชิ้นสวนตาง ๆ ของเฟอรนิเจอรที่พรอมจะประกอบเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปไดทันทีน้ัน ในโรงงานตองมี

เคร่ืองจักรเพียงพอที่จะทํางานไดหลากหลาย เพื่อรองรับรูปแบบเฟอรนิเจอรที่ไดรับมา และจําเปนตองมี

การใชแรงงานคนในการผลิตเน่ืองจากมีบางขั้นตอนที่ตองการความละเอียด ไมสามารถใชเคร่ืองจักรใน

การชวยงานได เชน ขั้นตอนการขัด  การขัดหยาบ การยอมสี และการประกอบ เปนตน ซึ่งการจัดสรร

งานใหกับเคร่ืองจักรและแรงงานคนอยางเหมาะสม ถือเปนสิ่งสําคัญในการปรับปรุงประสิทธิภาพและ

การจัดการดานการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา เน่ืองจากธรรมชาติของอุตสาหกรรม

เฟอรนิเจอรน้ัน ตองผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา ทําใหผลิตภัณฑมีหลายรูปแบบ หลายชิ้นสวน แตละ

ชิ้นสวนตองผานการผลิตหลายขั้นตอน และแตละขั้นตอนประกอบดวยหลายเคร่ืองจักร นอกจากน้ีใน

สวนของขั้นตอนการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราน้ัน มีขั้นตอนการประกอบรวมอยูดวย ดังน้ันในการ

จัดลําดับการผลิตจึงจําเปนตองใหความสําคัญกับชิ้นสวนที่จะนําไปประกอบดวย เพราะชิ้นสวนที่จะ

นําไปประกอบเปนผลิตภัณฑน้ัน ตองมีเวลาการผลิตเสร็จพรอมๆ กัน จึงจะสามารถเกิดขั้นตอนการ

ประกอบได ซึ่งสิ่งตาง ๆ เหลาน้ีถือเปนปญหาที่สําคัญและเปนเร่ืองยากที่จะจัดลําดับชิ้นสวนตาง ๆ เขาสู

การทํางานของเคร่ืองจักรและแรงงานคนใหเหมาะสมและมีประสิทธิภาพได กลาวคือ สามารถผลิต

ผลิตภัณฑไดอยางรวดเร็วทันตอความตองการของลูกคา โดยใชประโยชนเคร่ืองจักรไดเต็มประสิทธิภาพ 

และสามารถประหยัดคาใชจายที่เกิดจากการปฏิบัติการ หรือทําใหตนทุนการผลิตตํ่าลงไดมากที่สุด 

ดังน้ันการแกปญหาการจัดลําดับการผลิตใหมีประสิทธิภาพจึงเปนสิ่งสําคัญในการพัฒนาอุตสาหกรรม

เฟอรนิเจอรไมยางพารา 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.1   ตัวอยางผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

ที่มา   http://th.88db.com/Buy-Sell/Furniture/ad-254847/  

http://th.88db.com/Buy-Sell/Furniture/ad-254847/�
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ปญหาการจัดลําดับการผลิตจัดเปนปญหาประเภท NP-Hard ซึ่งหมายถึงปญหาที่ใชเวลาในการหา

คําตอบยาวนานและเวลาในการหาคําตอบจะเพิ่มมากขึ้นแบบเอ็กซโปเนนเชียลเมื่อขนาดของปญหา

เพิ่มขึ้น การแกปญหาการจัดลําดับการผลิตสามารถทําไดหลายวิธี เชน วิธีทางคณิตศาสตรเพื่อหาคาตํ่าสุด

ในรูปแบบทางคณิตศาสตร เชน วิธีโปรแกรมเชิงเสน วิธีการแตกกิ่งและขอบเขต หรือใชวิธีการหาคาที่ดี

ที่สุดโดยวิธีทางฮิวริสติกวิธีตาง ๆ  นอกจากน้ียังมีการนําเอาคอมพิวเตอรมาชวยในการแกปญหาทําให

สามารถแกปญหาไดงายขึ้นแตอยางไรก็ตามเมื่ออุตสาหกรรมมีการพัฒนามากขึ้นทําใหปญหามีขนาด

ใหญ มีความซับซอนและมีขั้นตอนการทํางานมากขึ้น วิธีการที่เหมาะสมในการแกปญหาที่มีขนาดใหญ

และซับซอนวิธีหน่ึง คือเจเนติกอัลกอริทึม ซึ่งเปนวิธีทางฮิวริสติกที่ใชในการหาคําตอบที่เหมาะสมที่สุด 

เจเนติกอัลกอริทึม (Genetic Algorithm : GA) เปนวิธีการแกปญหาแบบหน่ึงที่ชวยใหไดมาซึ่ง

คําตอบที่เหมาะสมที่สุดใหกับปญหาโดยใชกระบวนการทางพันธุศาสตรเขามาในกระบวนการคนหา

คําตอบของปญหา เจเนติกอัลกอริทึมสามารถชวยแกปญหาที่มีขนาดคอนขางใหญและมีความซับซอนได

เน่ืองจากมีคุณสมบัติของการเลียนแบบการถายทอดลักษณะทางพันธุกรรมตามธรรมชาติ โดยจะนําคาที่

เหมาะสมที่สุดจากประชากรรุนกอนมาใชพิจารณาในการหาคําตอบของประชากรรุนถัดมา จึงจัดไดวาเจ

เนติกอัลกอริทึมเปนวิธีหน่ึงในกลุมของการคํานวณเชิงวิวัฒนาการ ซึ่งในปจจุบันเปนที่ยอมรับถึง

ประสิทธิภาพและมีการนําไปประยุกตใชอยางกวางขวางในดานของปญญาประดิษฐ (Artificial 

Intelligence) [5] 

ในงานวิจัยน้ีจึงนําเอาวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการจัดลําดับการผลิต

เฟอรนิเจอรไมยางพารา โดยพัฒนาเปนโปรแกรมสําเร็จรูป โดยพิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานที่ตํ่า

ที่สุด (Minimize Makespan) เพื่อใหไดลําดับการผลิตที่ใชเวลาในการผลิตตํ่าที่สุด ซึ่งจะทําใหเกิดการใช

ประโยชนเคร่ืองจักรอยางเต็มประสิทธิภาพและสงผลตอตนทุนการผลิตที่ตํ่าลง และเน่ืองจากปญหาการ

จัดลําดับการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราเปนปญหาที่มีขนาดใหญและซับซอน มีความ

หลากหลายทั้งในสวนของผลิตภัณฑ ชิ้นสวน รวมทั้งขั้นตอนตาง ๆ ในการผลิต การประยุกตใชวิธีการเจ

เนติกอัลกอริทึมจะสามารถชวยแกไขปญหาที่ซับซอนเหลาน้ีได นอกจากน้ันปญหาการจัดลําดับการผลิต

ในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราสวนใหญยังเปนการใชประสบการณและความชํานาญของ

พนักงานในการจัดลําดับการผลิต ซึ่งตองใชเวลานานและอาจเกิดความผิดพลาดได ดังน้ันการจัดลําดับ

การผลิตดวยคอมพิวเตอรโดยประยุกตใชวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมในการประมวลผล จะทําใหการ

วางแผนการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 

1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 

 

เพื่อพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา โดยนํา

วิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการหาคําตอบ 
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1.3  ประโยชนท่ีจะไดรับจากงานวิจัย 

 

1.  ไดทราบถึงวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมในการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

2.  ไดโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา  

3.  ลดคาใชจายในการดําเนินงาน เน่ืองจากผลลัพธที่ไดจากโปรแกรมเปนการคนหาแผนที่ทําใหเกิด

เวลาการผลิตผลิตภัณฑที่ตํ่าที่สุด  

4.  ทําใหผูวางแผนการผลิตสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

5.  เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเน่ืองจากมีแผนการผลิตที่สามารถปฏิบัติไดอยางใกลเคียง

กับความเปนจริง 

6.  เปนแนวทางสําหรับผูที่สนใจเกี่ยวกับการพัฒนาประสิทธิภาพการจัดลําดับการผลิต 

สําหรับอุตสาหกรรมที่มีขนาดใหญและมีความซับซอน 

  

1.5  ขอบเขตการวิจัย 

 

เพื่อใหการวิจัยเปนไปตามวัตถุประสงค และสามารถดําเนินการศึกษาตามระยะเวลาที่เหมาะสม จึง

ไดกําหนดขอบเขตการดําเนินการวิจัย คือ ออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิต

เฟอรนิเจอรไมยางพาราต้ังแตขั้นตอนการขึ้นรูปจนถึงการบรรจุรับขอมูลที่จะจัดลําดับการผลิตจนแสดง

เปนแผนการผลิตออกมา โดยประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมในการหาคําตอบ 

 

1.6  ระเบียบวิธีการวิจัย 

 

1.  ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.  สํารวจและเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราเกี่ยวกับ

ผลลัพธและระบบการผลิต 

3.  ออกแบบโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

4.  สรางโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

5.  ทดสอบการใชโปรแกรม ณ อุตสาหกรรมกรณีศึกษา และปรับปรุงโปรแกรม 

6.  เปรียบเทียบผลลัพธที่ไดกับวิธีการเดิมของโรงงาน 

7.  สรุปผลการวิจัย 

 

 

 



บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ในบทน้ีจะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึมในการ

จัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยในสวนของทฤษฎีน้ันประกอบดวย ขอมูลทั่วไปของ

อุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา การวางแผนและควบคุมการผลิต การจัดลําดับการผลิต 

และเจเนติกอัลกอริทึม ในสวนของงานวิจัยที่เกี่ยวของน้ันจะกลาวถึงงานวิจัยที่ เกี่ยวของในการ

ประยุกตใชเจเนติกอัลกริทึมในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

 

2.1  ขอมูลท่ัวไปของอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

 

อุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราเปนอุตสาหกรรมประเภทหน่ึงที่มีบทบาท และมี

ความสําคัญตอเศรษฐกิจของประเทศ สามารถสรางรายไดใหแกประเทศและเปนสินคาสงออกที่สําคัญป

ละหลายหมื่นลานบาท การปรับปรุงประสิทธิภาพและการจัดการดานการผลิตเพื่อเพิ่มศักยภาพในการ

แขงขันกับตลาดคูแขง จึงเปนสิ่งสําคัญที่จะทําใหอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราสามารถ

แขงขันในตลาดโลกได 

การผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราในประเทศไทย มีรูปแบบการผลิต 2 รูปแบบ คือ (1) แบบที่ถอด

ประกอบไมได (Finished Furniture) สวนใหญผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศ และ (2) แบบที่ถอด

ประกอบได (Knocked Down Furniture) สวนใหญจะผลิตเพื่อการสงออก โดยเฟอรนิเจอรชนิดน้ีจะผลิต

ในโรงงานขนาดใหญที่เนนการสงออกเปนหลัก เฟอรนิเจอรไมยางพาราที่ผลิตขึ้นประมาณรอยละ 70 จะ

สงออกไปจําหนายยังตลาดตางประเทศ ที่เหลือประมาณรอยละ 30 เปนการจําหนายในประเทศ การ

จําแนกลักษณะการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา สามารถจําแนกได 3 ลักษณะ คือ (1) ผลิตตามรูปแบบที่

ลูกคากําหนด (Original Equipment Manufacturing: OEM) (2) ผลิตในรูปแบบที่ออกแบบเอง (Original 

Design Manufacturing: ODM) และ (3) ผลิตโดยมีตรายี่หอเปนของตนเอง (Original Brand 

Manufacturing: OBM) ซึ่งในปจจุบันลักษณะการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราของไทย สวนใหญเปนการ

ผลิตตามใบสั่งซื้อที่มีการกําหนดรูปแบบของเฟอรนิเจอรโดยลูกคา ทําใหผลิตภัณฑที่อุตสาหกรรมตอง

ผลิตมีหลากหลายรูปแบบ หลากหลายขนาด แตละผลิตภัณฑประกอบไปดวยหลายชิ้นสวน ยกตัวอยาง

เชน ผลิตภัณฑเกาอ้ี จะตองประกอบไปดวย ขาหนา-ซาย ขาหลัง-ซาย ขาหนา-ขวา ขาหลัง-ขวา พนักพิง 

เทาแขน และสวนที่น่ัง เปนตน แตละชิ้นสวนจะประกอบไปดวยกรรมวิธีการผลิตหลายขั้นตอน [6] ดัง

แสดงในรูปที่ 2.1 ซึ่งแสดงใหเห็นวา 1 ผลิตภัณฑประกอบดวยหลายชิ้นสวน และแตละชิ้นสวนตองผาน

ขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอน  
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C = Cut
T = Cutter
S = Sanding
D = Drilling
A = Assembling
L = Color

P = Packing

Production process

 
 

รูปท่ี 2.1   ตัวอยางผลิตภัณฑที่ประกอบดวยหลายชิ้นสวนและหลายขั้นตอน  

ที่มา   Rattanamanee et al. 2005 

 

2.2  การวางแผนและควบคุมการผลิต  [7] 

 

การวางแผนและควบคุมการผลิต วัตถุประสงคเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดจากทรัพยากรที่มีอยู

อยางจํากัด และใหเปนที่พอใจแกความตองการของลูกคา ความหมายของทรัพยากรในที่น้ี รวมหมายถึง

สิ่งอํานวยความสะดวกในการผลิต เชน เคร่ืองจักรและอุปกรณ แรงงานและวัตถุดิบ การวางแผนการผลิต

น้ันมีลําดับขั้นที่สามารถแยกยอยไดตามชวงเวลา คือ การวางแผนการผลิตระยะยาว ระยะกลาง และระยะ

สั้น ซึ่งในแตละลําดับขั้นน้ันก็จะมีจุดประสงคและหัวขอที่เปนองคประกอบของการวางแผนแตกตางกัน 

ดังน้ี  

 (1)  การวางแผนการผลิตระยะยาว (Long-term Production Planning) หมายถึง การวางแผนการ

ผลิตในชวงเวลามากกวา 1 ป ขึ้นไป โดยทั่วไปแลวจะอยูระหวาง 3-5 ป ซึ่งเปนการวางแผนระดับกลยุทธ 

(Strategic Level) โดยมีจุดประสงคเพื่อการตัดสินใจในการเตรียมความพรอมดานกําลังการผลิตสําหรับ

การดําเนินการในอนาคต เชน อาคาร สถานที ่เคร่ืองจักรหลัก หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เปนตน 
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(2)  การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Mid-term Production Planning) หมายถึง การวางแผนการ

ผลิตในชวงเวลาระหวาง 1-12 เดือนขางหนา ซึ่งเปนการวางแผนระดับการจัดการ (Managerial Level) มี

จุดประสงคเพื่อจัดสรรการใชทรัพยากรที่มีอยูใหสามารถเกิดผลอยางเต็มที่ในกระบวนการผลิต คําวา

ทรัพยากรในที่น้ีหมายถึงสิ่งที่เปนปจจัยสําหรับการผลิต เชน วัตถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจักร และเคร่ืองมือ 

เปนตน การวางแผนการผลิตระยะกลางน้ีจะมีองคประกอบสําคัญ ดังน้ี 

-  การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) เปนลําดับขั้นแรกของการวางแผนการผลิตระยะ

กลาง ซึ่งแผนการผลิตรวมเปนแผนที่สรางขึ้นเพื่อเชื่อมโยงความสามารถในการผลิตทั้งหมดที่มีอยูให

สอดคลองกับความตองการในตัวสินคาทั้งหมดที่จะเกิดขึ้นในชวงเวลาตาง ๆ ทั้งน้ีจะยังไมเจาะจง

รายละเอียดวาสินคารุนใดหรือชนิดใดจะตองมีระดับของปจจัยการผลิตเทาใด แตจะเปนการกําหนดใน

ลักษณะการพิจารณาโดยรวมทั้งหมด ความสําคัญของการวางแผนในหัวขอน้ีคือ เปนการจัดเตรียม

ทรัพยากรการผลิตในระยะกลางใหสอดคลองกับแผนการผลิตที่จะเกิดขึ้น ภายใตกําลังการผลิตที่ได

กําหนดไว รวมทั้งมุงเนนในเร่ืองตนทุนการผลิตที่จะเกิดขึ้นใหอยูในระดับที่ตํ่าที่สุด 

 -  การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling : MPS) เปนการจัดทําแผนการผลิตที่

ระบุเจาะจงลงไปวาจะทําการผลิตชิ้นงานอะไร จํานวนเทาใด และจะตองเสร็จสมบูรณเมื่อใด โดยทั่วไป

มักจะจัดทําตารางการผลิตหลักเปนรายเดือนหรือรายสัปดาห ขึ้นอยูกับความเหมาะสมของการผลิตน้ัน ๆ 

ขอมูลในตารางการผลิตหลักจะมาจากการแปลงคาจากการพยากรณยอดขาย ซึ่งอาจจะคํานวณตามหลัก

ทางสถิติหรือมาจากใบสั่งซื้อของลูกคา ซึ่งจะบอก ชนิด ปริมาณ และวันกําหนดสงมอบอยางชัดเจน ทั้งน้ี

การจัดทําตารางการผลิตหลักจะตองมีความสอดคลองกับแผนการผลิตรวมที่ไดกําหนดไวแลวดวย 

 -  การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning : MRP) เปนเทคนิคในการ

จัดการเกี่ยวกับความตองการวัตถุดิบ ชิ้นสวนประกอบ และวัสดุอ่ืน ๆ เพื่อใหสามารถรูถึงปริมาณความ

ตองการในแตละชวงเวลา และสามารถจัดหาไดอยางเพียงพอและทันเวลากับความตองการในทุก ๆ 

ขั้นตอนการผลิต โดยขอมูลจากตารางการผลิตหลักจะบอกถึงสิ่งที่จะตองผลิตวามีจํานวนเทาใด ในเวลา

ใด จากน้ันจะพิจารณาถึงสวนประกอบของผลิตภัณฑที่จะผลิตวาประกอบดวยวัตถุดิบ ชิ้นสวน ชิ้นสวน

ประกอบ และวัสดุอ่ืน ๆ อะไรบาง เพื่อจะใชในการจัดหา โดยจะตองดูขอมูลปริมาณจากในคลังวัสดุที่มี

ชวงเวลาที่ใชในการจัดหา ผลิตภัณฑที่มีขั้นตอนการผลิตซับซอน มีชิ้นสวนประกอบตาง ๆ เปนจํานวน

มากจะใชคอมพิวเตอรเขามาชวยในการคํานวณ ซึ่งจะทําใหรวดเร็วและถูกตองมากขึ้น เทคนิคน้ีจะ

ประยุกตใชกับระบบการผลิตแบบไมตอเน่ือง แตจะไมประยุกตใชกับระบบการผลิตแบบตอเน่ือง 

 -  การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) เปนการจัดทํา

แผนที่เกี่ยวของกับการกําหนดกําลังการผลิตที่จําเปนสําหรับแตละสถานีงาน (Workstation) เชน แรงงาน 

เคร่ืองจักร หรือปจจัยการผลิตทางกายภาพอ่ืน ๆ วาควรจะตองมีปริมาณเทาใด และตองการในชวงเวลา

ใด โดยจะรับขอมูลความตองการวัสดุจากการวางแผนความตองการวัสดุ มาทําการประเมินผลเกี่ยวกับ

ภาระงานของสถานีงานตาง ๆ วามีความเหมาะสมหรือไม ทั้งน้ีเพื่อใหสามารถมั่นใจไดวากําลังการผลิตที่
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มีอยู และกําลังการผลิตที่ตองการในชวงเวลาน้ันมีความสมดุลเพียงพอสําหรับแตละหนวยงานโดย

พยายามไมใหเกิดเหตุการณที่มีภาระงานมากเกินไป หรือมีภาระงานนอยเกินไป หรือเกิดคอขวด (Bottle 

Neck) 

 (3)  การวางแผนการผลิตระยะสั้น (Short-Term Production Planning) หมายถึง การวางแผนการ

ผลิตที่มีชวงเวลาเปนรายสัปดาหหรือรายวัน ขึ้นอยูกับปริมาณงานและความซับซอนของกระบวนการ

ผลิต เปนการวางแผนระดับปฏิบัติการที่มีจุดประสงคเพื่อจัดเตรียมการกําหนดเวลาในการทํางานใหกับ

ทรัพยากรการผลิตที่เกี่ยวของ เชน แรงงาน เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ รวมทั้งชวงเวลาในการปฏิบัติงานของแต

ละสถานีงานดวย การวางแผนการผลิตระยะสั้นน้ีจะมุงเนนเร่ืองการจัดลําดับการผลิตเปนหลัก ซึ่งถือเปน

ลําดับขั้นสุดทายของระบบการวางแผนการผลิต โดยจะตองมีความยืดหยุนตัวไดคอนขางสูงเพื่อให

สอดคลองกับสถานภาพของกระบวนการผลิต 

 

2.3 การจัดลําดับการผลิต (Production Scheduling) [8] 

 

การจัดลําดับการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไมวาจะเปน แรงงาน เคร่ืองจักร หรือสิ่ง

อํานวยความสะดวก ใหดําเนินการผลิตตามที่ไดรับมอบหมายภายในชวงเวลาที่กําหนดไว ซึ่งรับชวง

ตอมาจากการวางแผนความตองการวัสดุ และการวางแผนความตองการกําลังการผลิต ทั้งน้ีการจัดลําดับ

การผลิตจะเกี่ยวของกับเร่ืองการทํางานและการจัดลําดับงาน (Job Sequencing) ใหกับแตละหนวยงาน 

การจัดลําดับการผลิตเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งของการผลิตทั้งแบบตอเน่ือง และแบบกลุม รวมถึงแบบไม

ตอเน่ือง เพราะตองจัดสรรทรัพยากรการผลิตที่มีอยูใหผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด ดังน้ันจึงตองใช

ทรัพยากรทั้งดานแรงงานคน และเคร่ืองจักรอุปกรณใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด จากการวิเคราะหระบบ

การวางแผนการผลิตทั้งหมดจะพบวา ในการวางแผนการผลิตแตละลําดับขั้นน้ันตองมุงเนนในการใช

ประโยชนจากทรัพยากรการผลิตที่มีอยูใหเกิดผลสูงสุด ซึ่งจะตองมีการติดตามตรวจสอบผลลัพธการผลิต

จริงที่เกิดขึ้นวาเปนไปตามแผนการผลิตหรือไมโดยการประสานงานและสื่อสารขอมูลที่จําเปนระหวาง

หนวยงาน หากมีปญหาใดเกิดขึ้นก็อาจจะตองมีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตใหเหมาะสมกับสถานการณ

ที่เปลี่ยนแปลงไป ทั้งน้ีเพื่อใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการภายใตขอกําหนดตาง ๆ ไดอยางมี

ประสิทธิภาพ [7] 

โดยปกติแลวขอจํากัด (Constraint) ของปญหาการจัดลําดับการผลิตที่ควรคํานึงถึง แบงออกเปน 2 

สวน คือ ขอจํากัดของเคร่ืองจักร (Resource Constraint) และขอจํากัดของลําดับการผลิตของงานที่จะถูก

ผลิต (Technological Constraint) ขอจํากัดของเคร่ืองจักรน้ันจะขึ้นอยูกับกําลังการผลิตและทรัพยากรที่มี

อยู สวนขอจํากัดของลําดับงานแตละงานที่ถูกผลิตน้ันจะขึ้นอยูกับความสัมพันธตามลําดับกอนหลังของ

งาน ซึ่งงานแตละงานก็อาจมีระดับความสําคัญของงานที่แตกตางกัน น่ันแสดงวาเคร่ืองจักรจะไมสามารถ

ผลิตงานชิ้นตอไปได หากงานที่ผลิตอยูยังไมถูกทําการผลิตใหเสร็จเรียบรอยเสียกอน ซึ่งมีลักษณะ
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เหมือนกับปญหาของระบบแถวคอย (Queuing Problem) ผลของการจัดลําดับการผลิตจะทําใหเคร่ืองจักร

แตละเคร่ืองทํางานตาง ๆ ตามลําดับที่จัดเอาไว งานใดที่ยังไมไดทําการผลิตก็จะรอคอยอยูหนาเคร่ืองจักร 

ดังน้ันปญหาการจัดลําดับการผลิตจึงเกี่ยวของกับการกําหนดการทํางานของเคร่ืองจักรใหผลิตงานหรือ

ผลิตภัณฑที่แตกตางกันโดยคํานึงถึงปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคที่กําหนด  

การจัดทํารายละเอียดของลําดับการผลิต เปนขั้นตอนที่จะตองจัดงานใหเคร่ืองจักรทําการผลิตใน

แตละวันหรือแตละชั่วโมงโดยจะแสดงใหทราบวาเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองเร่ิมทําการผลิตแตละงานเมื่อใด 

ทําการผลิตเสร็จเมื่อใด รอคอยในชวงเวลาใด มีเคร่ืองจักรใดบางวางงาน และวางงานในชวงเวลาใด ทั้งน้ี

ก็เพื่อใหสามารถทําการผลิตเสร็จทันตามกําหนดเวลา ตามความตองการของลูกคาโดยกอใหเกิด

ประโยชนสูงสุดซึ่งในการดําเนินการผลิตจริงน้ัน ผูที่มีหนาที่รับผิดชอบงานการจัดลําดับการผลิตมักจะ

พบวาตองมีการปรับเปลี่ยนลําดับการผลิตอยูตลอดเวลา ลําดับงานที่เคยวางไวไมสามารถนําไปใชจริงได

เมื่อเกิดความคลาดเคลื่อนระหวางลําดับการผลิตและความตองการที่เกิดขึ้นจริงสงผลใหกระบวนการ

ผลิตที่ดําเนินตามลําดับการผลิตดังกลาวเปนกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพตามไปดวยถึงแมวา

ทรัพยากรผลิตทางดานตาง ๆ เชน แรงงาน เคร่ืองจักร หรือวัตถุดิบ จะมีความพรอมเพียงใดก็ตาม ดังน้ัน

จึงจําเปนตองมีการพิจารณาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการจัดลําดับการผลิตเพื่อกําหนดแนวทางใน

การปรับปรุงตอไป 

 ปญหาเร่ืองการจัดลําดับการผลิตนับวามีความยุงยากมาก ดังน้ันการจัดลําดับงานที่จะใหไดผล

เปนไปตามความประสงคจึงไมใชเร่ืองที่ทําไดงายนัก ทั้งน้ีเน่ืองจากวางานตาง ๆ น้ันมีหลายขั้นตอนที่

จะตองทําไปตามลําดับ การใชเวลาต้ังเคร่ืองก็เปนสวนหน่ึงที่เขามาเกี่ยวของกับการจัดลําดับงาน 

นอกจากน้ันอุปกรณที่ใชในแตละหนวย อาจมีกําลังความสามารถในการผลิตแตกตางกัน การนําเอาวิธี

ศึกษาสํานึกหรือวิธีฮิวริสติกมาใชในการแกปญหาการจัดลําดับการผลิตจะชวยเนนถึงการแกปญหาที่

ยุงยากจากสถานการณจริงโดยมีจุดประสงคที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการใชงานของทรัพยากร ลดเวลาการ

รอคอย และลดความลาชาที่เกิดขึ้นใหเหลือนอยที่สุด ตัวอยางกฎเกณฑหรือวิธีฮิวริสติกที่นํามาใชในการ

แกปญหาการจัดลําดับการผลิตโดยทั่วไปคือการจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญ และในปจจุบันไดมี

การประยุกตวิธีการแกปญหาแบบฮิวริสติกตาง ๆ เพิ่มมากขึ้นเพื่อความรองรับปญหาที่มีความซับซอน

และมียุงยากซึ่งขึ้นอยูกับประเภทของการจัดลําดับงานดวย 

 

 2.3.1  การจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง [8] 

 ปญหาการจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง เปนปญหาการจัดลําดับการผลิตประเภทหน่ึง

ซึ่งมีการตัดสินใจเพียงอยางเดียวเทาน้ันที่ใชในการจัดลําดับคือ การเรียงลําดับของงาน แมวาปญหาน้ีจะ

เปนปญหาที่คอนขางงายในการพิจารณาและทําความเขาใจ แตก็มีความสําคัญอยางมากในทางปฏิบัติ 

กลาวคือ การจัดงานใหกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง มีประโยชนตอกระบวนการเรียนรู และเปนพื้นฐานสําหรับ

การศึกษาปญหาการจัดลําดับที่มีความซับซอนมากขึ้นในอนาคต เน่ืองจากแบบจําลองที่ใชสําหรับ
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เคร่ืองจักร 1 เคร่ืองน้ี เปนแบบจําลองที่คอนขางงาย ทําใหเราสามารถเรียนรูถึงกลไกในการหาคําตอบ

โดยใชวิธีการที่หลากหลายไดกับหลายตัววัดสมรรถนะ ดังน้ันแบบจําลองสําหรับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง จึง

เปนจุดเร่ิมตนในการพัฒนาแนวความคิดเกี่ยวกับการจัดลําดับ ทําใหทราบถึงองคประกอบตางๆที่ใชใน

การจัดลําดับ และยังเปนพื้นฐานสําคัญในการพัฒนาแบบจําลองสําหรับแบบจําลองที่ซับซอนขึ้นไป 

 คุณสมบัติของการจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง มีดังน้ี 

1.  เวลาในการทํางานและเวลากําหนดสงงานของแตละงาน จะกําหนดไวลวงหนากอนแลว 

2.  การตัดสินใจเลือกเอางานใด ๆ เขาทําอันดับที่ 1, 2 และ 3 จะขึ้นอยูกับการจัดลําดับงานซึ่งจะมี

ผลกระทบตองานที่ตองการจะทําใหเสร็จ 

3.  เวลาที่ใชทํางานทั้ง n ชนิดใหเสร็จ จะมีคาคงที่ไมวาจะจัดลําดับงานอยางไร 

 

 

 2.3.2  การจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน [8] 

 ในกรณีน้ี จะพิจารถึงการใชเคร่ืองจักรหลายเคร่ืองโดยที่เคร่ืองจักรเหลาน้ีวางขนานกันซึ่ง

กําหนดใหมีจํานวน m เคร่ือง ซึ่งการเคลื่อนที่ของงานเขาสูเคร่ืองจักรที่วางขนานกันน้ีเปนดังรูปที่ 2.2 

โดยจะอนุญาตใหงานใดก็ตามสามารถเขาไปยังเคร่ืองจักรไดเพียงเคร่ืองเดียวเทาน้ัน โดยไมสามารถจะ

โยกยายไปยังเคร่ืองอ่ืนได ปญหาที่จะนํามาพิจารณาคือ การเลือกใชเคร่ืองจักรและการจัดลําดับงาน

สําหรับเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง โดยมีจุดประสงคใหคาเฉลี่ยของเวลาในการทํางานมีคานอยที่สุด และเวลา

ในการเสร็จสิ้นการทํางานนอยที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.2   การเคลื่อนที่ของงานเขาสูเคร่ืองจักรที่วางขนานกัน 

ที่มา   ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2548  

 

  

 

เครื่องจักร 1 

เครื่องจักร 2 

เครื่องจักร m 

งาน = n 
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 2.3.3  การจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางเรียงกัน [8] 

 การจัดลําดับงานแบบน้ี จํานวนงานทั้งหมด n ชนิดจะตองผานเคร่ืองจักร m  เคร่ืองที่วางเรียงกัน

ดังแสดงในรูปที่ 2.3 วัตถุประสงคของการจัดลําดับเวลางานก็เพื่อลดเวลาในการทํางานรวมของงาน n 

ชนิดใหนอยลง คือ ลดเวลางานที่อยูในระบบ และเวลาเสร็จงานที่ชากวากําหนด 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.3   แสดงการจัดงาน n ชนิดผานเคร่ืองจักร m เคร่ืองที่วางเรียงกัน 

ที่มา   ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2548 

 

 2.3.4  การจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญ [9] 

สําหรับงานที่ผานการทํางานเพียงขั้นตอนเดียวหรือสถานีการทํางานเดียว เชน การผานชิ้นงานเขา

เคร่ือง CNC หรือเคร่ืองจักรอ่ืน ๆ การวางแผนการผลิตของสินคาที่ผานกระบวนการแปรรูปในขั้นตอน

เดียว หรือลักษณะการทํางานใด ๆ ก็ตามที่เสร็จสิ้นภายในหน่ึงขั้นตอนของการทํางานหรือในหน่ึงสถานี

การทํางานเราสามารถจัดลําดับงานใหเหมาะสมซึ่งหมายถึงการจัดลําดับงานที่ทําใหเวลาโดยรวมทั้งหมด

ของการทํางาน (Total Lead Time) สั้นที่สุดโดยใชเทคนิคของการจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญซึ่ง

กระทําไดโดยการจัดงานใน 4 ลักษณะดังตอไปน้ี  

(1)  First Come First Serve: FCFS 

เปนการจัดลําดับงานโดยใหทํางานที่เขามากอนเปนอันดับแรกและทํางานที่เขามาทีหลังเปนอันดับ

ตอไป ซึ่งหากพิจารณาจากเกณฑการวัดประสิทธิภาพการผลิตแลว วิธี FCFS จะเปนวิธีที่ไมคอยดีนักแต

ถาพิจารณาในแงของความเปนธรรมแลวงานที่เขากอนก็ควรจะไดรับการปฏิบัติกอนซึ่งขอเสียที่เดนชัด

ของการจัดงานตามวิธีดังกลาวคืองานที่ใชเวลาทํามากจะทําใหงานอ่ืนๆ ที่ตามมาตองคอยนาน โดยทั่วไป

แลววิธีการจัดงานแบบ FCFS เหมาะกับงานดานการใหบริการ เชน งานรานอาหาร โรงภาพยนตร และ

ธนาคาร เปนตน 

(2)  Shortage Processing Time: SPT 

หมายถึงการจัดลําดับความสําคัญของการทํางานโดยใหทํางานที่ใชเวลาสั้นที่สุดกอนแลวจึงคอย

ทํางานที่ใชเวลามากเปนลําดับถัดไป จะเห็นไดวา SPT เปนวิธีที่มุงในการลดเวลาแลวเสร็จของงานแตละ

งานและพยายามทําใหงานตาง ๆ ออกจากระบบการผลิตไปใหเร็วที่สุด ขอดีของการจัดงานแบบ SPT คือ 

เวลาโดยเฉลี่ยของงานในระบบจะต่ําที่สุดทําใหเกิดสินคาคงเหลือในระหวางการผลิตนอยและสามารถ

ประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บแตขอเสียของ SPT คืองานที่ใชเวลาในการผลิตนาน ๆ มักถูกผลักไปอยูใน

เครื่องจักร 1 เครื่องจักร 2 เครื่องจักร m 

งาน = n 
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อันดับทายทําใหมีเกิดการรอคอยโดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่เกิดมีงานใหมเขามาแทรกอยูเสมอ ๆ และ

เปนงานทีใ่ชเวลานอยกวาซึ่งหากใช SPT ในการจัดลําดับงานที่เขามาแทรกก็จะไดรับการจัดอันดับใหทํา

กอนทําใหงานที่ใชเวลาในการผลิตนาน ๆ เกิดการรอคอยที่นานมากยิ่งขึ้นไปเร่ือย ๆ  

(3)  Earliest Due Date: EDD 

หมายถึงการจัดลําดับความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานที่มีกําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอนแลว

จึงคอยทํางานที่มีกําหนดสงมอบนานกวาเปนลําดับถัดไป โดยทั่วไปแลว EDD เปนวิธีที่มุงเนนลดการ

ลาชาจากกําหนดการสงมอบงานถึงแมวาวิธีน้ีจะดูสมเหตุสมผลและเปนวิธีที่นิยมใชปฏิบัติกันโดยทั่วไป

ก็จริงแตวิธีการดังกลาวอาจทําใหมีจํานวนงานที่เขามาในระบบมากกวาวิธีการอ่ืน ๆ (หมายถึง พนักงาน

จะมีงานยุงอยูตลอดเวลา) และทําใหเกิดสินคาคงเหลือระหวางผลิตสูงเน่ืองจากในการจัดลําดับการ

ทํางานตามหลักของ EDD น้ันไมไดมีการนําเอาเวลาที่ใชในการทํางานมาพิจารณารวมดวย 

(4)  Longest Processing Time: LPT 

หมายถึงการจัดลําดับความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานที่ใชเวลามากที่สุดเปนอันดับแรก

แลวจึงคอยทํางานที่ใชเวลานอยกวาเปนอันดับถัดมา โดยทั่วไปแลว LPT มักจะเปนวิธีที่สงผลเสียตอ

ประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตมากกวาเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีอ่ืน ๆ เพราะการจัดงานแบบ LPT มักทํา

ใหเวลาที่ใชในการผลิตงานทั้งหมดนานและยังทําใหประสิทธิภาพการใชงานทรัพยากรดานการผลิต 

(เคร่ืองจักร กําลังคน ฯลฯ) ต่ําอีกดวย แตขอดีของการจัดงานแบบ LPTประการหน่ึงก็คือสามารถสราง

ขวัญและกําลังใจในการทํางานใหแกพนักงานไดเน่ืองจากเมื่องานยาก ๆ ที่ใชเวลานานผานไปแลวก็จะ

เหลือแตงานงาย ๆ ที่ใชเวลาไมนานทําใหกําลังใจในการทํางานดีขึ้น 

 

2.3.5  ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพในการจัดลําดับความสําคัญ [10] 

เกณฑการตัดสินใจในการเลือกการจัดลําดับของงานตามแบบหน่ึงแบบใดใน 4 แบบดังกลาว

ขางตน สามารถพิจารณาไดจากคาดัชนีชี้วัด 4 ตัวดังตอไปน้ี 

(1)  Average Completion Time 

คือเวลาโดยเฉลี่ยทั้งหมดของการแลวเสร็จของงาน ซึ่งหาไดจากการนําเอาเวลาที่ใชในการทํางาน 

(Processing Time) และเวลาที่ตองรอคอยการเขาผลิต (Idle Time) ของทุก ๆ งานมารวมกันซึ่งเรียก

รวมกันวา “เวลาทั้งหมดในการทํางาน” (Total Flow Time) แลวนําเวลาดังกลาวน้ีมาหารดวยจํานวนงาน

ทั้งหมดที่มีก็จะไดคาเฉลี่ยของการทํางานในงานแตละงาน หรือสามารถเขียนเปนสมการไดดังตอไปน้ี 

 Average Completion Time = (Total Flowtime Time) / (No. Of Jobs)                (1) 

(2)  %Utilization 

เปนดัชนีชี้วัดความสามารถในการใชทรัพยากรตาง ๆ ในการผลิตโดยจะเนนหนักในเร่ืองของเวลา

ที่ตองสูญเสียไปเน่ืองจากการรอคอย (Idle Time) เปนสําคัญซึ่งหากจัดลําดับความสําคัญในการทํางานได

ดีก็จะสงผลใหเวลาที่ตองรอคอยการผลิตของแตละงานลดนอยลงและทําใหประสิทธิภาพในการใชงาน
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ทรัพยากรในการผลิตตาง ๆ สูงตามไปดวยในการหาคาดัชนี Utilization สามารถหาไดจากสมการ

ดังตอไปน้ี 

% Utilization = (Total Processing Time) / (Total Flow Time)                            (2) 

Total Processing Time = เวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมดของแตละงานรวมกัน 

Total Flow Time = เวลาที่ใชในการทํางานบวกกับเวลาที่ตองสูญเสียไปเน่ืองจากการรอคอยของแตละ

งานรวมกัน 

(3)  Average No. Of Jobs In System 

คือคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่เขามาในระบบตอหนวยเวลา เปนดัชนีที่ชี้วัดปริมาณภาระงานที่มีแก

พนักงานวามากนอยเพียงใด ในบางคร้ังการจัดลําดับของการทํางานในแบบตาง ๆ อาจจะใหเวลาแลว

เสร็จของงานเทา ๆ กัน แตถาหากมาพิจารณาดูที่คาดัชนีดังกลาวน้ีอาจพบวาวิธีการจัดลําดับงานแบบหน่ึง

อาจใหคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่ทําตอหนวยเวลาสูงกวาอีกแบบหน่ึง ซึ่งหมายความวาในการจัดงานแบบ

ที่ใหคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่ทําตอหนวยเวลาสูงน้ันพนักงานจะมีภาระงานหนัก (งานยุง) มากกวาแบบ

ที่ใหคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่ทําตอหนวยเวลานอยกวา ในการหาคาดัชนีดังกลาวสามารถหาไดจาก

สมการดังตอไปน้ี 

Average No. Of Jobs In System = (Total Flow Time) / (Total Processing Time)         (3) 

(4)  Average Job Lateness 

หมายถึงคาเฉลี่ยของการลาชาของงานแตละงานเมื่อเทียบกับกําหนดแลวเสร็จ (Due Date) คาดัชนี

ตัวน้ีมักไดรับความสนใจมากเปนพิเศษ เน่ืองจากในทางปฏิบัติแลวการจัดงานโดยมุงเนนในเร่ืองของการ

ลดการสงมอบงานที่ลาชามักเปนสิ่งสําคัญเสมอ แตถึงกระน้ันก็ตามหากเรามุงความสนใจในดัชนีชี้วัดตัว

น้ีมากจนเกินไปโดยไมพิจารณาถึงคาดัชนีตัวอ่ืน ๆ ประกอบ แนนอนวาประสิทธิภาพโดยรวมของการ

ผลิตยอมต่ําแนถึงแมวาเราจะไมมีการสงมอบงานที่ลาชาเลยก็ตามที ในการหาคาดัชนี Average Job 

Lateness สามารถหาไดจากสมการดังตอไปน้ี 

Average Job Lateness = (Total Late Days) / (No. Of Jobs)                   (4) 

Total Late Days  คือจํานวนวันทั้งหมดในการสงมอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน 

No. Of Jobs  คือจํานวนงานทั้งหมดที่มีในสถานีการทํา งานน้ัน 

เพื่อความเขาใจในเร่ืองของการจัดลําดับความสําคัญในการทํางานจึงขอยกตัวอยางการทํางานใน

สถานีการผลิตแหงหน่ึงซึ่งมีจํานวนงานและรายละเอียดของเวลาในการทํางานรวมถึงกําหนดสง ดัง

ตาราง 2.1 

ในขั้นแรกทดลองจัดลําดับของงานที่เขามาในสถานีการผลิตดังกลาวตามลักษณะทั้ง 4 แบบ และ

หาคาดัชนีชี้วัดทั้ง 4 ตัวในแตละแบบดวยซึ่งสามารถกระทําไดดังแสดงในตาราง 2.2 สําหรับการจัดงาน

ในแบบ FCFS ตาราง 2. 3 สําหรับการจัดงานแบบ SPT ตาราง 2.4 สําหรับการจัดงานแบบ EDD และ 

ตาราง 2.5 สําหรับการจัดงานแบบ LPT 
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ตาราง 2.1   แสดงรายละเอียดของงานในสถานีการผลิต 

JOB 
PROCESSING TIME 

(DAYS) 

JOB DUEDATE 

(DAYS) 

A 6 8 

B 2 6 

C 8 18 

D 3 15 

E 9 23 

 

ตาราง 2.2   การจัดงานแบบ FCFS 

JOB 
PROCESSING TIME 

(DAYS) 
FLOW TIME 

JOB DUE DATE 

(DAYS) 
JOB LATENESS 

A 6 6 8 0 

B 2 8 6 2 

C 8 16 18 0 

D 3 19 25 4 

E 9 28 23 5 

TOTAL 28 77  11 

FCFS 

Average Completion Tim                                                            =    77/5          =    15.4 Days 

(Sum of Total Flow Time/No. of Jobs) 

Utilization                                                                                    =    28/77         =    36.4% 

(Total Processing Time/Sum of Total Flow Time) 

Average No. of Job in System                                                     =    77/28         =    2.75 Jobs 

(Sum of Total Flow Time) 

Average Jobs Lateness                                                                =    11/5           =    2.2   Days 

(Total Late Days/No. of Jobs) 
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ตาราง 2.3   การจัดงานแบบ SPT 

JOB 
PROCESSING TIME 

(DAYS) 
FLOW TIME 

JOB DUE DATE 

(DAYS) 
JOB LATENESS 

B 2 2 6 0 

D 3 5 15 0 

A 6 11 8 3 

C 8 19 18 1 

E 9 28 23 5 

TOTAL 28 65  9 

SPT 

Average Completion Time                                                          =     65/5           =    13 Days 

(Sum of Total Flow Time/No. of Jobs) 

Utilization                                                                                    =     28/65         =    43.1% 

(Total Processing Time/Sum of Total Flow Time) 

Average No. of Job in System                                                     =     65/28         =    2.32 Jobs 

(Sum of Total Flow Time) 

Average Jobs Lateness                                                                =      9/5             =    1.8   Days 

(Total Late Days/No. of Jobs) 

 

ตาราง 2.4   การจัดงานแบบ EDD 

JOB 
PROCESSING TIME 

(DAYS) 
FLOW TIME 

JOB DUE DATE 

(DAYS) 
JOB LATENESS 

B 2 2 6 0 

A 6 8 8 0 

D 3 11 15 0 

C 8 19 18 1 

E 9 28 23 5 

TOTAL 28 68  6 

EDD 

Average Completion Time                                                          =     68/5           =    13.6 Days 

(Sum of Total Flow Time/No. of Jobs) 

Utilization                                                                                    =     28/68         =    41.2% 

(Total Processing Time/Sum of Total Flow Time) 

Average No. of Job in System                                                     =     68/28         =    2.43 Jobs 

(Sum of Total Flow Time) 

Average Jobs Lateness                                                                =      6/5             =    1.2  Days 

(Total Late Days/No. of Jobs) 
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ตาราง 2.5   การจัดงานแบบ LPT 

JOB 
PROCESSING TIME 

(DAYS) 
FLOW TIME 

JOB DUE DATE 

(DAYS) 
JOB LATENESS 

E 9 9 23 0 

C 8 17 18 0 

A 6 23 8 15 

D 3 26 15 11 

B 2 28 6 22 

TOTAL 28 103  48 

LPT 

Average Completion Time                                                          =     103/5          =    20.6 Days 

(Sum of Total Flow Time/No. of Jobs) 

Utilization                                                                                    =     28/103        =    27.2% 

(Total Processing Time/Sum of Total Flow Time) 

Average No. of Job in System                                                     =     103/28        =    3.68 Jobs 

(Sum of Total Flow Time) 

Average Jobs Lateness                                                                =      48/5            =    9.6   Days 

(Total Late Days/No. of Jobs) 

 

 การจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญอาจไมเหมาะสมเมื่อปญหามีความซับซอนและมีขนาดใหญ

ขึ้น การนําวิธีฮิวริสติกอ่ืน ๆ มาใชในการจัดลําดับงานสําหรับ n ชนิด บนเคร่ืองจักร m เคร่ือง อาจมีความ

จําเปนตองใชคอมพิวเตอรเขามาชวยในการคนหาคําตอบ ซึ่งปจจุบันน้ีมีวิธีการฮิวริสติกตาง ๆ ที่มี

ประสิทธิภาพสามารถคนหาคําตอบที่เหมาะสมที่สุดสําหรับปญหาที่มีตัวแปรเปนจํานวนมากเกี่ยวของ 

เชน วิธีการเจเนติกอัลกอริทึม เปนตน 

 

2.4  เจเนติกอัลกอริทึม 

 

ปจจุบันปญญาประดิษฐไดเขามามีบทบาทอยางมากในการแกปญหาในโรงงานอุตสาหกรรมหลาย 

ๆ อยาง เน่ืองจากสามารถใชจัดการกับปญหาที่มีความยุงยากซับซอนไดดี สําหรับปญหาการจัดลําดับการ

ผลิตน้ัน ถือเปนปญหาที่มีขนาดใหญและมีตัวแปรเขามาเกี่ยวของจํานวนมาก ดังน้ันการคนหาคําตอบที่ดี

ที่สุดจึงเปนเร่ืองที่ทําไดยากและเสียเวลามาก วิธีการที่ใชหาคําตอบที่ดีที่สุดมีอยูหลายวิธี เชน วิธี

โปรแกรมเชิงเสน (Linear Programming) วิธีโปรแกรมแบบจํานวนเต็ม (Integer Programming) วิธีการ

แตกกิ่งและขอบเขต (Branch And Bound)  และวิธีโปรแกรมแบบไดนามิค (Dynamic Programming) 
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เปนตน วิธีการเหลาน้ีเหมาะที่จะใชหาคําตอบสําหรับปญหาที่มีขนาดเล็ก หรือปญหาที่เกี่ยวของกับตัว

แปรและเงื่อนไขไมมาก ในทางตรงกันขามหากเปนปญหาที่มีความซับซอน วิธีการที่จะใชในการหา

คําตอบที่ดีที่สุดจากกลุมคําตอบที่สุมมาได (Search Space) แตอาจจะใชหรือไมใชคําตอบที่ดีที่สุดของ

ปญหาน้ัน ๆ [11] ไดแก วิธีฮิวริสติกวิธีตาง ๆ ซึ่งวิธีการหาคําตอบแบบวิธีการฮิวริสติก (Heuristic 

Method) มีอยูหลายวิธี เชน วิธีการคนหาแบบตาบู (Tabu Search)  วิธีการหาคําตอบที่เลียนแบบการตก

ผลึกทางเคมี (Simulated Annealing) และวิธีการหาคําตอบเชิงพันธุกรรมหรือเจเนติกอัลกอริทึม (Genetic 

Algorithm) เปนตน วิธีการดังกลาวเปนวิธีที่ใชหาคําตอบที่ดีที่สุดจากกลุมคําตอบที่สุมมาไดหรือหามาได

บางสวน 

ฮิวริสติก เปนวิธีในการแกปญหาขนาดใหญ โดยจะพยายามหาหลักเกณฑ เพื่อที่จะนํามาใชใน

ขบวนการคนหาและลดปริมาณการคํานวณใหนอยลงเปนกฎเกณฑในการตัดสินใจที่จะพิจารณาปญหา

การจัดสายการผลิตหน่ึง ๆ วาควรจะถูกแกไขอยางไร โดยการวิเคราะหปญหาอยางมีระเบียบและขั้นตอน 

ซึ่งในทางปฏิบัติการคนหาแบบน้ีจะรวดเร็วและเปนวิธีการที่งายกวาการใชรูปแบบทางคณิตศาสตร ทั้ง

ในแงของกระบวนการทางความคิดและเวลาที่ใชในการหาคําตอบ โดยที่คําตอบน้ันไมสามารถทราบได

วาเปนคําตอบที่ดีที่สุดหรือไม แตกลาวไดวาเปนการจัดลําดับการผลิตที่ดี วิธีฮิวริสติกที่ไดรับความนิยม 

และถูกใชกันมากในปจจุบัน ไดแก วิธีการคนหาแบบตาบู วิธีการหาคําตอบที่เลียนแบบการตกผลึกทาง

เคมี และวิธีเจเนติกอัลกอริทึม ซึ่งเปนวิธีฮิวริสติกที่มีความยืดหยุนและสามารถถูกดัดแปลงเพื่อใชในการ

หาคําตอบของปญหาการตัดสินใจใดๆ ไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ โดยวิธีเจเนติกอัลกอริทึมถูก

พัฒนาข้ึนหลังจากสองวิธีแรก ซึ่งเปนที่คุนเคยและแพรหลายมากกวาเพราะวิธีเจเนติกอัลกอริทึมไดถูก

นํามาใชในการหาคําตอบสําหรับปญหาการตัดสินใจในหลายๆ แขนงสาขาวิชา จุดเดนของวิธีเจเนติก

อัลกอริทึมคือการเลียนแบบลักษณะการวิวัฒนาการของพันธุกรรมทางธรรมชาติ น่ันคือ การผสมพันธ

ใหมเพื่อใหไดพันธที่ดีกวา หรือคําตอบที่ดีกวา น่ันเอง 

เจเนติกอัลกอริทึม เปนวิธีการแกปญหาแบบหน่ึงที่ใชในการคนหาเพื่อใหไดจุดที่เหมาะสมที่สุด ที่

เรียกวา Optimum Points โดยไดพัฒนาและจําลองวิธีการมาจากกระบวนการทางพันธุกรรมของสิ่งมีชีวิต

จาก ทฤษฎีวิวัฒนาการ หรือ ทฤษฎีการอยูรอดของสิ่งมีชีวิต โดยทฤษฎีน้ีเปนของ Charles Darwin  ซึ่ง

จากทฤษฎีน้ี John Holland นักวิทยาศาสตรสาขาวิทยาการคอมพิวเตอร ไดทําการคิดคนการ

ลอกเลียนแบบขั้นตอนทางธรรมชาติของการพัฒนาสิ่งมีชีวิตขึ้นในปคริสตศักราช 1970 โดยพัฒนาขึ้น

รวมกับ เพื่อนรวมงานและนักศึกษาของมหาวิทยาลัย Michigan ประเทศสหรัฐอเมริกา โดยมีจุดมุงหมาย

เพื่ออธิบายการเปลี่ยนแปลงกระบวนการทางธรรมชาติของพันธุกรรม และเพื่อนํากลไกการเปลี่ยนแปลง

เหลาน้ีมาประยุกตใชกับการเขียนโปรแกรม ซึ่งมีความหวังวาจะเปนการคนพบที่มีความสําคัญทั้งกับ

กลไกทางธรรมชาติของสิ่งมีชีวิต และการคิดคนประดิษฐทางวิทยาศาสตร 

จากการคิดคนของ  John Holland ทําใหสามารถคนหาและแกปญหาเพื่อใหไดจุดที่เหมาะสมที่สุด 

ทั้งน้ีอาจจะเปนจุดตํ่าสุด (Minimum Point) หรือจุดสูงสุด (Maximum Point) สําหรับหลักการของวิธีการ
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คนหาแบบเจเนติกอัลกอริทึม คือ สิ่งมีชีวิตทั้งหมดจะมีทั้งลักษณะที่ดีและไมดี ในการกําหนดวาสิ่งมีชีวิต

ไหนมีลักษณะที่ดีหรือไมดีน้ันจะถูกกําหนดจาก Optimization Theory ซึ่งสิ่งมีชีวิตที่มีลักษณะที่ดีน้ันจะ

ไดรับการสนับสนุนใหมีการถายทอดลักษะทางพันธุกรรม เพื่อใหไดสิ่งมีชีวิตใหมที่ดีขึ้น ในสวนที่มี

ลักษณะที่ไมดีจะไมถูกสนับสนุนหรือไมนําสวนน้ีมาพิจารณา ดังน้ันหลักการทํางานของเจเนติก

อัลกอริทึม จึงถูกนําเสนอขอมูลในรูปแบบโครโมโซม (Chromosome) น่ันหมายความวา คําตอบที่

สามารถเปนไปไดทั้งหมดของปญหาจะถูกนํามาแปลงเปนโครโมโซม เพื่อนําโครโมโซมไปใชใน

กระบวนการถายทอดลักษณะทางพันธุกรรม โดยจะใชฟงกชั่นความเหมาะสม (Fitness Function) ที่มี

ความสอดคลองกับฟงกชั่นวัตถุประสงค (Objective Function) กําหนดใหแตละโครโมโซม และ

โครโมโซมเหลาน้ันจะถูกนํามาพิจารณาวาโครโมโซมใดควรนํามาสืบสายพันธุตอไปหรือโครโมโซมใด

ไมควรนํามาสืบสายพันธุ และจากการหาคําตอบโดยใชโครโมโซม ในแตละรุนจะมีการสุม 

(Generations) คําตอบที่เปนไปไดทั้งหมดของปญหา จึงทําใหเจเนติกอัลกอริทึมสามารถหาคําตอบที่มี

คาสูงสุดหรือตํ่าสุดไดสมบูรณ และเหมาะสมที่สุด  

เจเนติกอัลกอริทึม เปนวิธีการหาคําตอบที่ชวยในการหาคําตอบของปญหาที่มีขนาดใหญและ

ซับซอน มีตัวแปรและเงื่อนไขของปญหาเปนจํานวนมาก ซึ่งจะทําใหไดคําตอบของปญหาที่ใกลเคียง

คําตอบที่ดีที่สุดเทาน้ัน แตไมสามารถประกันไดวาคําตอบที่ไดน้ันเปนคําตอบที่ดีที่สุดหรือไม เน่ืองจาก

คุณสมบัติการเลียนแบบการถายทอดลักษณะทางพันธุกรรมตามธรรมชาติ ซึ่งจะนําคาที่ดีที่สุดจาก

ประชากรรุนกอนมาใชพิจารณาในการหาคําตอบของประชากรรุนถัดมา โดยใชตัวดําเนินการ (Operator) 

คือ การคัดเลือก (Selection), การครอสโอเวอร (Crossover) และการมิวเตชั่น (Mutation) เปนตัวสุมใน

การหาคําตอบในบริเวณของปญหาซึ่งจะชวยใหมีความหลากหลาย (Diversity) ในการหาคําตอบทุก

บริเวณของปญหา 

 

 2.4.1  วิธีการของเจเนติกอัลกอริทึม [5] 

เจเนติกอัลกอริทึมเปนวิธีการคนหาคําตอบโดยมีพื้นฐานมาจากกระบวนการคัดเลือกทางธรรมชาติ

และกระบวนการคัดเลือกโครโมโซมที่มีความเหมาะสมจากกลุมโครโมโซมทั้งหมดดวยวิธีการสุมจาก

การนําสตริงเหลาน้ีไปผานกระบวนการคัดเลือกโครโมโซมที่มีความเหมาะสม ซึ่งโครโมโซมที่มีความ

เหมาะสมน้ี คือคําตอบที่ดีที่สุดหรือใกลเคียงคําตอบที่ดีที่สุด      เจเนติกอัลกอริทึมไมใชการสุมแบบงายๆ 

แตเปนการใชขอมูลในอดีตอยางมีประสิทธิภาพเพื่อพิจารณาจุดที่จะตองคนหาใหมโดยคาดหวังวา

สมรรถนะของการคนหาจะดีขึ้น แผนผังแสดงโครงสรางและวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมแสดงไดดัง

รูปที่ 2.4 ซึ่งมีรายละเอียดของแตละขั้นตอนการทํางานของเจเนติกอัลกอริทึม ดังน้ี 
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รูปท่ี 2.4  แผนผังแสดงโครงสรางและวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึม 

ที่มา   ปารเมศ ชุติมา และจงกล เอ่ียมมิ. 2546 

 

2.4.1.1  การสรางคําตอบเบื้องตน (Representation and Initialization) 

ในการแกปญหาโดยใชเจนเนติกอัลกอริทึมน้ันไดกําหนดคําตอบของปญหาเทากับโครโมโซม

หน่ึงซึ่งประกอบไปดวยยีนลักษณะตาง ๆ เปรียบเหมือนกับตัวแสดงคาคําตอบของปญหาที่แปรผันไป

ตามการประยุกตใชงานซึ่งไดแก ตัวแปรพารามิเตอร เงื่อนไขหรือขอกําหนดตาง ๆ ที่เปนองคประกอบ

ของปญหา ดังน้ันการกําหนดรูปแบบโครโมโซมของแตละคําตอบของปญหาโดยการแปลงตัวแปร

พารามิเตอร เงื่อนไขหรือขอกําหนดตาง ๆ ใหอยูในรูปแบบของยีนบนโครโมโซม ซึ่งลักษณะตาง ๆ ที่

เปนไปไดของแตละยีนคือคาตัวแปรพารามิเตอรตาง ๆ ที่เปนไปได 

การไดมาซึ่งโครโมโซม คือปญหาแรกที่จะเร่ิมแกปญหาโดยใชเจเนติกอัลกอริทึมและในปจจุบัน

ปญหามีมากมายทําใหรูปแบบของโครโมโซมมีความแตกตางกันออกไปตามปญหาน้ัน ๆ เชน 
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(1)  Binary Encoding  เปนรูปแบบโครโมโซมเร่ิมแรกที่นํามาใชแกปญหาของเจเนติก

อัลกอริทึม ทําใหรูปแบบโครโมโซมแบบน้ีเปนเร่ืองธรรมดาที่สุด ลักษณะของ Binary Encoding คือ ทุก

ตําแหนงของยีนของโครโมโซมจะมีคาเปน 0 หรือ 1 ตัวอยางเชน 

โครโมโซม A: 1  0  0  0  1  1  1  0  0 

โครโมโซม B: 1  1  0  0  0  1  0  0  1 

ปญหาที่ใชรูปแบบโครโมโซมแบบน้ีในการแกไขปญหา เชน ปญหาของ Knapsack 

(2)  Value Encoding  หรือเรียกวา Direct Encoding ทุกตําแหนงของยีนของโครโมโซม

จะมีคาบางคาซึ่งสามารถเชื่อมโยงไปยังปญหาได เชน ตัวอักษร จํานวนจริง คําสั่ง หรืออ่ืน ๆ รูปแบบ

โครโมโซมแบบน้ีสามารถใชไดกับปญหาที่คอนขางซับซอนของคา ตัวอยางเชน 

โครโมโซม A: 1.23  2.51  6.21  0.34  1.88  4.33  0.19 

โครโมโซม B: a  e  i  y  k 

สําหรับ Value Encoding เปนตัวเลือกที่ดีสําหรับปญหาพิเศษบางอยาง รูปแบบโครโมโซมแบบน้ียังทําให

มีความจําเปนที่จะตองพัฒนาการครอสโอเวอร และมิวเตชั่น อีกดวย 

(3)  Permutation Encoding  รูปแบบโครโมโซมแบบน้ีใชในการลําดับของปญหา ทุก

ตําแหนงของยีนของโครโมโซมจะเปนคาของจํานวนนับที่แทนตําแหนงในลําดับ ตัวอยางเชน 

โครโมโซม A: 1  2  3  4  5  6  7  8  9 

โครโมโซม B: 9  7  5  1  4  8  2  6  3 

 

2.4.1.2  การรีโปรดักชั่น (Reproduction) 

คือกระบวนการคัดเลือกโครโมโซมที่มีความเหมาะสมสูงเพื่อเปนคําตอบเร่ิมตนใหกับประชากร

รุนตอไปโดยอาศัยทฤษฎีการอยูรอดของสิ่งมีชีวิต ในสวนของรีโปรดักชั่นจะแบงเปนสามสวนยอย คือ 

 (1)  การถอดรหัสคําตอบ (Decoding)  เปนการถอดรหัสคาตัวแปรหรือพารามิเตอรตาง 

ๆ ของแตละยีนในโครโมโซม 

(2)  การประเมินคา (Evaluation)  เปนคํานวณคาความเหมาะสมจากฟงกชั่นความ

เหมาะสมที่กําหนดไวใหกับโครโมโซมคําตอบแตละตัว โดยฟงกชั่นความเหมาะสมเปนฟงกชั่นที่

กําหนดคาความเหมาะสมของแตละโครโมโซมเปรียบเหมือนกับคาความสามารถในการอยูรอดของแต

ละโครโมโซมและยังเปนฟงกชั่นที่กําหนดโอกาสหรือสัดสวนที่แตละโครโมโซมจะถูกคัดเลือกดวยสรุป

ไดวา คาความเหมาะสม คือตัวที่ใชประเมินวาแตละเสนทางเลือก (solution) น้ัน มีความเหมาะสมหรือ

สามารถใชแกปญหาไดดีเพียงใด 

 (3)  การคัดเลือก  เปนการคัดเลือกโครโมโซมตนแบบโดยลอกเลียนแบบวิธีการคัดเลือก

ทางธรรมชาติที่พิจารณาจากคาความเหมาะสมของแตละโครโมโซม ถาโครโมโซมใดมีคาความ
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เหมาะสมมากก็จะมีโอกาสถูกคัดเลือกเปนตนแบบมาก รูปแบบในการคัดเลือกโครโมโซมที่นาพอใจ

ที่สุดเพื่อนําไปสืบสายพันธุ เชน การคัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท  

การคัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท (Roulette Wheel) คือ โครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมที่ดีกวามี

โอกาสถูกเลือกมากกวาโดยโครโมโซมทั้งหมดที่อาศัยอยูในขนาดพื้นที่ของวงลอ คือสัดสวนของคา

ความเหมาะสมที่เหมาะสมของทุกโครโมโซม คาที่มากที่สุดคือสวนที่ใหญที่สุดดังรูปที่ 2.5 [12] เมื่อมี

การหมุนวงลอโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมมากจะมีโอกาสถูกเลือกไดมาก 

 

 
 

 

รูปท่ี 2.5   การคัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท 

ที่มา   http://www.obitko.com/tutorials/genetic-algorithms/selection.php 

 

2.4.1.3  การครอสโอเวอร  

การครอสโอเวอรหรือการไขวเปลี่ยน เปนขั้นตอนที่ทําภายหลังการรีโปรดักชั่นโดยการ

แลกเปลี่ยนสวนของโครโมโซมพอแม (Parent) ตามอัตราความนาจะเปนในการ         ครอสโอเวอร 

(Probability Of Crossover: Pc) เพื่อสรางชุดโครโมโซมรุนใหมหรือโครโมโซมรุนลูก (Offspring) อัตรา

การครอสโอเวอร (Pc) น้ันเปนพารามิเตอรที่สําคัญสําหรับการหาคําตอบของเจเนติกอัลกอริทึมซึ่งก็คือ

อัตราสวนของจํานวนโครโมโซมลูกที่ถูกสรางขึ้นในแตละรุนตอขนาดของประชากร  

ขั้นตอนในการครอสโอเวอร คือ การนําโครโมโซมพอแมมาแลกเปลี่ยนเพื่อใหไดโครโมโซมใหม

ขึ้นมา ผลลัพธทั้งสองที่ไดจึงมีลักษณะของคําตอบเดิมทั้งสองเปนสวนประกอบอยูดวย วิธีการครอสโอ

เวอรสามารถแบงไดหลายวิธี [13] เชน  

MOX (Modified One-Point Crossover): เปนวิธีที่ดัดแปลงมาจากการ            ครอสโอเวอรแบบจุด

เดียวแบบธรรมดา โดยเร่ิมจากการสุมตําแหนงที่จะครอสโอเวอร (Xp) ขึ้นมา 1 ตําแหนง สวนหัวหรือคา

ในตําแหนงแรกจนถึง Xp-1 ของโครโมโซมลูกแตละตัวจะไดมาจากคาในตําแหนงเดียวกันของ

โครโมโซมพอแมตัวหน่ึง สวนหางของโครโมโซมลูก (ตําแหนงที่ Xp+1) ขึ้นไปจะไดมาจากโครโมโซม

พอแมอีกตัวที่ถูกตัดงานที่ซ้ํากับงานที่อยูในสวนหัวของโครโมโซมลูกตัวน้ันออกแลว 

PMX (Partial-Mapped Crossover): วิธีน้ีจะเร่ิมจากการสุมตําแหนงที่จะครอสโอเวอรขึ้นมาสอง

ตําแหนง ยีนที่อยูในชวงของตําแหนงทั้งสองจะเรียกวาเปนยีนยอย โครโมโซมลูกจะไดจากโครโมโซม

http://www.obitko.com/tutorials/genetic-algorithms/selection.php�
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พอและแมที่ถูกแลกเปลี่ยนยีนยอยกัน หลังการแลกเปลี่ยนถางานในโครโมโซมยอยซ้ํากับงานตัวอ่ืน ให

แทนงานตัวอ่ืนที่ซ้ําดวยงานที่อยูในตําแหนงตรงกันของโครโมโซมอีกตัว 

OX (Order Crossover): หรือวิธีการครอสโอเวอรแบบลําดับน้ีจะคลายกับวิธี PMX ตรงที่ตองเลือก

โครโมโซมยอยอยางสุมมาจากโครโมโซมพอแลวคัดลอกลงไปยังโครโมโซมลูกเบื้องตนในตําแหนง

เดียวกัน จากน้ันลบงานที่ปรากฏอยูในโครโมโซมลูกเบื้องตนแลวออกจากโครโมโซมแม จากน้ันนํางาน

ที่เหลือในโครโมโซมแมมาใสในตําแหนงที่ยังวางของโครโมโซมลูกเบื้องตนตัวน้ันตามลําดับจากซาย

ไปขวา 

CX (Cycle Crossover): วิธีน้ีเร่ิมตนโดยพิจารณาวาตําแหนงเร่ิมตนของโครโมโซมพอมีคาเทาไร 

หากในตําแหนงเดียวกันน้ีของโครโมโซมแมมีคาไมเทากัน ใหคงคาในตําแหนงน้ีของโครโมโซมพอแม

ไว จากน้ันหาวาตําแหนงใดของโครโมโซมพอมีคาเทากับคาในโครโซมแมในตําแหนงที่ผานมา แลว

พิจารณาวาในตําแหนงดังกลาวของโครโมโซมแมมีคาเทากับคาในตําแหนงเร่ิมตนของโครโมโซมพอ

หรือไม หากมีคาไมเทากันใหคงคาของโครโมโซมพอแมในตําแหนงดังกลาวไว และทําซ้ําขั้นตอน

ดังกลาวจนพบตําแหนงในโครโมโซมแมที่มีคาเทากับคาในตําแหนงเร่ิมตนของโครโมโซมพอ จากน้ัน

ใหทําการสลับที่ระหวางคาในตําแหนงที่ไมผานขั้นตอนขั้นตนของโครโมโซมพอแม 

PBX (Position-Base Crossover) : เลือกตําแหนงครอสโอเวอรจากโครโมโซมพออยางสุมแลวนํา

คาในตําแหนงที่เลือกของโครโมโซมพอไปใสในตําแหนงเดียวกันในโครโมโซมลูก ตัดคาที่อยูตรง

ตําแหนงครอสโอเวอรที่เลือกของโครโมโซมพอออกจากโครโมโซมแม นําคาที่เหลืออยูในโครโมโซม

แมมาใสในโครโมโซมลูก 

เทคนิคของการครอสโอเวอรสวนใหญขึ้นอยูกับการใชรูปแบบโครโมโซมแบบตาง ๆ เชน 

การครอสโอเวอรกับ Binary Encoding จะใชวิธีการครอสโอเวอรที่มีลักษณะการสุมตําแหนงการครอส

โอเวอรเพียงหน่ึงตําแหนง (Single Point) หรือสองตําแหนง (Two Point) การครอสโอเวอรกับ 

Permutation Encoding จะใชวิธีการคัดลอกขอมูลจากตําแหนงแรกถึงตําแหนงครอสโอเวอรของพอแม

ตัวแรก และอานขอมูลจากพอแมตัวที่สองถาขอมูลบางตัวที่ไมเหมือนกับพอแมตัวแรกก็จะเพิ่มเขาไป

โดยมีรายละเอียดของวิธีการครอสโอเวอรเปนดังที่ไดกลาวไปแลว ซึ่งการเลือกใชวิธีการครอสโอเวอร

แบบตาง ๆ น้ันขึ้นอยูกับการนําไปประยุกตใชใหเหมาะสมกับปญหา ตัวอยางการครอสโอเวอรเปนดังรูป

ที่ 2.6 [13] 
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รูปท่ี 2.6   ตัวอยางการครอสโอเวอร 

ที่มา   http://www.ewh.ieee.org/soc/es/May2001/14/Begin.htm#REF23 

 

2.4.1.4  การมิวเตชั่น 

การมิวเตชั่นหรือการกลายพันธุ เปนขั้นตอนที่อาจชวยใหโครโมโซมมีคาความเหมาะสมดีขึ้น

หลังจากครอสโอเวอรโดยการกลับคาบางสวนของโครโมโซมเปนคาใหมในตําแหนงที่สุมได ตามอัตรา

ความนาจะเปนในการมิวเตชั่น (Probability Of Mutation : Pm) ที่กําหนด อัตราการมิวเตชั่น (Pm) 

หมายถึง เปอรเซ็นตของจํานวนยีนทั้งหมดในประชากรที่จะเกิดการมิวเตชั่นขึ้น คําตอบที่ไดจากการ

กลายพันธุจะมีเพียงหน่ึงคําตอบที่มีลักษณะบางสวนแตกตางไปจากลักษณะตนแบบ วิธีการมิวเตชั่นมี

หลายวิธี เชน 

Random Sequence Mutation  : วิธีน้ีจะเร่ิมจากการสุมตําแหนงที่จะมิวเตชั่นมา 1 ตําแหนง จากน้ัน

ข้ันงานที่อยูดานซายมือของตําแหนงดังกลาวจะถูกคัดลอกมาเปนสวนหัวของโครโมโซมตัวใหมสวน

งานในตําแหนงที่เหลือจะไดมาจากวิธีเดียวกันโดยการตัดงานที่อยูในสวนหัวของโครโมโซมตัวใหม

ออกไปแลว 

Two-point Swapping Mutation  : วิธีน้ีจะเร่ิมจากการสุมตําแหนงที่จะมิวเตชั่นมา 2 ตําแหนง 

จากน้ันทําการสลับที่ตําแหนงยีนที่สุมมาไดน้ันก็จะไดโครโมโซมตัวใหม 

นอกจากน้ียังมีวิธีการมิวเตชั่นแบบอ่ืน ๆ เชน Transition, Transversion, Deletion, Insertion ซึ่ง

เทคนิคการมิวเตชั่นสวนใหญขึ้นอยูกับการใชรูปแบบโครโมโซมแบบตาง ๆ เชนเดียวกับการครอสโอ

เวอร ขึ้นอยูกับการนําไปประยุกตใชใหเหมาะสมกับปญหา ตัวอยางการ มิวเตชั่นของโครโมโซมที่มี

รูปแบบ Binary Encoding เปนดังรูปที่ 2.7 [14] 
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รูปท่ี  2.7  ตัวอยางการมิวเตชั่น 

ที่มา   http://www.ewh.ieee.org/soc/es/May2001/14/Begin.htm#REF23 

 

2.4.1.5  การหยุดการคนหา 

 ในการทํางานของกลไกทางเจเนติกอัลกอริทึม คือจะตองมีการเขียนโปรแกรมการทํางานขึ้นมา 

ดังน้ันกลไกจะเร่ิมตนดวยการสุมจํานวนประชากรของคําตอบเร่ิมตนขึ้นมาโดยที่ตัวโปรแกรมจะตองมี

การกําหนดจํานวนประชากรในแตละรุนวาใหมีกี่จํานวน การกําหนดจํานวนประชากรในแตละรุนจะมี

ผลในการหาคําตอบที่นาพึงพอใจที่สุด กลาวคือ ถากําหนดจํานวนนอยการทํางานของโปรแกรมจะทําได

เร็ว แตคําตอบที่ไดอาจจะไมใกลเคียงกับคําตอบที่แทจริง ในทางกลับกันถากําหนดจํานวนมากโปรแกรม

ก็จะทํางานชาแตคําตอบที่ไดมีโอกาสที่จะเขาใกลคําตอบที่แทจริงสูงจากน้ันตองกําหนดจํานวนรุนวาจะ

ใหกลไกทํางานไปเร่ือย ๆ จนไดจํานวนประชากรเทากับที่ตองการ ความมากนอยของจํานวนรุนมีผล

เหมือนกับคาจํานวนประชากรในแตละรุน เมื่อโปรแกรมกําเนิดไดจํานวนรุนที่ตองการแลว โปรแกรมก็

เลือกคําตอบที่ดีที่สุดจากทั้งหมดมา แลวก็จะหยุดการทํางาน 

 กลาวโดยสรุปขั้นตอนการทํางานของเจเนติกอัลกอริทึม คือการกําหนดฟงกชันความเหมาะสม

รวมทั้งรูปแบบโครโมโซมเสียกอน จากน้ันจึงเร่ิมสรางประชากรเบื้องตนตามรูปแบบโครโมโซมที่ได

กําหนดไว เมื่อไดประชากรเร่ิมตนแลวก็ทําการวัดคาความเหมาะสมของแตละโครโมโซมเพื่อคัดเลือก

เขาสูกระบวนการรีโปรดักชั่นโดยการคัดเลือกเอาเฉพาะโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมที่เปนที่นา

พอใจชุดหน่ึงเก็บไว โครโมโซมที่คัดเลือกไวน้ันจะถูกนํามาทําการครอสโอเวอรและมิวเตชั่นไดเปน

โครโมโซมชุดใหม ซึ่งเราจะนําเอาโครโมโซมชุดใหมน้ีมาวัดคาความเหมาะสมเพื่อทําการคัดเลือกและ

ดําเนินการตอไปจนสิ้นสุดตามเงื่อนไขที่ไดกําหนดไวก็จะไดโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมเปนที่นา

พอใจ หรือไดคําตอบของปญหา 
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2.5  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

ปญหาการจัดลําดับการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยมีวัตถุประสงคคือหาคา

เวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุด จัดเปนปญหาประเภท NP-Hard ซึ่งหมายถึงปญหาที่ใชเวลาในการหา

คําตอบที่ยาวนาน และเมื่อขนาดของปญหาเพิ่มขึ้นก็จะใชเวลาในการหาคําตอบเพิ่มขึ้นอยางเอ็กโปเนน

เชียล การแกปญหาการจัดลําดับการผลิตในงานวิจัยที่ผานมาน้ันไดใชวิธีการตาง ๆ ในการแกปญหา

แตกตางกันออกไปโดย กริชชนะ คันธนู และสมชาย แกวแกนตา [15] ไดพัฒนาวิธีหาคําตอบสําหรับ

ปญหาการจัดตารางการผลิตใหกับเคร่ืองจักรไมเกิน 3 เคร่ือง ซึ่งมีการวางเคร่ืองจักรเปนแบบขนาน 

(Parallel Machine) โดยพัฒนาวิธีทางฮิวริสติกขึ้น 5 วิธี คือ (1) แยกเวลาทําการผลิตที่นอยที่สุดของแตละ

งานบนเคร่ืองจักรใด ๆ (Separated Shortest Processing Time For Job : SSPJ) (2) ใชเวลาทําการผลิตนอย

ที่สุดและเวลาในการเตรียมการผลิตนอยที่สุดทําการผลิตกอน (Shortest Processing Time And Shortest 

Set Up Time : SPAST) (3) ใชเวลาทําการผลิตนอยที่สุดและเวลาในการผลิตรวมนอยที่สุดทําการผลิต

กอน (Shortest Processing Time And Shortest Completion Time : SPACT) (4) ใชเวลาทําการผลิตนอย

ที่สุดและพิจารณาอัตราสวนระหวางเวลาในการเตรียมการผลิตกับเวลาในการผลิตรวมใหทําการผลิต

กอน (Shortest Processing Time And S/C Ratio : SPASCR) และ (5) ใชเวลาทําการผลิตนอยที่สุดและ

พิจารณาอัตราสวนระหวางเวลาในการเตรียมการผลิตกับเวลาทําการผลิตใหทําการผลิตกอน (Shortest 

Processing Time And S/P Ratio : SPASPR) ผลที่ไดจากการนําวิธีการจัดตารางการผลิตที่ไดพัฒนาขึ้นน้ี

ไปพัฒนาดวยโปรแกรม MATLAB พบวาในกรณีที่จํานวนงานอยูในระดับตํ่าและระดับกลางไมสามารถ

ระบุไดวาวิธีใดใหผลลัพธดีที่สุด แตกรณีจํานวนงานอยูในระดับสูงน้ันวิธีที่ (3) จะใหผลลัพธดีที่สุด 

ปารเมศ ชุติมา และญาณี เฉยใจชื่น [16] แกปญหาการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมประกอบโคม

ไฟฟาสําเร็จรูปซึ่งมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับการจัดตารางการผลิตขึ้นโดยเนนที่การ

นําไปใชเปนระบบการจัดการฐานขอมูลพื้นฐานในการจัดตารางการผลิตและควบคุมการผลิต ซึ่ง

โครงสรางของโปรแกรมประกอบไปดวย 4  สวนคือ ขอมูลพื้นฐาน การจัดตารางการผลิต การ

เปลี่ยนแปลงตาราง และการแสดงผล โดยในสวนของการจัดตารางการผลิตจะใชวิธีการจัดตารางแบบ มา

กอนไดรับบริการกอน ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน ทํางานที่ใชเวลามากที่สุดกอน และ ทํางานที่มี

กําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอน เพื่อใชในการติดตามผลการผลิตและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของตาราง

การผลิตแบบตาง ๆ ผลของการทดสอบโปรแกรมพบวาประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่จัดดีขึ้น 

สามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิตจากเดิม 6 ชั่วโมง เหลือเพียง 3 ชั่วโมง และทําใหเวลาเฉลี่ย

ที่งานอยูในระบบลดลงมากที่สุด 9.66 เปอรเซ็นต จากวิธีการจัดตารางแบบทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน 

นอกจากน้ีการแกปญหาโดยการใชแบบจําลองทางคณิตศาสตรซึ่งพบวาเมื่อปญหามีขนาดใหญที่มีตัว

แปรและขอจํากัดเปนจํานวนมาก รวมทั้งปจจัยความไมแนนอนตาง ๆ เกิดขึ้น [17] แบบจําลองทาง

คณิตศาสตรไมเหมาะสมที่จะใชในการหาคําตอบ จึงไดมีการพัฒนานําวิธีการฮิวริสติกมาใชในการหา
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คําตอบ โดย ศรันยา อุดมศรี [18] ไดพัฒนาวิธีฮิวริสติกขึ้นสําหรับแกปญหาการจัดลําดับการผลิตใน

ระบบการผลิตแบบไหลเลื่อนที่ไมมีบัฟเฟอร กรณีศึกษา : โรงงานประกอบรถยนต ซึ่งมีระบบการผลิต

แบบไหลเลื่อนที่ไมมีสถานที่เก็บงานระหวางกระบวนการ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาลําดับของงานที่ทํา

ใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานดีที่สุด การศึกษาแบงออกเปน 2 สวน สวนแรก คือการพัฒนาวิธีคนหาคําตอบ

แบบ      ฮิวริสติก เปรียบเทียบกับวิธีฮิวริสติก Newaz Enscore Ham (NEH) พบวาวิธีฮิวริสติกของ Palmer 

วิธี Sum Absolute Differences (SAD) และ วิธี Sum Absolute Residuals (SAR) สามารถหาคาคําตอบที่

ดีกวาวิธีฮิวริสติก NEH สวนที่สอง เปนการนําวิธีฮิวริสติก NEH และวิธีฮิวริสติกที่พัฒนามาประยุกตใช

กับสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยเปรียบเทียบเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของระบบจากวิธีฮิวริ

สติกที่พัฒนาขึ้นกับคําตอบที่ไดจากแบบจําลองทางคณิตศาสตร พบวาวิธีฮิวริสติกที่พัฒนาขึ้นสามารถหา

ลําดับของงานที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของระบบมีคานอยลงกวาแผนการผลิตในปจจุบัน 

นอกจากน้ียังมีวิธีฮิวริสติกอีกหลายวิธีที่ใชในการแกปญหาการจัดลําดับการผลิตไดดี เชน  วิธีการคนหา

แบบตาบู [19] วิธีซิมูเลทแอลเนลลิ่ง และวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม ซึ่งเปนวิธีที่มีประสิทธิภาพและไดรับ

ความนิยมสําหรับแกปญหาตาง ๆ ไดอยางหลากหลายในปจจุบัน เชน Rattanamanee [20] ไดนําวิธีการเจ

เนติกอัลกอริทึมเขามาแกปญหาการเดินรถทิศทางเดียวเพื่อหาทิศทางการเดินรถที่เหมาะสมใหกับรถ

ขับเคลื่อนอัตโนมัติ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อตองการใหระยะทางรวมการเดินรถขับเคลื่อนอัตโนมัติทั้ง

ระยะทางจากการบรรทุกนํ้าหนักและระยะทางที่รถวางเปลารวมกันมีคานอยที่สุด ผลลัพธที่ไดพบวาเจ

เนติกอัลกอริทึมสามารถใหผลเปนที่นาพอใจสําหรับการออกแบบเครือขายผังเดินรถทิศทางเดียว  

ปารเมศ ชุติมา และจงกล เอ่ียมมิ [13] ไดนําเอาเจเนติกอัลกอริทึมมาประยุกตใชในการหาคําตอบของ

ปญหาการจัดสมดุลสายการประกอบแบบผลิตภัณฑผสม โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหมีจํานวนสถานีงาน

นอยที่สุดและเกิดเวลาวางงานนอยที่สุด นอกจากน้ันยังทดสอบหาพารามิเตอรที่มีผลตอประสิทธิภาพ

ของเจเนติกอัลกอริทึม ซึ่งพบวาพารามิเตอรที่มีผลตอประสิทธิภาพของเจเนติกอัลกอริทึมน้ี คือ ขนาด

ประชากร วิธีการครอสโอเวอร และความนาจะเปนในการมิวเตชั่น จากน้ันนําพารามิเตอรที่ไดไป

แกปญหาตัวอยาง และทําการเปรียบเทียบคําตอบที่ไดจากวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมกับวิธีการของ 

COMSOAL สรุปไดวาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมใหคําตอบที่ดีกวาวิธีการของ COMSOAL เปนตน  

นอกจากน้ีมีหลายงานวิจัยที่ไดนําเอาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการแกปญหา

การจัดลําดับการผลิตอยางแพรหลายและพบวาใหผลลัพธที่ดี เชน เชาวลิต หามนตรี [21] ศึกษาการจัด

ตารางการผลิตโดยใชวิธีฮิวริสติกรวมกับเจเนติกอัลกอริทึมในการหาคําตอบเพื่อปรับปรุงกระบวนการจัด

ตารางการผลิตของแผนกโลหะแผนของโรงงานตัวอยาง โดยเปรียบเทียบผลที่ไดจากวิธีการที่นําเสนอขึ้น

ใหมน้ีกับวิธีการเดิมที่ใชกฎการจัดลําดับ คือ มากอนไดรับบริการกอน ทํางานที่ใชเวลามากที่สุดกอน 

และการจัดลําดับโดยการสุม ใชคาเกณฑการประเมินผลคือ เวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุด เวลาเสร็จ

งานลาชาสูงสุด จํานวนงานเสร็จลาชากวากําหนด และอัตราการใชประโยชนจากเคร่ืองจักร พบวาวิธีการ

ที่นําเสนอขึ้นใหมใหผลที่ดีกวาวิธีการเดิม Chutima and Wuttipongprasert [22] ศึกษาการจัดลําดับการ
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ผลิตงานที่มีเวลาเตรียมงานบนเคร่ืองจักรที่เปนอิสระตอกันโดยใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม เพื่อหาคา

เวลาในการเตรียมงานรวมที่เหมาะสมที่สุด เปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีเจเนติกอัลกอริทึมกับวิธีฮิวริ

สติก Closest Unvisited City (CUC) พบวาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมใหประสิทธิภาพที่ดีกวา โดยมีคาเวลา

ในการเตรียมงานรวมตํ่ากวาวิธีฮิวริสติก CUC 21.02, 22.37 และ 21.70 เปอรเซ็นต ตามลําดับ Dirk C. 

Mattfiand and Christian Bierwirth [23] ศึกษาประสิทธิภาพของวิธีการเจเนติกอัลริทึมสําหรับการ

จัดลําดับการผลิตแบบตามสั่งเพื่อลดเวลาลาชาของงาน พบวาวิธีการน้ีจะชวยลดพื้นที่ในการคนหา

คําตอบ ทําใหเวลาในการคนหาคําตอบเร็วขึ้น นอกจากน้ี Pezzela et. al. [24] ไดนําวิธีการเจเนติก

อัลกอริทึมเขามาชวยแกปญหาโดยพัฒนาวิธีการสรางประชากรเร่ิมตนสําหรับคัดเลือกไปใชในขั้นตอน

การรีโปรดักชั่น เพื่อสรางประชากรรุนใหม ซึ่งดัดแปลงจาก Kacem et. al. [25] เปรียบเทียบผลที่ไดกับ

วิธีการคนหาแบบตาบู พบวาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมใหประสิทธิภาพที่ดีกวา สวน Srikanth and  

Barkha [26] ไดพัฒนาเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับแกปญหาการจัดตารางการผลิตงานที่มีการเปลี่ยนลําดับ

การผลิตในสายการผลิตที่มีการประกอบชิ้นสวน มีการกําหนดเวลาการทํางานบนเคร่ืองจักรโดยไม

พิจารณาถึงลําดับกระบวนการ มีวัตถุประสงคเพื่อจัดลําดับงานใหมีคาเวลาการผลิตรวม และเวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานตํ่าที่สุด โดยในการทดลองน้ีไดพัฒนาวิธีการครอสโอเวอรแบบลําดับยอยมากที่สุด 

(Longest Common Subsequence Crossover : LCS) แลวทําการเปรียบเทียบกับวิธีการครอสโอเวอรแบบ

มาตรฐาน (Standard Crossover) และทดสอบหาพารามิเตอรที่เหมาะสมสําหรับปญหาแตละงาน พบวา

วิธีการครอสโอเวอรแบบลําดับยอยมากที่สุดมีประสิทธิภาพการใชงานที่ดีกวา และ Goncalves et. al. 

[27] ไดนําเสนอวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับแกปญหาการจัดลําดับการผลิตแบบหลายปญหา 

(Multi-Project) ซึ่งถูกจํากัดดวยเคร่ืองจักร โดยนําเสนอรูปแบบโครโมโซมดวยวิธีการสุมคําตอบ และ

สรางลําดับการผลิตดวยวิธี ฮิวริสติก ซึ่งสรางลําดับของตัวแปรเคลื่อนที่โดยพิจารณา ลําดับกอนหลังของ

งาน เวลาลาชา และเวลาปลอย ทดสอบผลที่ไดกับตัวอยางกลุมปญหาที่สรางขึ้นแบบสุม และเปรียบเทียบ

ผลลัพธกับวิธีอ่ืน ๆ พบวาเจเนติกอัลกอริทึมที่นําเสนอน้ีใหผลใกลเคียงกับคาความเหมาะสมมากกวาวิธี

อ่ืน 

นอกจากการประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับแกปญหาการจัดลําดับการผลิตแลว 

ปจจุบันไดมีการคิดคนและพัฒนาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมใหมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้นโดยนําเทคนิค

หรือวิธีการอ่ืน ๆ เขามาผสมผสานและประยุกตใชวิธีการใหเหมาะกับปญหาเพื่อใหไดคําตอบที่มี

ประสิทธิภาพสําหรับปญหาน้ัน ๆ หรือที่เรียกวาเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสม (Hybrid Genetic Algorithm) 

ตัวอยางงานวิจัยที่มีการใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสมสําหรับแกปญหาการจัดลําดับการผลิต เชน 

Jen-Shiang Chen et. al. [28] ใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสมเพื่อเปลี่ยนพื้นที่คําตอบที่อยูหางจาก

คําตอบที่ดีที่สุดเปนพื้นที่คําตอบที่อยูใกลคําตอบที่ดีที่สุดสําหรับปญหาการไหลเขาใหมของงานที่มีการ

ผลิตแบบตอเน่ือง (Re-Entrant Flow-Shop : RFS) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่า

ที่สุด จากผลการทดลองดวยคอมพิวเตอรพบวาเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสม สามารถชวยคนหาคําตอบที่
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เหมาะสมสําหรับปญหาการไหลเขาใหมของงานที่มีการผลิตแบบตอเน่ืองได นอกจากน้ี Gao et.al. [29] 

ไดศึกษาปญหาเกี่ยวกับการจัดลําดับการผลิตงานตามสั่งแบบยืดหยุนเพื่อปรับปรุงความสามารถในการ

คนหาคําตอบสําหรับปญหาที่มีหลายวัตถุประสงค ซึ่งงานวิจัยน้ีพิจารณา 3 วัตถุประสงค คือ เวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานตํ่าสุด เวลารองานเขาเคร่ืองจักรนานสุดตํ่าที่สุด และเวลารองานเขาเคร่ืองจักรทั้งหมดตํ่า

ที่สุด ซึ่งพัฒนาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสมโดยการนําเทคนิค Variable Neighborhood Decent 

(VND) มาใชในการแกปญหาสองสวน คือ สวนของตัวดําเนินการครอสโอเวอรซึ่งใชวิธีการครอสโอ

เวอรแบบลําดับ (Order Crossover) และวิธีการครอสโอเวอรแบบยูนิฟอรม (Uniform Crossover) และ

สวนของตัวดําเนินการมิวเตชั่นซึ่งใชวิธีการมิวเตชั่นแบบการเปลี่ยนรูปแบบ (Allele-based Mutation) 

และแบบการเคลื่อนยาย (Migration Mutation) โดยเทคนิค VND ที่ใชคือ การปรับปรุงลําดับการ

ดําเนินการ (Improve Operation) ซึ่งใชวิธีการยาย 1 ตําแหนงและการยาย 2 ตําแหนง ผลจากการศึกษาทํา

ใหการคนหาคําตอบเขาใกลคําตอบที่ เหมาะสมเร็วขึ้นและเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดตํ่าลง 

เปรียบเทียบผลการทดสอบกับปญหา 181 ปญหา พบวา ผลที่ไดดีเทียบเทากับวิธีอ่ืน 119 ปญหา และ

ดีกวาวิธีอ่ืน 38 ปญหา  Valls et.al. [30] ศึกษาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสมสําหรับปญหาการ

จัดลําดับการผลิตโครงการที่ถูกจํากัดดวยเงื่อนไขของทรัพยากร โดยมีการปรับเปลี่ยนตัวดําเนินการครอส

โอเวอร พัฒนาตัวดําเนินการสรางลําดับการผลิต เสนอแนวทางใหมในการคัดเลือกโครโมโซมพอแม 

และพัฒนากลยุทธในการคัดเลือกประชากรเปน 2 เฟส โดยเฟสที่ 2 จะคัดเลือกประชากรที่ดีที่สุดจากเฟส

แรก พัฒนาใหเหมาะสมกับปญหา ผลการวิจัยพบวาคําตอบที่ไดจากวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสมน้ีมี

ความรวดเร็วและมีคุณภาพสูง เมื่อเปรียบเทียบกับปญหาเดียวกันในงานวิจัยอ่ืน ๆ  

จากตัวอยางงานวิจัยที่ผานมาเกี่ยวกับการนําวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการ

แกปญหาการจัดลําดับการผลิตน้ัน พบวาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมเปนวิธีการที่ เหมาะสมและมี

ประสิทธิภาพในการแกปญหาการจัดลําดับการผลิตในอุตสาหกรรมตาง ๆ แตยังไมมีการนํามา

ประยุกตใชในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา โดยกอนหนาน้ีมีงานวิจัยที่ไดพัฒนาระบบจัดการ

ผลิตสินคาเฟอรนิเจอรโดยการนําเสนอการสรางจุดการประกอบ และนําสิ่งที่ไดจากการสรางจุดประกอบ

ไปใชงาน เพื่อแกไขปญหาลําดับของชิ้นสวนเฟอรนิเจอรในการผลิตกอนหลังทําใหสามารถผลิตสินคา

ไดตรงตามเงื่อนไข แตก็ยังไมสามารถแกปญหาไดดีนักเน่ืองจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นเปนลักษณะการ

เหมาจายงานใหกับแตละแผนก ซึ่งยังไมสามารถกําหนดงานใหกับแตละชิ้นสวนได [31] งานวิจัยน้ีจึง

นําเอาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมมาประยุกตใชในการหาคําตอบของปญหาการจัดลําดับการผลิต

เฟอรนิเจอรไมยางพาราซึ่งถือเปนปญหาที่มีขนาดใหญ และมีเงื่อนไขในการผลิตที่ซับซอนโดยการ

พิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานที่ตํ่าที่สุด ซึ่งวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมจะชวยคนหาลําดับการผลิตที่

เหมาะสมสําหรับปญหาการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราได 

 

 



บทที่ 3 

ขอมูลเบ้ืองตนในการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา และ 

การสรางโปรแกรมการจัดลําดับดวยเจเนติกอัลกอริทึม 

 

 บทน้ีจะกลาวถึงการจัดเก็บขอมูลเบื้องตนที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตในอุตสาหกรรมการ

ผลิตเฟอรนิเจอรไมยางจากโรงงานกรณีศึกษาตาง ๆ เพื่อนํามาใชในการออกแบบและสรางโปรแกรมการ

จัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม ซึ่งประกอบดวย

เน้ือหา การสํารวจขอมูลเบื้องตน และการประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม 

3.1  การสํารวจขอมูลเบื้องตน 

 

 การสํารวจขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับกระบวนการผลิต และการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไม

ยางพารา ดําเนินการโดยสํารวจขอมูลจากโรงงานขนาดใหญและโรงงานขนาดเล็ก เพื่อใหไดขอมูล

ครอบคลุมทั้งหมดเกี่ยวกับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา โรงงานที่ผู วิจัยไดดําเนินการสํารวจ

ประกอบดวยทั้งสิ้น 3 โรง คือ โรงงานเซาทเทิรนเบส จํากัด จังหวัดสงขลา โรงงานตรังไมยางพารา จํากัด 

จังหวัดตรัง และโรงงาน พีพี พาราวูด จํากัด จังหวัดชลบุรี  

 

3.1.1  กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

การผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราเกือบทุกโรงงานจะมีลักษณะคลาย ๆ กัน คือมีรูปแบบที่ตองผลิต

หลากหลาย และแตละรูปแบบก็มีรูปรางและขนาดแตกตางกันไป การผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา

โดยทั่วไปจึงเปนสายการผลิตที่ไมคงที่ แตเปนการผลิตเปนรุน ๆ แตละรุนจะมีจํานวนที่ตองผลิตไม

เทากันขึ้นอยูกับชนิดของผลิตภัณฑตามที่ลูกคาตองการ ดังน้ันการผลิตจึงตองมีการวางแผนขั้นตอนใน

การผลิตตลอดเวลาสงผลใหการวางแผนการใชเคร่ืองจักรมีความยุงยากซับซอนตามไปดวย  

การผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราของกรณีศึกษาที่ผูวิจัยไดดําเนินการสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูล

น้ัน มีกระบวนการผลิตหลักที่เหมือนกัน จะแตกตางกันในเร่ืองอุปกรณเคร่ืองมือเคร่ืองจักร และ

เทคโนโลยีตาง ๆ ที่นํามาใชรวมทั้งขั้นตอนการผลิตยอยที่มีรายละเอียดแตกตางกันออกไป โดย

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราสามารถแบงเปน 5 ขั้นตอนดังรูปที่ 3.1 ซึ่งสามารถอธิบาย

รายละเอียดของแตละกระบวนการไดดังน้ี 
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รูปท่ี 3.1  กระบวนการผลิตหลัก 

 

ก.  การเตรียมไม 

การเตรียมไมเปนกระบวนการแรกของการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา ซึ่งประกอบดวยขั้นตอน

ยอยๆ ดังตอไปน้ี 

(1)  การตัดหยาบ  เปนขั้นตอนการนําไมยางพาราแปรรูปมาตัดใหไดความยาวตามตองการ 

เคร่ืองมือสวนใหญที่ใช คือ เคร่ืองเลื่อยวงเดือนและเคร่ืองตัดอัตโนมัติ (รูปที่ 3.2) 

 

การเตรียมไม 

(งานตัดหยาบ, งานไส, งานเพลาะไม) 

การขึ้นรูปไม 

(งานเจาะ, งานเซาะรอง, งานตัดละเอียด, งานขึน้รูป, งานขัด) 

การประกอบ 

(งานประกอบช้ินสวนเขาดวยกัน) 

การทําผิวสําเร็จ 

(งานยอมสี, งานพนรองพ้ืน, งานขัดละเอียด, งานพนผิวสําเร็จ) 

การบรรจุภัณฑ 

(งานบรรจุภัณฑ) 
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รูปท่ี 3.2  การตัดหยาบ 

 

(2)  การไสไม  เปนขั้นตอนการขูดผิวไมใหเรียบเสมอกันเพื่อลดขนาดไมในขั้นตอนน้ีจะมีเคร่ือง

ไสไมหลายชนิดเพื่อใหไมเรียบและไดขนาดตามตองการโดยมีเคร่ืองไสชนิดหนาเดียว เคร่ืองไสสอง

หนา และ เคร่ืองไสสี่หนา เปนตน เคร่ืองจักรไสไมสวนใหญเปนเคร่ืองจักรแบบกึ่งอัตโนมัติ คือยังตอง

ใชคนปอนไมเขาเคร่ืองและหยิบไมออกจากเคร่ือง (รูปที่ 3.3) 

 

 
รูปท่ี 3.3  การไสไม 

 

(3)  การเพลาะไม  เปนขั้นตอนการนําไม 2 ชิ้นขึ้นไปมาอัดประสานดวยเคร่ืองเพลาะ การเพลาะจะ

ทําทั้งตามแนวยาวและแนวกวางของไมเพื่อใหเกิดแผนไมที่มีขนาดพื้นที่ตามความตองการ (รูปที่ 3.4) 
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รูปท่ี 3.4  การเพลาะไม 

 

ข.  การข้ึนรูปไม  

การขึ้นรูปไม เปนกระบวนการผลิตชิ้นสวนตาง ๆ ของเฟอรนิเจอรใหไดขนาดและแบบตามความ

ตองการ กระบวนการน้ีประกอบดวยขั้นตอนยอย ๆ ดังน้ี 

(1)  การเจาะและการเซาะรอง  ในขั้นตอนน้ีจะเจาะรูไม และขึ้นรูปเปนรองโดยใชเคร่ืองเจาะและ

เคร่ืองเซาะรองเพื่อใหไดขนาดและรูปแบบตามความตองการ (รูปที่ 3.5) 

 

 

รูปท่ี 3.5  การเจาะและการเซาะรอง 

 

(2)  การตัดละเอียด  เปนขั้นตอนการตัดความยาวของไมใหไดขนาดจริง หรือตัดไมเปนมุมตาง ๆ 

เพื่อใชในการประกอบชิ้นสวนตาง ๆ เขาดวยกัน โดยใชเคร่ืองตัดละเอียด (รูปที่ 3.6) 
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รูปท่ี 3.6  การตัดละเอียด 

 

(3)  การขัด  เปนขั้นตอนที่นํากระดาษทรายมาขัดผิวของชิ้นงานเพื่อใหผิวเรียบโดยใชเคร่ืองปด 

เคร่ืองขัดบัวน่ิม หรือเคร่ืองขัดสามเหลี่ยม ทั้งน้ีขึ้นอยูกับลักษณะของชิ้นงานที่จะทําการขัด (รูปที่ 3.7) 

 

 
รูปท่ี 3.7  การขัด 

 

ค.  การประกอบ 

สําหรับเฟอรนิเจอรไมยางพาราที่สงออกตางประเทศสวนใหญจะทําเปนแบบถอดประกอบไดเพื่อ

ความสะดวกและประหยัดเน้ือที่ในการขนสง การประกอบจะใชกาว สกรู หรือตะปู ขึ้นอยูกับความ

แข็งแรงที่ตองการและใชแรงงานคนเปนหลัก (รูปที่ 3.8) 
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รูปท่ี 3.8  การประกอบชิ้นสวนตาง ๆ 

 

ง.  การทําผิวสําเร็จ 

การทําผิวสําเร็จจะมีขั้นตอนยอย ๆ คือ การอุดและแตงผิวไมในกรณีมีตําหนิ งานขัดละเอียด งาน

ยอมสี งานพนรองพื้น งานตกแตงผิว และงานเคลือบผิวสําเร็จ กระบวนการน้ีสวนใหญจะใชแรงงานคน

และใชความชํานาญเฉพาะทาง เคร่ืองมือที่ใชในการทําผิวสําเร็จ เชน เคร่ืองพนสี เคร่ืองพนสี และเคร่ือง

ขัดผิวดวยมือ เปนตน (รูปที่ 3.9) 

 

 
รูปท่ี 3.9  การทําผิวสําเร็จ 

 

จ.  การบรรจุภัณฑ 

ผลิตภัณฑและชิ้นสวนถอดประกอบเมื่อผานกระบวนการทําผิวสําเร็จแลวจะนําไปบรรจุในกลอง

กระดาษแข็งขนาดตางๆ ตามประเภทของผลิตภัณฑ เพื่อปองกันความเสียหายจากการขนสงตามความ

เหมาะสม และจัดสงจําหนายตอไป (รูปที่ 3.10) 
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รูปท่ี 3.10  การบรรจุภัณฑ 

 

3.1.2  การจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

จากการสํารวจขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา สวนใหญใช

วิธีการจัดลําดับการผลิตโดยผูที่มีหนาที่รับผิดชอบงานดานวางแผนการผลิตซึ่งอาศัยประสบการณและ

ความชํานาญในการจัดลําดับการผลิต และมีการนําคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดลําดับการผลิตบาง

สําหรับโรงงานที่มีขนาดใหญที่มีการจัดการขอมูลอยางเปนระบบ แตยังคงประสบกับปญหาในการ

จัดลําดับการผลิตเน่ืองจากธรรมชาติของอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราน้ันเปนการผลิต

ตามความตองการของลูกคา แตละผลิตภัณฑจะประกอบดวยหลายชิ้นสวน แตละชิ้นสวนจะตองผาน

ข้ันตอนการผลิตหลายขั้นตอน แตละขั้นตอนมีเคร่ืองจักรในการผลิตหลายเคร่ือง ทําใหการมอบหมาย

งานใหเคร่ืองจักรและการดําเนินการผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว  ขอมูลเบื้องตนสําหรับการ

จัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราประกอบดวยขอมูลที่สําคัญดังน้ี 

(1)  ขอมูลเคร่ืองจักร  

ขอมูลเคร่ืองจักรในที่น้ี หมายถึง เคร่ืองจักร พนักงาน เคร่ืองมือ หรือสิ่งอ่ืน ๆ ที่ใชในการทํางาน 

ทั้งน้ีไมรวมถึงวัตถุดิบที่ใชในการผลิต โดยเคร่ืองจักรจะถูกแบงออกเปนกลุมตามขั้นตอนการผลิต 

ตัวอยางเคร่ืองจักร เชน 

 

-  เคร่ือง NC     -  เคร่ืองกอปปสไลด  -  เคร่ืองตัด 

-  เคร่ืองเจาะ     -  เคร่ืองกอปปเลท  -  เคร่ืองขัด  

-  เคร่ืองเพลาต้ัง    -  เคร่ืองควาน   -  เคร่ืองไส 

-  เคร่ืองเราทเตอร    -  เคร่ืองเย็บวีเนียร  -  เคร่ืองปด 

-  เคร่ืองแกงซอว    -  เคร่ืองปอกเดือยรูปไข  -  เคร่ืองผาคร่ึง  
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-  เคร่ืองแซนด้ิง    -  เคร่ืองริปซอร   -  เคร่ืองขัดสโตรก 

-  เคร่ืองรีด     -  เคร่ืองใสตัวหนอน  -  เคร่ืองอัดความถี่ 

-  เคร่ืองเจียร    -  เคร่ืองขัดสามเหลี่ยม  -  เคร่ืองเพรส  

-  เคร่ืองกอปปเชปเปอร   -  เคร่ืองเพลาะ   -  เคร่ืองประกอบ 

(2)  ขอมูลข้ันตอนการผลิต 

ขอมูลขั้นตอนการผลิตจะไดมาจากการออกแบบของผูวางแผนกระบวนการผลิตโดยขอมูล

ขั้นตอนการผลิตจะแตกตางกันในแตละโรงงาน ตัวอยางขอมูลขั้นตอนการผลิต เชน 

-  รหัสสินคา -  รหัสชิ้นสวน 

-  ชื่อสินคา -  ชื่อชิ้นสวน 

-  รหัสขั้นตอนการผลิต -  เวลาต้ังเคร่ือง มีหนวยเปน นาที 

-  ชื่อขั้นตอนการผลิต   -  เวลาที่ใชในการผลิตตอ 1 ชิ้นสวน มีหนวยเปน นาที 

-  จํานวนชิ้นงานที่ใชตอ 1 หนวยสินคา  -  เคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการผลิต   

-  จํานวนชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 

 

3.2  การประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม 

 

ในการจัดลําดับการผลิตน้ัน ผูวิจัยไดดําเนินการประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมในการ

ประมวลผลเพื่อหาคําตอบใหเหมาะสมกับปญหาการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา ซึ่งแผนผังแสดง

ขั้นตอนการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา เปนดังรูป

ที่ 3.11 มีรายละเอียดดังน้ี 

 

3.2.1  การสรางคําตอบเบื้องตน  (Initialization) 

 เน่ืองจากคําตอบของการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา คือลําดับของชิ้นสวนที่จะจัด

เขาเคร่ืองจักร จึงออกแบบโครโมโมโซมเปนแบบการเรียงสับเปลี่ยน (Permutation Encoding) คือทุก

ตําแหนงของยีนในโครโมโซมจะเปนคาของจํานวนนับเปนสิ่งที่บงบอกถึงลําดับการผลิต โดยใน

โครโมโซมจะมีจํานวนยีนเทากับจํานวนชิ้นสวนทั้งหมดของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรที่จะผลิต เพื่อให

เขาใจไดงายจึงกําหนดรหัสยีนในโครโมโซมเปนรหัสที่บงชี้ถึงชิ้นสวนเฟอรนิเจอร โดยกําหนดเปน

ตัวเลข 4 หลัก สองหลักแรกบงบอกถึงผลิตภัณฑ สองหลักหลังบงบอกถึงชิ้นสวน ตัวอยางเชน รหัสยีน 

0101 จะหมายถึง ผลิตภัณฑที่ 1 ชิ้นสวนที่ 1 เปนตน จนครบตามจํานวนชิ้นสวน ตามจํานวนผลิตภัณฑ

ของเฟอรนิเจอรที่จะทําการผลิต ดังน้ันในโครโมโซมจึงประกอบดวยรหัสยีนทั้งหมดที่บงบอกชิ้นสวน

ของแตละผลิตภัณฑน่ันเอง  
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รูปท่ี 3.11  แผนผังขั้นตอนการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึม 

 

สมมติ โรงงานตองการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 3 ผลิตภัณฑ แตละผลิตภัณฑ

ประกอบดวยจํานวนชิ้นสวนดังแสดงในตาราง 3.1 ซึ่งจะยกตัวอยางโครโมโซมที่เปนไปไดสําหรับ

ปญหาน้ีขึ้นมา 1 โครโมโซม เพื่ออธิบายวิธีการอานรหัสโครโมโซมซึ่งจะแยกอานเปนรหัสยีนตามลําดับ

ในโครโมโซม  

 

การสรางคําตอบเบ้ืองตน 

กําหนดยีน 

กําหนดโครโมโซม 

กําหนดจํานวนประชากร

 

การรีโปรดักช่ัน 

การถอดรหัสคําตอบ 

การประเมินคา 

การคัดเลือก 

จัดงานเขาเคร่ืองจกัร 

หาคาความเหมาะสม  

(Minimize Make span) 

คัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท 

(Roulette Wheel) 

การครอสโอเวอร 
Order Crossover 

Probability of  Crossover  (%Pc)  

การมิวเตช่ัน 
Two-point swapping Mutation 

Probability of  Mutation  (%Pm)  

ครบตามจํานวน

รุนที่กําหนดไว

 

หยุด 

ตรวจสอบคาความเหมาะสม 

และเลือกลําดับการผลิตที่มีคาความเหมาะสม

่  

การซอมแซมคําตอบ 
แปลงคําตอบที่ได 

ใหเปนคําตอบที่เปนไปไดของปญหา 

ใช 
ไมใช 
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 ตารางท่ี 3.1   ตัวอยางจํานวนชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่จะผลิต 

ผลิตภัณฑท่ี 1 2 3 

จํานวนชิ้นสวน 4 3 2 

 

ตัวอยางโครโมโซม : 0102   0301   0203   0103   0202   0302   0101   0201   0104 

สามารถอธิบายการอานรหัสโครโมโซมและรหัสยีนในโครโมโซมไดดังแสดงในรูปที่ 3.12 ซึ่ง

รหัสโครโมโซมหน่ึง ๆ จะประกอบดวยรหัสยีนตาง ๆ ตามจํานวนชิ้นสวนทั้งหมดของผลิตภัณฑที่

ตองการผลิต 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.12   วิธีการอานรหัสโครโมโซม 

จากโครโมโซมตัวอยาง อธิบายไดวาโครโมโซมน้ีประกอบดวย 9 ยีน แตละยีนบงบอกถึงลําดับ

ชิ้นสวนที่จะจัดใหกับเคร่ืองจักร โดยชิ้นสวนลําดับแรกที่จะจัดใหเคร่ืองจักร คือชิ้นสวน 0102 ชิ้นสวน

ลําดับที่สองที่จะจัดใหกับเคร่ืองจักร คือชิ้นสวน 0301 ชิ้นสวนลําดับที่สามที่จะจัดใหกับเคร่ืองจักร คือ

ชิ้นสวน 0203 ไปเร่ือย ๆ จนถึง ชิ้นสวนลําดับสุดทายที่จะจัดใหกับเคร่ืองจักร คือชิ้นสวน 0104 เปนตน 

เมื่อกําหนดรูปแบบโครโมโซมไดแลวก็จะสุมชุดโครโมโซมขึ้นมาจํานวนหน่ึงตามจํานวนประชากร

เบื้องตนที่กําหนด สมมติ กําหนดใหจํานวนประชากรเบื้องตนเทากับ 5 ก็จะตองทําการสุมโครโมโซม

ขึ้นมาจํานวน 5 โครโมโซม ตัวอยางโครโมโซมที่สุมมาไดเปนดังน้ี 

 

โครโมโซม 1 0102  0301  0203  0103  0202  0302  0101  0201  0104 

โครโมโซม 2 0203  0104  0103  0201  0302  0101  0301  0202  0102 

โครโมโซม 3 0301  0101  0103  0201  0104  0203  0302  0102  0202 

โครโมโซม 4 0201  0103  0101  0302  0202  0104  0102  0203  0301 

โครโมโซม 5 0301  0102  0201  0203  0302  0104  0202  0101  0103 

 

0102 0301 0203 0103 0202 0302 0101 0201 0104 

รหัสโครโมโซม รหัสยีน 1 

 

รหัสยีน 2 

 

รหัสยีน 3 

 

รหัสยีน 5 

 

รหัสยีน 7 

 

รหัสยีน 9 

 

รหัสยีน 4 

 

รหัสยีน 6 

 

รหัสยีน 8 

 



ห น า  | 39 

 

เมื่อไดโครโมโซมตามจํานวนประชากรเบื้องตนที่กําหนดแลวก็จะนําโครโมโซมเหลาน้ีเขาสู

ขั้นตอนตอไปของวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม คือขั้นตอนการรีโปรดักชั่น 

 

3.2.2  การรีโปรดักชั่น  (Reproduction) 

  การรีโปรดักชั่นประกอบดวย 3 ขั้นตอนยอยคือ การถอดรหัสคําตอบ การคํานวณคาความ

เหมาะสม และการคัดเลือก สําหรับปญหาการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารามีรายละเอียดของ

แตละขั้นตอนดังน้ี 

 (1)  การถอดรหัสคําตอบ (Decoding) 

คือการแปลงโครโมโซมใหเปนลําดับการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอร โดยการนําลําดับยีนแตละ

ตําแหนงในโครโมโซมไปจัดใหเคร่ืองจักรตามลําดับ เชน จากตัวอยางโครโมโซม 1 ที่สุมมาได คือ   

0102  0301  0203  0103  0202  0302  0101  0201  0104 

ชิ้นสวน 0102 จะถูกจัดใหกับเคร่ืองจักรเปนลําดับแรก ชิ้นสวน 0301 จัดใหเคร่ืองจักรเปนลําดับที่

สอง ชิ้นสวน 0203 จัดใหเคร่ืองจักรเปนลําดับที่สาม ไปเร่ือย ๆ จนถึงชิ้นสวนสุดทาย คือชิ้นสวน 0104 

จัดใหเคร่ืองจักรเปนลําดับสุดทาย เปนตน โดยหลักเกณฑที่ใชในการจัดงานหรือชิ้นสวนใหเคร่ืองจักร

น้ันจะพิจารณาขั้นตอนการผลิตเปนหลัก และคํานึงถึงการจัดงานใหเคร่ืองจักรที่วางกอน ถาเคร่ืองจักรไม

วางก็จะจัดงานใหเคร่ืองจักรที่มีเวลาเสร็จงานกอนหนาเร็วที่สุดกอน ดังแสดงในรูปที่ 3.13  

 

 
 

รูปท่ี 3.13  แผนผังขั้นตอนการจัดงานเขาเคร่ืองจักร 
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จากรูปที่ 3.13 เปนการจัดงานใหเคร่ืองจักรโดยเร่ิมตนจากการพิจารณาขั้นตอนการผลิตแรก แลว

พิจารณาชิ้นสวนลําดับแรกในโครโมโซมวาตองทําการผลิต ณ ขั้นตอนน้ีหรือไม ถาไมตองทําการผลิตก็

ใหกลับไปพิจารณาชิ้นสวนถัดไป ถาตองทําการผลิตก็จะดึงขอมูลเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตมาพิจารณา

วาเคร่ืองจักรน้ันวางหรือไม ถาเคร่ืองจักรวางก็พิจารณาวามีเคร่ืองจักรวางกี่เคร่ือง ถามีเคร่ืองจักรวาง

เคร่ืองเดียวก็จัดงานหรือชิ้นสวนน้ันใหเคร่ืองจักรน้ันไดเลย ถามีเคร่ืองจักรวางหลายเคร่ืองก็ใหจัดงานเขา

เคร่ืองจักรตามลําดับเคร่ืองวางที่เจอกอน เชน มีเคร่ืองจักรวาง 3 เคร่ือง ก็ใหจัดงานใหกับเคร่ืองจักรเคร่ือง

แรกที่พบวาเคร่ืองวางกอนตามลําดับ ถาไมมีเคร่ืองจักรใดวางก็จะพิจารณาเวลาสุดทายของเคร่ืองจักรแต

ละเคร่ือง เคร่ืองจักรใดมีเวลาสุดทายตํ่าที่สุดหรือเสร็จงานกอนหนากอนก็จะจัดงานใหกับเคร่ืองจักรน้ัน 

จากน้ันก็พิจารณาวาไดจัดชิ้นสวนใหกับเคร่ืองจักรครบทุกชิ้นสวนในโครโมโซมแลวหรือยัง ถายังไม

ครบก็กลับไปพิจารณาชิ้นสวนถัดไป ถาครบทุกชิ้นสวนแลวก็พิจารณาวาทําการผลิตครบทุกขั้นตอนหรือ

ยัง ถายังไมครบก็กลับไปทําขั้นตอนถัดไป เร่ือย ๆ จนครบทุกขั้นตอนการผลิต ตัวอยางขอมูลเวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานของลําดับชิ้นสวนในตัวอยางโครโมโซม 1 ที่ไดจากการจัดงานเขาเคร่ืองจักรจนครบทุก

ชิ้นสวน เปนดังตาราง 3.2  

 

 ตาราง 3.2   ตัวอยางขอมูลเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของลําดับชิ้นสวนในโครโมโซม 1 

ช้ินสวนในโครโมโซม 1 ขั้นตอนการผลิต เครื่องจักรที่ผลิต เวลาผลิต (นาที) เวลาเริ่ม เวลาผลิตเสร็จ  

0102 

1. ตัด 

2. เจาะ 

3. ไส 

M11 

M21 

M31 

4 

4 

4 

0 

4 

8 

4 

8 

12 

0301 
1. ตัด 

2. ขึ้นรูป 

M12 

M41 

3 

6 

0 

3 

3 

9 

0203 
1. ประกอบ 

2. พนสี 

M51 

M72 

11 

7 

0 

11 

11 

18 

0103 
1. ขึ้นรูป 

2. ขัด 

M41 

M61 

3 

1 

9 

11 

11 

12 

0202 
1. เจาะ 

2. ขัด 

M22 

M62 

7 

8 

0 

7 

7 

15 

0302 

1. ขัด 

2. ประกอบ 

3. พนสี 

M61 

M51 

M71 

1 

1 

1 

12 

13 

15 

13 

14 

16 

0101 
1. ตัด 

2. ไส 

M12 

M31 

6 

4 

3 

12 

6 

16 

0201 
1. ตัด 

2. ไส 

M11 

M32 

6 

4 

4 

10 

10 

14 

0104 
1. ประกอบ 

2. พนสี 

M51 

M71 

2 

1 

14 

16 

16 

17 

เวลาเสร็จสิ้นการทํางาน 18 
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จากตาราง 3.2 แสดงเวลาในการผลิตแตละชิ้นสวนเสร็จ ซึ่งพบวา ชิ้นสวน 0203 ผลิตเสร็จเปนชิ้น

สุดทาย ดังน้ันคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของโครโมโซม 1 จึงมีคาเทากับ 18 หมายความวา เวลาที่ใชใน

การผลิตชิ้นสวนทุกชิ้นในโครโมโซมจนเสร็จ มีคาเทากับ 18 เปนตน 

ผลที่ไดจากการถอดรหัสคําตอบหรือจัดลําดับชิ้นสวนใหกับเคร่ืองจักรก็คือลําดับของชิ้นสวน

เฟอรนิเจอรที่ผลิตบนเคร่ืองจักรต้ังแตเร่ิมตนจนเสร็จทุกชิ้นสวน และคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของ

ระบบ ซึ่งตัวอยางของผลที่ไดจากการถอดรหัสคําตอบโดยแสดงเปนแผนภาพ Gantt Chart แสดงไดดัง

รูปที่ 3.14 อธิบายไดดังน้ี 
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เวลา (นาที) 

          

รูปท่ี 3.14   ตัวอยางผลที่ไดจากการถอดรหัสคําตอบ 

 

 จากรูปที่ 3.14 แสดงผลที่ไดจากการถอดรหัสคําตอบโดยแสดงเปนแผนภาพ Gantt Chart คือ 

ลําดับของยีนแตละยีนที่โปรแกรมจัดใหเขาเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง เชน รหัสยีน 0102 ถูกจัดเขาเคร่ืองจักร 

A, C และ D ตามลําดับโดยมีเงื่อนไขวายีนแตละยีนตองทําขั้นตอนกอนหนาใหเสร็จกอนจึงจะทําขั้นตอน

ปจจุบันได โดยขั้นตอนการถอดรหัสจะแตกตางกันตามรูปแบบการเขารหัสของแตละงาน 

 

(2)  การประเมินคา (Evaluation) 

การประเมินคา คือการประเมินคาคําตอบหรือโครโมโซมแตละตัววามีความเหมาะสมมากนอย

เพียงใด การประเมินคาทําไดหลังจากที่มีการจัดงานใหเคร่ืองจักรครบทุกขั้นตอน ครบทุกยีนใน

โครโมโซมแลวก็จะทําการประเมินคาความเหมาะสม ตามวัตถุประสงคที่กําหนด ในที่น้ีกําหนด
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วัตถุประสงคเปนคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุด (Minimize Makespan) ซึ่งสามารถคํานวณไดจาก

สมการที่ 1 และ 2 ดังน้ี 

 Min C = max (F1, F2, F3, …, Fα)]    (3.1) 

[ ]∑ ∑∑ ++=
= = =

α
p

k

n

j

m

i
ijkijkijkijkijk XISPQF

1 1 1
   (3.2) 

โดยที่ 

α  เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต ( )u,...,,, 321=α  

i  ขั้นตอนการผลิต ( )m,...,,,i 321=  

j  ชิ้นสวนเฟอรนิเจอร ( )n,...,,,j 321=  

k  ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร ( )p,...,,,k 321=  

u  เคร่ืองจักรทั้งหมด 

m  จํานวนขั้นตอนการผลิตทั้งหมดของชิ้นสวน j  

n  จํานวนชิ้นสวนเฟอรทั้งหมดของผลิตภัณฑ k  

p  จํานวนผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรทั้งหมดในแตละแผนการผลิต 

C  เวลาเสร็จสิ้นการทํางาน (นาท)ี 

αF  เวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิตบนเคร่ืองจักร α  (นาท)ี 

ijk
Q  ปริมาณชิ้นสวนที่ผลิตในขั้นตอน i  ของชิ้นสวน j  ผลิตภัณฑ k  

ijk
P  เวลาที่ใชในการผลิตของขั้นตอน i  ชิ้นสวน j  ผลิตภัณฑ k  (นาท)ี 

ijk
S  เวลาติดต้ังเคร่ืองจักรของขั้นตอน i  ชิ้นสวน j  ผลิตภัณฑ k  (นาท)ี 

ijk
X  สถานะของงาน ijk  บนเคร่ืองจักร α  

ถา 1=
ijk

X  ; ไดทํางาน ijk  บนเคร่ืองจักร α  

0=
ijk

X  ; ไมไดทํางาน ijk  บนเคร่ืองจักร α  

ijk
I  เวลารอคอยงาน (นาท)ี คํานวณไดจากสมการที่ 3 

   
( ) ( )ZZijk

STETI −= −1
      (3.3) 

( )1−Z
ET เวลาสุดทายในการผลิตงานกอนหนา Z  หน่ึงลําดับ ( )1−Z  

( )Z
ST   เวลาเร่ิมตนในการผลิตงานลําดับ Z  

Z     ลําดับที่ของงาน ijk  คํานวณไดจากสมการที่ 4 

        
∑=
β

=1r
r

yZ      (3.4) 

r     ลําดับที่ของการทํางานเร่ิมจาก ( )β,...,,, 321  

r
y     งาน ijk  ลําดับที่ r  โดยกําหนดให 

      ry
r
=   ;  เมื่องาน ijk ถูกกําหนดใหอยูในลําดับที่ r  
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    0=
r

y ; เมื่องาน ijk  ไมถูกกําหนดใหอยูในลําดับที่ r   

β    ลําดับงานทั้งหมด คํานวณไดจากสมการที่ 5 

       
∑∑=β
= =

p

k

n

j
jk

M
1 1

    (3.5) 

jk
M   จํานวนขั้นตอนการทํางานของชิ้นสวน j  ผลิตภัณฑ k  

 

 (3)  การคัดเลือก  (Selection) 

เมื่อคํานวณคาความเหมาะสมของแตละโครโมโซมจนครบตามจํานวนประชากรเบื้องตนที่

กําหนดแลว ขั้นตอนสุดทายของการรีโปรดักชั่นก็คือการคัดเลือก ซึ่งวิธีการคัดเลือกน้ีจะพิจารณาจากคา

ความเหมาะสมของแตละโครโมโซม โดยโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมมากจะมีโอกาสถูกคัดเลือกได

มากกวาโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมนอย ในงานวิจัยน้ีโครโมโซมที่มีความเหมาะสมมากคือ

โครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมนอยน่ันคือคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานมีคาตํ่า การคิดคาความเหมาะสม

จึงคิดเปนคาสวนกลับ  วิธีการคัดเลือกที่ใชคือวิธีการคัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท (Roulette Wheel) ซึ่งจะตอง

มีการสรางวงลอรูเล็ทขึ้นมากอนโดยขั้นตอนการสรางวงลอรูเล็ทมีดังน้ี 

 -  หาคาความเหมาะสมรวม (SumFitness) ของโครโมโซมทั้งหมดจากผลรวมของคาความ

เหมาะสมของโครโมโซมแตละตัว คาความเหมาะสมรวมสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 6  

∑ 







=

=

popsize

i iFitness
SumFitness

1

1

    (3.6) 

โดยที่  

i
Fitness

 
คือ คาความเหมาะสมของโครโมโซมตัวที่ i  

i  ลําดับที่ของโครโมโซม ( )popsize,...,,,i 321=  

popsize  จํานวนประชากรเบื้องตนที่กําหนด 

 -  หาคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือก (Probability of Selection) ของโครโมโซมแตละตัว

คํานวณไดจากสวนกลับของคาความเหมาะสมของโครโมโซมแตละตัวหารดวยสวนกลับของคาความ

เหมาะสมรวมของโครโมโซมทั้งหมดเน่ืองจากคาความเหมาะสมคือคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานที่มีคาตํ่า 

ดังน้ันยิ่งคาความเหมาะสมมีคาตํ่าก็จะยิ่งทําใหคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกมีคามากจึงตอง

คํานวณเปนคาสวนกลับ ซึ่งคํานวณไดจากสมการที่ 7 

    SumFitness

Fitness
P

i
i










=

1

     (3.7) 
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โดยที่ 

i
P  คาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกของโครโมโซมที่ i  

i  ลําดับที่ของโครโมโซม ( )popsize,...,,,i 321=  

-  หาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกสะสม (Cumulative of Probability) ของโครโมโซมแตละ

ตัว ซึ่งคํานวณไดจากสมการที่ 8  

  
∑=
=

1

1i
ii

PCum
     

(3.8)
 

โดยที่ 

i
Cum  คือ คาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกสะสมของโครโมโซม i  

จากน้ันจึงนําคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกสะสมของโครโมโซมแตละตัวไปสรางวงลอรู

เล็ทโดยโครโมโซมทั้งหมดที่อาศัยอยูในขนาดพื้นที่ของวงลอ คือสัดสวนของคาความเหมาะสมที่

เหมาะสมของทุกโครโมโซม คาความเหมาะสมที่มากที่สุดคือพื้นที่ที่มากที่สุดในสวนของวงลอ เมื่อมี

การหมุนวงลอโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมมากจะมีโอกาสถูกเลือกไดมาก ตัวอยางการคํานวณคา

ความนาจะเปนในการถูกคัดเลือก และคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกสะสมของแตละโครโมโซม 

เปนดังตาราง 3.1 และนําขอมูลตัวอยางจากตารางดังกลาวไปสรางวงลอรูเล็ทไดดังรูปที่ 3.15 

 

ตาราง 3.3   ตัวอยางการคํานวณคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือก และคาความนาจะเปนในการถูก

คัดเลือกสะสม 

Chromosome 
Fitness 

(Make span) 
1/Fitness 

Probability 

(Prob.) 

Cumulative 

Prob. (Cum.) 

1 18 0.06 0.22 0.22 

2 22 0.05 0.19 0.41 

3 15 0.07 0.26 0.67 

4 24 0.04 0.15 0.82 

5 20 0.05 0.18 1.00 

Total 96 0.27 1.00  
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รูปท่ี 3.15   ตัวอยางการสรางวงลอรูเล็ทจากขอมูลตัวอยางในตาราง 3.3 

 

ข้ันตอนการคัดเลือกน้ีจะทําการคัดเลือกโครโมโซมชุดใหมขึ้นมาตามจํานวนประชากรเบื้องตน 

โครโมโซมที่มีความเหมาะสมมาก (โครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมนอย) จะมีโอกาสถูกเลือกมาก ทํา

ใหโครโมโซมชุดใหมที่ไดมีคาความเหมาะสมโดยเฉลี่ยตํ่ากวาโครโมโซมชุดเดิม ขั้นตอนการคัดเลือก

โครโมโซมชุดใหมน้ีจะใชวิธีการสุมตัวเลข (0-1) ขึ้นมาตามจํานวนประชากรเบื้องตนที่กําหนด จากน้ัน

นําตัวเลขสุมแตละตัวไปเทียบกับคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกสะสมในวงลอรูเล็ท และตรวจสอบ

คาตัวเลขสุมวาตกอยูในพื้นที่ของโครโมโซมตัวใด โครโมโซมตัวน้ันก็จะถูกเลือกมาเปนโครโมโซมชุด

ใหม ตัวอยางขอมูลตัวเลขสุมเพื่อใชในการคัดเลือกโครโมโซมเปนดังตาราง 3.4 ซึ่งจะใชตัวเลขสุมน้ี

เปรียบเทียบกับคาความนาจะเปนในการคัดเลือกสะสมวาตกอยูในชวงของโครโมโซมตัวใดโครโมโซม

น้ันก็จะถูกเลือกมา ทําการสุมตัวเลขเพื่อคัดเลือกโครโมโซมชุดใหมจนครบตามจํานวนประชากรเบื้องตน

ที่กําหนด 

 

ตาราง 3.4   ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมชุดใหม 

ตัวเลขสุม คาอยูในชวงของ Cumulative Prob. โครโมโซมท่ีถูกเลือก 

0.45 0.41-0.67 3 

0.19 0-0.22 1 

0.69 0.67-0.82 4 

0.77 0.67-0.82 4 

0.32 0.22-0.41 2 
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จากตาราง 3.4 โครโมโซมชุดใหมที่ถูกเลือกมาจากตัวอยางโครโมโซมที่สุมไวในขั้นตอนการ

สรางคําตอบเบื้องตน ไดแกโครโมโซม 3, 1, 4, 4 และ 2 ดังน้ี 

โครโมโซม 3 0301  0101  0103  0201  0104  0203  0302  0102  0202 

โครโมโซม 1 0102  0301  0203  0103  0202  0302  0101  0201  0104 

โครโมโซม 4 0201  0103  0101  0302  0202  0104  0102  0203  0301 

โครโมโซม 4 0201  0103  0101  0302  0202  0104  0102  0203  0301 

โครโมโซม 2 0203  0104  0103  0201  0302  0101  0301  0202  0102 

จากโครโมโซมชุดใหมที่ถูกเลือกมาน้ีจะมีโครโมโซมเพียงบางสวนเทาน้ันที่จะถูกเลือกอีกคร้ังเพื่อ

เขาสูขั้นตอนตอไปของวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม คือ ขั้นตอนการครอสโอเวอร 

 

3.2.3  การครอสโอเวอร (Crossover) 

การครอสโอเวอรเปนขั้นตอนที่ทําหลังจากขั้นตอนการรีโปรดักชั่นโดยการแลกเปลี่ยนบางสวน

ของโครโมโซมพอแม (Parent) ซึ่งมีโครโมโซมเพียงบางสวนเทาน้ันที่จะถูกนํามาจับคูตามอัตราความ

นาจะเปนในการครอสโอเวอร (%Pc) โดยมีการกําหนดวาจะมีการสุมตัวเลขระหวาง 0-1 สําหรับแตละ

โครโมโซม หากตัวเลขที่สุมไดสําหรับโครโมโซมมีคานอยกวา Pc แสดงวาโครโมโซมน้ันจะถูกเลือกไป

ทําการครอสโอเวอร เพื่อสรางโครโมโซมรุนใหมหรือโครโมโซมลูก (Offspring) ชุดใหมขึ้นมา ในที่น้ี

กําหนดคาของความนาจะเปนในการครอสโอเวอรเทากับ 0.8 เปนคาเร่ิมตน และใชวิธีการครอสโอเวอร

แบบ Order Crossover (OX) (J. Gao et.al 2008) ซึ่งวิธีการครอสโอเวอรทําไดโดยการเลือกตําแหนงยีน

ยอยอยางสุมมาสองตําแหนงแลวทําการครอสโอเวอรกัน โดยการเลือกตําแหนงยีนยอยอยางสุมภายใต

เงื่อนไขที่กําหนด จากโครโมโซมพอแมตัวที่ 1 แลวคัดลอกไปยังโครโมโซมลูกเบื้องตนในตําแหนง

เดียวกัน จากน้ันลบยีนที่ปรากฏอยูในโครโมโซมลูกเบื้องตนแลวออกจากโครโมโซมพอแมตัวที่ 2 

จากน้ันนํายีนที่เหลือในโครโมโซมพอแมตัวที่ 2 มาใสในตําแหนงที่ยังวางของโครโมโซมลูกเบื้องตนตัว

น้ัน ตามลําดับจากซายไปขวา จะไดโครโมโซมลูกเบื้องตนมา 1 ตัว โครโมโซมลูกเบื้องตนตัวที่ 2 ไดจาก

วิธีการเดียวกันแตสลับตําแหนงกัน  

ขั้นตอนแสดงการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการครอสโอเวอรเปนดังรูปที่ 3.16 ซึ่งเร่ิมตนจากการ

กําหนดเลขสุม (0-1) ใหกับแตละโครโมโซมที่ผานขั้นตอนการรีโปรดักชั่นซึ่งไดแกโครโมโซม 3, 1, 4, 4 

และ 2 จากน้ันก็พิจารณาเลขสุมของโครโมโซมแตละตัวและเลือกโครโมโซมที่มีคาเลขสุมนอยกวาคา

ความนาจะเปนในการครอสโอเวอรที่กําหนดไว จากน้ันทําการจับคูโครโมโซมที่ผานการคัดเลือกมา

ตามลําดับ และกําหนดเปนโครโมโซมพอแม (P1,P2) ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซม

สําหรับทําการครอสโอเวอรเปนดังตาราง 3.5 ซึ่งโครโมโซมที่มีคาตัวเลขสุมนอยกวาคาความนาจะเปน

ในการครอสโอเวอรที่กําหนดจะถูกเลือกมาเพื่อทําการครอสโอเวอร 



ห น า  | 47 

 

กําหนดเลขสุม (0-1) ใหกับแตละโครโมโซม 

ที่ผานขั้นตอนการรีโปรดักช่ัน 

เลือกโครโมโซมที่มีคาเลขสุม  <  %Pc 

ทําการจับคูโครโมโซม ตามลําดับ 

ปรับเปนโครโมโซม 

ที่ไมถูกเลือก 

คู 

คี ่

กําหนดโครโมโซมแตละคูเปน P1 และ P2 

สุมตําแหนงยีนในโครโมโซมมา 2 ตําแหนง 

คัดลอกยีนที่อยูระหวางตําแหนงที่สุมได 

จาก P1 ไปยัง โครโมโซมใหม O1  ลบตัวที่คดัลอกแลวออก 

จาก P2 ไปยังโครโมโซมใหม  O2  ลบตัวที่คดัลอกแลวออก 

ตําแหนงที่เหลือใน O1 ไดจาก ยีนตัวที่เหลือใน P2 คัดลอกลงมาตามลําดับ 

ตําแหนงที่เหลือใน O2 ไดจาก ยีนตัวที่เหลือใน P1 คัดลอกลงมาตามลําดับ 

 

 
จะไดโครโมโซมรุนลูกชุดใหม 

ตรวจสอบจํานวนโครโมโซมที่ผาน 

การเลือกมา (เปนจํานวนคูหรือจํานวนคี)่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.16   ขั้นตอนการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการครอสโอเวอร 
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ตาราง 3.5   ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการครอสโอเวอร 

โครโมโซมชุดใหม ตัวเลขสุม เลือกโครโมโซมท่ีตัวเลขสุม <  %Pc (0.8) 

 3 0.89  

1 0.41  

4 0.22  

4 0.64  

2 0.35  

 หมายเหตุ   สัญลักษณ    ไมถูกเลือกเพื่อทําการครอสโอเวอร 

        สัญลักษณ    ถูกเลือกเพื่อทําการครอสโอเวอร 

 

จากตาราง 3.5 โครโมโซมที่ถูกเลือกเพื่อทําการครอสโอเวอรไดแก โครโมโซม 1, 4, 4 และ 2 ซึ่ง

จะนําโครโมโซมเหลาน้ีมาจับคูเพื่อทําการครอสโอเวอรตามลําดับ ดังน้ันโครโมโซมคูแรกไดแก 

โครโมโซม 1 และโครโมโซม 4 คูที่สองไดแก โครโมโซม 4 และโครโมโซม 2 จากน้ันกําหนดเปน

โครโมโซมพอแม คือ P1 และ P2 เพื่อทําการครอสโอเวอร ดังน้ี 

 

โครโมโซม 1  P1 0102  0301  0203  0103  0202  0302  0101  0201  0104 

โครโมโซม 4  P2 0201  0103  0101  0302  0202  0104  0102  0203  0301 

โครโมโซม 4  P1 0201  0103  0101  0302  0202  0104  0102  0203  0301 

โครโมโซม 2  P2 0203  0104  0103  0201  0302  0101  0301  0202  0102 

 

นําโครโมโซมแตละคูมาทําการครอสโอเวอรดังแสดงตัวอยางในรูปที่ 3.17 ซึ่งแสดงวิธีการครอส

โอเวอรแบบ Order Crossover โดยการเลือกตําแหนงยีนยอยอยางสุมภายใตเงื่อนไขที่กําหนดมาสอง

ตําแหนงจากโครโมโซมพอแมตัวที่ 1 แลวคัดลอกยีนที่อยูระหวางสองตําแหนงที่สุมไดน้ันไปยัง

โครโมโซมลูกเบื้องตน (O1,O2) ในตําแหนงเดียวกัน จากน้ันลบงานที่ปรากฏอยูในโครโมโซมลูก

เบื้องตนออกจากโครโมโซมพอแมตัวที่ 2 จากน้ันนํางานที่เหลือในโครโมโซมพอแมตัวที่ 2 มาใสใน

ตําแหนงที่ยังวางของโครโมโซมลูกเบื้องตนตัวน้ันตามลําดับจากซายไปขวา จะไดโครโมโซมลูกเบื้องตน

มา 1 ตัว โครโมโซมลูกเบื้องตนตัวที่ 2 จะไดจากวิธีการเดียวกันแตสลับตําแหนงกัน  
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0102 0301 0203 0103 0202 0302 0101 0201 0104 

 

0201 0103 0101 0302 0202 0104 0102 0203 0301 

 

 

0201 0101 0203 0103 0202 0302 0104 0102 0301 

 

0102 0301 0101 0302 0202 0203 0103 0201 0104 

 

รูปท่ี 3.17   ตัวอยางวิธีการครอสโอเวอรแบบ Order Crossover (OX) 

 

เมื่อทําการครอสโอเวอรจนครบทุกคูก็จะไดโครโมโซมตัวใหมที่ผานการครอสโอเวอรแลว ดังน้ี 

โครโมโซม 1* O1 0201  0101  0203  0103  0202  0302  0104  0102  0301 

โครโมโซม 4* O2 0102  0301  0101  0302  0202  0203  0103  0201  0104 

โครโมโซม 4* O3 0201  0103  0101  0302  0202  0104  0102  0203  0301 

โครโมโซม 2* O4 0203  0104  0103  0201  0302  0101  0301  0202  0102 

หมายเหตุ   * โครโมโซมที่ผานการครอสโอเวอรแลว 

เมื่อไดโครโมโซมลูกเบื้องตนที่ผานการครอสโอเวอรครบตามจํานวนโครโมโซมพอแมแลว จะมี

โครโมโซมรุนลูกเบื้องตนเพียงบางสวนเทาน้ันที่จะถูกคัดเลือกเพื่อเขาสูขั้นตอนตอไป คือขั้นตอนการมิว

เตชั่น 

 

3.2.4  การมิวเตชั่น  (Mutation) 

 เปนขั้นตอนที่อาจชวยใหโครโมโซมมีคาความเหมาะสมดีขึ้นหลังจากการครอสโอเวอร การมิว

เตชั่นทําไดโดยการสลับตําแหนงของคาภายในโครโมโซมตัวเดียว จะมีโครโมโซมเพียงบางสวนเทาน้ัน

ที่จะถูกนํามาทําการมิวเตชั่นซึ่งขึ้นอยูกับคาความนาจะเปนในการมิวเตชั่น (%Pm) ในที่น้ีกําหนดใหคา

วามนาจะเปนในการมิวเตชั่นเทากับ 0.2 เปนคาเร่ิมตน ทําการมิวเตชั่นโดยใชวิธีการมิวเตชั่นแบบ  two-

point swapping mutation เน่ืองจากเปนวิธีการมิวเตชั่นที่เหมาะสําหรับปญหาที่มีรูปแบบโครโมโซมเปน

แบบลําดับงานหรือรูปแบบโครโมโซมที่ใชในการลําดับปญหา ขั้นตอนการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทํา

การมิวเตชั่นเปนดังรูปที่ 3.18 ซึ่งเร่ิมตนจากกําหนดเลขสุม (0-1) ใหกับแตละโครโมโซมที่ผานขั้นตอน

การครอสโอเวอร จากน้ันก็พิจารณาเลขสุมของโครโมโซมแตละตัวแลวเลือกโครโมโซมที่มีคาเลขสุม

P1 

P2 

O1 

O2 
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นอยกวาคาความนาจะเปนในการมิวเตชั่นที่กําหนดไว และทําการมิวเตชั่นโดยสุมตําแหนงยีนใน

โครโมโซมที่ถูกเลือกมา 2 ตําแหนงแลวทําการสลับที่ตําแหนงยีนที่สุมมาไดน้ัน จะไดโครโมโซมตัวใหม

ที่ผานขั้นตอนการมิวเตชั่น ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการมิวเตชั่นเปนดังตาราง 

3.6  ซึ่งโครโมโซมที่มีคาตัวเลขสุมนอยกวาคาความนาจะเปนในการมิวเตชั่นที่กําหนดจะถูกเลือกมาเพื่อ

ทําการมิวเตชั่น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.18   ขั้นตอนการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการมิวเตชั่น 

 

ตาราง 3.6   ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการมิวเตชั่น 

โครโมโซมลูกเบื้องตน ตัวเลขสุม เลือกโครโมโซมท่ีตัวเลขสุม <  %Pm (0.2) 

O1 0.07  

O2 0.34  

O3 0.62  

O4 0.91  

หมายเหตุ   สัญลักษณ    ไมถูกเลือกเพื่อทําการมิวเตชั่น 

      สัญลักษณ    ถูกเลือกเพื่อทําการมิวเตชั่น 

กําหนดเลขสุม (0-1) ใหกับแตละโครโมโซม 

ที่ผานขั้นตอนการครอสโอเวอร 

เลือกโครโมโซมที่มีคาเลขสุม  <=  %Pm 

สุมตําแหนงยีนในแตละโครโมโซมมา 2 ตําแหนง 

ทําการสลับที่ยีนสองตําแหนงที่สุมไดนั้น 

 

ไดโครโมโซมชุดใหมทีผ่านขัน้ตอนการมิวเตช่ัน 
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 จากตาราง 3.6 พบวาโครโมโซมลูกเบื้องตน O1 ตัวแรกเทาน้ันที่มีโอกาสทําการมิวเตชั่นเน่ืองจาก

มีคาตัวเลขสุมตํ่ากวาคาความนาจะเปนในการมิวเตชั่นที่กําหนด ดังน้ันโครโมโซม O1 จึงถูกเลือกมาเพื่อ

ทําการมิวเตชั่นโดยใชวิธีการมิวเตชั่นแบบ two-point swapping mutation ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ 3.19 

ซึ่งแสดงวิธีการมิวเตชั่นโดยสุมตําแหนงยีนในโครโมโซม มา 2 ตําแหนง และทําการสลับคาของยีน 2 

ตําแหนงที่สุมมาน้ัน จะไดโครโมโซมตัวใหม (New Offspring) ที่ผานขั้นตอนการมิวเตชั่นแลว  

 

 

0201 0101 0203 0103 0202 0302 0104 0102 0301 

 

 

0201 0101 0104 0103 0202 0302 0203 0102 0301 

 
 

รูปท่ี 3.19  ตัวอยางการมิวเตชั่นแบบ Two-point Swapping Mutation 

 

โครโมโซม O1 ตัวใหมที่ผานการมิวเตชั่นแลว เปนดังน้ี 

โครโมโซม 1*    O1 0201  0101  0203  0103  0202  0302  0104  0102  0301 

โครโมโซม 1**    O1 0201  0101  0104  0103  0202  0302  0203  0102  0301 

หมายเหตุ   ** โครโมโซมที่ผานการมิวเตชั่นแลว 

เปรียบเทียบรูปแบบโครโมโซมชุดเดิมที่ยังไมผานการครอสโอเวอร โครโมโซมชุดที่ผานการครอสโอ

เวอรแลว และโครโมโซมชุดที่ผานการมิวเตชั่นแลว ไดดังน้ี 

โครโมโซมชุดเดิม : 

โครโมโซม 3 0301  0101  0103  0201  0104  0203  0302  0102  0202 

โครโมโซม 1 0102  0301  0203  0103  0202  0302  0101  0201  0104 

โครโมโซม 4 0201  0103  0101  0302  0202  0104  0102  0203  0301 

โครโมโซม 4 0201  0103  0101  0302  0202  0104  0102  0203  0301 

โครโมโซม 2 0203  0104  0103  0201  0302  0101  0301  0202  0102 

โครโมโซมชุดที่ผานการครอสโอเวอร : 

โครโมโซม 1* O1 0201  0101  0203  0103  0202  0302  0104  0102  0301 

โครโมโซม 4* O2 0102  0301  0101  0302  0202  0203  0103  0201  0104 

โครโมโซม 4* O3 0201  0103  0101  0302  0202  0104  0102  0203  0301 

New Offspring 



ห น า  | 52 

 

โครโมโซม 2* O4 0203  0104  0103  0201  0302  0101  0301  0202  0102 

โครโมโซมชุดที่ผานการมิวเตชั่น 

โครโมโซม 1**    O1 0201  0101  0104  0103  0202  0302  0203  0102  0301 

ดังน้ันชุดโครโมโซมรุนแรกที่ผานขั้นตอนการครอสโอเวอรและมิวเตชั่นแลว เปนดังน้ี 

โครโมโซม 3  0301  0101  0103  0201  0104  0203  0302  0102  0202 

โครโมโซม 1** O1 0201  0101  0104  0103  0202  0302  0203  0102  0301 

โครโมโซม 4* O2 0102  0301  0101  0302  0202  0203  0103  0201  0104 

โครโมโซม 4* O3 0201  0103  0101  0302  0202  0104  0102  0203  0301 

โครโมโซม 2* O4 0203  0104  0103  0201  0302  0101  0301  0202  0102 

 นําชุดโครโมโซมรุนแรกน้ีเขาสูกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับสรางชุดโครโมโซมรุน

ถัดไปเพื่อคนหาโครโมโซมที่เหมาะสมที่สุดตามวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึม ไปเร่ือย ๆ จนครบตาม

จํานวนรุนที่กําหนดแลวจึงหยุดการคนหา 

 

3.2.5  การหยุดการคนหา 

 การหยุดการคนหาเปนขั้นตอนสุดทายของกลไกการทํางานของวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมซึ่งกลไก

การทํางานของวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมจะเร่ิมตนจากการสุมจํานวนประชากรเบื้องตนของคําตอบขึ้นมา

โดยการกําหนดจํานวนประชากรในแตละรุนจะมีผลในการหาคําตอบที่นาพึงพอใจที่สุด จากน้ันตอง

กําหนดจํานวนรุนหรือจํานวนรอบในการคนหาคําตอบวาจะใหกลไกทํางานไปเร่ือย ๆ จนครบตาม

จํานวนรุนเทากับที่ตองการซึ่งความมากนอยของจํานวนรุนมีผลเหมือนกับคาจํานวนประชากรเบื้องตน

ในแตละรุน เมื่อโปรแกรมประมวลผลครบตามจํานวนรุนที่ตองการแลวก็จะไดคําตอบที่ดีที่สุดจาก

ทั้งหมด และจะหยุดการคนหาซึ่งถือเปนอันเสร็จสิ้นการทํางานของกลไกเจเนติกอัลกอริทึม 

 

3.2.6  การซอมแซมคําตอบ  (Repairing) 

เน่ืองจากคําตอบที่ไดจากการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา อาจไดคําตอบที่เปนไป

ไมไดหรือไดคําตอบที่ไมตรงกับเงื่อนไขของปญหา ดังน้ันจึงตองมีขั้นตอนการซอมแซมคําตอบเพิ่ม

ขึ้นมาเพื่อปรับปรุงหรือแปลงคําตอบที่ไดใหเปนคําตอบที่เปนไปไดและเหมาะสมกับปญหา โปรแกรม

การซอมแซมคําตอบที่ออกแบบขึ้นในงานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงคําตอบที่ไดใหเปนคําตอบที่

เปนไปไดสําหรับปญหาการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยการแปลงลําดับการผลิต

ชิ้นสวนเฟอรนิเจอรใหตรงตามเงื่อนไข เน่ืองจากการผลิตเฟอรนิเจอรมีเงื่อนไขที่สําคัญในการผลิตคือ 

ชิ้นสวนที่เกิดจากการประกอบ จะสามารถประกอบไดก็ตอเมื่อชิ้นสวนยอยที่จะนํามาประกอบตองผลิต

เสร็จกอน น่ันคือ โปรแกรมซอมแซมคําตอบจะตองทําหนาที่ตรวจสอบลําดับการผลิตชิ้นสวนวาลําดับ

เปนไปไดหรือไม โดยจะประยุกตใชโปรแกรมซอมแซมคําตอบในสองสวนของวิธีการเจเนติก
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อัลกอริทึม คือ หลังจากขั้นตอนการหาคําตอบเบื้องตน และหลังจากขั้นตอนการมิวเตชั่น ซึ่งจะทําใหได

คําตอบที่ตรงตามเงื่อนไขของปญหาน้ี 

หลักการที่ใชในการออกแบบโปรแกรมซอมแซมคําตอบคือ จะมีการระบุจํานวนชิ้นสวนยอยของ

ชิ้นสวนเฟอรนิเจอรแตละชิ้นวามีชิ้นสวนยอยเทาไร และประกอบดวยชิ้นสวนยอยใดบาง โปรแกรมจะ

ทําการตรวจสอบลําดับตําแหนงของชิ้นสวนหรือตําแหนงยีนใหลําดับของชิ้นสวนที่จะนําไปประกอบมา

กอนหนาชิ้นสวนที่ เกิดจากการประกอบน้ัน ๆ โดยพิจารณาภายใตลําดับการผลิตเดิมที่ไดจาก

กระบวนการเจเนติกอัลกอริทึม  

 

3.3  การออกแบบโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

 

 การออกแบบโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราในงานวิจัยน้ีใชโปรแกรม 

Microsoft Visual C# 2005 ในการดําเนินการวิจัยและเชื่อมตอกับระบบฐานขอมูลโดยใชโปรแกรม 

Microsoft  Access 2007 โดยออกแบบการทํางานของโปรแกรม เปน 3 สวนหลัก ไดแก โปรแกรมสวน

ปอนขอมูลเขา โปรแกรมการประมวลผล และโปรแกรมแสดงผลลัพธ (รูปที่ 3.20) 

 

เริ่มตน

ปอนขอมูลเขา

(Input)

ประมวลผล

(Processing)

ผลลัพธ

(Output)

สิ้นสุด

ตัวอยางขอมูลที่ตองใสในโปรแกรม

- ผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต

- ชิ้นสวนตาง ๆ ของผลิตภัณฑ

- ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน

- เครื่องจักรที่ใชในการผลิต

- จํานวนผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต

- จํานวนชิ้นสวนตอผลิตภัณฑ

- จํานวนชิ้นสวนทั้งหมดที่จะผลิต

- เวลาติดตั้งเครื่องจักร

- เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน

แตละชิ้นสวน

- เวลาเริ่มตนผลิต

ตัวอยางรายงานที่ออกจากโปรแกรม

- ลําดับการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอร

- เวลาเสร็จสิ้นการทํางาน       

(Makespan)

 ผูใช (User Interface)

 ผูใช (User Interface)

 
 

รูปท่ี 3.20  การทํางานของโปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับประมวลผล 
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3.3.1  โปรแกรมสวนปอนขอมูลเขา  

จะเกี่ยวของกับการรับขอมูลที่จําเปนตอการจัดลําดับการผลิต แบงเปน โปรแกรมรับขอมูลปอนเขา

สําหรับประมวลผล และโปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 

(1)  โปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับประมวลผล  

เปนสวนของโปรแกรมที่ทําหนาที่รับขอมูลที่จําเปนสําหรับจัดลําดับการผลิต ซึ่งเปนขอมูลที่มีการ

เปลี่ยนแปลงทุกคร้ังที่จะจัดลําดับการผลิต โดยโปรแกรมจะรับขอมูลสวนน้ีเพื่อไปดึงขอมูลจาก

ฐานขอมูลมาทําการประมวลผล ขอมูลที่จําเปนสําหรับการประมวลผลน้ี แบงเปน 2 สวน ดังน้ี 

(1.1)  ขอมูลดานการจัดลําดับการผลิต  

ขอมูลปอนเขาดานการจัดลําดับการผลิตเปนสวนของการกําหนดขอมูลที่จะทําการผลิต ไดแก 

ขอมูลผลิตภัณฑ วันที่ และเวลาที่จะทําการผลิต ซึ่งจะมีการเปลี่ยนแปลงทุกคร้ังในการดําเนินการ

โปรแกรม ขอมูลสวนน้ีจะเปนตัวบงชี้รายละเอียดของขอมูลตาง ๆ และจะทําการดึงขอมูลที่เกี่ยวของจาก

ฐานขอมูลมาทําการประมวลผล 

-  ชนิดผลิตภัณฑ เลือกผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต 

-  วันที่เร่ิมผลิต กําหนดวันที่จะเร่ิมผลิต 

-  เวลาเร่ิมผลิต กําหนดเวลาเร่ิมตนผลิต 

(1.2)  โปรแกรมขอมูลปอนเขาสําหรับฐานขอมูล  

เปนสวนของโปรแกรมที่ รับขอมูลที่ จําเปนทั้งหมดในการจัดลําดับการผลิตเพื่อเก็บไวใน

ฐานขอมูลสําหรับเรียกไปใชในการประมวลผลของโปรแกรม การจัดการขอมูลในสวนน้ี จะเปนหนาที่

ของผูวางแผนการผลิต เพราะตองเปนรายละเอียดตาง ๆ ของขอมูลที่จะใชในการจัดลําดับการผลิต ขอมูล

ปอนเขาสําหรับฐานขอมูลประกอบดวยขอมูลตาง ๆ แสดงรายละเอียดดังตาราง 3.7 

 

ตาราง 3.7  ขอมูลปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 

 

ขอมูลปอนเขา รายละเอียดขอมูลปอนเขา 

ขอมูลผลิตภัณฑ 
รหัสผลิตภัณฑ, ชื่อผลิตภัณฑ, ประเภทผลิตภัณฑ, จํานวนสั่งซื้อ, รหัส

ลูกคา 

ขอมูลชิ้นสวน รหัสชิ้นสวน, ชื่อชิ้นสวน, จํานวนชิ้น/ผลิตภัณฑ, จํานวนผลิต, หมายเหตุ 

ขอมูลขั้นตอนการผลิต รหัสขั้นตอน, ชื่อขั้นตอน, เวลาในการปฏิบัติงาน, รหัสกลุมเคร่ืองจักร 

ขอมูลเคร่ืองจักร 
รหัสกลุมเคร่ืองจักร, ชื่อกลุมเคร่ืองจักร, รหัสเคร่ืองจักร, ชื่อเคร่ืองจักร, 

เวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
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 จากตาราง 3.7 แสดงขอมูลปอนเขาสําหรับฐานขอมูลซึ่งแสดงเปนโปรแกรม 4 สวน คือ 

สวนขอมูลผลิตภัณฑ ขอมูลชิ้นสวน ขอมูลขั้นตอนการผลิต และขอมูลเคร่ืองจักร ดังแสดงในรูปที่ 3.21, 

3.22, 3.23 และ 3.24 ตามลําดับ 

 

 
 

รูปท่ี 3.21   ขอมูลผลิตภัณฑปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 

 

 
 

รูปท่ี 3.22   ขอมูลชิ้นสวนปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 
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รูปท่ี 3.23   ขอมูลขั้นตอนการผลิตปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 

 

 
 

รูปท่ี 3.24   ขอมูลขั้นตอนการผลิตปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 
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(2)  โปรแกรมการประมวลผล  

สวนของการประมวลผลจะรับขอมูลจากโปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับประมวลผล แลว

โปรแกรมการประมวลผลจะดึงขอมูลจากฐานขอมูลมาประมวลผลตามวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึม  

โดยมีฟงกชั่นวัตถุประสงค คือ คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด ซึ่งคํานวณไดจากลําดับการผลิตจากการ

จัดงานเขาเคร่ืองจักร 

(3)  โปรแกรมฐานขอมูล 

เปนโปรแกรมที่เก็บรวบรวมขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับการจัดลําดับการผลิตไวเปนฐานขอมูลเพื่อ

เรียกใชสําหรับประมวลผล โปรแกรมฐานขอมูลจะรับขอมูลจากโปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับ

ฐานขอมูล และโปรแกรมการประมวลผลจะดึงขอมูลตาง ๆ เหลาน้ีไปใชในการประมวลผล โปรแกรม

ฐานขอมูลน้ีสรางโดยโปรแกรม Microsoft  Access  2007 ประกอบดวยตารางสําหรับเก็บขอมูลตาง ๆ 

ไดแก ตารางผลิตภัณฑ ตารางชิ้นสวน ตารางชิ้นสวนยอย ตารางขั้นตอนการผลิต และตารางเคร่ืองจักร 

ตัวอยางโปรแกรมฐานขอมูลแสดงไดดังรูปที่ 3.25 

 

 
 

รูปท่ี 3.25 ตัวอยางโปรแกรมฐานขอมูล 

 

(4)  โปรแกรมแสดงผลลัพธ  

สวนของการแสดงผลลัพธที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรมจะแสดงใน Spread Sheet ซึ่งมี

รูปแบบตารางการผลิตหรือลําดับการจัดงานเขาทําในแตละเคร่ืองจักรวาเร่ิมตนผลิตเมื่อไร และผลิตเสร็จ

เมื่อไร นอกจากน้ันยังสามารถแสดงลําดับการผลิตชิ้นสวนของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองในรูปแบบของ 

Gantt Chart ไดอีกดวย ซึ่งลักษณะของหนาจอโปรแกรมในสวนน้ีจะแสดงไวในบทที่ 4  

ลักษณะของโปรแกรมจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราที่พัฒนาขึ้นแสดงไดดังรูปที่ 3.26  
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รูปท่ี  3.26   ลักษณะโปรแกรมจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราที่พัฒนาขึ้น 

 

 จากรูปที่ 3.26 แสดงหนาจอหลักของโปรแกรมวางแผนการผลิตซึ่งจะแสดงสวนของโปรแกรม

รับขอมูลปอนเขาสําหรับประมวลผลจากผูใชงานและสวนของการประมวลผลตามวิธีการเจเนติก

อัลกอริทึมเพื่อหาคําตอบที่ดีที่สุด  

 

 



บทที่ 4 

ผลลัพธโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

 

การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดย

ประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม จะทําใหไดโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปชวยในการคนหาลําดับ

การผลิตที่เหมาะสมที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด ซึ่งเน้ือหาในสวนของบทน้ีจะกลาวถึงผลการ

ทดสอบโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นและการประเมินผลลัพธที่ไดกับวิธีการเดิมของโรงงาน 

 

4.1  ผลการทดสอบโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราท่ีพัฒนาข้ึน 

การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยนํา

วิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการหาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุด มีการทดสอบ

เพื่อประเมินผลการวิจัยที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นทําโดยใชตัวอยางขอมูลผลิตภัณฑที่จะจัดลําดับการ

ผลิต 2 ผลิตภัณฑ ผลิตภัณฑที่ 1 ประกอบดวย 16 ชิ้นสวน และผลิตภัณฑที่ 2 ประกอบดวย 19 ชิ้นสวน 

รายละเอียดของขอมูลชิ้นสวน ขั้นตอนการผลิต เคร่ืองจักรที่ใชผลิต และเวลาในการผลิตแตละขั้นตอน

ของผลิตภัณฑที่ 1 และผลิตภัณฑที่ 2 แสดงดังตาราง 4.1 และตาราง 4.2 ตามลําดับ 

 

ตาราง 4.1  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 1 (โตะนักเรียน) 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

หนาโตะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

0101 เดินรอง 0.5 03 

เจาะรู จํานวน 2 รู ตามแบบ 0.45 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน1 0.3 17 

ขัดลูบผิว1 0.5 15 

พนรองพ้ืน2 0.3 17 

ขัดลูบผิว2 0.5 15 

พนทับหนา1 0.3 17 

ขัดลูบผิด3 0.5 15 

เดินรอง 0.5 03 

เจาะรู จํานวน 2 รู ตามแบบ 0.45 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 
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ตาราง 4.1  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 1 (โตะนักเรียน) (ตอ) 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

หนาโตะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

0101 พนรองพ้ืน1 0.3 17 

ขัดลูบผิว1 0.5 15 

พนรองพ้ืน2 0.3 17 

ขัดลูบผิว2 0.5 15 

พนทับหนา1 0.3 17 

ขัดลูบผิว3 0.5 15 

พนทับหนา2 0.3 17 

ประกอบสําเร็จ 0.7 16 

แผนหนา 

 

 

 

 

 

0102 ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน 2 ดาน 0.45 17 

ขัดลูบผิวดานนอก 0.5 15 

พนทับหนา 0.3 17 

ประกอบกลอง 0.7 16 

แผนขาง 

 

 

 

 

 

 

0103 เจาะรู 0.45 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิวดานนอก 0.5 15 

พนทับหนา 1 ดาน 0.45 17 

ประกอบกลอง 0.7 16 

พ้ืนโตะ 0104 ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.3 14 

พนรองพ้ืน  0.45 17 

ประกอบกลอง 0.5 16 

ขาโตะดานซาย 

  

  

  

  

  

  

  

0105 เจาะรูดานหัว 0.2 05 

เจาะรูขาง 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 0.5 15 

พนทับหนา 0.45 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 
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ตาราง 4.1  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 1 (โตะนักเรียน) (ตอ) 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

ขาโตะดานขวา 

  

  

  

  

  

  

  

0106 เจาะรูดานหัว 0.2 05 

เจาะรูขาง 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 0.5 15 

พนทับหนา 0.45 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

พนังบน1 

 

 

 

 

 

 

0107 เจาะรูหัว-ทาย 0.3 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.3 14 

พนรองพ้ืน  0.45 17 

ขัดลูบผิว 2 ดาน 0.7 15 

พนทับหนา 2 ดาน 0.45 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

พนังบน2 

 

 

 

 

 

 

0108 เจาะรูหัว-ทาย 0.3 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.3 14 

พนรองพ้ืน  0.45 17 

ขัดลูบผิว 2 ดาน 0.7 15 

พนทับหนา 2 ดาน 0.45 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

พนังลาง1 

 

 

 

 

 

 

 

0109 เจาะรูหัว-ทาย 0.3 05 

เจาะรูดานบน 0.2 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.75 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

พนังลาง2 

 

0110 เจาะรูหัว-ทาย 0.3 05 

เจาะรูดานบน 0.2 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 
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ตาราง 4.1  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 1 (โตะนักเรียน) (ตอ) 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

พนังลาง2 0110 พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.75 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

ยึดแผงขา 

 

 

0111 เจาะรูหัว-ทาย 0.3 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.45 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

แผงขาขวา  

( ประกอบเฟรม) 

0112 ประกอบแผงขาขวา 
1.75 16 

แผงขาซาย  

( ประกอบเฟรม) 

0113 ประกอบแผงขาซาย 
1.75 16 

ชุดกลอง 0114 ประกอบชุดกลอง 1 16 

ชุดแผงขา  

( ประกอบเฟรม) 

0115 ประกอบชุดแผงขา  
1.2 16 

โตะสําเร็จ 0116 ประกอบโตะ 2.5 16 

 

ตาราง 4.2  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 2 (เกาอ้ีนักเรียน) 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

ขาหนา1 0201 เจาะรูดานบน-ลาง 0.4 05 

เจาะรูขางดานบน 0.2 06 

เจาะรูทะล ุ 0.3 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.8 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบแผง 0.5 16 
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ตาราง 4.2  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 2 (เกาอ้ีนักเรียน) (ตอ) 

 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

ขาหนา2 

  

  

  

  

  

  

  

  

0202 เจาะรูดานบน-ลาง 0.4 05 

เจาะรูขางดานบน 0.2 06 

เจาะรูทะล ุ 0.3 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.8 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบแผง 0.5 16 

ขาหลัง1 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

0203 ขึ้นรูป 0.6 04 

เจาะรูดานหนา 0.2 05 

เจาะรูขางดานบน-ลาง 0.4 05 

เจาะรูดานบน-ลางทะล ุ 0.3 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ขัดจี ้ 0.75 10 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.8 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบแผง 0.5 16 

ขาหลัง2 

  

  

  

  

  

  

0204 ขึ้นรูป 0.6 04 

เจาะรูดานหนา 0.2 05 

เจาะรูขางดานบน-ลาง 0.4 05 

เจาะรูดานบน-ลางทะล ุ 0.3 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ขัดจี ้ 0.75 10 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.8 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบแผง 0.7 16 

พนังบน1 0205 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 06 

เจาะรู 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.6 10 

ลบเหลี่ยม 0.4 14 
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ตาราง 4.2  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 2 (เกาอ้ีนักเรียน) (ตอ) 

 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

พนังบน1 0205 พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 2 ดาน 0.5 15 

พนทับหนา 2 ดาน 0.3 17 

ประกอบแผง 0.7 16 

พนังบน2 

 

 

 

 

 

 

 

0206 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 06 

เจาะรู 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.6 10 

ลบเหลี่ยม 0.4 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 2 ดาน 0.5 15 

พนทับหนา 2 ดาน 0.3 17 

ประกอบแผง 0.7 16 

พนังลาง1 

  

  

  

  

  

  

  

0207 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 06 

เจาะรูขาง 0.2 05 

ขัดคุมขนาด 3 ดาน 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.45 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 3 ดาน 0.5 15 

พนทับหนา 3 ดาน 0.35 17 

พนังลาง1  0207 ประกอบแผง 0.7 16 

พนังลาง2 

  

  

  

  

  

  

  

0208 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 06 

เจาะรูขาง 0.2 05 

ขัดคุมขนาด 3 ดาน 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.45 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 3 ดาน 0.5 15 

พนทับหนา 3 ดาน 0.35 17 

ประกอบแผง 0.7 16 

ยึดแผงขา 0209 เจาะรู 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.3 10 

ลบเหลี่ยม 0.4 14 

พนรองพ้ืน  0.2 17 

ขัดลูบผิว 3 ดาน 0.4 15 
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ตาราง 4.2  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 2 (เกาอ้ีนักเรียน) (ตอ) 

 

ชื่อชิ้นสวน รหัสชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 

ยึดแผงขา 

  

0209 พนทับหนา 3 ดาน 0.3 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

พ้ืนนั่ง 

  

  

  

  

  

0210 ขัดคุมขนาด 2 ดาน 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.3 14 

พนรองพ้ืน 6 ดาน 0.35 17 

ขัดลูบผิวดานบน 0.2 15 

พนทับหนา  0.35 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

พนักพิง  

  

  

  

0211 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 4 มุม 0.4 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

พนักพิง  

  

0211 ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.4 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.4 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

พนังหนา 0212 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 05 

เจาะรู 2 ชั้น 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 4 มุม 0.4 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 3 ดาน 0.3 15 

พนทับหนา 3 ดาน 0.5 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

พนังหลัง 

  

  

  

  

  

  

  

0213 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 05 

เจาะรู 2 ชั้น 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 4 มุม 0.4 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 3 ดาน 0.3 15 

พนทับหนา 3 ดาน 0.5 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

ยึดมุม 

 

0214 ตัดเอียง 0.45 04 

เจาะรู 2 ชั้น 0.2 06 
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ตาราง 4.2  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 2 (เกาอ้ีนักเรียน) (ตอ) 

 

 จากตาราง 4.1 และ 4.2 แสดงรายละเอียดของขอมูลผลิตภัณฑตัวอยางสําหรับจัดลําดับการผลิตซึ่ง

ประกอบดวย ชื่อชิ้นสวน รหัสชิ้นสวน ขั้นตอนการผลิต เวลาในการผลิต และกลุมเคร่ืองจักรที่ใชในการ

ผลิต สําหรับการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราน้ันจะมีชิ้นสวนเฟอรนิเจอรบางชิ้นสวนที่มี

เงื่อนไขในการผลิต คือตองผลิตชิ้นสวนยอยใหเสร็จกอนจึงจะสามารถผลิตชิ้นสวนน้ัน ๆ ได ชิ้นสวนที่มี

เงื่อนไขในการผลิตหรือชิ้นสวนที่มีชิ้นสวนยอยแสดงไดดังตาราง 4.3 

 

ตาราง 4.3  ขอมูลชิ้นสวนเฟอรนิเจอรที่มีชิ้นสวนยอย 

รหัสชิ้นสวน 
รหัสชิ้นสวนยอย 

1 2 3 4 5 6 

0112 0105 0107 0109 - - - 

0113 0106 0108 0110 - - - 

0114 0102 0103 0104 - - - 

0115 0111 0112 0113 0114 - - 

0116 0101 0115 - - - - 

0215 0201 0203 0205 0207 - - 

0216 0202 0204 0206 0208 - - 

0217 0209 0211 0212 0213 0215 0216 

0218 0214 0217 - - - - 

0219 0210 0218 - - - - 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

ยึดมุม 

 

0214 พนรองพ้ืน 6 ดาน 0.3 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

แผงขาขวา 0215 ประกอบแผงขาขวา 0.65 16 

แผงขาซาย 0216 ประกอบแผงขาซาย 0.65 16 

โครง 0217 ประกอบโครงขา 0.5 16 

ชุดโครงขา 0218 ประกอบชุดโครงขา 0.7 16 

เกาอ้ีสําเร็จ 0219 ประกอบเกาอ้ี 1.2 16 
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 จากตาราง 4.3 แสดงรหัสขอมูลชิ้นสวนเฟอรนิเจอรที่มีชิ้นสวนยอยซึ่งระบุขอมูลชิ้นสวนตาง ๆ วา

ประกอบดวยชิ้นสวนยอยใดบาง ตัวอยางเชน ชิ้นสวน 0112 มีชิ้นสวนยอย 3 ชิ้นสวนคือชิ้นสวนที่มีรหัส 

0105  0107 และ 0109  ดังน้ันจะตองผลิตชิ้นสวนยอยดังกลาวใหเสร็จกอนจึงจะสามารถผลิตชิ้นสวน 

0112 ได เปนตน สําหรับขอมูลเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑที่จะจัดลําดับการผลิตโดยแยกตาม

กลุมเคร่ืองจักรแสดงดังตาราง 4.4 

 

ตาราง 4.4  ขอมูลเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต 

รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

01 

  

AA เครื่องเล่ือยวงเดือน 

AB เครื่องเล่ือยสายพาน 

02 BA เครื่องตัดขนาดหัวทาย (Double End) 

03 

  

CA เครื่องเซาะรอง (Router) 

CB เครื่องซอย-บากรอง 

04 

  

DA เครื่องขึ้นรปูเพลาตั้ง 

DB เครือ่งขึ้นรปู (NC) 

05 EA เครื่องเจาะแนวนอน 

06 FA เครื่องเจาะแนวตั้ง 

07 GA เครื่องเจาะชนดิพิเศษ 

08 HA เครื่องไสหนาเดียว 

09 IA เครื่องขัดขอบ (Profile) 

10 

  

  

JA เครื่องขัดขนาดหนากวาง (W/B) 

JB เครื่องขัด MAKITA 

JC เครื่องขัดจี ้

11 KA เครื่องขัดรอง (เครื่องเจาะดดัแปลง) 

12 LA เครื่องขัดสามเหล่ียม 

13 MA เครื่องขัดแปรง 

14 

  

NA เครื่องขัดฟองน้ําแนวตั้ง 1 หัว 

NB เครื่องขัดฟองน้ําแนวนอน 2 หัว 

15 OA เครื่องขัดลูบ TOP 

16 

  

PA ประกอบ Pneumatic แผงนอน 

PB ประกอบดวยคน 

17 QB บูชพนสี2 

18 RA บรรจดุวยคน 
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 จากตัวอยางขอมูลผลิตภัณฑ ชิ้นสวน ชิ้นสวนยอย ขั้นตอนการผลิต เวลาในการผลิต และขอมูล

เคร่ืองจักรตาง ๆ  นําขอมูลดังกลาวไปใชสําหรับดําเนินการทดสอบโปรแกรมที่สรางขึ้นโดยกําหนด

คาพารามิเตอรของเจเนติกอัลกอริทึมใหมใหกับโปรแกรมเปนดังน้ี  

 -  Population Size     = 5 

-  Crossover Method      = Order Crossover (OX) 

-  Probability of Crossover (%Pc)     = 0.8 

-  Mutation Method      = Two-Point Swapping Mutation 

-  Probability of Mutation (%Pm)    = 0.2 

-  Number of Generation      = 10 

การกําหนดคาพารามิเตอรของเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับปญหาการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอร

ไมยางพาราจะมีผลตอคําตอบที่ไดและเวลาในการประมวลผลของโปรแกรมซึ่งในที่ น้ีกําหนด

คาพารามิเตอรสําหรับประมวลผลโปรแกรมไวดังขอมูลขางตนเพื่อทดสอบหาคําตอบจากขอมูลตัวอยาง

โดยกําหนดรายละเอียดขอมูลสําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราคือผลิตเฟอรนิเจอร 2 ผลิตภัณฑ 

จํานวนผลิตผลิตภัณฑละ 100 ชิ้นตอผลิตภัณฑ และกําหนดหนวยการผลิต (Lot Size) เทากับ 50 ชิ้น ทํา

การประมวลผลตามวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมและแสดงผลออกมาในแผนงาน Spread Sheet ซึ่งผลที่

ไดจากการประมวลผลขอมูลตัวอยางขางตนพบวาโปรแกรมสามารถคนหาลําดับการผลิตที่ทําใหเวลา

เสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุดซึ่งมีคาเทากับ 49800 วินาที หรือ 13 ชั่วโมง 50 นาที และใชเวลาในการ

ประมวลผลโปรแกรม 1 ชั่วโมง 50 นาที แสดงผลออกมาเปนลําดับการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรโดย

แสดงผลในแผนงาน Spread Sheet รายละเอียดขอมูลลําดับการผลิตชิ้นสวนที่ไดจากการประมวลผลของ

โปรแกรมในแผนงาน Spread Sheet จะแสดงไวในภาคผนวก ก อยางไรก็ตามตัวอยางการแสดงผลลัพธ

ไดแสดงไวในรูปที่ 4.1 

 
 

รูปท่ี 4.1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรที่ไดจากโปรแกรม 
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สําหรับการคํานวณคาฟงกชั่นวัตถุประสงคหรือคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่โปรแกรม

ประมวลผลไดทําตามวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม โปรแกรมจะคํานวณคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของแตละ

โครโมโซมแตละเจเนอเรชั่น ซึ่งในแตละเจเนอเรชั่นก็จะมีคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดโปรแกรมจะ

เก็บคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดจากจํานวนเจเนอรเรชั่นที่กําหนดเปนคาที่เหมาะสมที่สุดสําหรับ

ขอมูลน้ัน ๆ  ซึ่งในที่น้ีกําหนดใหจํานวนเจเนอเรชั่นเทากับ 10 รายละเอียดของขอมูลคาเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานตํ่าสุดที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรมเปนดังตาราง 4.5 

 

ตาราง 4.5 ขอมูลเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (วินาที) 

 

 จากตาราง 4.5 เมื่อพิจารณาคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดในแตละเจเนอเรชั่นพบวาคาเวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานของแตละโครโมโซมจะมีทั้งคาที่สูงและคาที่ตํ่าซึ่งขึ้นอยูกับลําดับของยีนในโครโมโซมแต

ละตัวที่โปรแกรมประมวลผลมาได เมื่อพิจารณาคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดของแตละเจเนอรเรชั่น

พบวา ในรอบโครโมโซมเร่ิมตนหรือ Initial ซึ่งโครโมโซมยังไมผานกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมน้ัน

คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดจะมีคามากที่สุดคือ 124,200 วินาที หรือ 34 ชั่วโมง 30 นาที เมื่อพิจารณา

เจเนอเรชั่นถัดมาพบวาคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดจะมีคาลดลงเร่ือย ๆ และลดลงคงที่ ณ คาหน่ึงซึ่ง

แสดงไดดังกราฟในรูปที่ 4.2  

 

 

 

 

 

Initial Generation  

2 3 4 5 6 7 8 9 10  

128550 128550 49800 51900 54900 49800 49800 49800 49800 49800  

129300 65400 72750 72750 49800 49800 49800 49800 49800 49800  

124200 72750 72750 49800 51900 49800 49800 49800 49800 49800  

126900 128700 50100 59400 49800 49800 49800 49800 49800 49800  

128700 129300 65400 49800 49800 51900 49800 49800 49800 49800  

124200 65400 49800 49800 49800 49800 49800 49800 49800 49800 Min 
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รูปท่ี 4.2  การลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด ณ Generation ตาง ๆ  

  

 จากรูปที่ 4.2 คือกราฟแสดงการลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดซึ่งจะมีคาลดลง และ

ลดลงคงที่ ณ คาหน่ึง น่ันหมายถึงโปรแกรมประมวลผลพบคําตอบที่เหมาะสมที่สุดแลว จากผลในตาราง

คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดจะเร่ิมคงที่ ณ เจเนอเรชั่นที่ 3 ซึ่งคงที่ที่คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด  

49,800 วินาที หรือ 13 ชั่วโมง 50 นาที และในเจเนอเรชั่นที่ 10 ก็ยังคงที่ 13 ชั่วโมง 50 นาที ซึ่งเปน

คําตอบที่เหมาะสมที่สุดสําหรับขอมูลตัวอยางน้ี  

 จากการทดสอบโปรแกรมเพื่อประเมินผลโปรแกรมตามวัตถุประสงคของการวิจัยโดย ใชตัวอยาง

ขอมูลผลิตภัณฑที่จะจัดลําดับการผลิต 2 ผลิตภัณฑซึ่งมีรายละเอียดดังที่ไดกลาวไปแลวขางตน พบวา

โปรแกรมสามารถประมวลผลตามวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมไดผลการทดสอบออกมาเปนไปตาม

วัตถุประสงคของการวิจัย ผลการคํานวณเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดของลําดับการผลิตที่โปรแกรมสุม

ไดกอนเขาสูกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมมีคาเทากับ 34 ชั่วโมง 30 นาที เมื่อผานกระบวนการเจเนติก

อัลกอริทึมพบวาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่โปรแกรมประมวลผลไดลดลงมีคาเทากับ 13 ชั่วโมง 50 

นาที หรือลดลง 20 ชั่วโมง 40 นาที หรือคิดเปน 59.47% ซึ่งจะเห็นไดวากระบวนการเจเนติกอัลกอริทึม

จะชวยใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดมีคาลดลงมากเมื่อเปรียบเทียบกับคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานที่ยัง

ไมผานกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึม แตใชเวลาในการประมวลผล 1 ชั่วโมง 50 นาที ซึ่งเปนขอเสียของ

โปรแกรมที่ใชเวลานานในการประมวลผลโดยอาจมีการปรับปรุงเพื่อใหโปรแกรมมีความรวดเร็วในการ

ประมวลผลตอไป 
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4.2  การทดสอบความถูกตอง (Validation) 

 เปนการทดสอบโปรแกรมที่สรางขึ้นวามีเงื่อนไขและขอมูลตรงตามสิ่งที่ตองการหรือไม ในสวน

ของการทดสอบความถูกตองของโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นน้ีจะทําการทดสอบดวยมือกับตัวอยางขอมูลที่มี

ขนาดเล็กเพื่อความงายและสะดวกตอการประมวลผลและการตรวจสอบความถูกตอง โดยขอมูลที่ใช

สําหรับการทดสอบความถูกตองของโปรแกรมมีดังน้ี 

(1) ทดสอบกับตัวอยางผลิตภัณฑ 1 ชนิด ประกอบดวยชิ้นสวน 16 ชิ้น 

(2) แตละชิ้นสวนมีลําดับขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกัน 

(3) ชิ้นสวนบางชิ้นมีเงื่อนไขกอนหลังในการผลิต หมายความวา จะทําการผลิตชิ้นสวนใด ๆ ไดก็

ตอเมื่อชิ้นสวนยอยของชิ้นสวนน้ันผลิตเสร็จแลว ตัวอยางเชน ชิ้นสวนชุดแผงขามีชิ้นสวนยอย คือ

ชิ้นสวนแผงขาขวา แผงขาซาย และชุดกลอง ดังน้ันในการผลิตชุดแผงขา จะตองผลิตชิ้นสวนแผงขาขวา 

แผงขาซาย และชุดกลองใหเสร็จกอน เปนตน 

การทดสอบความถูกตองของโปรแกรมจะแบงเปน 3 สวน คือ การตรวจสอบเงื่อนไขการผลิต

กอนหลังของชิ้นสวน การตรวจสอบเงื่อนไขการจัดชิ้นสวนเขาเคร่ืองจักร และการทดสอบการคํานวณ

เวลาเสร็จสิ้นการทํางานหรือคา Makespan 

 

4.2.1  การตรวจสอบเง่ือนไขการผลิตกอนหลังของชิ้นสวน  

ในสวนน้ีจะทําการประมวลผลโปรแกรมเพื่อตรวจสอบเงื่อนไขการผลิตกอนหลังของชิ้นสวน 

จากการประมวลผลโปรแกรมพบวาโครโมโซมหรือลําดับชิ้นสวนตัวอยางที่โปรแกรมประมวลผลได

เปนดังน้ี 

 

 

 ทําการตรวจสอบลําดับการผลิตกอนหลังของชิ้นสวนตามเงื่อนไขของชิ้นสวนที่มีชิ้นสวนยอยใน

ตาราง 4.2 ซึ่งมีชิ้นสวนที่ตองตรวจสอบชิ้นสวนยอยจํานวน 5 ชิ้นสวน ไดแกชิ้นสวน 0112  0113  0114  

0115  และชิ้นสวน  0116  ตัวอยางเชน จากตาราง 4.2 พบวาชิ้นสวน 0112 มีชิ้นสวนยอยคือ 0105  0107  

และ 0109  ดังน้ันลําดับชิ้นสวนที่โปรแกรมประมวลผลไดจะตองมีลําดับชิ้นสวนยอยดังกลาวมากอน

ลําดับชิ้นสวน 0112 ซึ่งจากโครโมโซมหรือลําดับชิ้นสวนที่โปรแกรมประมวลผลไดพบวาเปนไปตาม

เงื่อนไขที่ตองการคือลําดับชิ้นสวน 0105  0107  และ 0109 มากอนลําดับ 0112 เปนตน ชิ้นสวนอ่ืน ๆ ก็

สามารถพิจารณาไดเชนเดียวกันน้ี ซึ่งจากการตรวจสอบลําดับชิ้นสวนที่มีชิ้นสวนยอยในโครโมโซมที่

โปรแกรมประมวลผลไดดังกลาวพบวาทุกชิ้นสวนมีลําดับเปนไปตามเงื่อนไขการผลิตกอนหลัง ดังน้ันจึง

ถือไดวาโปรแกรมสามารถประมวลผลไดถูกตองตามเงื่อนไขที่ตองการ 

0103 0101 0109 0104 0108 0102 0107 0111 0110 0105 0106 0114 0113 0112 0115 0116 



ห น า  | 72 

4.2.2  การตรวจสอบเง่ือนไขการจัดชิ้นสวนเขาเคร่ืองจักร  

ในสวนน้ีจะใชตัวอยางโครโมโซมเดียวกับขอ 4.2.1 มาทําการคํานวณดวยมือโดยนําชิ้นสวนแตละ

ชิ้นสวนในโครโมโซมมาจัดเขาเคร่ืองจักรโดยพิจารณาขั้นตอนการผลิตเปนหลัก ดังน้ี 

 (1) พิจารณาลําดับขั้นตอนการผลิตที่ i เมื่อ i = 1, 2, 3, …, max process  

 (2) พิจารณาชิ้นสวนที่ j ในโครโมโซมตามลําดับ เมื่อ j = 1, 2, 3, …, max gene   

 (3) จัดชิ้นสวน j เขาเคร่ืองจักรที่วางและกรณีที่ไมมีเคร่ืองจักรวางใหจัดเขาเคร่ืองจักรที่มีเวลา

เสร็จงานกอนหนาตํ่าสุด 

 (4) สามารถจัดชิ้นสวน j เขาเคร่ืองจักรไดก็ตอเมื่อชิ้นสวน j ผานขั้นตอนการผลิตกอนหนา

มาแลว 

 (5) เวลาเร่ิมตนผลิตชิ้นสวน j พิจารณาไดจากเวลาที่เคร่ืองจักรวางหรือเวลาที่เคร่ืองจักรเสร็จงาน

กอนหนาตํ่าสุด 

 (6) เวลาผลิตเสร็จพิจารณาไดจากเวลาเร่ิมตนผลิตบวกดวยเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นสวนน้ัน ๆ  

 (7) พิจารณาลําดับชิ้นสวนที่ j ถัดไปในขอ (2) ใหทําขอ (3) ถึงขอ (6) จนครบทุกชิ้นสวน 

 (8) พิจารณาลําดับขั้นตอนการผลิตที่ i ถัดไปในขอ (1) ใหทําขอ (2) ถึงขอ (7) จนครบทุก

ขั้นตอนการผลิต 

 ยกตัวอยางโครโมโซมสําหรับอธิบายการจัดชิ้นสวนเขาเคร่ืองจักร ดังน้ี   

 

0103 0101 0102 

 

 จากตัวอยางโครโมโซมสามารถจัดชิ้นสวนในโครโมโซมเขาเคร่ืองจักรตามขั้นตอนที่ไดอธิบาย

ไปขางตนมีรายละเอียดขั้นตอนการคํานวณ ดังน้ี 

(1) พิจารณาขั้นตอนการผลิตลําดับที่ 1 

(2) พิจารณาชิ้นสวนที่ 1 คือ 0103 

(3) สมมติ ชิ้นสวน 0103 ใชเคร่ืองจักร A ในการผลิตซึ่งเร่ิมตนพบวาเคร่ืองจักร A ยังไมไดผลิต

ชิ้นสวนใด เคร่ืองจักรจึงวางอยู 

(4) ชิ้นสวน 0103 ผลิตขั้นตอนแรกจึงไมตองพิจารณาขั้นตอนการผลิตกอนหนา 

(5) เวลาเร่ิมตนผลิตชิ้นสวน 0103 คือเร่ิมตนผลิตวินาทีที่ 0 เพราะเคร่ืองจักรวาง 

(6) สมมติชิ้นสวน 0103 ใชเวลาในการผลิตขั้นตอนน้ี 20 วินาที เวลาผลิตชิ้นสวน 0103 เสร็จ จึง

คํานวณไดจาก 0 + 20 = 20 ดังน้ันเวลาผลิตเสร็จคือวินาทีที่ 20 

(7) ชิ้นสวนลําดับถัดไป คือ 0101 ทําขอที่ (3) ถึง (6) สมมติใหใชเคร่ืองจักร A เชนเดียวกัน 

ดังน้ันเวลาเร่ิมตนผลิต คือ 20 เน่ืองจากเคร่ืองจักรไมวางตองพิจารณาเวลาเสร็จงานกอนหนา คือเวลาผลิต
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ชิ้นสวน 0103 เสร็จ สมมติใหใชเวลาในการผลิต 10 วินาที ดังน้ันเวลาผลิตชิ้นสวน 0101 เสร็จคํานวณได

จาก 20 + 10 = 30 คือผลิตเสร็จวินาทีที่ 30  ชิ้นสวนลําดับสุดทาย คือ 0102 ทําขอ (3) ถึงขอ (6) 

เชนเดียวกัน สมมติใหใชเคร่ืองจักร A และเวลาในการผลิต 10 วินาที ดังน้ันชิ้นสวน 0102 จึงเร่ิมตนผลิต

วินาทีที่ 30 ผลิตเสร็จวินาทีที่ 30 + 10 = 40  

(8) พิจารณาขั้นตอนการผลิตลําดับถัดไปซึ่งคํานวณไดเชนเดียวกันน้ี แตจากตัวอยางโครโมโซม

น้ี สมมติใหมีการผลิตขั้นตอนเดียวดังน้ันเวลาที่ใชในการผลิตเสร็จทุกชิ้นสวนทุกขั้นตอนคือ 40 วินาทีซึ่ง

ก็คือคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานหรือคา Makspan ของโครโมโซมน้ีน่ันเอง  

 ซึ่งจากการตรวจสอบการจัดชิ้นสวนเขาเคร่ืองจักรของแผนการผลิตที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้น 

พบวาทุกชิ้นสวนสามารถจัดเขาเคร่ืองจักรไดถูกตองตามเงื่อนไขของเวลาที่ไมขัดแยงกัน 

  

4.2.3  การทดสอบการคํานวณเวลาเสร็จสิ้นการทํางานหรือคา Makespan  

ในสวนน้ีจะเปนการเปรียบเทียบคา Makespan ที่โปรแกรมประมวลผลไดกับคา Makespan ที่ได

จากวิธีการคํานวณดวยมือ ซึ่งผลที่ไดจากการจัดลําดับการผลิตโดยวิธีการคํานวณดวยมือ พบวาชิ้นสวน

สุดทายที่ผลิตเสร็จเปนโตะสําเร็จจะผลิตเสร็จวินาทีที่ 834 ซึ่งก็คือคา Makespan ที่คํานวณไดเทากับ 834 

วินาที ในสวนของผลที่ไดจากการประมวลผลดวยโปรแกรมน้ันพบวาชิ้นสวนโตะสําเร็จจะผลิตเสร็จ

วินาทีที่ 834 เชนกัน จะเห็นไดวาผลที่ไดจากการคํานวณดวยมือและผลที่ไดจากการประมวลผลของ

โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นจะใหคาผลลัพธหรือคา Makespan ที่ตรงกัน น่ันแสดงวาโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมี

ความถูกตอง 

 

4.3  การประเมินผลลัพธท่ีไดกับวิธีการเดิมของโรงงาน 

 ผูวิจัยไดดําเนินการนําโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นไปเสนอใหกับทางโรงงานตัวอยางเพื่อใหทางโรงงาน

ประเมินประสิทธิภาพของโปรแกรมโดยทําการประมวลผลโปรแกรมดวยขอมูลจากทางโรงงานตัวอยาง 

2 ผลิตภัณฑ ผลิตภัณฑที่ 1 ประกอบดวย 26 ชิ้นสวน ผลิตภัณฑที่ 2 ประกอบดวย 33 ชิ้นสวน ทําการผลิต

ผลิตภัณฑที่ 1 จํานวน 150 ชิ้น กําหนดหนวยการผลิตเทากับ 50 และผลิตภัณฑที่ 2 จํานวน 100 ชิ้น

กําหนดหนวยการผลิตเทากับ 50 โดยขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑจะแสดงไวในภาคผนวก ข 

กําหนดคาพารามิเตอรเร่ิมตนของเจเนติกอัลกอริทึมใหมสําหรับประมวลผลโปรแกรมเปนดังน้ี  

 -  Population Size     = 10 

-  Crossover Method      = Order Crossover (OX) 

-  Probability of Crossover (%Pc)     = 0.8 

-  Mutation Method     = Two-Point Swapping Mutation 

-  Probability of Mutation (%Pm)   = 0.2 

-  Number of Generation     = 10 
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 จากการประมวลผลของโปรแกรมพบวาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุดมีคาเทากับ 57,000 วินาที 

หรือ 15 ชั่วโมง 50 นาที ใชเวลาในการประมวลผลโปรแกรม 7 ชั่วโมง 13 นาที รายละเอียดของขอมูลคา

เวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรมเปนดังตาราง 4.6 

 

ตาราง 4.6 ขอมูลเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (วินาที) 

  

 จากตาราง 4.6 เมื่อพิจารณาคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดในแตละเจเนอเรชั่นพบวาคาเวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานของแตละโครโมโซมจะมีทั้งคาที่สูงและคาที่ตํ่าซึ่งขึ้นอยูกับลําดับของยีนของโครโมโซม

แตละตัวที่โปรแกรมประมวลผลมาไดเชนเดียวกับการทดสอบโปรแกรมกับขอมูลตัวอยาง เมื่อพิจารณา

คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดของแตละเจเนอรเรชั่นพบวา ในรอบโครโมโซมเร่ิมตนหรือ Initial ซึ่ง

โครโมโซมยังไมผานกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมน้ันคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดจะมีคามากที่สุด

คือ 120,600 วินาที หรือ 33 ชั่วโมง 30 นาที  เมื่อพิจารณาเจเนอเรชั่นถัดมาพบวาคาเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานตํ่าสุดจะมีแนวโนมคาลดลงและลดลงคงที่ ณ คาหน่ึงซึ่งแสดงไดดังกราฟในรูปที่ 4.3  

 

 

 

Initial 
Generation  

2 3 4 5 6 7 8 9 10  

127800 59100 127800 56400 57300 57900 57600 60000 58800 60000  

120600 63950 57600 60900 60300 57900 60000 60000 60000 57000  

126000 122400 112800 59100 63000 57300 57900 57000 57900 58200  

124200 127800 56100 57000 61250 60600 60000 57600 57000 57000  

122400 112800 120600 59100 57000 57300 59100 60000 60000 59100  

127800 112800 61500 61250 60300 57300 57300 60300 60300 57600  

128400 126900 127800 62700 61250 60300 60300 60000 58200 58200  

122400 122400 65700 55500 60900 60300 60300 58800 59100 59100  

126900 120600 60950 58200 60900 57000 60000 57000 60000 59100  

126000 127800 59100 65700 57000 60000 57000 60300 57000 60300  

          
 

128400 127800 127800 65700 63000 60600 60300 60300 60300 60300 Max 

120600 59100 56100 55500 57000 57000 57000 57000 57000 57000 Min 

7800 68700 71700 10200 6000 3600 3300 3300 3300 3300 
Max-

Min 
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 จากรูปที่ 4.3 คือกราฟแสดงการลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดเมื่อโปรแกรม

ประมวลผลดวยวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมซึ่งคาที่ไดจะมีแนวโนมคาลดลงและลดลงคงที่ ณ คาหน่ึง น่ัน

หมายถึงโปรแกรมประมวลผลพบคําตอบที่เหมาะสมที่สุดแลว จากผลในตารางคาเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานตํ่าสุดจะเร่ิมคงที่ ณ เจเนอเรชั่นที่ 5 ซึ่งคงที่ที่คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดเทากับ  57,000 

วินาที หรือ 15 ชั่วโมง 50 นาที และในเจเนอเรชั่นที่ 10 ก็ยังคงที่ 15 ชั่วโมง 50 นาที ซึ่งเปนคําตอบที่

เหมาะสมที่สุดสําหรับขอมูลน้ี  

 กลาวโดยสรุปผลจากการคํานวณเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดของลําดับการผลิตที่โปรแกรม

คํานวณไดกอนเขาสูกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมมีคาเทากับ 33 ชั่วโมง 30 นาที เมื่อผานกระบวนการ

เจเนติกอัลกอริทึมพบวาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่โปรแกรมประมวลผลไดมีคาเทากับ 15 ชั่วโมง 

50 นาที หรือลดลง 17 ชั่วโมง 40 นาที คิดเปน 52.73% ใชเวลาในการประมวลผล 7 ชั่วโมง 13 นาที ซึ่ง

ลําดับการผลิตที่ไดจากโปรแกรมทําใหสามารถผลิตเฟอรนิเจอรมีความรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมาก

ขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับลําดับการผลิตที่ไมไดผานกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึม แตมีขอเสียคือ 

โปรแกรมใชเวลาในการประมวลผลนานเกินไป ซึ่งอาจจะตองใหมีการปรับปรุงและพัฒนาสวนน้ีตอไป 

ใชตัวอยางขอมูลที่กลาวไปแลวขางตนทดสอบโปรแกรมของโรงงานเพื่อดูตัวอยางแผนการผลิตที่ไดจาก

โปรแกรมของโรงงานซึ่งแสดงในภาคผนวก ค   

ตัวอยางการเปรียบเทียบโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรมของโรงงานเมื่อใชตัวอยางขอมูลชุด

เดียวกัน คือจํานวนผลิตภัณฑเทากับ 9 จํานวนชิ้นสวนทั้งหมดเทากับ 229 ยีน การเปรียบเทียบผลลัพธ

การลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานต่ําสดุ 

รูปท่ี 4.3  การลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด ณ Generation ตาง ๆ 
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โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรมเดิมของโรงงานโดยพิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด สามารถ

พิจารณาไดดังน้ี 

เน่ืองจากแผนการผลิตที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นเปนแผนการผลิตที่แสดงรายละเอียดการ

จัดลําดับงานใหกับเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองโดยกําหนดเวลาเร่ิมตนผลิตและเวลาผลิตเสร็จต้ังแตขั้นตอน

แรกไปจนถึงขั้นตอนสุดทาย ซึ่งเปนแผนการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงานที่มีกระบวนการผลิตตาง ๆ 

อยูภายในพื้นที่เดียวกัน และเน่ืองจากแผนการผลิตเดิมของโรงงานกรณีศึกษาเปนแผนการผลิตตาม

อาคารผลิต กระบวนการผลิตตาง ๆ จึงอยูแยกออกไป การวางแผนการผลิตของโรงงานจึงกําหนดให

ผลิตภัณฑทั้งหมดที่จะผลิตเขาทําการผลิตในแตละอาคารผลิตตามลําดับ ซึ่งเรียงตามลําดับขั้นตอนการ

ผลิตไวแลว ไดแก อาคารเตรียมไม อาคารแปรรูป 1 อาคารแปรรูป 2 และอาคารประกอบ ซึ่งผลการ

เปรียบเทียบพบวาโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นใหผลที่ดีกวาโปรแกรมของโรงงานโดยโปรแกรมที่พัฒนาขึ้น

สามารถวางแผนการผลิตที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานมีคาเทากับ 327630 วินาที หรือ 5460 นาที 30 

วินาที ใชเวลาในการประมวลผล 940 นาที โปรแกรมของโรงงานสามารถวางแผนการผลิตไดเวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานมีคาเทากับ 13440 นาที ใชเวลาในการประมวลผล 30 นาที โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นให

แผนการผลิตที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดมีคาลดลงจากคาที่โปรแกรมของโรงงานประมวลผล

ได 7979 นาที 30 วินาที คิดเปน 57.37% ซึ่งเปนผลที่ทางโรงงานยอมรับไดเมื่อเปรียบเทียบกับแผนการ

ผลิตของทางโรงงาน  

การเปรียบเทียบแผนการผลิตเดิมของโรงงานกับแผนการผลิตที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นน้ัน

ไมสามารถเปรียบเทียบกันไดโดยตรงเน่ืองจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นเปนโปรแกรมที่เหมาะสําหรับ

จัดลําดับชิ้นสวนทุกชิ้นใหทําการผลิตบนเคร่ืองจักรจนครบทุกขั้นตอนแลวพิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานของชิ้นสวนทั้งหมด สวนแผนการผลิตที่ไดจากโรงงานน้ันเปนแผนการผลิตตามอาคารผลิตซึ่ง

พิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานในแตละอาคารเปนอิสระตอกันดังน้ันจึงไมสามารถเปรียบเทียบกันได

โดยตรงแมวาผลจากการเปรียบเทียบผลลัพธโปรแกรมที่ไดกลาวไปแลวขางตนจะพบวาโปรแกรมที่

พัฒนาขึ้นใหผลลัพธที่ดีกวาก็ตาม ซึ่งโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นน้ีจึงเปนโปรแกรมตนแบบที่จะตองนําไป

ปรับใชใหเหมาะสมกับแตละโรงงานตอไป 

 นอกจากน้ีผูวิจัยไดนําโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นไปเสนอกับทางโรงงานกรณีศึกษา กรณีศึกษา พีพี 

พาราวูด เพื่อประเมินโปรแกรมรวมกันรวมทั้งขอคําแนะนํา และขอเสนอแนะสําหรับแกไขปรับปรุง

โปรแกรมตอไป จากการประเมินโปรแกรมรวมกันกับทางโรงงานสามารถสรุปผลการเปรียบเทียบ

โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรมเดิมของทางโรงงานไดดังตาราง 4.7  
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ตาราง 4.7  สรุปผลการเปรียบเทียบโปรแกรมจัดลําดับการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรมวางแผนการ 

 ผลิตเดิมของทางโรงงาน พีพี พาราวูด 

เรื่อง โปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้น แผนการผลิตเดิมของโรงงาน 

1. ความละเอยีดของแผนการผลิต จัดงานใหกบัแตละเครือ่งจักร จัดงานใหกบัแตละอาคารผลิต 

2. เวลาทีใ่ชในการผลิตเสรจ็ ผลิตไดตรงตามเงือ่นไขและใชเวลาใน

การผลิตเสรจ็เร็วขึ้น (คาเวลาเสร็จสิ้น

การทํางานตํ่าสุดมีคาตํ่าลง) 

ผลิตไดตรงตามเงือ่นไขแตบอก

ไมไดวาใชเวลาเสร็จเร็ว 

3. การติดตามงานระหวางผลิต ติดตามงานระหวางผลิตได ติดตามงานระหวางผลิตไมได 

4. เวลาในการประมวลผล

โปรแกรม 

ใชเวลานานขึน้อยูกบัจํานวนผลิตภณัฑ

และจํานวนชิ้นสวน 

ใชเวลาเรว็กวาโปรแกรมที่

พัฒนาขึ้น 

5. การกําหนด Lot Size สามารถกําหนด Lot Size ไดตาม

ตองการ 

ไมสามารถกําหนด Lot Size ได 

สงผลิตครัง้เดียวหมด 

6. แผนการผลิตที่ไดจากโปรแกรม แสดงผลใน Excel และ  Gantt Chart แสดงผลเปน Excel 

 

จากตาราง 4.7 แสดงการเปรียบเทียบโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรมเดิมของทางโรงงานพบวา

โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นสวนใหญมีขอดีกวาโปรแกรมเดิม คือเปนโปรแกรมที่ชวยคนหาลําดับการผลิตที่ทํา

ใหเวลาในการผลิตเสร็จเร็วขึ้น โดยโปรแกรมสามารถจัดงานใหกับเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองทําใหสามารถ

ติดตามงานไดงาย นอกจากน้ันตัวโปรแกรมใชงานไดงายโดยพนักงานคนเดียวในการใชโปรแกรม แต

ขอเสียของโปรแกรมคือใชเวลาในการประมวลผลนานตามจํานวนผลิตภัณฑและจํานวนชิ้นสวนซึ่งเปน

สวนที่จะตองนําไปปรับปรุงตอไป 



บทที่ 5 

 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

 งานวิจัยการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึมในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา มี

วัตถุประสงคเพื่อพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดย

นําเอาเทคนิคเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการหาคําตอบโดยพิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางาน

ตํ่าสุดเปนตัวชี้วัดลําดับการผลิตที่ดีที่สุด โปรแกรมประกอบดวย 3 สวนหลัก คือ สวนการปอนขอมูลเขา 

สวนประมวลผล และสวนแสดงผลลัพธ ซึ่งมีหลักการทํางานคือ เมื่อผูใชจะทําการปอนขอมูลในสวน

ของการปอนขอมูลเขาโปรแกรมจะไปดึงขอมูลในฐานขอมูลมาทําการประมวลผลตามวิธีการของเจเนติก

อัลกอริทึมซึ่งประกอบดวย การสรางคําตอบเบื้องตน การคัดเลือก การครอสโอเวอร การมิวเตชั่น การ

หยุดการคนหา และการซอมแซมคําตอบ สุดทายแสดงผลลัพธเปนแผนการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรใน

สวนของการแสดงผลลัพธสามารถแสดงไดในรูปแบบของโปรแกรม Microsoft Excel ซึ่งผูใชสามารถ

เรียกดูขอมูลหรือนําขอมูลไปใชงานตอไดอยางสะดวก นอกจากน้ียังสามารถแสดงผลลัพธในรูปแบบ

แผนภาพ Gantt Chart ซึ่งแสดงลําดับงานที่จะจัดใหกับเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองทําใหสะดวกและงายตอ

ตามติดตามงาน 

 

5.1  สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

 

 การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดย

ประยุกตใชเทคนิคเจเนติกอัลกอริทึมจะทําใหไดโปรแกรมจัดลําดับการผลิตสําเร็จรูปซึ่งเปนโปรแกรม

ตนแบบที่สามารถนําไปพัฒนาตอไปได ผลจากการวิจัยพบวาโปรแกรมสามารถคนหาลําดับการผลิตที่ทํา

ใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานมีคาตํ่าสุด  

 จากการทดสอบเพื่อประมวลผลโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นเพื่อหาคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุด 

ณ เจนเนอเรชั่นตาง ๆ ต้ังแตเจนเนอเรชั่นเร่ิมตนจนถึงเจนเนอเรชั่นที่ 10 เมื่อพิจารณาจํานวนประชากร

เบื้องตนเทากับ 10 โครโมโซม กําหนดคาความนาจะเปนในการครอสโอเวอรและคาความนาจะเปนใน

การมิวเตชั่นคงที่เทากับ 0.8 และ 0.2 ตามลําดับ ผลจากการประมวลผลโปรแกรมพบวาคาเวลาเสร็จสิ้น

การทํางานตํ่าสุดจะมีคาลดลงเมื่อจํานวนเจนเนอเรชั่นเพิ่มขึ้นและลดลงตํ่าสุดคงที่คาหน่ึง ณ เจนเนอเรชั่น

ใด ๆ ผลที่ไดจากการทดสอบพบวาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดของลําดับการผลิตที่โปรแกรมคํานวณ

ไดกอนเขาสูกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมมีคาเทากับ 33 ชั่วโมง 30 นาที เมื่อผานกระบวนการเจเนติก

อัลกอริทึมพบวาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่โปรแกรมประมวลผลไดมีคาเทากับ 15 ชั่วโมง 50 นาที 
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หรือลดลง 17 ชั่วโมง 40 นาที คิดเปน 52.73% ใชเวลาในการประมวลผล 7 ชั่วโมง 13 นาที ซึ่งลําดับการ

ผลิตที่ไดจากโปรแกรมทําใหสามารถผลิตเฟอรนิเจอรมีความรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

นอกจากน้ีจากการประมวลผลของโปรแกรมยังพบวา จํานวนผลิตภัณฑและจํานวนชิ้นสวน รวมทั้ง

จํานวนเจนเนอเรชั่นมีผลตอเวลาในการประมวลผลโปรแกรมโดยจะทําใหใชเวลาในการประมวลผล

โปรแกรมเพิ่มขึ้นตามไปดวย  

เมื่อทําการทดสอบโปรแกรมเพื่อเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรม

วางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา : พีพี พาราวูด จํากัด โดยใชตัวอยางขอมูลผลิตภัณฑที่จะ

จัดลําดับการผลิตซึ่งมีจํานวนยีนทั้งหมดเทากับ 229 ยีน พบวาโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นใหผลที่ดีกวา

โปรแกรมของโรงงานโดยโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นสามารถคนหาแผนการการผลิตที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานตํ่าสุดมีคาเทากับ 327630 วินาที หรือ 5460 นาที 30 วินาที ใชเวลาในการประมวลผล 940 นาที 

และโปรแกรมของโรงงานสามารถวางแผนการผลิตไดเวลาเสร็จสิ้นการทํางานมีคาเทากับ 1,344 นาที ใช

เวลาในการประมวลผล 30 นาที ดังน้ันโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นจะใหแผนการผลิตที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานตํ่าสุดมีคาลดลงจากคาที่โปรแกรมของโรงงานประมวลผลได 7979 นาที 30 วินาที คิดเปน 

57.37% ซึ่งเปนผลที่ทางโรงงานยอมรับไดเมื่อเปรียบเทียบกับแผนการผลิตของโรงงานโดยโปรแกรมที่

พัฒนาขึ้นสามารถคํานวณผลใหมีคาใกลเคียงความจริงมากกวา นอกจากน้ีแผนการผลิตที่ไดเปนแผนการ

จัดงานใหกับเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองและแสดงผลลัพธในรูปแบบของ Gantt Chart ทําใหสามารถติดตาม

งานไดงายขึ้น แตมีขอจํากัดของโปรแกรมคือใชเวลาในการประมวลผลนานเปนสวนที่จะตองนําไป

ปรับปรุงและพัฒนาตอไป 

 

5.2  ขอเสนอแนะในการดําเนินงานวิจัย 

 

จากงานวิจัยการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึมในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไม

ยางพารา สามารถสรุปเปนขอเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของโปรแกรม

จัดลําดับการผลิตที่พัฒนาขึ้นเพื่อใชประโยชนตอไปได ดังตอไปน้ี 

5.2.1  งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อคนหาลําดับการผลิตที่มีเวลาเสร็จสิ้นการทํางาน

ตํ่าสุด เปนตัวชี้วัดลําดับการผลิตที่ดีที่สุดซึ่งทําใหแผนการผลิตที่ไดอาจจะทันหรือไมทันกําหนดสงงานก็

ไดโดยถือวาแผนการผลิตที่ดีที่สุดคือแผนการผลิตที่มีเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดน่ันเอง ไมมีการ

พิจารณาเวลากําหนดสงงานซึ่งเปนสิ่งสําคัญในการวางแผนการผลิต โดยอาจพัฒนาใหมีการพิจารณา

เวลากําหนดสงงานและพิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดรวมกัน 

5.2.2  สามารถพิจารณาใชตัวชี้วัดอ่ืน ๆ ในการจัดลําดับการผลิตได 
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5.2.3 ควรพัฒนาโปรแกรมใหมีการแทรกงานระหวางผลิตไดเน่ืองจากโปรแกรมที่

พัฒนาขึ้นน้ีไมไดครอบคลุมการจัดลําดับการผลิตกรณีมีงานแทรกเขามา กาประมวลผลโปรแกรมทุกคร้ัง

จะใหแผนการผลิตใหมทุกคร้ัง  

5.2.4  ขอจํากัดของโปรแกรมจัดลําดับการผลิตที่พัฒนาขึ้นน้ีคือใช เวลาในการ

ประมวลผลนานเกินไปซึ่งอาจเปนผลมาจากโครงสรางการเขียนโปรแกรมที่มีเทคนิคไมเพียงพอ และมี

การเขียนติดตอฐานขอมูลบอยเกินไปทําใหโปรแกรมประมวลผลลาชา ซึ่งสามารถพัฒนาเพื่อให

โปรแกรมประมวลผลมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

5.2.5 เน่ืองจากขอจํากัดของเวลาในการประมวลผลเพื่อทดสอบโปรแกรมทําใหการ

กําหนด คาพารามิเตอรเจเนติกอัลกอริทึมจํานวนประชากรเบื้องตน และจํานวนเจนเนอเรชั่น ที่ใชสําหรับ

ทดสอบโปรแกรมตองจํากัดในระดับหน่ึงซึ่งหากโปรแกรมมีประสิทธิภาพในการประมวลผลมากขึ้นก็

ควรเพิ่มคาพารามิเตอรที่ทดสอบใหมากขึ้นเพื่อคําตอบที่ดีที่สุด  

5.2.6  ปจจุบันมีเทคนิคตาง ๆ ในการหาคําตอบที่ดีที่สุดมีเพิ่มมากขึ้น การศึกษาและ

นําเอาเทคนิคใหม ๆ มาปรับใชกับเทคนิคเจเนติกอัลกอริทึมในการหาคําตอบจะทําใหประสิทธิภาพใน

การหาคําตอบเพิ่มมากขึ้น 
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ภาคผนวก ข 

ลําดับการผลิตช้ินสวนของผลิตภัณฑตัวอยางที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรม 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม 

Part ID Part Name Product Name Process Name MC ID MC Name 
Start Time 

(sec) 

End Time 

(sec) 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 0 1200 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 0 1200 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน เจาะรู FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 1200 2700 

0104 พื้นโตะ โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 0 1500 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน เจาะรูดานหัว EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 1200 1800 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 1800 3000 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 3000 3900 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน เจาะรูดานหัว EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 3900 4500 

0214 ยึดมุม เกาอ้ีนักเรียน ตัดเอียง DB เคร่ืองขึ้นรูปเพลาต้ัง 0 1500 

0102 แผนหนา โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 0 1500 

0114 ชุดกลอง โตะนักเรียน ประกอบชุดกลอง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 0 3000 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 2700 3300 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน เดินรอง CA เคร่ืองเซาะรอง Router 0 1500 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน ขึ้นรูป DA เคร่ืองขึ้นรูป NC 0 1800 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูดานบน-ลาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 4500 5700 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

Part ID Part Name Product Name Process Name MC ID MC Name 
Start Time 

(sec) 

End Time 

(sec) 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 5700 6600 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 6600 7500 

0113 แผงขาซาย ( ประกอบเฟรม) โตะนักเรียน ประกอบแผงขาซาย PB ประกอบดวยคน 0 5400 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 3300 4500 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 4500 5700 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 7500 8400 

0112 แผงขาขวา ( ประกอบเฟรม) โตะนักเรียน ประกอบแผงขาขวา PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 3000 8400 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 8400 9300 

0115 ชุดแผงขา ( ประกอบเฟรม) โตะนักเรียน ประกอบชุดแผงขา PB ประกอบดวยคน 5400 9000 

0116 โตะสําเร็จ โตะนักเรียน ประกอบสําเร็จเปนโตะ PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 8400 15900 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 9300 10500 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน ขึ้นรูป DB เคร่ืองขึ้นรูปเพลาต้ัง 1500 3300 

0215 แผงขาขวา เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผงขาขวา PB ประกอบดวยคน 9000 11100 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูดานบน-ลาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 10500 11700 
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0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 5700 6900 

0216 แผงขาซาย เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผงขาซาย PB ประกอบดวยคน 11100 13200 

0217 โครงขา เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครงขา PB ประกอบดวยคน 13200 14700 

0218 ชุดโครงขา เกาอ้ีนักเรียน ประกอบชุดโครงขา PB ประกอบดวยคน 14700 16800 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด 2 ดาน JC เคร่ืองขัดจ้ี 0 1500 

0219 เกาอ้ีสําเร็จ เกาอ้ีนักเรียน ประกอบสําเร็จเปนเกาอ้ี PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 15900 19500 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู 2 ชั้น FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 6900 7500 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 11700 12300 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 2700 4200 

0104 พื้นโตะ โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 1500 2400 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน เจาะรูขาง FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 7500 8100 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 3000 4500 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน เจาะรูดานบน EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 12300 12900 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน เจาะรูขาง FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 8100 8700 

0214 ยึดมุม เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู 2 ชั้น FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 8700 9300 
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0102 แผนหนา โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 1500 2700 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JC เคร่ืองขัดจ้ี 3300 4200 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน 

เจาะรูขนาด Ø 8d16 

mm. FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 9300 9450 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขางดานบน FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 9450 10050 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 6600 8100 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JC เคร่ืองขัดจ้ี 7500 9000 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 10050 10650 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 10650 11250 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน เจาะรูดานบน EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 13500 14100 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 9300 10800 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู 2 ชั้น FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 11250 11850 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูดานหนา EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 14100 14700 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขางดานบน FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 11850 12450 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 14700 15300 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 2400 3300 
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0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 8100 9600 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด 3 ดาน JC เคร่ืองขัดจ้ี 12300 14100 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 4200 5400 

0104 พื้นโตะ โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 2400 3900 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 9600 11100 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม 4 มุม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 4500 5700 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 12900 14400 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 11100 12600 

0214 ยึดมุม เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น 6 ดาน QB บูชพนสี2 9300 10200 

0102 แผนหนา โตะนักเรียน พนรองพื้น 2 ดาน QA บูชพนสี1 3900 5400 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 5400 6600 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 12600 14100 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขางดานบน-ลาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 15300 16500 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูทะลุ FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 12450 13350 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 8100 9000 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 9000 9900 
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0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 14100 15900 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JC เคร่ืองขัดจ้ี 14100 15900 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 14400 15900 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 10800 12000 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 15900 17400 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขางดานบน-ลาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 16500 17700 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูทะลุ FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 13350 14250 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด 3 ดาน JB เคร่ืองขัด MAKITA 15900 17700 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น 6 ดาน QA บูชพนสี1 5400 6600 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม 4 มุม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 9900 11100 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 14100 15300 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 6600 7500 

0104 พื้นโตะ โตะนักเรียน ประกอบกลอง PB ประกอบดวยคน 16800 18300 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 12000 13200 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 7500 8700 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 14400 15600 
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0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 15300 16500 

0214 ยึดมุม เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PB ประกอบดวยคน 18300 20400 

0102 แผนหนา โตะนักเรียน ขัดลูบผิวดานนอก OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 5400 6900 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 8700 9300 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 15600 16800 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูดานบน-ลางทะล ุ FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 16500 17400 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JC เคร่ืองขัดจ้ี 15900 17400 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 9300 10800 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 10200 11700 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 16500 17700 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 16800 18000 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 17700 18900 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 12000 13200 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม 4 มุม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 18000 19200 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูดานบน-ลางทะล ุ FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 17700 18600 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 17400 18900 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

Part ID Part Name Product Name Process Name MC ID MC Name 
Start Time 

(sec) 

End Time 

(sec) 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 18900 20100 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิวดานบน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 6900 7500 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 11700 12900 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 15300 16500 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน ขัดลูบผิวดานนอก OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 7500 9000 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 13200 14100 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 9000 10200 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 15600 16500 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 16500 17400 

0102 แผนหนา โตะนักเรียน พนทับหนา QB บูชพนสี2 16500 17400 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 3 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 10200 11400 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน พนรองพื้น1 QA บูชพนสี1 17400 18300 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JC เคร่ืองขัดจ้ี 17400 18900 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 19200 20400 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน ขัดลูบผิว 2 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 11400 13500 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน ขัดลูบผิว 2 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 13500 15600 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

Part ID Part Name Product Name Process Name MC ID MC Name 
Start Time 

(sec) 

End Time 

(sec) 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 17700 18900 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 18300 19500 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 18900 19800 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 15600 17100 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 19500 20700 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 18600 20100 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 20100 21300 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 20100 21300 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา QA บูชพนสี1 20700 21900 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 3 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 17100 18000 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 3 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 18000 19500 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน พนทับหนา 1 ดาน QB บูชพนสี2 21300 22800 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน ขัดลูบผิว OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 19500 21000 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QA บูชพนสี1 21900 23100 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 21000 23400 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน ขัดลูบผิว OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 23400 24900 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 
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Start Time 

(sec) 
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0102 แผนหนา โตะนักเรียน ประกอบกลอง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 19500 21600 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 3 ดาน QB บูชพนสี2 22800 23700 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ขัดลูบผิว1 OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 24900 26400 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดจ้ี JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 18900 21300 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 23100 24000 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน พนทับหนา 2 ดาน QB บูชพนสี2 23700 25200 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน พนทับหนา 2 ดาน QA บูชพนสี1 24000 25500 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 2 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 26400 27900 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 2 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 27900 29400 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 29400 31800 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QB บูชพนสี2 25200 26700 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 3 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 31800 32700 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดจ้ี JC เคร่ืองขัดจ้ี 20100 22500 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 25500 26400 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 3 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 32700 34200 
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0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PB ประกอบดวยคน 21900 24000 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 3 ดาน QA บูชพนสี1 26400 27900 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 3 ดาน QB บูชพนสี2 26700 27600 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน ประกอบกลอง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 22800 24900 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน พนทับหนา QB บูชพนสี2 27600 29100 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PB ประกอบดวยคน 24000 26100 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QA บูชพนสี1 27900 29400 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน พนทับหนา QB บูชพนสี2 29100 30600 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 24900 27000 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน พนรองพื้น2 QA บูชพนสี1 29400 30300 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 30300 31500 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 34200 36600 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PB ประกอบดวยคน 26100 27600 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PA ประกอบ 1614eumaticแผงนอน 27000 28500 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

Part ID Part Name Product Name Process Name MC ID MC Name 
Start Time 

(sec) 
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(sec) 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 2 ดาน QB บูชพนสี 30600 31500 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 2 ดาน QA บูชพนสี1 31500 32400 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QB บูชพนสี2 31800 33300 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PB ประกอบดวยคน 27600 29100 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 3 ดาน QA บูชพนสี1 32700 34200 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 33300 34500 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 36600 39000 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 3 ดาน QA บูชพนสี1 34200 35100 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 28500 30600 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PB ประกอบดวยคน 29100 31200 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 30600 32100 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PB ประกอบดวยคน 31200 32700 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 32100 33600 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

Part ID Part Name Product Name Process Name MC ID MC Name 
Start Time 
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End Time 

(sec) 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ขัดลูบผิว2 OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 39000 40500 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 40500 42900 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QB บูชพนสี2 36600 38100 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PB ประกอบดวยคน 32700 34800 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 33600 35700 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PB ประกอบดวยคน 34800 36300 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 35700 37800 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 42900 45300 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QA บูชพนสี1 39000 40500 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PB ประกอบดวยคน 36300 38400 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน พนทับหนา1 QB บูชพนสี2 40500 41400 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QA บูชพนสี1 42900 44400 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PA ประกอบ 1614eumaticแผงนอน 38100 39600 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QB บูชพนสี2 45300 46800 
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Part ID Part Name Product Name Process Name MC ID MC Name 
Start Time 

(sec) 

End Time 

(sec) 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PB ประกอบดวยคน 40500 42000 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ขัดลูบผิว3 OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 45300 46800 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 44400 45900 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PB ประกอบดวยคน 46800 48300 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน พนทับหนา2 QA บูชพนสี1 46800 47700 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ประกอบสําเร็จ PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 47700 49800 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

เกาอี้A ขาหนา เพลาะ(2:1:1) 0.24 3165 

    เราทเตอร(หงาย ลบเหลี่ยม) 0.68 3060 

    เจาะนอน(ปลายขา) 0.57 3079 

    เจาะด่ิง(ใสแฮงเกอรโบ) 0.34 3080 

    กลึง(กอปปเลท) 1.2 3076 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.07 3160 

    วาดแบบ 0.27 3187 

    ใสแฮงเกอรโบลท 0.48 3082 

    ปด 2 หัว 0.2333333 3300 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.4 3093 

    ขัดตกแตง 0.44 3205 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ขัดบัวน่ิม 0.1966667 3087 

    ควาน 0.94 3054 

    ไส(5 หัว รอบ 1) 0.09 3163 

    เจาะนอน(ใสยันขาขาง) 0.42 3079 

    ไส(5 หัว รอบ 2) 0.1 3163 

    ปดเงา 0.245 3205 

    กลึง(ลูกแกว) 0.9 3053 

    ตัดละเอียด 0.4 3189 

  ขาหลัง วาดแบบ(หนา 3,4) 0.19 3187 

    เพลาะรวม 3.89 3165 

    กอปปสไลด(1-2) 2.32 3051 

    เจาะรูปไข(ใสพนังหลัง) 0.43 3085 

    เจาะนอน(ใสพิงบน) 0.29 3079 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.78 3093 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ไส(2 หนา) 0.18 3163 

    แซนด้ิงเพลาะ(รอบ 1) 0.14 3160 

    ตัดละเอียด(ปลายขา) 0.29 3189 

    เพลาต้ัง(ตีปาดขาง R-L) 0.33 3074 

    ตัดหยาบ 0.2 3334 

    ตัด(ไมแผน) 1.11 3186 

    เจาะนอน(รูรองทาวแขน) 0.43 3079 

    แซนด้ิงเพลาะ(รอบ 2) 0.14 3160 

    ควาน(กอนกอปปสไลด) 0.13 3054 

    เพลาะแกม 1 3165 

    ควาน(ไมแผน) 0.36 3054 

    เจาะนอน(ใสยันขาขาง) 0.29 3079 

    ขัดบัวน่ิม 0.51 3087 

    ควาน(หนา 3,4) 0.53 3054 

    กอปปสไลด(3-4) 0.57 3051 

    เจาะนอน(ใสรองพิงหลัง) 0.38 3079 

    ไส(5 หัว รอบ 1) 0.11 3163 

    วาดแบบ(ไมแผน) 0.12 3187 

    เจาะนอน(ปลายขา) 0.36 3079 

    เจาะนอน(5 มิลคู) 0.25 3079 

  ขาหลัง1 ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(5 หัว) 0.19 3163 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.24 3160 

  ขาหลัง2 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

    ไส(5 หัว) 0.2 3163 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ขาหลัง3 ไส(5 หัว) 0.12 3163 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.12 3160 

  แกมขาหลัง1 แซนด้ิงเพลาะ 0.05 3160 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(5หัว) 0.14 3163 

  แกมขาหลัง2 ไส(5หัว) 0.1 3163 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.05 3160 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

  แกมขาหลัง3 ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ตัด(1=2) 0.37 3199 

    ไส(5หัว) 0.1 3163 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.04 3160 

  พนังหนา เพลาต้ัง(เซาะรองตัวยึด) 0.18 3074 

    เพลาต้ัง(ตีรองดานบน) 0.18 3074 

    เจาะด่ิง(2 รู) 0.36 3080 

    เพลาต้ัง(เซาะรอง 6 มิล) 0.15 3074 

    ไส(5,6 หัว) 0.19 3163 

    ตัดละเอียด 0.2 3189 

    ขัดบัวน่ิม 0.3 3087 

    แซนด้ิงละเอียด 0.13 3161 

    ปด 2 หัว 0.34 3300 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

  พนังขาง แซนด้ิงละเอียด 0.1 3161 

    เพลาต้ัง(เซาะรองตัวยึด) 0.2 3074 

    เจาะด่ิง 0.48 3080 

    เจาะรูปไข(ใสรองทาวแขน) 0.65 3085 

    ปด 2 หัว 0.25 3300 
 



ห น า  | ค- 5 

 

 

ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดละเอียด(รอบ 1) 0.24 3189 

    เพลาต้ัง(เซาะรอง 6 มิล) 0.1 3074 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ขัดบัวน่ิม 0.12 3087 

    เพลาต้ัง(ตีรองดานบน) 0.15 3074 

    ตัดละเอียด(บังใบ) 0.3 3189 

    ไส(5,6 หัว) 0.15 3163 

  พนังหลัง ริปซอว 0.03 3156 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    แซนด้ิงละเอียด 0.13 3161 

    ขัดบัวน่ิม 0.4 3087 

    ปอกเดือย(รูปไข) 0.53 3084 

    เจาะด่ิง(2 รู) 0.32 3080 

    ไส(5 หัว,2 หนา) 0.12 3163 

  พนังหลังใน เจาะด่ิง(รอบ 2) 0.53 3080 

    เพลาต้ัง(เซาะรองตัวยึด) 0.12 3074 

    เจาะด่ิง(รอบ 1) 0.53 3080 

    เพลาต้ัง(ตีปาด) 0.4 3074 

    แซนด้ิงละเอียด 0.19 3161 

    ตัดละเอียด(รอบ 1) 0.29 3189 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(5 หัว) 0.08 3163 

    ตัดละเอียด(รอบ 2) 0.29 3189 

  พิงบน เจาะรูปไข(ใสขาหลัง) 0.9 3085 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    วาดแบบ 0.12 3187 

    ควาน(1:2=10) 0.47 3054 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    เราทเตอร(ควํ่า หนา1) 0.6 3055 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.13 3160 

    วาดแบบ(3-4) 0.165 3187 

    เพลาต้ัง(ตีหนา 3) 0.9 3074 

    ขัดบัวน่ิม(วงใน) 0.75 3087 

    กอปปสไลด(1-2) 0.85 3051 

    ตัดละเอียด 1.42 3189 

    เจาะรูปไข(ใสพิงหลัง) 0.5 3085 

    เพลาะ(9:1:5) 1.35 3165 

    เราทเตอร(ควํ่า หนา2) 0.83 3055 

    เพลาต้ัง(ตีหนา 4) 0.9 3074 

    ขัดบัวน่ิม 1.06 3087 

    ควาน(3-4) 1.53 3054 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.82 3093 

    ไส(5 หัว) 0.18 3163 

  พิงหลัง แซนด้ิงละเอียด 0.15 3161 

    ขัดบัวน่ิม(มนหัวบน-ลาง) 0.72 3087 

    ไส(2 หนา) 0.12 3163 

    ตัดละเอียด 0.48 3189 

    ไส(5 หัว) 0.08 3163 

    NC 0.78 3144 

    ขัดบัวน่ิม(วงใน) 0.36 3087 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.06 3160 

    ขัดบัวน่ิม(ดานขาง) 0.36 3087 

    ขัดชิ้นสวน 1.5 3261 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    เพลาะ(3:1:1) 0.32 3165 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.85 3093 

  รองพิงหลัง ควาน(3-4) 0.6 3054 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(2 หนา) 0.2 3163 

    เพลาต้ัง(รอบ 3) 0.56 3074 

    ตัดละเอียด 0.36 3189 

    วาดแบบ(1-2) 0.18 3187 

    วาดแบบ(3-4) 0.12 3187 

    เพลาต้ัง(รอบ 4) 0.59 3074 

    เพลาต้ัง(ลอกแบบ 1-2) 0.48 3071 

    ไส(5 หัว) 0.06 3163 

    เพลาะ(9:1:5) 1.2 3165 

    เจาะนอน(2 รู) 0.3 3079 

    ควาน(1-2) 0.96 3054 

    ขัดบัวน่ิม 0.8999999 3087 

    เจาะรูปไข(ใสพิงหลัง) 0.36 3085 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.12 3160 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.36 3093 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.24 3160 

    ไส(5 หัว) 0.14 3163 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ทาวแขน เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.37 3074 

    เจาะนอน(ใสเดือย) 0.6 3079 

    ตัดละเอียด 0.45 3189 

    ควาน 0.63 3054 

    เพลาะแกม(รองทาวแขน) 0.2766667 3131 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.3 3074 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    วาดแบบ 0.16 3187 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(5 หัว,2 หนา) 0.18 3163 

    ขัดบัวน่ิม 0.59 3087 

    เจาะด่ิง(15 มิล ใสรองทาวแขน) 0.33 3080 

    แซนด้ิงละเอียด 0.18 3161 

    เจาะด่ิง(10 มิล ควาน) 0.42 3080 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1966667 3093 

  รองทาวแขน ปด 2 หัว 0.25 3300 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.57 3093 

    เจาะด่ิง(5 มิล) 0.24 3080 

    เจาะด่ิง(8 มิล) 0.43 3080 

    ไส(6 หัว) 0.11 3157 

    ตัดละเอียด(รอบ 2) 0.18 3189 

    เจาะด่ิง(รูควาน) 0.3 3080 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    เราทเตอร(ลบ R10) 0.47 3060 

    ตัดละเอียด(รอบ 1) 0.3 3189 

    ขัดบัวน่ิม 0.71 3087 

    กลึง 0.01 2780 

  
แกมรองทาว

แขน1 
แซนด้ิงละเอียด 0.1 3161 

    ตัดละเอียด(1=6) 0.18 3189 

    ไส(5 หัว) 0.18 3163 

    เจาะด่ิง(10 มิล ควาน) 0.33 3080 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ยันขาขาง แกงซอว(1=3) 0.05 3155 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(5 หัว) 0.1 3163 

    เจาะด่ิง(รู ควาน) 0.6 3080 

    ตัดละเอียด 0.24 3189 

    ปดเงา 0.15 3205 

    
เหลากลม(เสนผานศูนยกลาง 20 

มม.) 
0.29 3253 

  ตัวยึดหนา ไส(5 หัว) 0.08 3163 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ตัดละเอียด(1=2) 0.15 3189 

    เจาะนอน(12 มิล) 0.33 3079 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

  ตัวยึดหลัง ตัดละเอียด(1=2) 0.3 3189 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(5 หัว) 0.15 3163 

  ชุดทาวแขน ขัดตกแตง 0.56 3205 

    ประกอบ 0.6 3131 

    ปดเงา 0.265 3205 

  ชุดแผงหลัง ขัดสามเหลี่ยม(รอยตอแผงหลัง) 0.6 3093 

    ประกอบ 2.03 3131 

    ขัดตกแตง 3.005 3205 

    ขัดบัวน่ิม(รอยตอ) 0.7 3087 

  ชุดเฟรมพนัง ขัดตกแตง 0.6 3205 

    ประกอบ 0.5766667 3131 

    เจาะนอน 0.48 3079 

  ชุดเกาอ้ี ทํากลอง 480 3236 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    บรรจุ(แผงขาหลัง) 38 3020 

เกาอี้B ขาหนา เราทเตอร 0.5 3060 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ประกอบ(ใสเดือย) 0.08333334 3093 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ควาน 1 3054 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ขัดตกแตง(สงทําส)ี 0.3333333 3205 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    เราทเตอร(ลบR) 0.5 3060 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    เจาะรูปไข 0.5 3085 

    ไส(5,6 หัว) 0.15 3163 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

  ขาหลัง แซนด้ิงเพลาะ 0.15 3160 

    ควาน(1=6) 1.5 3054 

    เพลาต้ัง 1 3074 

    ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

    เจาะรูปไข 0.5 3085 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ไส(5,6 หัว) 0.2 3163 

    วาดแบบ 0.5 3187 

    เพลาะรวม(9:1) 3 3165 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

    ตัดหยาบ 0.25 3334 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.3333333 3093 
 



ห น า  | ค- 11 

 

 

ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  ขาหลัง1 ไส(5,6 หัว) 0.12 3163 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.12 3160 

  ขาหลัง2 ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ไส(6 หัว) 0.12 3157 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.12 3160 

  พนังหนา ไส(5,6 หัว) 0.12 3163 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ควาน 1 3054 

    เพลาต้ัง(เซาะรอง) 0.5 3074 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    วาดแบบ 0.3 3187 

  พนังหลัง ตัดหยาบ 0.17 3334 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.12 3160 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ไส(5,6 หัว รอบ 1) 0.12 3163 

    เพลาะ(2:1) 2 3165 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ไส(5,6 หัว รอบ 2) 0.12 3163 

    ปอกเดือย(รูปไข) 0.5 3084 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

  พนังหลังใน ตัดละเอียด 0.5 3189 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    เพลาต้ัง(เซาะรอง) 0.5 3074 

    ไส(5,6 หัว) 0.12 3163 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

  ยันขาขาง ไส(5,6 หัว) 0.12 3163 

    ปอกเดือย(รูปไข 1 ดาน) 0.5 3084 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ควาน 1 3054 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

  ตัวยึดหนา เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

    ไส(5,6 หัว) 0.12 3163 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

  ตัวยึดหลัง ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ไส(5,6 หัว) 0.12 3163 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

  เดือย ซอย(1=2) 0.12 3155 

    ไส(2 หนา) 0.12 3163 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

  พื้นน่ัง NC 1 3144 

  พิงบน เพลาะ(2:1) 2 3165 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    เพลาต้ัง(ลบR) 0.5 3074 

    เจาะนอน 0.5 3079 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

    ควาน 1 3054 

    ริปซอว 0.15 3156 

    ไส(5,6 หัว ) 0.15 3163 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.12 3160 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

  พิงหลัง#1 เพลาต้ัง 0.5 3074 

    เจาะนอน 0.5 3079 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    ควาน(1=4) 1 3054 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

  พิงหลัง#2 ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    เจาะนอน 0.5 3079 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ควาน(1=4) 1 3054 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

  พิงหลัง#3 ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ควาน(1=4) 1 3054 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    เจาะนอน 0.5 3079 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

  พิงหลัง#4 ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ควาน(1=2) 1 3054 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    เจาะนอน 0.5 3079 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

  พิงหลัง#5 เจาะนอน 0.5 3079 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ควาน(1=2) 1 3054 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

  พิงหลังขาง ตัดหยาบ 0.17 3334 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ควาน 1 3054 

    เจาะนอน 0.5 3079 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

  พนังขาง แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

    เพลาต้ัง(เซาะรอง) 0.5 3074 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ควาน 1 3054 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

  ชุดแผงหลัง ขัดตกแตง 0.8333333 3205 

    เจาะด่ิง 1 3080 

    ประกอบ 1 3131 

  ชุดเฟรมพนัง ขัดตกแตง 0.3333333 3205 

    ประกอบ 0.5 3131 

    เจาะนอน 1 3079 

  
ชุดเบาะพื้นน่ัง 

เกาอ้ี S/C 
ยิงยางยืด 0.455 3256 

    เย็บคิ้ว 4 3242 

    หุมเบาะ 8 3256 

    ติดคิ้ว 12 3256 

    ตัดฟองนํ้า 0.53 3244 

    ติดฟองนํ้า 0.56 3256 

    ตัดผา 0.55 3239 

    ติดผาใตเบาะ 3 3256 

    บรรจุใสถุง 1.33 3256 

  ชุดเกาอ้ี ทํากลอง 480 3236 

    ประกอบ(ขึ้นทําสี) 0.5 3131 

    บรรจุ 480 3020 

    ทําส ี 3 3019 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

โตะ พนังยาว เจาะด่ิง(รอบ 2) 0.35 3080 

    เพลาะ(8.5:1) 0.5 3165 

    ควาน(รอบ 1) 1 3054 

    เราทเตอร(รอบ 1) 1 3060 

    ตัดละเอียด(บังใบ) 0.5 3189 

    แซนด้ิงละเอียด 0.3 3152 

    ใสตัวหนอน 0.5 3082 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    เราทเตอร(รอบ 2) 1 3060 

    ไส(6 หัว) 0.25 3163 

    ประกอบ(ติดเสริมพนังยาว1) 0.1666667 3135 

    เพลาต้ัง(ตีขึ้นรูป) 1 3074 

    วาดแบบ(รอบ 1) 0.3 3187 

    เจาะด่ิง(รอบ 1) 0.35 3080 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

    เพลาต้ัง(ตีคัวก) 1 3074 

    ควาน(รอบ 2) 1 3054 

    เจียร 0.3333333 3261 

    ผา(1=3) 0.25 3167 

    วาดแบบ(รอบ 2) 0.3 3187 

    ตัดหยาบ 0.25 3334 

    ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมพนังยาว1 วาดแบบ 0.25 3187 

    ควาน(รอบ 2) 1 3054 

    เพลาต้ัง(รอบ 2) 1 3074 

    เราทเตอร(ขึ้นรูป) 1 3055 

    เราทเตอร(บังใบ) 0.5 3060 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    แกะสลัก 3600 2619 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 1 3074 

    ไส(5,6 หัว ) 0.35 3163 

    ตัดหยาบ 0.25 3334 

    เราทเตอร(ตีคิ้ว) 0.5 3060 

    เราทเตอร(ลบ R) 0.5 3060 

    ควาน(รอบ 1) 1 3054 

    ตัดละเอียด(บังใบ) 0.5 3189 

  เสริมพนังยาว2 ควาน(รอบ 2) 1 3054 

    ตัดหยาบ 0.25 3334 

    เราทเตอร(ตีคิ้ว) 0.5 3060 

    เพลาต้ัง(รอบ 2) 1 3074 

    แกะสลัก 3600 2619 

    เราทเตอร(ขึ้นรูป) 1 3060 

    ไส(5,6 หัว ) 0.35 3163 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 1 3074 

    เราทเตอร(ลบ R) 1 3060 

    ควาน(รอบ 1) 1 3054 

    วาดแบบ 0.25 3187 

    เราทเตอร(บังใบ) 0.5 3060 

    ตัดละเอียด(บังใบ) 0.5 3189 

  พนังสั้น ตัดละเอียด 0.5 3189 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.25 3103 

    ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

    ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

    แซนด้ิงละเอียด 0.3 3161 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ไส(5,6 หัว) 0.3 3163 

  ยึดพนัง ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

  หนาโตะ#1 ตัดละเอียดวีเนียร(MP ท็อป#1) 0.5 3142 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ขอบ# 2) 0.5 3142 

    ตัดละเอียดวีเนียร(MP ท็อป#2) 0.5 3142 

    ตัดหยาบวีเนียร(LC ดานหลัง) 0.3 3141 

    ตัดบอรด 0.5 3146 

    
ประกอบวีเนียร(AD+MP หนาโตะ

[รวม]) 
1 3151 

    ทากาววีเนียร(LC ดานหลัง) 0.3 3211 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ตัวกลาง) 0.5 3142 

    
ประกอบวีเนียร(LC ดานหลัง [ติด

กระดาษกาว]) 
1 3151 

    เย็บวีเนียร(LC ดานหลัง) 0.3 3143 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ขอบ# 3) 0.5 3142 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ขอบ# 1) 0.5 3142 

  หนาโตะ#2 ตัดบอรด 0.5 3146 

  
เสริมหนา

โตะ#1 
ตัดบอรด 0.5 3146 

  
ขอบหนาโตะ

ตัวยาว 
พนรองพื้น(สีดํา) 0.15 3103 

    เพลาต้ัง 1 3074 

    แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    ไส(2 หนา) 0.35 3163 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ไส(ขึ้นรูป) 0.35 3159 

    ตัดหยาบ 0.2 3334 

    แกงซอว(1=2) 0.3 3155 

  
ไมเสริมขอบ

หนาโตะ 
ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

    ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  
ขอบหนาโตะ

ตัวสั้น#1 
ตัดหยาบ 0.25 3334 

    แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    เพลาต้ัง 1 3074 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.15 3103 

    ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

    ไส(ขึ้นรูป) 0.35 3159 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

  
ขอบหนาโตะ

ตัวสั้น#2 
ปด 2 หัว 0.5 3300 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.15 3103 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

    ไส(2 หนา) 0.25 3163 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    แกงซอว(1=2) 0.3 3155 

    แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

    เพลาต้ัง 1 3074 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(ขึ้นรูป) 0.35 3159 

  
ขอบหนาโตะ

ตัวมุม 
ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 1 3074 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    วาดแบบ 0.15 3187 

    ปด 2 หัว 0.25 3300 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    แซนด้ิงละเอียด 0.5 3161 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.15 3103 

    ไส(2 หนา) 0.3 3163 

    ควาน 1 3054 

    เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

  แผนรีฟ ตัดหยาบวีเนียร(LC ดานหลัง) 0.3 3141 

    
ประกอบวีเนียร(LC ดานหลัง [ติด

กระดาษกาว]) 
0.75 3151 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดบอรด 0.5 3146 

    ทากาววีเนียร(LC ดานหลัง) 0.3 3211 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ขอบ#1) 0.5 3142 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ตัวกลาง) 0.5 3142 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ขอบ#2) 0.5 3142 

    ตัดละเอียดวีเนียร(MP รีฟ) 0.5 3142 

    
ประกอบวีเนียร(AD+MP รีฟ 

[รวม]) 
0.75 3151 

    เย็บวีเนียร(LC ดานหลัง) 0.3 3143 

  ขอบแผนรีฟ ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(2 หนา) 0.25 3163 

    แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    เพลาต้ัง 1 3074 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    แกงซอว(1=2) 0.3 3155 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ไส(ขึ้นรูป) 0.35 3159 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.15 3103 

  
ไมเสริมขอบ

แผนรีฟ 
ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

    ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมแผนรีฟ1 ตัดบอรด 0.5 3146 

  รางสไลด#1 ตัดละเอียด 0.5 3189 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.5 3074 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ไส(5,6 หัว รอบ 1) 0.25 3163 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    เพลาะ(5:1) 0.5 3165 

    แกงซอว(1=3) 0.3 3155 

    ไส(5,6 หัว รอบ 2) 0.25 3163 

    เราทเตอร(ตีหางเหยี่ยว) 0.5 3060 

    เราทเตอร(ลบ R) 0.5 3060 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    ตัดหยาบ(จอยเพลาะ) 0.25 3334 

  รางสไลด#2 ไส(5,6 หัว รอบ 2) 0.25 3163 

    เพลาะ(5:1) 0.5 3165 

    เราทเตอร(ลบ R) 0.5 3060 

    แกงซอว(1=3) 0.3 3155 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ตัดหยาบ(จอยเพลาะ) 0.25 3334 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    เราทเตอร(ตีหางเหยี่ยว) 0.5 3060 

    ไส(5,6 หัว รอบ 1) 0.25 3163 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  ไสรางสไลด#1 ไส(2 หนา) 0.3 3163 

    แกงซอว(1=4) 0.3 3155 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.5 3074 

    เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

  ไสรางสไลด#2 ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

    แกงซอว(1=4) 0.3 3155 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(2 หนา) 0.3 3163 

  กลุมรางสไลด ประกอบ 0.5 3135 

    ขัดตกแตง(สงส)ี 1 3121 

  พื้นหัวเตียง ลงฟลเลอร 1 3103 

    ขัดตกแตง(ขัดหนา) 3 3103 

  
กลุมหนาโตะ

(แผนรีฟ) 
ลงฟลเลอร 0.6666667 3103 

    แซนด้ิงวีเนียร 0.25 3147 

    เจาะนอน 1 3191 

    เพรส 3 3145 

    สโตรก 3 3107 

    เขาขอบ-เพลาะ 3 3223 

    NC 3 3144 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.3 3103 

    แซนด้ิงหัวเหล็ก 1 3149 

    ขัดตกแตง(ขัดหนา) 3 3103 

  
กลุมหนา

โตะ#1 
แซนด้ิงหัวเหล็ก 1 3149 

    แซนด้ิงวีเนียร 0.25 3147 

    เพรส 3 3145 

    ขัดขอบ 2 3103 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    สโตรก 5 3107 

    เขาขอบ-เพลาะ 3 3223 

    NC 5 3144 

    เจาะนอน 1 3191 

    ขัดตกแตง(ขัดหนา) 3 3103 

    ลงฟลเลอร 1 3103 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.3 3103 

  
กลุมหนา

โตะ#2(ขอบ) 
ประกอบ 0.5 3135 

  ชุดหนาโตะ ขัดตกแตง 1.333333 3121 

    ทํากลอง 480 3236 

    ทําส ี 4 3019 

    บรรจุ 20 3020 

    ประกอบ 0.8333333 3135 

โตะกาแฟ ขาโตะ แซนด้ิงเพลาะ 0.35 3160 

  ขาโตะ ควาน 1 3054 

  ขาโตะ ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ขาโตะ เพลาต้ัง(ขึ้นรูป) 1 3074 

  ขาโตะ ไส(5,6 หัว รอบ 1) 0.35 3163 

  ขาโตะ วาดแบบ 0.5 3187 

  ขาโตะ เพลาะ(2:1) 0.5 3165 

  ขาโตะ ไส(5,6 หัว รอบ 2) 0.35 3163 

  ขาโตะ ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

  ขาโตะ ขัดสามเหลี่ยม 0.25 3093 

  ขาโตะ เจาะด่ิง 0.35 3080 

  ขาโตะ ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ขาโตะ เจาะนอน 0.5 3079 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  แผงขาง เจาะนอน 0.5 3079 

  แผงขาง 
ประกอบวีเนียร(LC [ติด

กระดาษกาว]) 
0.25 3151 

  แผงขาง ซอย(1=2) 0.5 3068 

  แผงขาง ตัดหยาบวีเนียร(WO) 0.5 3141 

  แผงขาง แซนด้ิงวีเนียร 0.5 3147 

  แผงขาง 
ประกอบวีเนียร(WO [ติด

กระดาษกาว]) 
0.25 3151 

  แผงขาง ตัดหยาบวีเนียร(LC) 0.5 3141 

  แผงขาง เพรสขอบ(1 ดาน) 0.5 3222 

  แผงขาง สโตรก 2 3107 

  แผงขาง ตัดบอรด 0.5 3146 

  แผงขาง เพรส 0.5 3145 

  แผงขาง ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

  แผงหลัง เพรส 0.5 3145 

  แผงหลัง แซนด้ิงวีเนียร 0.5 3147 

  แผงหลัง ตัดหยาบวีเนียร(LC) 0.5 3141 

  แผงหลัง ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

  แผงหลัง ซอย(1=2) 0.5 3068 

  แผงหลัง ตัดบอรด 0.5 3146 

  แผงหลัง เพรสขอบ(1 ดาน) 0.5 3222 

  แผงหลัง เจาะนอน 0.5 3079 

  แผงหลัง ตัดหยาบวีเนียร(WO) 0.5 3141 

  แผงหลัง 
ประกอบวีเนียร(WO [ติด

กระดาษกาว]) 
0.25 3151 

  แผงหลัง สโตรก 2 3107 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ควาน 0.5 3054 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น แซนด้ิงละเอียด 0.35 3161 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น เจาะนอน 0.5 3079 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ไส(5,6 หัว) 0.35 3163 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น เพลาต้ัง(ขึ้นรูป) 1 3074 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ตัดละเอียด(องศา) 0.5 3189 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น วาดแบบ 0.5 3187 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ขัดสามเหลี่ยม 0.125 3093 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ตัดละเอียด(องศา) 0.5 3189 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ควาน 0.5 3054 

  ขอบหนาโตะตัวยาว เพลาต้ัง(ขึ้นรูป) 1 3074 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ตัดหยาบ 0.2 3334 

  ขอบหนาโตะตัวยาว แซนด้ิงละเอียด 0.35 3161 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ไส(5,6 หัว) 0.35 3163 

  ขอบหนาโตะตัวยาว เจาะรูปไข 0.5 3085 

  ขอบหนาโตะตัวยาว เราทเตอร(ลบ R ) 0.5 3060 

  ขอบหนาโตะตัวยาว วาดแบบ 0.5 3187 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ขัดสามเหลี่ยม 0.125 3093 

  หนาลิ้นชัก สโตรก 2 3107 

  หนาลิ้นชัก 
ประกอบวีเนียร(BE [ติด

กระดาษกาว]) 
0.75 3151 

  หนาลิ้นชัก เราทเตอร(ตีหางเหยี่ยว) 0.5 3060 

  หนาลิ้นชัก แซนด้ิงวีเนียร 0.3 3147 

  หนาลิ้นชัก เราทเตอร(เซาะรอง) 0.5 3060 

  หนาลิ้นชัก ขัดขอบ 0.04166667 3103 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  หนาลิ้นชัก ซอย(1=2) 0.5 3068 

  หนาลิ้นชัก เราทเตอร(เซาะรองใสพื้น) 0.5 3060 

  หนาลิ้นชัก เพรส 0.5 3145 

  หนาลิ้นชัก ตัดหยาบวีเนียร(WO) 0.5 3141 

  หนาลิ้นชัก 
ประกอบวีเนียร(WO [ติด

กระดาษกาว]) 
0.25 3151 

  หนาลิ้นชัก เราทเตอร(ตีควักมือจับ) 0.5 3060 

  หนาลิ้นชัก ทําสีขอบ(4 ดาน) 0.125 3103 

  หนาลิ้นชัก ขัดชิ้นสวน 0.8333335 3261 

  หนาลิ้นชัก ตัดบอรด 0.5 3146 

  ขางลิ้นชัก 
ปมตรา(TREES ดานซายของ

ลิ้นชักบนซาย/มองเขา) 
1 3230 

  ขางลิ้นชัก แซนด้ิงละเอียด 0.5 3161 

  ขางลิ้นชัก ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ขางลิ้นชัก เพลาต้ัง(ลบ R) 0.5 3074 

  ขางลิ้นชัก ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  ขางลิ้นชัก เพลาต้ัง(เซาะรอง) 0.5 3074 

  ขางลิ้นชัก ผา(1=2) 0.5 3167 

  ขางลิ้นชัก เราทเตอร(ตีหางเหยี่ยว) 0.5 3060 

  ขางลิ้นชัก ขัดรีด 0.5 3190 

  ขางลิ้นชัก ไส(5 หัว) 0.35 3163 

  ขางลิ้นชัก ตัดหยาบ 0.166 3334 

  หลังลิ้นชัก เพลาต้ัง(เซาะรอง) 0.5 3074 

  หลังลิ้นชัก ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  หลังลิ้นชัก ตัดหยาบ 0.166 3334 

  หลังลิ้นชัก ผา(1=2) 0.5 3167 

  หลังลิ้นชัก แซนด้ิงละเอียด 0.5 3161 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  หลังลิ้นชัก ตัดละเอียด(บังใบ) 0.5 3189 

  หลังลิ้นชัก ตัดละเอียด 0.5 3189 

  หลังลิ้นชัก เพลาต้ัง(ลบ R) 0.5 3074 

  หลังลิ้นชัก เราทเตอร(ตีหางเหยี่ยว) 0.5 3060 

  หลังลิ้นชัก ขัดรีด 0.5 3190 

  หลังลิ้นชัก ไส(5 หัว) 0.35 3163 

  พื้นลิ้นชัก เพรส 0.5 3145 

  พื้นลิ้นชัก ตัดบอรด 0.5 3146 

  พื้นลิ้นชัก แซนด้ิงวีเนียร 0.3 3147 

  พื้นลิ้นชัก 
ประกอบวีเนียร(LC [ติด

กระดาษกาว]) 
0.25 3151 

  พื้นลิ้นชัก ตัดหยาบวีเนียร(BE) 0.5 3141 

  พื้นลิ้นชัก สโตรก 2 3107 

  พื้นลิ้นชัก ตัดหยาบวีเนียร(LC) 0.5 3141 

  พื้นลิ้นชัก 
ประกอบวีเนียร(BE [ติด

กระดาษกาว]) 
0.75 3151 

  พื้นลิ้นชัก ซอย 0.5 3068 

  พื้นลิ้นชัก ขัดชิ้นสวน 0.3333333 3261 

  รางลิ้นชักตัวเมีย ตัดละเอียด(บังใบ) 0.5 3189 

  รางลิ้นชักตัวเมีย เพลาต้ัง 0.5 3074 

  รางลิ้นชักตัวเมีย เราทเตอร(หางเหยี่ยว) 0.5 3060 

  รางลิ้นชักตัวเมีย ตัดละเอียด 0.5 3189 

  รางลิ้นชักตัวเมีย ตัดหยาบ 0.166 3334 

  รางลิ้นชักตัวเมีย ไส(5,6 หัว) 0.35 3163 

  รองราง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  รองราง ตัดหยาบ 0.166 3334 

  รองราง เจาะนอน 0.5 3079 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  รองราง ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  ไมเดือย เราทเตอร(ลบ R) 0.5 3060 

  ไมเดือย ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ไมเดือย ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  ไมเดือย แกงซอว(1=3) 0.3 3155 

  ไมน้ิว ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ไมน้ิว ไส(5 หัว) 0.25 3163 

  ไมน้ิว ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ไมน้ิว แกงซอว(1=2) 0.3 3155 

  ไมน้ิว เจาะด่ิง 0.35 3080 

  หนาโตะ เพรส 1 3145 

  หนาโตะ ตัดบอรด 0.5 3146 

  หนาโตะ ตัดหยาบวีเนียร(WO) 0.5 3141 

  หนาโตะ สโตรก 5 3107 

  หนาโตะ ขัดตกแตง(ขัดหนา) 0.1666667 3103 

  หนาโตะ ตัดหยาบวีเนียร(LC) 0.5 3141 

  หนาโตะ NC 2 3144 

  หนาโตะ ประกอบวีเนียร(1 WO) 0.3333333 3151 

  หนาโตะ แซนด้ิงวีเนียร 0.5 3147 

  หางเหยี่ยว เพลาต้ัง(หางเหยี่ยว) 0.5 3074 

  หางเหยี่ยว ตัดละเอียด(องศา) 0.5 3189 

  หางเหยี่ยว ไส(5 หัว) 0.25 3163 

  หางเหยี่ยว แซนด้ิงละเอียด 0.35 3161 

  หางเหยี่ยว แกงซอว(1=2) 0.3 3155 

  หางเหยี่ยว ตัดหยาบ 0.166 3334 

  หางเหยี่ยว เจาะด่ิง(ควาน) 0.35 3080 

  กลุมหนาโตะ เพรส 1 3145 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  กลุมหนาโตะ ขัดตกแตง(ขัดหนา) 0.1388889 3103 

  กลุมหนาโตะ แซนด้ิงหัวเหล็ก 0.5 3149 

  กลุมหนาโตะ แซนด้ิงวีเนียร 0.5 3147 

  กลุมหนาโตะ NC 2 3144 

  โครงหนากลาง ตัดละเอียด(1=4) 0.5 3189 

  โครงหนากลาง ตัดหยาบ 0.166 3334 

  โครงหนากลาง เจาะนอน 0.5 3079 

  โครงหนากลาง ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  โครงหนากลาง แซนด้ิงละเอียด 0.35 3161 

  โครงหนากลาง ไส(5,6 หัว) 0.35 3163 

  โครงกั้นลิ้นชัก#1 แซนด้ิงละเอียด 0.35 3161 

  โครงกั้นลิ้นชัก#1 เจาะด่ิง 0.35 3080 

  โครงกั้นลิ้นชัก#1 ไส(5,6 หัว) 0.35 3163 

  โครงกั้นลิ้นชัก#1 เจาะนอน 0.5 3079 

  โครงกั้นลิ้นชัก#1 ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  โครงกั้นลิ้นชัก#1 ตัดละเอียด 0.5 3189 

  โครงกั้นลิ้นชัก#1 ตัดหยาบ 0.166 3334 

  โครงกั้นลิ้นชัก#1 แกงซอว(1=2) 0.3 3155 

  โครงกั้นลิ้นชัก#2 เจาะด่ิง 0.35 3080 

  โครงกั้นลิ้นชัก#2 ตัดละเอียด 0.5 3189 

  โครงกั้นลิ้นชัก#2 แซนด้ิงละเอียด 0.35 3161 

  โครงกั้นลิ้นชัก#2 เจาะนอน 0.5 3079 

  โครงกั้นลิ้นชัก#2 ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  โครงกั้นลิ้นชัก#2 ไส(5,6 หัว) 0.35 3163 

  โครงกั้นลิ้นชัก#2 ตัดหยาบ 0.166 3334 

  กลุมลิ้นชัก ขัดตกแตง 0.5 3205 

  กลุมลิ้นชัก ประกอบ 0.5 3131 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  ชุดขาโตะ ประกอบ 0.8333335 3135 

  ชุดโตะกาแฟ บรรจุ 13 3020 

  ชุดโตะกาแฟ ทํากลอง 8.25 3236 

  ชุดโตะกาแฟ ทําส ี 4 3019 

  ชุดโตะกาแฟ ประกอบ 2.5 3135 

  ชุดโตะกาแฟ ขัดตรวจ 2.5 3121 

เตียง พื้นหัวเตียง เพรส 2 3145 

  พื้นหัวเตียง สโตรก 5 3107 

  พื้นหัวเตียง NC 2 3144 

  พื้นหัวเตียง ทากาววีเนียร(LC) 0.33 3211 

  พื้นหัวเตียง ตัดละเอียดวีเนียร(OAK) 0.5 3142 

  พื้นหัวเตียง เย็บวีเนียร(LC) 0.25 3143 

  พื้นหัวเตียง 
ประกอบวีเนียร(OAK [รอบ

2]) 
1.5 3151 

  พื้นหัวเตียง 
ประกอบวีเนียร(LC [ติด

กระดาษกาว]) 
0.125 3151 

  พื้นหัวเตียง แซนด้ิงวีเนียร 0.5 3147 

  พื้นหัวเตียง ขัดชิ้นสวน 1.25 3261 

  พื้นหัวเตียง ตัดบอรด 0.5 3146 

  พื้นหัวเตียง ตัดหยาบวีเนียร(OAK) 0.5 3141 

  พื้นหัวเตียง ตัดหยาบวีเนียร(LC) 0.5 3141 

  พื้นหัวเตียง 
ประกอบวีเนียร(OAK [รอบ

1]) 
0.5 3151 

  เสาหัวเตียง ปด 2 หัว 0.25 3300 

  เสาหัวเตียง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  เสาหัวเตียง เจาะนอน 0.5 3079 

  เสาหัวเตียง เจาะด่ิง(รอบ 3) 0.35 3080 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  เสาหัวเตียง เจาะด่ิง(รอบ 4) 0.35 3080 

  เสาหัวเตียง แกะสลัก 3500 2619 

  เสาหัวเตียง ขัดสามเหลี่ยม 0.25 3093 

  เสาหัวเตียง ขัดบัวน่ิม 0.25 3087 

  เสาหัวเตียง ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

  เสาหัวเตียง เพลาะรวม 0.5 3165 

  เสาหัวเตียง ไส(2 หนา ) 0.25 3163 

  เสาหัวเตียง แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

  เสาหัวเตียง วาดแบบ(รอบ 1) 0.15 3187 

  เสาหัวเตียง ควาน(รอบ 1) 0.5 3054 

  เสาหัวเตียง เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.5 3074 

  เสาหัวเตียง เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

  เสาหัวเตียง เพลาต้ัง(รอบ 3) 0.5 3074 

  เสาหัวเตียง วาดแบบ(รอบ 2) 0.15 3187 

  เสาหัวเตียง ควาน(รอบ 2) 0.5 3054 

  เสาหัวเตียง เราทเตอร(เดินลาย) 0.5 3055 

  เสาหัวเตียง เราทเตอร(ตีปาด) 0.5 3055 

  เสาหัวเตียง เราทเตอร(รอบ 3) 0.5 3060 

  เสาหัวเตียง เราทเตอร(รอบ 4) 0.5 3060 

  เสาหัวเตียง เราทเตอร(รอบ 5) 0.5 3060 

  เสาหัวเตียง เจียร 0.375 3261 

  เสาหัวเตียง เจาะด่ิง(รอบ 1) 0.5 3080 

  เสาหัวเตียง เจาะด่ิง(รอบ 2) 0.5 3080 

  เสาหัวเตียง ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

  เสาหัวเตียง ไส(5,6 หัว, 2 หนา) 0.25 3163 

  เสาหัวเตียง แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  พนังลางหัวเตียง ซอย(1=4) 0.2 3068 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  พนังลางหัวเตียง เจาะนอน 0.33 3079 

  พนังลางหัวเตียง เพรส 3 3145 

  พนังลางหัวเตียง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  พนังลางหัวเตียง แซนด้ิงวีเนียร 0.35 3147 

  พนังลางหัวเตียง สโตรก 3 3107 

  พนังลางหัวเตียง ตัดบอรด 0.5 3146 

  พนังลางหัวเตียง เย็บวีเนียร(LC หนา/หลัง) 0.33 3143 

  พนังลางหัวเตียง 
ตัดหยาบวีเนียร(LC หนา/

หลัง) 
0.5 3141 

  พนังลางหัวเตียง ทากาววีเนียร(LC หนา/หลัง) 0.33 3211 

  พนังลางหัวเตียง 
ประกอบวีเนียร(LC หนา/หลัง

[ติดกระดาษกาว]) 
0.125 3151 

  ตีนลางหัวเตียง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ตีนลางหัวเตียง ขัดบัวน่ิม 0.25 3087 

  ตีนลางหัวเตียง ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ตีนลางหัวเตียง ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  ตีนลางหัวเตียง แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  ตีนลางหัวเตียง เพลาะ(3:1) 0.35 3165 

  ตีนลางหัวเตียง ไส(2 หนา ) 0.25 3163 

  ตีนลางหัวเตียง แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  ตีนลางหัวเตียง เพลาะ(2:1) 0.5 3165 

  ตีนลางหัวเตียง เพลาต้ัง(ลบแหลี่ยม) 0.5 3074 

  ตีนลางหัวเตียง กลึง(ชางพล) 0.01 2780 

  ตีนลางหัวเตียง เจาะด่ิง(ใสแฮงแกอรโบลท) 0.35 3080 

  ตีนลางหัวเตียง ใสแฮงเกอรโบลท 0.5 3082 

  ตีนลางหัวเตียง ปด 2 หัว 0.125 3300 

  ยึดพื้นหัวเตียง ตัดละเอียด 0.5 3189 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  ยึดพื้นหัวเตียง เจาะนอน 0.5 3079 

  ยึดพื้นหัวเตียง เราทเตอร 0.5 3060 

  ยึดพื้นหัวเตียง ขัดบัวน่ิม 0.25 3087 

  ยึดพื้นหัวเตียง ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

  ยึดพื้นหัวเตียง ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  ยึดพื้นหัวเตียง แกงซอว 0.15 3155 

  ยึดพื้นหัวเตียง แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

  ยึดพื้นหัวเตียง เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.5 3074 

  ยึดพื้นหัวเตียง เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

  ไมรองพื้นหัวเตียง เจาะด่ิง 0.33 3080 

  ไมรองพื้นหัวเตียง ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ไมรองพื้นหัวเตียง ไส(5 หัว) 0.25 3163 

  ไมรองพื้นหัวเตียง แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

  ไมรองพื้นหัวเตียง เพลาต้ัง 0.5 3074 

  ไมรองพื้นหัวเตียง ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

  ไมรองพื้นหัวเตียง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  พิงบนหัวเตียง ควาน 0.5 3054 

  พิงบนหัวเตียง วาดแบบ 0.15 3187 

  พิงบนหัวเตียง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  พิงบนหัวเตียง เจาะนอน(รอบ 1) 0.5 3079 

  พิงบนหัวเตียง เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.5 3074 

  พิงบนหัวเตียง เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

  พิงบนหัวเตียง เจาะนอน(รอบ 2) 0.5 3079 

  พิงบนหัวเตียง เจียร(ใชเทียบพิมพวาด) 0.75 3261 

  พิงบนหัวเตียง ขัดชิ้นสวน 1.25 3261 

  พิงบนหัวเตียง ตัดหยาบ(จอยพิเศษ) 0.25 3334 

  พิงบนหัวเตียง ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  พิงบนหัวเตียง แซนด้ิงเพลาะ(รอบ 1) 0.25 3160 

  พิงบนหัวเตียง เพลาะ(2:1) 0.5 3165 

  พิงบนหัวเตียง ไส(2 หนา รอบ 1) 0.25 3163 

  พิงบนหัวเตียง แซนด้ิงเพลาะ(รอบ 2) 0.25 3160 

  พิงบนหัวเตียง เพลาะรวม 0.5 3165 

  พิงบนหัวเตียง ไส(2 หนา รอบ 2) 0.25 3163 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง เจาะนอน 0.5 3079 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ปด 2 หัว 0.125 3300 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ขัดบัวน่ิม 0.25 3087 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ตัดละเอียด 0.5 3189 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ไส(5 หัว) 0.25 3163 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
เพลาะรวม 0.35 3165 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ไส(2 หนา) 0.25 3163 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
วาดแบบ 0.15 3187 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ควาน 0.5 3054 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.5 3074 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวบน 
ตัดบอรด(ใชเศษไมในไลน) 0.3 3146 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวบน 
เราทเตอร 0.5 3060 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวบน 
ขัดขอบ 1 3103 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวบน 
ทําสีขอบ 0.5 3103 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวลาง 
ตัดบอรด(ใชเศษไมในไลน) 0.3 3146 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวลาง 
เราทเตอร 0.5 3060 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวลาง 
ขัดขอบ 1 3103 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวลาง 
ทําสีขอบ 0.5 3103 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ปด 2 หัว 0.125 3300 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ตัดละเอียด 0.5 3189 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ไส(5,6 หัว, 2 หนา) 0.25 3163 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
แกงซอว(1=3) 0.15 3155 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ไส(ขึ้นรูป) 0.3 3159 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ไส(5,6 หัว, 2 หนา) 0.25 3163 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ริปซอว 0.15 3156 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ไส(ขึ้นรูป) 0.3 3159 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ปด 2 หัว 0.125 3300 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ตัดละเอียด 0.5 3189 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวบน 
ตัดหยาบ 0.166 3334 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวบน 
ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวบน 
ไส(ขึ้นรูป) 0.3 3159 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวบน 
ปด 2 หัว 0.125 3300 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวบน 
ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวบน 
ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ตัดหยาบ 0.166 3334 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ไส(5,6 หัว, 2 หนา) 0.25 3163 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
แกงซอว(1=2) 0.15 3155 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ไส(ขึ้นรูป) 0.3 3159 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ปด 2 หัว 0.125 3300 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
แกงซอว 0.15 3155 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ไส(ขึ้นรูป) 0.3 3159 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ปด 2 หัว 0.125 3300 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ตัดละเอียด 0.5 3189 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ตัดหยาบ 0.166 3334 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ไส(5,6 หัว, 2 หนา) 0.25 3163 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน1 
ตัดหยาบ 0.25 3334 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน1 
ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน1 
แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน2 
ตัดหยาบ 0.166 3334 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน2 
ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน2 
แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน3 
ตัดหยาบ 0.166 3334 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน3 
ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน3 
แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน4 
ตัดหยาบ 0.166 3334 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน4 
ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  
เสริมคิ้วประดับพื้น

หัวเตียงตัวบน4 
แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  เสริมพิงบนหัวเตียง1 ตัดหยาบ 0.166 3334 

  เสริมพิงบนหัวเตียง1 ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมพิงบนหัวเตียง1 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมพิงบนหัวเตียง2 ตัดหยาบ 0.166 3334 

  เสริมพิงบนหัวเตียง2 ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมพิงบนหัวเตียง2 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมพิงบนหัวเตียง3 ตัดหยาบ 0.166 3334 

  เสริมพิงบนหัวเตียง3 ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมพิงบนหัวเตียง3 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมพิงบนหัวเตียง4 ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมพิงบนหัวเตียง4 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมพิงบนหัวเตียง4 เพลาะ(2:1) 0.5 3165 

  เสริมพิงบนหัวเตียง4 ไส(2 หนา) 0.25 3163 

  เสริมพิงบนหัวเตียง4 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมพิงบนหัวเตียง4 ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

  เสริมพิงบนหัวเตียง5 ตัดหยาบ 0.166 3334 

  เสริมพิงบนหัวเตียง5 ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมพิงบนหัวเตียง5 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมเสาหัวเตียง1 ตัดหยาบ 0.25 3334 

  เสริมเสาหัวเตียง1 ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมเสาหัวเตียง1 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมเสาหัวเตียง2 ตัดหยาบ 0.2 3334 

  เสริมเสาหัวเตียง2 ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  เสริมเสาหัวเตียง2 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมเสาหัวเตียง3 ตัดหยาบ 0.166 3334 

  เสริมเสาหัวเตียง3 ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมเสาหัวเตียง3 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมเสาหัวเตียง4 ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมเสาหัวเตียง4 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมเสาหัวเตียง4 ตัดหยาบ 0.166 3334 

  เสริมเสาหัวเตียง5 ตัดหยาบ 0.166 3334 

  เสริมเสาหัวเตียง5 ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมเสาหัวเตียง5 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมเสาหัวเตียง5 ตัด(1=2) 0.35 3199 

  ไมน้ิว แกงซอว(1=2) 0.25 3155 

  ไมน้ิว ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ไมน้ิว เจาะด่ิง 0.35 3080 

  ไมน้ิว ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ไมน้ิว ไส(2 หนา) 0.25 3163 

  ไมน้ิว ขัดบัวน่ิม 0.25 3087 

  ยึดมุม ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

  ยึดมุม เจาะด่ิง(รอบ 1) 0.35 3080 

  ยึดมุม ไส(5,6 หัว ) 0.25 3163 

  ยึดมุม เจาะด่ิง(รอบ 2) 0.35 3080 

  ยึดมุม ตัดหยาบ(จอย) 0.166 3334 

  ยึดมุม ใสตัวหนอน 0.5 3082 

  ชุดหัวเตียง บรรจุ 96 3020 

  ชุดหัวเตียง ทําส ี 4 3019 

  ชุดหัวเตียง ประกอบ 2.5 3133 

  ชุดหัวเตียง ขัดตกแตง 3.125 3119 
 



ห น า  | ค- 43 

 

 

ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  ชุดหัวเตียง ทํากลอง 480 3236 

 

ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

1 2619 3794 กลุมแกะสลกั 

2 2780 3937 กลุมกลึง 

3 3019 4126 แผนกสี1 

4 
 

4127 แผนกสี2 

5 
 

4128 แผนกสี3 

6 3020 4129 แผนกบรรจุ 1 

7 
 

4422 แผนกบรรจุ 2 

8 
 

4423 แผนกบรรจุ 3 

9 
 

4424 แผนกบรรจุ 4 

10 3051 3715 เคร่ืองกอปปสไลด FC6-2500 NO.1109 

11 
 

3716 เคร่ืองกอปปสไลด NO.321 

12 
 

3734 เคร่ืองกอปปสไลด TEMPLATE CP90\6-2500 

13 3053 3828 เคร่ืองกลึงไม 

14 3054 3850 เคร่ืองเลื่อยควาน NO.001 

15 
 

3852 เคร่ืองควาน 

16 
 

3853 เคร่ืองเลื่อยควาน NO.002 

17 
 

3854 เคร่ืองเลื่อยควาน 

18 
 

3855 เคร่ืองควาน NO.005 

19 
 

3856 เคร่ืองเลื่อยสายพาน 

20 
 

3857 เคร่ืองเลื่อยสายพาน 

21 
 

3858 เคร่ืองเลื่อยสายพาน 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

22 
 

3860 เคร่ืองควานไม K-002 

23 
 

4010 เคร่ืองเลื่อยควาน 

24 
 

4011 เคร่ืองเลื่อยสายพาน 

25 
 

4012 เคร่ืองเลื่อยควาน 

26 
 

4013 เคร่ืองเลื่อยควาน K-004 

27 3055 3753 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

28 
 

3754 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

29 
 

3755 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

30 
 

3756 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

31 
 

3757 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

32 
 

3763 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

33 
 

3764 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

34 
 

3765 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

35 
 

3766 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

36 
 

3767 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

37 
 

3980 เคร่ืองเราทเตอร(ตีบัว) 

38 
 

3981 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

39 3060 3758 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

40 
 

3759 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

41 
 

3760 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

42 
 

3770 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

43 
 

3771 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

44 
 

3983 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

45 
 

3984 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

46 
 

3985 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

47 
 

3986 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

48 
 

3987 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

49 3068 3866 เคร่ืองซอย 

50 
 

3867 เคร่ืองเลื่อยไมแผน 

51 
 

3890 เคร่ืองซอย 

52 
 

4131 เคร่ืองซอย 

53 3071 3719 เคร่ืองเพลาต้ังลอกแบบ 

54 3074 3700 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

55 
 

3701 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

56 
 

3702 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

57 
 

3703 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

58 
 

3704 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

59 
 

3706 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

60 
 

3707 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

61 
 

3709 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

62 
 

3710 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

63 
 

3711 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

64 
 

3712 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

65 
 

3713 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

66 
 

3714 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

67 
 

3721 เคร่ืองเพลาต้ัง 1 หัว 

68 
 

3722 เคร่ืองเพลาต้ัง 1 หัว 

69 
 

3723 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

70 
 

3724 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

71 
 

3725 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

72 
 

3727 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

73 
 

3729 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

74 
 

3730 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

75 
 

3731 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

76 
 

3732 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

77 
 

3733 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

78 
 

3965 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

79 
 

3966 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

80 
 

3969 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

81 
 

3970 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

82 
 

3971 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

83 
 

3972 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

84 
 

4122 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

85 
 

4167 เคร่ืองเพลาต้ัง 2 หัว 

86 
 

4168 เคร่ืองเพลาต้ัง 1 หัว 

87 
 

4169 เคร่ืองเพลาต้ัง 1 หัว 

88 3076 3841 เคร่ืองกลึงลอกแบบอัตโนมัติ P BACCI 

89 
 

3842 เคร่ืองกอปปไลท NO.404 

90 3079 3646 เคร่ืองเจาะนอนหลายหัว 

91 
 

3686 เคร่ืองเจาะนอน 

92 
 

3687 เคร่ืองเจาะนอน 

93 
 

3954 เคร่ืองเจาะนอน 1 หัว 

94 
 

3955 เคร่ืองเจาะนอน 2 หัว 

95 
 

3956 เคร่ืองเจาะนอน 2 หัว 

96 
 

3962 เคร่ืองเจาะ 5 หัว 

97 
 

4173 เคร่ืองเจาะนอน 2 หัว 

98 
 

4174 เคร่ืองเจาะนอน 4 หัว 

99 
 

4176 เคร่ืองเจาะนอนหลายหัว 

100 
 

4177 เคร่ืองเจาะนอนหลายหัว 

101 
 

4178 เคร่ืองเจาะนอน 

102 
 

3645 เคร่ืองเจาะนอนหลายหัว 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

103 3080 3647 เคร่ืองเจาะด่ิง 

104 
 

3648 เคร่ืองเจาะด่ิง 

105 
 

3651 เคร่ืองเจาะด่ิงหลายหัว 

106 
 

3652 เคร่ืองเจาะด่ิงหลายหัว 

107 
 

3658 เคร่ืองเจาะด่ิง 

108 
 

3659 เคร่ืองเจาะด่ิง 

109 
 

3660 เคร่ืองเจาะด่ิง 

110 
 

3661 เคร่ืองเจาะด่ิง 

111 
 

3663 เคร่ืองเจาะด่ิง 

112 
 

3664 เคร่ืองเจาะด่ิง 

113 
 

3666 เคร่ืองเจาะด่ิง 

114 
 

3668 เคร่ืองเจาะด่ิง 

115 
 

3669 เคร่ืองเจาะด่ิง 

116 
 

3670 เคร่ืองเจาะด่ิง 

117 
 

3671 เคร่ืองเจาะด่ิง 

118 
 

3672 เคร่ืองเจาะด่ิง 

119 
 

3674 เคร่ืองเจาะด่ิง 

120 
 

3676 เคร่ืองเจาะด่ิง 

121 
 

3677 เคร่ืองเจาะด่ิง 

122 
 

3680 เคร่ืองเจาะด่ิง 

123 
 

3681 เคร่ืองเจาะด่ิง 

124 
 

3682 เคร่ืองเจาะด่ิงหลายหัว 

125 
 

3683 เคร่ืองเจาะด่ิงหลายหัว 

126 
 

3945 เคร่ืองเจาะด่ิง 

127 
 

3946 เคร่ืองเจาะด่ิง 

128 
 

3947 เคร่ืองเจาะด่ิง 

129 
 

3950 เคร่ืองเจาะด่ิง 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

130 
 

3952 เคร่ืองเจาะด่ิง 

131 
 

3953 เคร่ืองเจาะด่ิง 

132 
 

4170 เคร่ืองเจาะด่ิง 

133 
 

4341 เคร่ืองเจาะด่ิง 

134 3082 3650 เคร่ืองใสตัวหนอน 

135 
 

4171 เคร่ืองใสตัวหนอน 

136 3084 3905 เคร่ืองปอก 

137 
 

3906 เคร่ืองปอก 

138 
 

4029 เคร่ืองปอก 

139 3085 3691 เคร่ืองเจาะรูปไข 

140 
 

3692 เคร่ืองเจาะรูปไข 

141 
 

3958 เคร่ืองเจาะรูปไข 

142 
 

3960 เคร่ืองเจาะรูปไข 

143 3087 4191 กลุมขัดบัวน่ิม-แปรรูป 2 

144 3093 4194 กลุมขัดสามเหลี่ยม-แปรรูป 2 

145 3103 4199 กลุมขัดขอบ-แปรรูป 2 

146 3107 3933 เคร่ืองสโตรก 

147 
 

3934 เคร่ืองสโตรก 

148 
 

3935 เคร่ืองสโตรก 

149 
 

3936 เคร่ืองสโตรก 

150 
 

4047 เคร่ืองสโตรก 

151 
 

4125 เคร่ืองขัดสโตรก 

152 
 

4190 เคร่ืองสโตรก 

153 3119 4218 กลุมขัดตกแตงเตียง-ประกอบและขัดตกแตง 

154 3121 4219 กลุมขัดตกแตงโตะ-ประกอบและขัดตกแตง 

155 3131 4224 กลุมประกอบเกาอ้ี-ประกอบและขัดตกแตง 

156 3133 4225 กลุมประกอบเตียง-ประกอบและขัดตกแตง 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

157 3135 4226 กลุมประกอบโตะ-ประกอบและขัดตกแตง 

158 3141 3896 เคร่ืองตัดหยาบวีเนียร 

159 
 

3897 เคร่ืองตัดหยาบวีเนียร 

160 
 

3898 เคร่ืองตัดหยาบวีเนียร 

161 
 

4244 เคร่ืองตัดหยาบวีเนียร 

162 3142 3895 เคร่ืองตัดละเอียดวีเนียร 

163 3143 3752 เคร่ืองเย็บวีเนียร 

164 
 

4155 เคร่ืองเย็บวีเนียร 

165 3144 3641 เคร่ืองNC 

166 
 

3642 เคร่ืองNC 

167 
 

3643 เคร่ืองNC 

168 
 

3644 เคร่ืองNC 

169 
 

4065 เคร่ืองNC 

170 3145 3697 เคร่ืองเพรส 

171 
 

3698 เคร่ืองเพรส 

172 3146 3872 เคร่ืองตัดบอรด 

173 
 

3873 เคร่ืองตัดบอรด 

174 
 

3874 เคร่ืองตัดบอรด 

175 3147 3787 เคร่ืองแซนด้ิงวีเนียร 

176 
 

3788 เคร่ืองแซนด้ิงวีเนียร 

177 3149 3789 เคร่ืองแซนด้ิงหัวเหล็ก 

178 3151 4248 กลุมประกอบวีเนียร-วีเนียร 

179 3152 3785 เคร่ืองขัดแผนหนาโตะ 

180 3155 3780 เคร่ืองแกงซอว 

181 
 

3988 เคร่ืองแกงซอว 

182 
 

4256 เคร่ืองแกงซอว 

183 
 

4258 เคร่ืองแกงซอว 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

184 3156 3927 เคร่ืองริปซอว 

185 
 

3928 เคร่ืองริปซอว 

186 
 

4249 เคร่ืองริปซอว 

187 3157 3817 เคร่ืองไส 6 หัว 

188 
 

3825 เคร่ืองไส 6 หัว 

189 
 

3826 เคร่ืองไส 6 หัว 

190 
 

4048 เคร่ืองไส 6 หัว 

191 
 

4049 เคร่ืองไส 6 หัว 

192 3159 3820 เคร่ืองไส 6 หัว 

193 
 

3824 เคร่ืองไส 6 หัว 

194 
 

3827 เคร่ืองไส 7 หัว 

195 3160 3782 เคร่ืองแซนด้ิง 

196 
 

3783 เคร่ืองแซนด้ิง 

197 
 

3784 เคร่ืองแซนด้ิง 

198 
 

3989 เคร่ืองแซนด้ิง 

199 3161 3781 เคร่ืองแซนด้ิง 

200 
 

3786 เคร่ืองแซนด้ิง 

201 
 

3990 เคร่ืองแซนด้ิง 

202 3163 3814 เคร่ืองไส 5 หัว 

203 
 

3815 เคร่ืองไส 2 หนา 16" 

204 
 

3816 เคร่ืองไส 5 หัว 

205 
 

3819 เคร่ืองไส 2 หนา 24" 

206 
 

3821 เคร่ืองไส 5 หัว 

207 
 

3822 เคร่ืองไส 5 หัว 

208 
 

3823 เคร่ืองไส 5 หัว 

209 
 

4255 เคร่ืองไส 2 หนา 

210 
 

4257 เคร่ืองไส 2 หนา 
 



ห น า  | ค- 51 

 

 

ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

211 3165 3744 เคร่ืองเพลาะ 20 หวี 

212 
 

3745 เพลาะปากกา2 

213 
 

3746 เพลาะปากกา3 

214 
 

3747 เคร่ืองเพลาะ 30 หวี 

215 
 

3748 เคร่ืองเพลาะ 30 หวี 

216 
 

3749 เคร่ืองเพลาะไฮดรอลิค5หนา 

217 
 

3751 เคร่ืองเพลาะไฮดรอลิค5หนา 

218 
 

3790 แทนทับไฮดรอลิค 

219 
 

4080 เคร่ืองเพลาะไฮดรอลิค 5 หนา 

220 
 

4082 เพลาะปากกา-PP.2 

221 
 

4083 D061R01 

222 3167 3908 เคร่ืองผา 

223 3186 4017 เคร่ืองตัด Arm saw 

224 3187 4260 กลุมวาดแบบ 1-แปรรูป 1 

225 
 

4262 กลุมวาดแบบ 2-แปรรูป 1 

226 3189 3876 เคร่ืองตัด Arm saw 

227 
 

3877 เคร่ืองตัด Arm saw 

228 
 

3878 เคร่ืองตัด Arm saw 

229 
 

3879 เคร่ืองตัด Arm saw 

230 
 

3882 เคร่ืองตัด Arm saw 

231 
 

3883 เคร่ืองตัด Arm saw 

232 
 

3884 เคร่ืองตัด Arm saw 

233 
 

3885 เคร่ืองตัดละเอียด 

234 
 

3886 เคร่ืองตัดละเอียด 

235 
 

3887 เคร่ืองตัดละเอียด 

236 
 

3888 เคร่ืองตัดละเอียด 

237 
 

3889 เคร่ืองตัดละเอียด 
 



ห น า  | ค- 52 

 

 

ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

238 
 

3891 เคร่ืองตัด 

239 
 

4016 เคร่ืองตัด Arm saw 

240 
 

4022 เคร่ืองตัดละเอียด 

241 
 

4026 เคร่ืองตัดละเอียด 

242 
 

4055 เคร่ืองตัด Arm saw 

243 
 

4166 เคร่ืองตัด Arm saw 

244 3190 3843 เคร่ืองรีด 

245 
 

3929 เคร่ืองรีด 

246 
 

3930 เคร่ืองขัดรีด 

247 
 

4184 เคร่ืองขัดรีด 

248 3191 3667 เคร่ืองเจาะนอน 4 หัว 

249 
 

3685 เคร่ืองเจาะนอน 

250 3199 4088 เคร่ืองตัดหยาบ 

251 
 

4089 เคร่ืองตัดหยาบ 

252 
 

4095 เคร่ืองตัดหยาบ 

253 
 

4096 เคร่ืองตัดหยาบ 

254 3205 4214 กลุมขัดตกแตงเกาอ้ี 1-ประกอบและขัดตกแตง 

255 
 

4216 กลุมขัดตกแตงเกาอ้ี 2-ประกอบและขัดตกแตง 

256 3211 4275 เคร่ืองทากาว 

257 3222 3699 เคร่ืองปดขอบวีเนียร 

258 3223 3791 เคร่ืองอัดขอบ 

259 
 

3792 เคร่ืองอัดขอบ 

260 3230 3907 เคร่ืองปมตรา B.H 

261 3236 4286 แผนกกลอง 

262 3239 4290 เคร่ืองตัดผา 

263 
 

4291 เคร่ืองตัดผา 

264 3242 4294 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 
 



ห น า  | ค- 53 

 

 

ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

265 
 

4295 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

266 
 

4296 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

267 
 

4297 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

268 
 

4298 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

269 
 

4299 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

270 
 

4300 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

271 
 

4301 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

272 
 

4302 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

273 
 

4320 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

274 3244 4306 เคร่ืองตัดฟองนํ้า 

275 3253 3778 เคร่ืองเหลาเดือย 

276 3256 4322 แผนกเบาะ1 

277 
 

4323 แผนกเบาะ2 

278 3261 4196 กลุมขัดชิ้นสวน 1-แปรรูป 2 

279 
 

4197 กลุมขัดชิ้นสวน 2-แปรรูป 2 

280 
 

4198 กลุมขัดชิ้นสวน 3-แปรรูป 2 

281 
 

4264 กลุมขัดชิ้นสวน 4-แปรรูป 2 

282 3300 4398 กลุมสโตรก-แปรรูป 2 

283 3334 4090 เคร่ืองตัดหยาบ 

284 
 

4091 เคร่ืองตัดหยาบ 

285 
 

4092 เคร่ืองตัดหยาบ 

286 
 

4093 เคร่ืองตัดหยาบ 

287 
 

4097 เคร่ืองตัดหยาบ 

288 
 

4098 เคร่ืองตัดหยาบ 

289 
 

4099 เคร่ืองตัดหยาบ 

290 
 

4100 เคร่ืองตัดหยาบ 

291 
 

4101 เคร่ืองตัดหยาบ 
 



ห น า  | ค- 54 

 

 

ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

292 
 

4102 เคร่ืองตัดหยาบ 

293 
 

4103 เคร่ืองตัดหยาบ 

294 
 

4105 เคร่ืองตัดหยาบ 

295 
 

4106 เคร่ืองตัดหยาบ 

296 
 

4107 เคร่ืองตัดหยาบ 

297 
 

4108 เคร่ืองตัดหยาบ 

298 
 

4109 เคร่ืองตัดหยาบ 

299 
 

4110 เคร่ืองตัดหยาบ 

300 
 

4111 เคร่ืองตัดหยาบ 

301 
 

4112 เคร่ืองตัดหยาบ 

302 
 

4113 เคร่ืองตัดหยาบ 

303 
 

4114 เคร่ืองตัดหยาบ 

304 
 

4115 เคร่ืองตัดหยาบ 

305 
 

4417 เคร่ืองตัดหยาบ 
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ภาคผนวก ง 

ตัวอยางแผนการผลิตที่ไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน 
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ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 ขาหนา เราทเตอร 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3060 

AMD01-951-636 ขาหนา ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 ขาหนา ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 ขาหนา ประกอบ(ใสเดือย) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 ขาหนา ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 ขาหนา ควาน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 ขาหนา ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 ขาหนา ขัดตกแตง(สงทําสี) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3205 

AMD01-951-636 ขาหนา วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 ขาหนา เราทเตอร(ลบR) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3060 

AMD01-951-636 ขาหนา เจาะดิ่ง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3080 

AMD01-951-636 ขาหนา เจาะรูปไข 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3085 

AMD01-951-636 ขาหนา ไส(5,6 หัว) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 ขาหนา เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 ขาหลัง แซนดิ้งเพลาะ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3160 

AMD01-951-636 ขาหลัง ควาน(1=6) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 ขาหลัง เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 ขาหลัง ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 ขาหลัง เจาะรูปไข 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3085 

AMD01-951-636 ขาหลัง ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 



ห น า  | ง- 3 

 

 

ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 ขาหลัง ไส(5,6 หัว) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 ขาหลัง วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 ขาหลัง เพลาะรวม(9:1) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3165 

AMD01-951-636 ขาหลัง ไส(2 หนา) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 ขาหลัง ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 ขาหลัง ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 ขาหลัง1 ไส(5,6 หัว) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 ขาหลัง1 ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 ขาหลัง1 แซนดิ้งเพลาะ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3160 

AMD01-951-636 ขาหลัง2 ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 ขาหลัง2 ไส(6 หัว) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3157 

AMD01-951-636 ขาหลัง2 แซนดิ้งเพลาะ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3160 

AMD01-951-636 พนังหนา ไส(5,6 หัว) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พนังหนา แซนดิ้งละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3161 

AMD01-951-636 พนังหนา ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 พนังหนา ควาน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 พนังหนา เพลาต้ัง(เซาะรอง) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พนังหนา ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พนังหนา เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พนังหนา ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 



ห น า  | ง- 4 

 

 

ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 พนังหนา ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 พนังหนา วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 พนังหลัง ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 พนังหลัง แซนดิ้งเพลาะ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3160 

AMD01-951-636 พนังหลัง ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 พนังหลัง ไส(5,6 หัว รอบ 1) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พนังหลัง เพลาะ(2:1) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3165 

AMD01-951-636 พนังหลัง เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พนังหลัง เจาะดิ่ง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3080 

AMD01-951-636 พนังหลัง ไส(5,6 หัว รอบ 2) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พนังหลัง ปอกเดือย(รูปไข) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3084 

AMD01-951-636 พนังหลัง แซนดิ้งละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3161 

AMD01-951-636 พนังหลังใน ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พนังหลังใน เพลาต้ัง(เซาะรอง) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พนังหลังใน ไส(5,6 หัว) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พนังหลังใน เจาะดิ่ง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3080 

AMD01-951-636 พนังหลังใน ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 ยันขาขาง ไส(5,6 หัว) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 ยันขาขาง 
ปอกเดือย(รูปไข 1 

ดาน) 
14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3084 

 



ห น า  | ง- 5 

 

 

ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 ยันขาขาง ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 ยันขาขาง แซนดิ้งละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3161 

AMD01-951-636 ยันขาขาง เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 ยันขาขาง ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 ยันขาขาง ควาน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 ยันขาขาง ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 ยันขาขาง วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 ยันขาขาง ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 ยันขาขาง เจาะดิ่ง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3080 

AMD01-951-636 ตัวยึดหนา เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 ตัวยึดหนา ตัดละเอียด(1=2) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 ตัวยึดหนา ไส(5,6 หัว) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 ตัวยึดหนา เจาะดิ่ง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3080 

AMD01-951-636 ตัวยึดหนา ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 ตัวยึดหลัง ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 ตัวยึดหลัง ไส(5,6 หัว) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 ตัวยึดหลัง เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 ตัวยึดหลัง ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 ตัวยึดหลัง เจาะดิ่ง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3080 

AMD01-951-636 เดือย ซอย(1=2) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3155 



ห น า  | ง- 6 

 

 

ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 เดือย ไส(2 หนา) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 เดือย ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 เดือย ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พ้ืนนั่ง NC 21/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3144 

AMD01-951-636 พิงบน เพลาะ(2:1) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3165 

AMD01-951-636 พิงบน ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 พิงบน วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 พิงบน ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พิงบน เพลาต้ัง(ลบR) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พิงบน เจาะนอน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3079 

AMD01-951-636 พิงบน เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พิงบน ไส(2 หนา) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พิงบน ควาน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 พิงบน ริปซอว 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3156 

AMD01-951-636 พิงบน ไส(5,6 หัว ) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พิงบน เจาะดิ่ง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3080 

AMD01-951-636 พิงบน ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 พิงบน แซนดิ้งเพลาะ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3160 

AMD01-951-636 พิงบน ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 พิงหลัง#1 เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 



ห น า  | ง- 7 

 

 

ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 พิงหลัง#1 เจาะนอน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3079 

AMD01-951-636 พิงหลัง#1 แซนดิ้งละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3161 

AMD01-951-636 พิงหลัง#1 ควาน(1=4) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 พิงหลัง#1 ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พิงหลัง#1 วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 พิงหลัง#1 ไส(2 หนา) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พิงหลัง#1 ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 พิงหลัง#1 ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 พิงหลัง#1 ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 พิงหลัง#2 ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 พิงหลัง#2 เจาะนอน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3079 

AMD01-951-636 พิงหลัง#2 ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 พิงหลัง#2 ควาน(1=4) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 พิงหลัง#2 ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พิงหลัง#2 ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 พิงหลัง#2 วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 พิงหลัง#2 ไส(2 หนา) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พิงหลัง#2 แซนดิ้งละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3161 

AMD01-951-636 พิงหลัง#2 เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พิงหลัง#3 ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 



ห น า  | ง- 8 

 

 

ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 พิงหลัง#3 ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 พิงหลัง#3 วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 พิงหลัง#3 ควาน(1=4) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 พิงหลัง#3 เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พิงหลัง#3 ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 พิงหลัง#3 ไส(2 หนา) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พิงหลัง#3 แซนดิ้งละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3161 

AMD01-951-636 พิงหลัง#3 เจาะนอน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3079 

AMD01-951-636 พิงหลัง#3 ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พิงหลัง#4 ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 พิงหลัง#4 วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 พิงหลัง#4 ควาน(1=2) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 พิงหลัง#4 ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พิงหลัง#4 ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 พิงหลัง#4 ไส(2 หนา) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พิงหลัง#4 เจาะนอน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3079 

AMD01-951-636 พิงหลัง#4 แซนดิ้งละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3161 

AMD01-951-636 พิงหลัง#4 ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 พิงหลัง#4 เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พิงหลัง#5 เจาะนอน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3079 



ห น า  | ง- 9 

 

 

ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 พิงหลัง#5 ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 พิงหลัง#5 ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พิงหลัง#5 ควาน(1=2) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 พิงหลัง#5 ไส(2 หนา) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พิงหลัง#5 แซนดิ้งละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3161 

AMD01-951-636 พิงหลัง#5 เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พิงหลัง#5 วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 พิงหลัง#5 ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 พิงหลัง#5 ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 พิงหลังขาง ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 พิงหลังขาง เจาะดิ่ง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3080 

AMD01-951-636 พิงหลังขาง ควาน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 พิงหลังขาง เจาะนอน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3079 

AMD01-951-636 พิงหลังขาง ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 พิงหลังขาง ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พิงหลังขาง ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 พิงหลังขาง วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 พิงหลังขาง เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พิงหลังขาง ไส(2 หนา) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พนังขาง แซนดิ้งละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3161 



ห น า  | ง- 10 

 

 

ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 พนังขาง วาดแบบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3187 

AMD01-951-636 พนังขาง ขัดบัวนิ่ม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3087 

AMD01-951-636 พนังขาง ไส(2 หนา) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3163 

AMD01-951-636 พนังขาง เพลาต้ัง(เซาะรอง) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 พนังขาง ตัดหยาบ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3334 

AMD01-951-636 พนังขาง ขัดสามเหลี่ยม 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3093 

AMD01-951-636 พนังขาง ควาน 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3054 

AMD01-951-636 พนังขาง ตัดละเอียด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3189 

AMD01-951-636 พนังขาง เพลาต้ัง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3074 

AMD01-951-636 ชุดแผงหลัง ขัดตกแตง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3205 

AMD01-951-636 ชุดแผงหลัง เจาะดิ่ง 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 9/2/2551 0:00 28/1/2551 0:00 3080 

AMD01-951-636 ชุดแผงหลัง ประกอบ 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 9/2/2551 0:00 28/1/2551 0:00 3131 

AMD01-951-636 ชุดเฟรมพนัง ขัดตกแตง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3205 

AMD01-951-636 ชุดเฟรมพนัง ประกอบ 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 9/2/2551 0:00 28/1/2551 0:00 3131 

AMD01-951-636 ชุดเฟรมพนัง เจาะนอน 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 9/2/2551 0:00 28/1/2551 0:00 3079 

AMD01-951-636 ชุดเบาะพ้ืนนั่ง เกาอ้ี S/C ยิงยางยืด 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3256 

AMD01-951-636 ชุดเบาะพ้ืนนั่ง เกาอ้ี S/C เย็บคิ้ว 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3242 

AMD01-951-636 ชุดเบาะพ้ืนนั่ง เกาอ้ี S/C หุมเบาะ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3256 

AMD01-951-636 ชุดเบาะพ้ืนนั่ง เกาอ้ี S/C ติดคิ้ว 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3256 

AMD01-951-636 ชุดเบาะพ้ืนนั่ง เกาอ้ี S/C ตัดฟองน้ํา 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3244 



ห น า  | ง- 11 

 

 

ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 ชุดเบาะพ้ืนนั่ง เกาอ้ี S/C ติดฟองน้ํา 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3256 

AMD01-951-636 ชุดเบาะพ้ืนนั่ง เกาอ้ี S/C ตัดผา 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3239 

AMD01-951-636 ชุดเบาะพ้ืนนั่ง เกาอ้ี S/C ติดผาใตเบาะ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3256 

AMD01-951-636 ชุดเบาะพ้ืนนั่ง เกาอ้ี S/C บรรจุใสถุง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3256 

AMD01-951-636 ชุดเกาอ้ี ทํากลอง 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3236 

AMD01-951-636 ชุดเกาอ้ี ประกอบ(ขึ้นทําสี) 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3131 

AMD01-951-636 ชุดเกาอ้ี บรรจุ 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3020 

AMD01-951-636 ชุดเกาอ้ี ทําสี 14/1/2551 0:00 21/1/2551 0:00 28/1/2551 0:00 4/2/2551 0:00 9/2/2551 0:00 11/2/2551 0:00 3019 

 




