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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1  ความสําคัญและท่ีมาของปญหา 

 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมของไทยเปนอุตสาหกรรมที่มีบทบาท และมีความสําคัญตอเศรษฐกิจ

ของประเทศมาก ทั้งในสวนที่กอใหเกิดการจางงานเปนจํานวนมาก และเปนอุตสาหกรรมที่สามารถทํา

รายไดเขาสูประเทศปละหลายหมื่นลานบาท โดยมีการสงออกเฟอรนิเจอรไมประมาณรอยละ 70 ของ

เฟอรนิเจอรทั้งหมด สวนใหญเปนเฟอรนิเจอรที่ทําจากไมยางพารา มีสัดสวนประมาณรอยละ 65 ของ

เฟอรนิเจอรไมที่ผลิตไดทั้งหมด [1] การผลิตสวนใหญใชวัตถุดิบในประเทศ จึงถือวาอุตสาหกรรม

เฟอรนิเจอรเปนอุตสาหกรรมที่สามารถนําทรัพยากรของประเทศมาใชใหเกิดประโยชนสูงสุดทั้งวัตถุดิบ

และแรงงาน 

ปจจุบันความตองการเฟอรนิเจอรไมยางพาราไดรับความนิยมสูงทั้งในประเทศและตางประเทศ 

เน่ืองจากมีราคาถูก มีการอบเพื่อถนอมเน้ือไมใหทนทานแข็งแรง อีกทั้งยังมีสีขาวนวล เน้ือไมมีลวดลาย

สวยงามเปนที่ยอมรับของตลาดตางประเทศวาเปนไมสักขาว นอกจากน้ีผูผลิตยังมีการพัฒนารูปแบบ 

และนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยมากขึ้นมาใช ทําใหตลาดตางประเทศรูจักเปนอยางดี สงผลใหไทยสามารถ

ผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราและชิ้นสวนเพื่อแขงขันในตลาดโลกสูง โดยการสงออกเฟอรนิเจอรและ

ชิ้นสวนในป 2550 มีมูลคา 1,292 ลานเหรียญสหรัฐฯ หรือ 44,581 ลานบาท  ซึ่งมีอัตราการขยายตัว

เพิ่มขึ้นรอยละ 6 [2] เฟอรนิเจอรที่สงออกสวนใหญเปนเฟอรนิเจอรชนิดถอดประกอบได และรอยละ 80 

ของเฟอรนิเจอรที่สงออกเปนการสงออกไปจําหนายยังสหรัฐอเมริกา ญ่ีปุน กลุมประชาคมยุโรป แคนาดา 

และออสเตรเลีย [3] นอกจากน้ีการสงออกสินคาเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนของไทยยังมีโอกาสและ

ความสามารถที่จะสรางยอดขายในตลาดตางประเทศเพิ่มขึ้น เน่ืองจากประชากรในตลาดใหม เชน จีน 

อินเดีย สหรัฐอาหรับเอมิเรตส และรัสเซีย มีกําลังซื้อเพิ่มมากขึ้นจึงยังคงมีความตองการสินคา

เฟอรนิเจอร สงผลใหแนวโนมการสงออกสินคาเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนยังคงมีทิศทางที่ดี 

แมวาอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราจะมีอัตราการขยายตัวอยางตอเน่ือง แตก็ยัง

ประสบกับปญหานานาประการไมวาจะเปน ดานการตลาด หรือดานการผลิต จากสภาวะการแขงขันสูง

ในกลุมประเทศอาเซียน ประกอบกับราคาวัตถุดิบที่มีแนวโนมจะถีบตัวสูงขึ้นเร่ือย ๆ ทําใหศักยภาพใน

การแขงขันของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราของประเทศไทยลดตํ่าลง การปรับปรุงการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพสูงขึ้น จึงกลายเปนสิ่งจําเปนสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา ดังน้ัน

ทุกฝายทั้งทางหนวยงานรัฐบาลและเอกชนจึงควรใหความสนใจเกี่ยวกับการพัฒนาอุตสาหกรรม



ห น า  | 2 

 

เฟอรนิเจอรไมยางพารา ในแงของการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และการจัดการดานการผลิต 

เพื่อใหการแขงขันระดับนานาชาติมีศักยภาพสูงขึ้น 

อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราในปจจุบัน เปนการผลิตตามใบสั่งซื้อที่มีการกําหนดรูปแบบ

ของเฟอรนิเจอรโดยลูกคา ทําใหผลิตภัณฑที่อุตสาหกรรมตองผลิตมีรูปแบบผลิตภัณฑที่หลากหลายดัง

แสดงในรูปที่ 1.1 [4] โดยแตละผลิตภัณฑจะประกอบดวยชิ้นสวนตาง ๆ หลายชิ้นสวน ซึ่งการผลิต

ชิ้นสวนตาง ๆ ของเฟอรนิเจอรที่พรอมจะประกอบเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปไดทันทีน้ัน ในโรงงานตองมี

เคร่ืองจักรเพียงพอที่จะทํางานไดหลากหลาย เพื่อรองรับรูปแบบเฟอรนิเจอรที่ไดรับมา และจําเปนตองมี

การใชแรงงานคนในการผลิตเน่ืองจากมีบางขั้นตอนที่ตองการความละเอียด ไมสามารถใชเคร่ืองจักรใน

การชวยงานได เชน ขั้นตอนการขัด  การขัดหยาบ การยอมสี และการประกอบ เปนตน ซึ่งการจัดสรร

งานใหกับเคร่ืองจักรและแรงงานคนอยางเหมาะสม ถือเปนสิ่งสําคัญในการปรับปรุงประสิทธิภาพและ

การจัดการดานการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา เน่ืองจากธรรมชาติของอุตสาหกรรม

เฟอรนิเจอรน้ัน ตองผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา ทําใหผลิตภัณฑมีหลายรูปแบบ หลายชิ้นสวน แตละ

ชิ้นสวนตองผานการผลิตหลายขั้นตอน และแตละขั้นตอนประกอบดวยหลายเคร่ืองจักร นอกจากน้ีใน

สวนของขั้นตอนการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราน้ัน มีขั้นตอนการประกอบรวมอยูดวย ดังน้ันในการ

จัดลําดับการผลิตจึงจําเปนตองใหความสําคัญกับชิ้นสวนที่จะนําไปประกอบดวย เพราะชิ้นสวนที่จะ

นําไปประกอบเปนผลิตภัณฑน้ัน ตองมีเวลาการผลิตเสร็จพรอมๆ กัน จึงจะสามารถเกิดขั้นตอนการ

ประกอบได ซึ่งสิ่งตาง ๆ เหลาน้ีถือเปนปญหาที่สําคัญและเปนเร่ืองยากที่จะจัดลําดับชิ้นสวนตาง ๆ เขาสู

การทํางานของเคร่ืองจักรและแรงงานคนใหเหมาะสมและมีประสิทธิภาพได กลาวคือ สามารถผลิต

ผลิตภัณฑไดอยางรวดเร็วทันตอความตองการของลูกคา โดยใชประโยชนเคร่ืองจักรไดเต็มประสิทธิภาพ 

และสามารถประหยัดคาใชจายที่เกิดจากการปฏิบัติการ หรือทําใหตนทุนการผลิตตํ่าลงไดมากที่สุด 

ดังน้ันการแกปญหาการจัดลําดับการผลิตใหมีประสิทธิภาพจึงเปนสิ่งสําคัญในการพัฒนาอุตสาหกรรม

เฟอรนิเจอรไมยางพารา 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.1   ตัวอยางผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

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

http://th.88db.com/Buy-Sell/Furniture/ad-254847/�
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ปญหาการจัดลําดับการผลิตจัดเปนปญหาประเภท NP-Hard ซึ่งหมายถึงปญหาที่ใชเวลาในการหา

คําตอบยาวนานและเวลาในการหาคําตอบจะเพิ่มมากขึ้นแบบเอ็กซโปเนนเชียลเมื่อขนาดของปญหา

เพิ่มขึ้น การแกปญหาการจัดลําดับการผลิตสามารถทําไดหลายวิธี เชน วิธีทางคณิตศาสตรเพื่อหาคาตํ่าสุด

ในรูปแบบทางคณิตศาสตร เชน วิธีโปรแกรมเชิงเสน วิธีการแตกกิ่งและขอบเขต หรือใชวิธีการหาคาที่ดี

ที่สุดโดยวิธีทางฮิวริสติกวิธีตาง ๆ  นอกจากน้ียังมีการนําเอาคอมพิวเตอรมาชวยในการแกปญหาทําให

สามารถแกปญหาไดงายขึ้นแตอยางไรก็ตามเมื่ออุตสาหกรรมมีการพัฒนามากขึ้นทําใหปญหามีขนาด

ใหญ มีความซับซอนและมีขั้นตอนการทํางานมากขึ้น วิธีการที่เหมาะสมในการแกปญหาที่มีขนาดใหญ

และซับซอนวิธีหน่ึง คือเจเนติกอัลกอริทึม ซึ่งเปนวิธีทางฮิวริสติกที่ใชในการหาคําตอบที่เหมาะสมที่สุด 

เจเนติกอัลกอริทึม (Genetic Algorithm : GA) เปนวิธีการแกปญหาแบบหน่ึงที่ชวยใหไดมาซึ่ง

คําตอบที่เหมาะสมที่สุดใหกับปญหาโดยใชกระบวนการทางพันธุศาสตรเขามาในกระบวนการคนหา

คําตอบของปญหา เจเนติกอัลกอริทึมสามารถชวยแกปญหาที่มีขนาดคอนขางใหญและมีความซับซอนได

เน่ืองจากมีคุณสมบัติของการเลียนแบบการถายทอดลักษณะทางพันธุกรรมตามธรรมชาติ โดยจะนําคาที่

เหมาะสมที่สุดจากประชากรรุนกอนมาใชพิจารณาในการหาคําตอบของประชากรรุนถัดมา จึงจัดไดวาเจ

เนติกอัลกอริทึมเปนวิธีหน่ึงในกลุมของการคํานวณเชิงวิวัฒนาการ ซึ่งในปจจุบันเปนที่ยอมรับถึง

ประสิทธิภาพและมีการนําไปประยุกตใชอยางกวางขวางในดานของปญญาประดิษฐ (Artificial 

Intelligence) [5] 

ในงานวิจัยน้ีจึงนําเอาวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการจัดลําดับการผลิต

เฟอรนิเจอรไมยางพารา โดยพัฒนาเปนโปรแกรมสําเร็จรูป โดยพิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานที่ตํ่า

ที่สุด (Minimize Makespan) เพื่อใหไดลําดับการผลิตที่ใชเวลาในการผลิตตํ่าที่สุด ซึ่งจะทําใหเกิดการใช

ประโยชนเคร่ืองจักรอยางเต็มประสิทธิภาพและสงผลตอตนทุนการผลิตที่ตํ่าลง และเน่ืองจากปญหาการ

จัดลําดับการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราเปนปญหาที่มีขนาดใหญและซับซอน มีความ

หลากหลายทั้งในสวนของผลิตภัณฑ ชิ้นสวน รวมทั้งขั้นตอนตาง ๆ ในการผลิต การประยุกตใชวิธีการเจ

เนติกอัลกอริทึมจะสามารถชวยแกไขปญหาที่ซับซอนเหลาน้ีได นอกจากน้ันปญหาการจัดลําดับการผลิต

ในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราสวนใหญยังเปนการใชประสบการณและความชํานาญของ

พนักงานในการจัดลําดับการผลิต ซึ่งตองใชเวลานานและอาจเกิดความผิดพลาดได ดังน้ันการจัดลําดับ

การผลิตดวยคอมพิวเตอรโดยประยุกตใชวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมในการประมวลผล จะทําใหการ

วางแผนการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 

1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 

 

เพื่อพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา โดยนํา

วิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการหาคําตอบ 
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1.3  ประโยชนท่ีจะไดรับจากงานวิจัย 

 

1.  ไดทราบถึงวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมในการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

2.  ไดโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา  

3.  ลดคาใชจายในการดําเนินงาน เน่ืองจากผลลัพธที่ไดจากโปรแกรมเปนการคนหาแผนที่ทําใหเกิด

เวลาการผลิตผลิตภัณฑที่ตํ่าที่สุด  

4.  ทําใหผูวางแผนการผลิตสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

5.  เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเน่ืองจากมีแผนการผลิตที่สามารถปฏิบัติไดอยางใกลเคียง

กับความเปนจริง 

6.  เปนแนวทางสําหรับผูที่สนใจเกี่ยวกับการพัฒนาประสิทธิภาพการจัดลําดับการผลิต 

สําหรับอุตสาหกรรมที่มีขนาดใหญและมีความซับซอน 

  

1.5  ขอบเขตการวิจัย 

 

เพื่อใหการวิจัยเปนไปตามวัตถุประสงค และสามารถดําเนินการศึกษาตามระยะเวลาที่เหมาะสม จึง

ไดกําหนดขอบเขตการดําเนินการวิจัย คือ ออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิต

เฟอรนิเจอรไมยางพาราต้ังแตขั้นตอนการขึ้นรูปจนถึงการบรรจุรับขอมูลที่จะจัดลําดับการผลิตจนแสดง

เปนแผนการผลิตออกมา โดยประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมในการหาคําตอบ 

 

1.6  ระเบียบวิธีการวิจัย 

 

1.  ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.  สํารวจและเก็บรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราเกี่ยวกับ

ผลลัพธและระบบการผลิต 

3.  ออกแบบโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

4.  สรางโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

5.  ทดสอบการใชโปรแกรม ณ อุตสาหกรรมกรณีศึกษา และปรับปรุงโปรแกรม 

6.  เปรียบเทียบผลลัพธที่ไดกับวิธีการเดิมของโรงงาน 

7.  สรุปผลการวิจัย 

 

 

 



บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ในบทน้ีจะกลาวถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึมในการ

จัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยในสวนของทฤษฎีน้ันประกอบดวย ขอมูลทั่วไปของ

อุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา การวางแผนและควบคุมการผลิต การจัดลําดับการผลิต 

และเจเนติกอัลกอริทึม ในสวนของงานวิจัยที่เกี่ยวของน้ันจะกลาวถึงงานวิจัยที่ เกี่ยวของในการ

ประยุกตใชเจเนติกอัลกริทึมในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

 

2.1  ขอมูลท่ัวไปของอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

 

อุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราเปนอุตสาหกรรมประเภทหน่ึงที่มีบทบาท และมี

ความสําคัญตอเศรษฐกิจของประเทศ สามารถสรางรายไดใหแกประเทศและเปนสินคาสงออกที่สําคัญป

ละหลายหมื่นลานบาท การปรับปรุงประสิทธิภาพและการจัดการดานการผลิตเพื่อเพิ่มศักยภาพในการ

แขงขันกับตลาดคูแขง จึงเปนสิ่งสําคัญที่จะทําใหอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราสามารถ

แขงขันในตลาดโลกได 

การผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราในประเทศไทย มีรูปแบบการผลิต 2 รูปแบบ คือ (1) แบบที่ถอด

ประกอบไมได (Finished Furniture) สวนใหญผลิตเพื่อจําหนายภายในประเทศ และ (2) แบบที่ถอด

ประกอบได (Knocked Down Furniture) สวนใหญจะผลิตเพื่อการสงออก โดยเฟอรนิเจอรชนิดน้ีจะผลิต

ในโรงงานขนาดใหญที่เนนการสงออกเปนหลัก เฟอรนิเจอรไมยางพาราที่ผลิตขึ้นประมาณรอยละ 70 จะ

สงออกไปจําหนายยังตลาดตางประเทศ ที่เหลือประมาณรอยละ 30 เปนการจําหนายในประเทศ การ

จําแนกลักษณะการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา สามารถจําแนกได 3 ลักษณะ คือ (1) ผลิตตามรูปแบบที่

ลูกคากําหนด (Original Equipment Manufacturing: OEM) (2) ผลิตในรูปแบบที่ออกแบบเอง (Original 

Design Manufacturing: ODM) และ (3) ผลิตโดยมีตรายี่หอเปนของตนเอง (Original Brand 

Manufacturing: OBM) ซึ่งในปจจุบันลักษณะการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราของไทย สวนใหญเปนการ

ผลิตตามใบสั่งซื้อที่มีการกําหนดรูปแบบของเฟอรนิเจอรโดยลูกคา ทําใหผลิตภัณฑที่อุตสาหกรรมตอง

ผลิตมีหลากหลายรูปแบบ หลากหลายขนาด แตละผลิตภัณฑประกอบไปดวยหลายชิ้นสวน ยกตัวอยาง

เชน ผลิตภัณฑเกาอ้ี จะตองประกอบไปดวย ขาหนา-ซาย ขาหลัง-ซาย ขาหนา-ขวา ขาหลัง-ขวา พนักพิง 

เทาแขน และสวนที่น่ัง เปนตน แตละชิ้นสวนจะประกอบไปดวยกรรมวิธีการผลิตหลายขั้นตอน [6] ดัง

แสดงในรูปที่ 2.1 ซึ่งแสดงใหเห็นวา 1 ผลิตภัณฑประกอบดวยหลายชิ้นสวน และแตละชิ้นสวนตองผาน

ขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอน  
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Part 13 LA

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

P = Packing

Production process

 
 

รูปท่ี 2.1   ตัวอยางผลิตภัณฑที่ประกอบดวยหลายชิ้นสวนและหลายขั้นตอน  

ที่มา   Rattanamanee et al. 2005 

 

2.2  การวางแผนและควบคุมการผลิต  [7] 

 

การวางแผนและควบคุมการผลิต วัตถุประสงคเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดจากทรัพยากรที่มีอยู

อยางจํากัด และใหเปนที่พอใจแกความตองการของลูกคา ความหมายของทรัพยากรในที่น้ี รวมหมายถึง

สิ่งอํานวยความสะดวกในการผลิต เชน เคร่ืองจักรและอุปกรณ แรงงานและวัตถุดิบ การวางแผนการผลิต

น้ันมีลําดับขั้นที่สามารถแยกยอยไดตามชวงเวลา คือ การวางแผนการผลิตระยะยาว ระยะกลาง และระยะ

สั้น ซึ่งในแตละลําดับขั้นน้ันก็จะมีจุดประสงคและหัวขอที่เปนองคประกอบของการวางแผนแตกตางกัน 

ดังน้ี  

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

ผลิตในชวงเวลามากกวา 1 ป ขึ้นไป โดยทั่วไปแลวจะอยูระหวาง 3-5 ป ซึ่งเปนการวางแผนระดับกลยุทธ 

(Strategic Level) โดยมีจุดประสงคเพื่อการตัดสินใจในการเตรียมความพรอมดานกําลังการผลิตสําหรับ

การดําเนินการในอนาคต เชน อาคาร สถานที ่เคร่ืองจักรหลัก หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เปนตน 
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(2)  การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Mid-term Production Planning) หมายถึง การวางแผนการ

ผลิตในชวงเวลาระหวาง 1-12 เดือนขางหนา ซึ่งเปนการวางแผนระดับการจัดการ (Managerial Level) มี

จุดประสงคเพื่อจัดสรรการใชทรัพยากรที่มีอยูใหสามารถเกิดผลอยางเต็มที่ในกระบวนการผลิต คําวา

ทรัพยากรในที่น้ีหมายถึงสิ่งที่เปนปจจัยสําหรับการผลิต เชน วัตถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจักร และเคร่ืองมือ 

เปนตน การวางแผนการผลิตระยะกลางน้ีจะมีองคประกอบสําคัญ ดังน้ี 

-  การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) เปนลําดับขั้นแรกของการวางแผนการผลิตระยะ

กลาง ซึ่งแผนการผลิตรวมเปนแผนที่สรางขึ้นเพื่อเชื่อมโยงความสามารถในการผลิตทั้งหมดที่มีอยูให

สอดคลองกับความตองการในตัวสินคาทั้งหมดที่จะเกิดขึ้นในชวงเวลาตาง ๆ ทั้งน้ีจะยังไมเจาะจง

รายละเอียดวาสินคารุนใดหรือชนิดใดจะตองมีระดับของปจจัยการผลิตเทาใด แตจะเปนการกําหนดใน

ลักษณะการพิจารณาโดยรวมทั้งหมด ความสําคัญของการวางแผนในหัวขอน้ีคือ เปนการจัดเตรียม

ทรัพยากรการผลิตในระยะกลางใหสอดคลองกับแผนการผลิตที่จะเกิดขึ้น ภายใตกําลังการผลิตที่ได

กําหนดไว รวมทั้งมุงเนนในเร่ืองตนทุนการผลิตที่จะเกิดขึ้นใหอยูในระดับที่ตํ่าที่สุด 

 -  การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling : MPS) เปนการจัดทําแผนการผลิตที่

ระบุเจาะจงลงไปวาจะทําการผลิตชิ้นงานอะไร จํานวนเทาใด และจะตองเสร็จสมบูรณเมื่อใด โดยทั่วไป

มักจะจัดทําตารางการผลิตหลักเปนรายเดือนหรือรายสัปดาห ขึ้นอยูกับความเหมาะสมของการผลิตน้ัน ๆ 

ขอมูลในตารางการผลิตหลักจะมาจากการแปลงคาจากการพยากรณยอดขาย ซึ่งอาจจะคํานวณตามหลัก

ทางสถิติหรือมาจากใบสั่งซื้อของลูกคา ซึ่งจะบอก ชนิด ปริมาณ และวันกําหนดสงมอบอยางชัดเจน ทั้งน้ี

การจัดทําตารางการผลิตหลักจะตองมีความสอดคลองกับแผนการผลิตรวมที่ไดกําหนดไวแลวดวย 

 -  การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning : MRP) เปนเทคนิคในการ

จัดการเกี่ยวกับความตองการวัตถุดิบ ชิ้นสวนประกอบ และวัสดุอ่ืน ๆ เพื่อใหสามารถรูถึงปริมาณความ

ตองการในแตละชวงเวลา และสามารถจัดหาไดอยางเพียงพอและทันเวลากับความตองการในทุก ๆ 

ขั้นตอนการผลิต โดยขอมูลจากตารางการผลิตหลักจะบอกถึงสิ่งที่จะตองผลิตวามีจํานวนเทาใด ในเวลา

ใด จากน้ันจะพิจารณาถึงสวนประกอบของผลิตภัณฑที่จะผลิตวาประกอบดวยวัตถุดิบ ชิ้นสวน ชิ้นสวน

ประกอบ และวัสดุอ่ืน ๆ อะไรบาง เพื่อจะใชในการจัดหา โดยจะตองดูขอมูลปริมาณจากในคลังวัสดุที่มี

ชวงเวลาที่ใชในการจัดหา ผลิตภัณฑที่มีขั้นตอนการผลิตซับซอน มีชิ้นสวนประกอบตาง ๆ เปนจํานวน

มากจะใชคอมพิวเตอรเขามาชวยในการคํานวณ ซึ่งจะทําใหรวดเร็วและถูกตองมากขึ้น เทคนิคน้ีจะ

ประยุกตใชกับระบบการผลิตแบบไมตอเน่ือง แตจะไมประยุกตใชกับระบบการผลิตแบบตอเน่ือง 

 -  การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) เปนการจัดทํา

แผนที่เกี่ยวของกับการกําหนดกําลังการผลิตที่จําเปนสําหรับแตละสถานีงาน (Workstation) เชน แรงงาน 

เคร่ืองจักร หรือปจจัยการผลิตทางกายภาพอ่ืน ๆ วาควรจะตองมีปริมาณเทาใด และตองการในชวงเวลา

ใด โดยจะรับขอมูลความตองการวัสดุจากการวางแผนความตองการวัสดุ มาทําการประเมินผลเกี่ยวกับ

ภาระงานของสถานีงานตาง ๆ วามีความเหมาะสมหรือไม ทั้งน้ีเพื่อใหสามารถมั่นใจไดวากําลังการผลิตที่
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มีอยู และกําลังการผลิตที่ตองการในชวงเวลาน้ันมีความสมดุลเพียงพอสําหรับแตละหนวยงานโดย

พยายามไมใหเกิดเหตุการณที่มีภาระงานมากเกินไป หรือมีภาระงานนอยเกินไป หรือเกิดคอขวด (Bottle 

Neck) 

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

ผลิตที่มีชวงเวลาเปนรายสัปดาหหรือรายวัน ขึ้นอยูกับปริมาณงานและความซับซอนของกระบวนการ

ผลิต เปนการวางแผนระดับปฏิบัติการที่มีจุดประสงคเพื่อจัดเตรียมการกําหนดเวลาในการทํางานใหกับ

ทรัพยากรการผลิตที่เกี่ยวของ เชน แรงงาน เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ รวมทั้งชวงเวลาในการปฏิบัติงานของแต

ละสถานีงานดวย การวางแผนการผลิตระยะสั้นน้ีจะมุงเนนเร่ืองการจัดลําดับการผลิตเปนหลัก ซึ่งถือเปน

ลําดับขั้นสุดทายของระบบการวางแผนการผลิต โดยจะตองมีความยืดหยุนตัวไดคอนขางสูงเพื่อให

สอดคลองกับสถานภาพของกระบวนการผลิต 

 

2.3 การจัดลําดับการผลิต (Production Scheduling) [8] 

 

การจัดลําดับการผลิต เปนการจัดสรรทรัพยากรการผลิตไมวาจะเปน แรงงาน เคร่ืองจักร หรือสิ่ง

อํานวยความสะดวก ใหดําเนินการผลิตตามที่ไดรับมอบหมายภายในชวงเวลาที่กําหนดไว ซึ่งรับชวง

ตอมาจากการวางแผนความตองการวัสดุ และการวางแผนความตองการกําลังการผลิต ทั้งน้ีการจัดลําดับ

การผลิตจะเกี่ยวของกับเร่ืองการทํางานและการจัดลําดับงาน (Job Sequencing) ใหกับแตละหนวยงาน 

การจัดลําดับการผลิตเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งของการผลิตทั้งแบบตอเน่ือง และแบบกลุม รวมถึงแบบไม

ตอเน่ือง เพราะตองจัดสรรทรัพยากรการผลิตที่มีอยูใหผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด ดังน้ันจึงตองใช

ทรัพยากรทั้งดานแรงงานคน และเคร่ืองจักรอุปกรณใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด จากการวิเคราะหระบบ

การวางแผนการผลิตทั้งหมดจะพบวา ในการวางแผนการผลิตแตละลําดับขั้นน้ันตองมุงเนนในการใช

ประโยชนจากทรัพยากรการผลิตที่มีอยูใหเกิดผลสูงสุด ซึ่งจะตองมีการติดตามตรวจสอบผลลัพธการผลิต

จริงที่เกิดขึ้นวาเปนไปตามแผนการผลิตหรือไมโดยการประสานงานและสื่อสารขอมูลที่จําเปนระหวาง

หนวยงาน หากมีปญหาใดเกิดขึ้นก็อาจจะตองมีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตใหเหมาะสมกับสถานการณ

ที่เปลี่ยนแปลงไป ทั้งน้ีเพื่อใหกระบวนการผลิตสามารถดําเนินการภายใตขอกําหนดตาง ๆ ไดอยางมี

ประสิทธิภาพ [7] 

โดยปกติแลวขอจํากัด (Constraint) ของปญหาการจัดลําดับการผลิตที่ควรคํานึงถึง แบงออกเปน 2 

สวน คือ ขอจํากัดของเคร่ืองจักร (Resource Constraint) และขอจํากัดของลําดับการผลิตของงานที่จะถูก

ผลิต (Technological Constraint) ขอจํากัดของเคร่ืองจักรน้ันจะขึ้นอยูกับกําลังการผลิตและทรัพยากรที่มี

อยู สวนขอจํากัดของลําดับงานแตละงานที่ถูกผลิตน้ันจะขึ้นอยูกับความสัมพันธตามลําดับกอนหลังของ

งาน ซึ่งงานแตละงานก็อาจมีระดับความสําคัญของงานที่แตกตางกัน น่ันแสดงวาเคร่ืองจักรจะไมสามารถ

ผลิตงานชิ้นตอไปได หากงานที่ผลิตอยูยังไมถูกทําการผลิตใหเสร็จเรียบรอยเสียกอน ซึ่งมีลักษณะ
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เหมือนกับปญหาของระบบแถวคอย (Queuing Problem) ผลของการจัดลําดับการผลิตจะทําใหเคร่ืองจักร

แตละเคร่ืองทํางานตาง ๆ ตามลําดับที่จัดเอาไว งานใดที่ยังไมไดทําการผลิตก็จะรอคอยอยูหนาเคร่ืองจักร 

ดังน้ันปญหาการจัดลําดับการผลิตจึงเกี่ยวของกับการกําหนดการทํางานของเคร่ืองจักรใหผลิตงานหรือ

ผลิตภัณฑที่แตกตางกันโดยคํานึงถึงปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคที่กําหนด  

การจัดทํารายละเอียดของลําดับการผลิต เปนขั้นตอนที่จะตองจัดงานใหเคร่ืองจักรทําการผลิตใน

แตละวันหรือแตละชั่วโมงโดยจะแสดงใหทราบวาเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองเร่ิมทําการผลิตแตละงานเมื่อใด 

ทําการผลิตเสร็จเมื่อใด รอคอยในชวงเวลาใด มีเคร่ืองจักรใดบางวางงาน และวางงานในชวงเวลาใด ทั้งน้ี

ก็เพื่อใหสามารถทําการผลิตเสร็จทันตามกําหนดเวลา ตามความตองการของลูกคาโดยกอใหเกิด

ประโยชนสูงสุดซึ่งในการดําเนินการผลิตจริงน้ัน ผูที่มีหนาที่รับผิดชอบงานการจัดลําดับการผลิตมักจะ

พบวาตองมีการปรับเปลี่ยนลําดับการผลิตอยูตลอดเวลา ลําดับงานที่เคยวางไวไมสามารถนําไปใชจริงได

เมื่อเกิดความคลาดเคลื่อนระหวางลําดับการผลิตและความตองการที่เกิดขึ้นจริงสงผลใหกระบวนการ

ผลิตที่ดําเนินตามลําดับการผลิตดังกลาวเปนกระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพตามไปดวยถึงแมวา

ทรัพยากรผลิตทางดานตาง ๆ เชน แรงงาน เคร่ืองจักร หรือวัตถุดิบ จะมีความพรอมเพียงใดก็ตาม ดังน้ัน

จึงจําเปนตองมีการพิจารณาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการจัดลําดับการผลิตเพื่อกําหนดแนวทางใน

การปรับปรุงตอไป 

 ปญหาเร่ืองการจัดลําดับการผลิตนับวามีความยุงยากมาก ดังน้ันการจัดลําดับงานที่จะใหไดผล

เปนไปตามความประสงคจึงไมใชเร่ืองที่ทําไดงายนัก ทั้งน้ีเน่ืองจากวางานตาง ๆ น้ันมีหลายขั้นตอนที่

จะตองทําไปตามลําดับ การใชเวลาต้ังเคร่ืองก็เปนสวนหน่ึงที่เขามาเกี่ยวของกับการจัดลําดับงาน 

นอกจากน้ันอุปกรณที่ใชในแตละหนวย อาจมีกําลังความสามารถในการผลิตแตกตางกัน การนําเอาวิธี

ศึกษาสํานึกหรือวิธีฮิวริสติกมาใชในการแกปญหาการจัดลําดับการผลิตจะชวยเนนถึงการแกปญหาที่

ยุงยากจากสถานการณจริงโดยมีจุดประสงคที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการใชงานของทรัพยากร ลดเวลาการ

รอคอย และลดความลาชาที่เกิดขึ้นใหเหลือนอยที่สุด ตัวอยางกฎเกณฑหรือวิธีฮิวริสติกที่นํามาใชในการ

แกปญหาการจัดลําดับการผลิตโดยทั่วไปคือการจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญ และในปจจุบันไดมี

การประยุกตวิธีการแกปญหาแบบฮิวริสติกตาง ๆ เพิ่มมากขึ้นเพื่อความรองรับปญหาที่มีความซับซอน

และมียุงยากซึ่งขึ้นอยูกับประเภทของการจัดลําดับงานดวย 

 

 2.3.1  การจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง [8] 

 ปญหาการจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง เปนปญหาการจัดลําดับการผลิตประเภทหน่ึง

ซึ่งมีการตัดสินใจเพียงอยางเดียวเทาน้ันที่ใชในการจัดลําดับคือ การเรียงลําดับของงาน แมวาปญหาน้ีจะ

เปนปญหาที่คอนขางงายในการพิจารณาและทําความเขาใจ แตก็มีความสําคัญอยางมากในทางปฏิบัติ 

กลาวคือ การจัดงานใหกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง มีประโยชนตอกระบวนการเรียนรู และเปนพื้นฐานสําหรับ

การศึกษาปญหาการจัดลําดับที่มีความซับซอนมากขึ้นในอนาคต เน่ืองจากแบบจําลองที่ใชสําหรับ
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เคร่ืองจักร 1 เคร่ืองน้ี เปนแบบจําลองที่คอนขางงาย ทําใหเราสามารถเรียนรูถึงกลไกในการหาคําตอบ

โดยใชวิธีการที่หลากหลายไดกับหลายตัววัดสมรรถนะ ดังน้ันแบบจําลองสําหรับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง จึง

เปนจุดเร่ิมตนในการพัฒนาแนวความคิดเกี่ยวกับการจัดลําดับ ทําใหทราบถึงองคประกอบตางๆที่ใชใน

การจัดลําดับ และยังเปนพื้นฐานสําคัญในการพัฒนาแบบจําลองสําหรับแบบจําลองที่ซับซอนขึ้นไป 

 คุณสมบัติของการจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร 1 เคร่ือง มีดังน้ี 

1.  เวลาในการทํางานและเวลากําหนดสงงานของแตละงาน จะกําหนดไวลวงหนากอนแลว 

2.  การตัดสินใจเลือกเอางานใด ๆ เขาทําอันดับที่ 1, 2 และ 3 จะขึ้นอยูกับการจัดลําดับงานซึ่งจะมี

ผลกระทบตองานที่ตองการจะทําใหเสร็จ 

3.  เวลาที่ใชทํางานทั้ง n ชนิดใหเสร็จ จะมีคาคงที่ไมวาจะจัดลําดับงานอยางไร 

 

 

 2.3.2  การจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางขนานกัน [8] 

 ในกรณีน้ี จะพิจารถึงการใชเคร่ืองจักรหลายเคร่ืองโดยที่เคร่ืองจักรเหลาน้ีวางขนานกันซึ่ง

กําหนดใหมีจํานวน m เคร่ือง ซึ่งการเคลื่อนที่ของงานเขาสูเคร่ืองจักรที่วางขนานกันน้ีเปนดังรูปที่ 2.2 

โดยจะอนุญาตใหงานใดก็ตามสามารถเขาไปยังเคร่ืองจักรไดเพียงเคร่ืองเดียวเทาน้ัน โดยไมสามารถจะ

โยกยายไปยังเคร่ืองอ่ืนได ปญหาที่จะนํามาพิจารณาคือ การเลือกใชเคร่ืองจักรและการจัดลําดับงาน

สําหรับเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง โดยมีจุดประสงคใหคาเฉลี่ยของเวลาในการทํางานมีคานอยที่สุด และเวลา

ในการเสร็จสิ้นการทํางานนอยที่สุด 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.2   การเคลื่อนที่ของงานเขาสูเคร่ืองจักรที่วางขนานกัน 

ที่มา   ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2548  

 

  

 

เครื่องจักร 1 

เครื่องจักร 2 

เครื่องจักร m 

งาน = n 
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 2.3.3  การจัดงาน n ชนิดใหกับเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีวางเรียงกัน [8] 

 การจัดลําดับงานแบบน้ี จํานวนงานทั้งหมด n ชนิดจะตองผานเคร่ืองจักร m  เคร่ืองที่วางเรียงกัน

ดังแสดงในรูปที่ 2.3 วัตถุประสงคของการจัดลําดับเวลางานก็เพื่อลดเวลาในการทํางานรวมของงาน n 

ชนิดใหนอยลง คือ ลดเวลางานที่อยูในระบบ และเวลาเสร็จงานที่ชากวากําหนด 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.3   แสดงการจัดงาน n ชนิดผานเคร่ืองจักร m เคร่ืองที่วางเรียงกัน 

ที่มา   ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2548 

 

 2.3.4  การจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญ [9] 

สําหรับงานที่ผานการทํางานเพียงขั้นตอนเดียวหรือสถานีการทํางานเดียว เชน การผานชิ้นงานเขา

เคร่ือง CNC หรือเคร่ืองจักรอ่ืน ๆ การวางแผนการผลิตของสินคาที่ผานกระบวนการแปรรูปในขั้นตอน

เดียว หรือลักษณะการทํางานใด ๆ ก็ตามที่เสร็จสิ้นภายในหน่ึงขั้นตอนของการทํางานหรือในหน่ึงสถานี

การทํางานเราสามารถจัดลําดับงานใหเหมาะสมซึ่งหมายถึงการจัดลําดับงานที่ทําใหเวลาโดยรวมทั้งหมด

ของการทํางาน (Total Lead Time) สั้นที่สุดโดยใชเทคนิคของการจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญซึ่ง

กระทําไดโดยการจัดงานใน 4 ลักษณะดังตอไปน้ี  

(1)  First Come First Serve: FCFS 

เปนการจัดลําดับงานโดยใหทํางานที่เขามากอนเปนอันดับแรกและทํางานที่เขามาทีหลังเปนอันดับ

ตอไป ซึ่งหากพิจารณาจากเกณฑการวัดประสิทธิภาพการผลิตแลว วิธี FCFS จะเปนวิธีที่ไมคอยดีนักแต

ถาพิจารณาในแงของความเปนธรรมแลวงานที่เขากอนก็ควรจะไดรับการปฏิบัติกอนซึ่งขอเสียที่เดนชัด

ของการจัดงานตามวิธีดังกลาวคืองานที่ใชเวลาทํามากจะทําใหงานอ่ืนๆ ที่ตามมาตองคอยนาน โดยทั่วไป

แลววิธีการจัดงานแบบ FCFS เหมาะกับงานดานการใหบริการ เชน งานรานอาหาร โรงภาพยนตร และ

ธนาคาร เปนตน 

(2)  Shortage Processing Time: SPT 

หมายถึงการจัดลําดับความสําคัญของการทํางานโดยใหทํางานที่ใชเวลาสั้นที่สุดกอนแลวจึงคอย

ทํางานที่ใชเวลามากเปนลําดับถัดไป จะเห็นไดวา SPT เปนวิธีที่มุงในการลดเวลาแลวเสร็จของงานแตละ

งานและพยายามทําใหงานตาง ๆ ออกจากระบบการผลิตไปใหเร็วที่สุด ขอดีของการจัดงานแบบ SPT คือ 

เวลาโดยเฉลี่ยของงานในระบบจะต่ําที่สุดทําใหเกิดสินคาคงเหลือในระหวางการผลิตนอยและสามารถ

ประหยัดพื้นที่ในการจัดเก็บแตขอเสียของ SPT คืองานที่ใชเวลาในการผลิตนาน ๆ มักถูกผลักไปอยูใน

เครื่องจักร 1 เครื่องจักร 2 เครื่องจักร m 

งาน = n 
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อันดับทายทําใหมีเกิดการรอคอยโดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่เกิดมีงานใหมเขามาแทรกอยูเสมอ ๆ และ

เปนงานทีใ่ชเวลานอยกวาซึ่งหากใช SPT ในการจัดลําดับงานที่เขามาแทรกก็จะไดรับการจัดอันดับใหทํา

กอนทําใหงานที่ใชเวลาในการผลิตนาน ๆ เกิดการรอคอยที่นานมากยิ่งขึ้นไปเร่ือย ๆ  

(3)  Earliest Due Date: EDD 

หมายถึงการจัดลําดับความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานที่มีกําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอนแลว

จึงคอยทํางานที่มีกําหนดสงมอบนานกวาเปนลําดับถัดไป โดยทั่วไปแลว EDD เปนวิธีที่มุงเนนลดการ

ลาชาจากกําหนดการสงมอบงานถึงแมวาวิธีน้ีจะดูสมเหตุสมผลและเปนวิธีที่นิยมใชปฏิบัติกันโดยทั่วไป

ก็จริงแตวิธีการดังกลาวอาจทําใหมีจํานวนงานที่เขามาในระบบมากกวาวิธีการอ่ืน ๆ (หมายถึง พนักงาน

จะมีงานยุงอยูตลอดเวลา) และทําใหเกิดสินคาคงเหลือระหวางผลิตสูงเน่ืองจากในการจัดลําดับการ

ทํางานตามหลักของ EDD น้ันไมไดมีการนําเอาเวลาที่ใชในการทํางานมาพิจารณารวมดวย 

(4)  Longest Processing Time: LPT 

หมายถึงการจัดลําดับความสําคัญในการทํางานโดยใหทํางานที่ใชเวลามากที่สุดเปนอันดับแรก

แลวจึงคอยทํางานที่ใชเวลานอยกวาเปนอันดับถัดมา โดยทั่วไปแลว LPT มักจะเปนวิธีที่สงผลเสียตอ

ประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตมากกวาเมื่อเปรียบเทียบกับวิธีอ่ืน ๆ เพราะการจัดงานแบบ LPT มักทํา

ใหเวลาที่ใชในการผลิตงานทั้งหมดนานและยังทําใหประสิทธิภาพการใชงานทรัพยากรดานการผลิต 

(เคร่ืองจักร กําลังคน ฯลฯ) ต่ําอีกดวย แตขอดีของการจัดงานแบบ LPTประการหน่ึงก็คือสามารถสราง

ขวัญและกําลังใจในการทํางานใหแกพนักงานไดเน่ืองจากเมื่องานยาก ๆ ที่ใชเวลานานผานไปแลวก็จะ

เหลือแตงานงาย ๆ ที่ใชเวลาไมนานทําใหกําลังใจในการทํางานดีขึ้น 

 

2.3.5  ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพในการจัดลําดับความสําคัญ [10] 

เกณฑการตัดสินใจในการเลือกการจัดลําดับของงานตามแบบหน่ึงแบบใดใน 4 แบบดังกลาว

ขางตน สามารถพิจารณาไดจากคาดัชนีชี้วัด 4 ตัวดังตอไปน้ี 

(1)  Average Completion Time 

คือเวลาโดยเฉลี่ยทั้งหมดของการแลวเสร็จของงาน ซึ่งหาไดจากการนําเอาเวลาที่ใชในการทํางาน 

(Processing Time) และเวลาที่ตองรอคอยการเขาผลิต (Idle Time) ของทุก ๆ งานมารวมกันซึ่งเรียก

รวมกันวา “เวลาทั้งหมดในการทํางาน” (Total Flow Time) แลวนําเวลาดังกลาวน้ีมาหารดวยจํานวนงาน

ทั้งหมดที่มีก็จะไดคาเฉลี่ยของการทํางานในงานแตละงาน หรือสามารถเขียนเปนสมการไดดังตอไปน้ี 

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

(2)  %Utilization 

เปนดัชนีชี้วัดความสามารถในการใชทรัพยากรตาง ๆ ในการผลิตโดยจะเนนหนักในเร่ืองของเวลา

ที่ตองสูญเสียไปเน่ืองจากการรอคอย (Idle Time) เปนสําคัญซึ่งหากจัดลําดับความสําคัญในการทํางานได

ดีก็จะสงผลใหเวลาที่ตองรอคอยการผลิตของแตละงานลดนอยลงและทําใหประสิทธิภาพในการใชงาน
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ทรัพยากรในการผลิตตาง ๆ สูงตามไปดวยในการหาคาดัชนี Utilization สามารถหาไดจากสมการ

ดังตอไปน้ี 

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

Total Processing Time = เวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมดของแตละงานรวมกัน 

Total Flow Time = เวลาที่ใชในการทํางานบวกกับเวลาที่ตองสูญเสียไปเน่ืองจากการรอคอยของแตละ

งานรวมกัน 

(3)  Average No. Of Jobs In System 

คือคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่เขามาในระบบตอหนวยเวลา เปนดัชนีที่ชี้วัดปริมาณภาระงานที่มีแก

พนักงานวามากนอยเพียงใด ในบางคร้ังการจัดลําดับของการทํางานในแบบตาง ๆ อาจจะใหเวลาแลว

เสร็จของงานเทา ๆ กัน แตถาหากมาพิจารณาดูที่คาดัชนีดังกลาวน้ีอาจพบวาวิธีการจัดลําดับงานแบบหน่ึง

อาจใหคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่ทําตอหนวยเวลาสูงกวาอีกแบบหน่ึง ซึ่งหมายความวาในการจัดงานแบบ

ที่ใหคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่ทําตอหนวยเวลาสูงน้ันพนักงานจะมีภาระงานหนัก (งานยุง) มากกวาแบบ

ที่ใหคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่ทําตอหนวยเวลานอยกวา ในการหาคาดัชนีดังกลาวสามารถหาไดจาก

สมการดังตอไปน้ี 

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

(4)  Average Job Lateness 

หมายถึงคาเฉลี่ยของการลาชาของงานแตละงานเมื่อเทียบกับกําหนดแลวเสร็จ (Due Date) คาดัชนี

ตัวน้ีมักไดรับความสนใจมากเปนพิเศษ เน่ืองจากในทางปฏิบัติแลวการจัดงานโดยมุงเนนในเร่ืองของการ

ลดการสงมอบงานที่ลาชามักเปนสิ่งสําคัญเสมอ แตถึงกระน้ันก็ตามหากเรามุงความสนใจในดัชนีชี้วัดตัว

น้ีมากจนเกินไปโดยไมพิจารณาถึงคาดัชนีตัวอ่ืน ๆ ประกอบ แนนอนวาประสิทธิภาพโดยรวมของการ

ผลิตยอมต่ําแนถึงแมวาเราจะไมมีการสงมอบงานที่ลาชาเลยก็ตามที ในการหาคาดัชนี Average Job 

Lateness สามารถหาไดจากสมการดังตอไปน้ี 

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

Total Late Days  คือจํานวนวันทั้งหมดในการสงมอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุกงานรวมกัน 

No. Of Jobs  คือจํานวนงานทั้งหมดที่มีในสถานีการทํา งานน้ัน 

เพื่อความเขาใจในเร่ืองของการจัดลําดับความสําคัญในการทํางานจึงขอยกตัวอยางการทํางานใน

สถานีการผลิตแหงหน่ึงซึ่งมีจํานวนงานและรายละเอียดของเวลาในการทํางานรวมถึงกําหนดสง ดัง

ตาราง 2.1 

ในขั้นแรกทดลองจัดลําดับของงานที่เขามาในสถานีการผลิตดังกลาวตามลักษณะทั้ง 4 แบบ และ

หาคาดัชนีชี้วัดทั้ง 4 ตัวในแตละแบบดวยซึ่งสามารถกระทําไดดังแสดงในตาราง 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) 

 

 

 

 

 

 

 



ห น า  | 15 

 

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) 

 

 การจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญอาจไมเหมาะสมเมื่อปญหามีความซับซอนและมีขนาดใหญ

ขึ้น การนําวิธีฮิวริสติกอ่ืน ๆ มาใชในการจัดลําดับงานสําหรับ n ชนิด บนเคร่ืองจักร m เคร่ือง อาจมีความ

จําเปนตองใชคอมพิวเตอรเขามาชวยในการคนหาคําตอบ ซึ่งปจจุบันน้ีมีวิธีการฮิวริสติกตาง ๆ ที่มี

ประสิทธิภาพสามารถคนหาคําตอบที่เหมาะสมที่สุดสําหรับปญหาที่มีตัวแปรเปนจํานวนมากเกี่ยวของ 

เชน วิธีการเจเนติกอัลกอริทึม เปนตน 

 

2.4  เจเนติกอัลกอริทึม 

 

ปจจุบันปญญาประดิษฐไดเขามามีบทบาทอยางมากในการแกปญหาในโรงงานอุตสาหกรรมหลาย 

ๆ อยาง เน่ืองจากสามารถใชจัดการกับปญหาที่มีความยุงยากซับซอนไดดี สําหรับปญหาการจัดลําดับการ

ผลิตน้ัน ถือเปนปญหาที่มีขนาดใหญและมีตัวแปรเขามาเกี่ยวของจํานวนมาก ดังน้ันการคนหาคําตอบที่ดี

ที่สุดจึงเปนเร่ืองที่ทําไดยากและเสียเวลามาก วิธีการที่ใชหาคําตอบที่ดีที่สุดมีอยูหลายวิธี เชน วิธี

โปรแกรมเชิงเสน (Linear Programming) วิธีโปรแกรมแบบจํานวนเต็ม (Integer Programming) วิธีการ

แตกกิ่งและขอบเขต (Branch And Bound)  และวิธีโปรแกรมแบบไดนามิค (Dynamic Programming) 
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เปนตน วิธีการเหลาน้ีเหมาะที่จะใชหาคําตอบสําหรับปญหาที่มีขนาดเล็ก หรือปญหาที่เกี่ยวของกับตัว

แปรและเงื่อนไขไมมาก ในทางตรงกันขามหากเปนปญหาที่มีความซับซอน วิธีการที่จะใชในการหา

คําตอบที่ดีที่สุดจากกลุมคําตอบที่สุมมาได (Search Space) แตอาจจะใชหรือไมใชคําตอบที่ดีที่สุดของ

ปญหาน้ัน ๆ [11] ไดแก วิธีฮิวริสติกวิธีตาง ๆ ซึ่งวิธีการหาคําตอบแบบวิธีการฮิวริสติก (Heuristic 

Method) มีอยูหลายวิธี เชน วิธีการคนหาแบบตาบู (Tabu Search)  วิธีการหาคําตอบที่เลียนแบบการตก

ผลึกทางเคมี (Simulated Annealing) และวิธีการหาคําตอบเชิงพันธุกรรมหรือเจเนติกอัลกอริทึม (Genetic 

Algorithm) เปนตน วิธีการดังกลาวเปนวิธีที่ใชหาคําตอบที่ดีที่สุดจากกลุมคําตอบที่สุมมาไดหรือหามาได

บางสวน 

ฮิวริสติก เปนวิธีในการแกปญหาขนาดใหญ โดยจะพยายามหาหลักเกณฑ เพื่อที่จะนํามาใชใน

ขบวนการคนหาและลดปริมาณการคํานวณใหนอยลงเปนกฎเกณฑในการตัดสินใจที่จะพิจารณาปญหา

การจัดสายการผลิตหน่ึง ๆ วาควรจะถูกแกไขอยางไร โดยการวิเคราะหปญหาอยางมีระเบียบและขั้นตอน 

ซึ่งในทางปฏิบัติการคนหาแบบน้ีจะรวดเร็วและเปนวิธีการที่งายกวาการใชรูปแบบทางคณิตศาสตร ทั้ง

ในแงของกระบวนการทางความคิดและเวลาที่ใชในการหาคําตอบ โดยที่คําตอบน้ันไมสามารถทราบได

วาเปนคําตอบที่ดีที่สุดหรือไม แตกลาวไดวาเปนการจัดลําดับการผลิตที่ดี วิธีฮิวริสติกที่ไดรับความนิยม 

และถูกใชกันมากในปจจุบัน ไดแก วิธีการคนหาแบบตาบู วิธีการหาคําตอบที่เลียนแบบการตกผลึกทาง

เคมี และวิธีเจเนติกอัลกอริทึม ซึ่งเปนวิธีฮิวริสติกที่มีความยืดหยุนและสามารถถูกดัดแปลงเพื่อใชในการ

หาคําตอบของปญหาการตัดสินใจใดๆ ไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ โดยวิธีเจเนติกอัลกอริทึมถูก

พัฒนาข้ึนหลังจากสองวิธีแรก ซึ่งเปนที่คุนเคยและแพรหลายมากกวาเพราะวิธีเจเนติกอัลกอริทึมไดถูก

นํามาใชในการหาคําตอบสําหรับปญหาการตัดสินใจในหลายๆ แขนงสาขาวิชา จุดเดนของวิธีเจเนติก

อัลกอริทึมคือการเลียนแบบลักษณะการวิวัฒนาการของพันธุกรรมทางธรรมชาติ น่ันคือ การผสมพันธ

ใหมเพื่อใหไดพันธที่ดีกวา หรือคําตอบที่ดีกวา น่ันเอง 

เจเนติกอัลกอริทึม เปนวิธีการแกปญหาแบบหน่ึงที่ใชในการคนหาเพื่อใหไดจุดที่เหมาะสมที่สุด ที่

เรียกวา Optimum Points โดยไดพัฒนาและจําลองวิธีการมาจากกระบวนการทางพันธุกรรมของสิ่งมีชีวิต

จาก ทฤษฎีวิวัฒนาการ หรือ ทฤษฎีการอยูรอดของสิ่งมีชีวิต โดยทฤษฎีน้ีเปนของ Charles Darwin  ซึ่ง

จากทฤษฎีน้ี John Holland นักวิทยาศาสตรสาขาวิทยาการคอมพิวเตอร ไดทําการคิดคนการ

ลอกเลียนแบบขั้นตอนทางธรรมชาติของการพัฒนาสิ่งมีชีวิตขึ้นในปคริสตศักราช 1970 โดยพัฒนาขึ้น

รวมกับ เพื่อนรวมงานและนักศึกษาของมหาวิทยาลัย Michigan ประเทศสหรัฐอเมริกา โดยมีจุดมุงหมาย

เพื่ออธิบายการเปลี่ยนแปลงกระบวนการทางธรรมชาติของพันธุกรรม และเพื่อนํากลไกการเปลี่ยนแปลง

เหลาน้ีมาประยุกตใชกับการเขียนโปรแกรม ซึ่งมีความหวังวาจะเปนการคนพบที่มีความสําคัญทั้งกับ

กลไกทางธรรมชาติของสิ่งมีชีวิต และการคิดคนประดิษฐทางวิทยาศาสตร 

จากการคิดคนของ  John Holland ทําใหสามารถคนหาและแกปญหาเพื่อใหไดจุดที่เหมาะสมที่สุด 

ทั้งน้ีอาจจะเปนจุดตํ่าสุด (Minimum Point) หรือจุดสูงสุด (Maximum Point) สําหรับหลักการของวิธีการ
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คนหาแบบเจเนติกอัลกอริทึม คือ สิ่งมีชีวิตทั้งหมดจะมีทั้งลักษณะที่ดีและไมดี ในการกําหนดวาสิ่งมีชีวิต

ไหนมีลักษณะที่ดีหรือไมดีน้ันจะถูกกําหนดจาก Optimization Theory ซึ่งสิ่งมีชีวิตที่มีลักษณะที่ดีน้ันจะ

ไดรับการสนับสนุนใหมีการถายทอดลักษะทางพันธุกรรม เพื่อใหไดสิ่งมีชีวิตใหมที่ดีขึ้น ในสวนที่มี

ลักษณะที่ไมดีจะไมถูกสนับสนุนหรือไมนําสวนน้ีมาพิจารณา ดังน้ันหลักการทํางานของเจเนติก

อัลกอริทึม จึงถูกนําเสนอขอมูลในรูปแบบโครโมโซม (Chromosome) น่ันหมายความวา คําตอบที่

สามารถเปนไปไดทั้งหมดของปญหาจะถูกนํามาแปลงเปนโครโมโซม เพื่อนําโครโมโซมไปใชใน

กระบวนการถายทอดลักษณะทางพันธุกรรม โดยจะใชฟงกชั่นความเหมาะสม (Fitness Function) ที่มี

ความสอดคลองกับฟงกชั่นวัตถุประสงค (Objective Function) กําหนดใหแตละโครโมโซม และ

โครโมโซมเหลาน้ันจะถูกนํามาพิจารณาวาโครโมโซมใดควรนํามาสืบสายพันธุตอไปหรือโครโมโซมใด

ไมควรนํามาสืบสายพันธุ และจากการหาคําตอบโดยใชโครโมโซม ในแตละรุนจะมีการสุม 

(Generations) คําตอบที่เปนไปไดทั้งหมดของปญหา จึงทําใหเจเนติกอัลกอริทึมสามารถหาคําตอบที่มี

คาสูงสุดหรือตํ่าสุดไดสมบูรณ และเหมาะสมที่สุด  

เจเนติกอัลกอริทึม เปนวิธีการหาคําตอบที่ชวยในการหาคําตอบของปญหาที่มีขนาดใหญและ

ซับซอน มีตัวแปรและเงื่อนไขของปญหาเปนจํานวนมาก ซึ่งจะทําใหไดคําตอบของปญหาที่ใกลเคียง

คําตอบที่ดีที่สุดเทาน้ัน แตไมสามารถประกันไดวาคําตอบที่ไดน้ันเปนคําตอบที่ดีที่สุดหรือไม เน่ืองจาก

คุณสมบัติการเลียนแบบการถายทอดลักษณะทางพันธุกรรมตามธรรมชาติ ซึ่งจะนําคาที่ดีที่สุดจาก

ประชากรรุนกอนมาใชพิจารณาในการหาคําตอบของประชากรรุนถัดมา โดยใชตัวดําเนินการ (Operator) 

คือ การคัดเลือก (Selection), การครอสโอเวอร (Crossover) และการมิวเตชั่น (Mutation) เปนตัวสุมใน

การหาคําตอบในบริเวณของปญหาซึ่งจะชวยใหมีความหลากหลาย (Diversity) ในการหาคําตอบทุก

บริเวณของปญหา 

 

 2.4.1  วิธีการของเจเนติกอัลกอริทึม [5] 

เจเนติกอัลกอริทึมเปนวิธีการคนหาคําตอบโดยมีพื้นฐานมาจากกระบวนการคัดเลือกทางธรรมชาติ

และกระบวนการคัดเลือกโครโมโซมที่มีความเหมาะสมจากกลุมโครโมโซมทั้งหมดดวยวิธีการสุมจาก

การนําสตริงเหลาน้ีไปผานกระบวนการคัดเลือกโครโมโซมที่มีความเหมาะสม ซึ่งโครโมโซมที่มีความ

เหมาะสมน้ี คือคําตอบที่ดีที่สุดหรือใกลเคียงคําตอบที่ดีที่สุด      เจเนติกอัลกอริทึมไมใชการสุมแบบงายๆ 

แตเปนการใชขอมูลในอดีตอยางมีประสิทธิภาพเพื่อพิจารณาจุดที่จะตองคนหาใหมโดยคาดหวังวา

สมรรถนะของการคนหาจะดีขึ้น แผนผังแสดงโครงสรางและวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมแสดงไดดัง

รูปที่ 2.4 ซึ่งมีรายละเอียดของแตละขั้นตอนการทํางานของเจเนติกอัลกอริทึม ดังน้ี 
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รูปท่ี 2.4  แผนผังแสดงโครงสรางและวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึม 

ที่มา   ปารเมศ ชุติมา และจงกล เอ่ียมมิ. 2546 

 

2.4.1.1  การสรางคําตอบเบื้องตน (Representation and Initialization) 

ในการแกปญหาโดยใชเจนเนติกอัลกอริทึมน้ันไดกําหนดคําตอบของปญหาเทากับโครโมโซม

หน่ึงซึ่งประกอบไปดวยยีนลักษณะตาง ๆ เปรียบเหมือนกับตัวแสดงคาคําตอบของปญหาที่แปรผันไป

ตามการประยุกตใชงานซึ่งไดแก ตัวแปรพารามิเตอร เงื่อนไขหรือขอกําหนดตาง ๆ ที่เปนองคประกอบ

ของปญหา ดังน้ันการกําหนดรูปแบบโครโมโซมของแตละคําตอบของปญหาโดยการแปลงตัวแปร

พารามิเตอร เงื่อนไขหรือขอกําหนดตาง ๆ ใหอยูในรูปแบบของยีนบนโครโมโซม ซึ่งลักษณะตาง ๆ ที่

เปนไปไดของแตละยีนคือคาตัวแปรพารามิเตอรตาง ๆ ที่เปนไปได 

การไดมาซึ่งโครโมโซม คือปญหาแรกที่จะเร่ิมแกปญหาโดยใชเจเนติกอัลกอริทึมและในปจจุบัน

ปญหามีมากมายทําใหรูปแบบของโครโมโซมมีความแตกตางกันออกไปตามปญหาน้ัน ๆ เชน 
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(1)  Binary Encoding  เปนรูปแบบโครโมโซมเร่ิมแรกที่นํามาใชแกปญหาของเจเนติก

อัลกอริทึม ทําใหรูปแบบโครโมโซมแบบน้ีเปนเร่ืองธรรมดาที่สุด ลักษณะของ Binary Encoding คือ ทุก

ตําแหนงของยีนของโครโมโซมจะมีคาเปน 0 หรือ 1 ตัวอยางเชน 

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

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

ปญหาที่ใชรูปแบบโครโมโซมแบบน้ีในการแกไขปญหา เชน ปญหาของ Knapsack 

(2)  Value Encoding  หรือเรียกวา Direct Encoding ทุกตําแหนงของยีนของโครโมโซม

จะมีคาบางคาซึ่งสามารถเชื่อมโยงไปยังปญหาได เชน ตัวอักษร จํานวนจริง คําสั่ง หรืออ่ืน ๆ รูปแบบ

โครโมโซมแบบน้ีสามารถใชไดกับปญหาที่คอนขางซับซอนของคา ตัวอยางเชน 

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 เปนตัวเลือกที่ดีสําหรับปญหาพิเศษบางอยาง รูปแบบโครโมโซมแบบน้ียังทําให

มีความจําเปนที่จะตองพัฒนาการครอสโอเวอร และมิวเตชั่น อีกดวย 

(3)  Permutation Encoding  รูปแบบโครโมโซมแบบน้ีใชในการลําดับของปญหา ทุก

ตําแหนงของยีนของโครโมโซมจะเปนคาของจํานวนนับที่แทนตําแหนงในลําดับ ตัวอยางเชน 

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) 

คือกระบวนการคัดเลือกโครโมโซมที่มีความเหมาะสมสูงเพื่อเปนคําตอบเร่ิมตนใหกับประชากร

รุนตอไปโดยอาศัยทฤษฎีการอยูรอดของสิ่งมีชีวิต ในสวนของรีโปรดักชั่นจะแบงเปนสามสวนยอย คือ 

 (1)  การถอดรหัสคําตอบ (Decoding)  เปนการถอดรหัสคาตัวแปรหรือพารามิเตอรตาง 

ๆ ของแตละยีนในโครโมโซม 

(2)  การประเมินคา (Evaluation)  เปนคํานวณคาความเหมาะสมจากฟงกชั่นความ

เหมาะสมที่กําหนดไวใหกับโครโมโซมคําตอบแตละตัว โดยฟงกชั่นความเหมาะสมเปนฟงกชั่นที่

กําหนดคาความเหมาะสมของแตละโครโมโซมเปรียบเหมือนกับคาความสามารถในการอยูรอดของแต

ละโครโมโซมและยังเปนฟงกชั่นที่กําหนดโอกาสหรือสัดสวนที่แตละโครโมโซมจะถูกคัดเลือกดวยสรุป

ไดวา คาความเหมาะสม คือตัวที่ใชประเมินวาแตละเสนทางเลือก (solution) น้ัน มีความเหมาะสมหรือ

สามารถใชแกปญหาไดดีเพียงใด 

 (3)  การคัดเลือก  เปนการคัดเลือกโครโมโซมตนแบบโดยลอกเลียนแบบวิธีการคัดเลือก

ทางธรรมชาติที่พิจารณาจากคาความเหมาะสมของแตละโครโมโซม ถาโครโมโซมใดมีคาความ
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เหมาะสมมากก็จะมีโอกาสถูกคัดเลือกเปนตนแบบมาก รูปแบบในการคัดเลือกโครโมโซมที่นาพอใจ

ที่สุดเพื่อนําไปสืบสายพันธุ เชน การคัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท  

การคัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท (Roulette Wheel) คือ โครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมที่ดีกวามี

โอกาสถูกเลือกมากกวาโดยโครโมโซมทั้งหมดที่อาศัยอยูในขนาดพื้นที่ของวงลอ คือสัดสวนของคา

ความเหมาะสมที่เหมาะสมของทุกโครโมโซม คาที่มากที่สุดคือสวนที่ใหญที่สุดดังรูปที่ 2.5 [12] เมื่อมี

การหมุนวงลอโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมมากจะมีโอกาสถูกเลือกไดมาก 

 

 
 

 

รูปท่ี 2.5   การคัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท 

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

 

2.4.1.3  การครอสโอเวอร  

การครอสโอเวอรหรือการไขวเปลี่ยน เปนขั้นตอนที่ทําภายหลังการรีโปรดักชั่นโดยการ

แลกเปลี่ยนสวนของโครโมโซมพอแม (Parent) ตามอัตราความนาจะเปนในการ         ครอสโอเวอร 

(Probability Of Crossover: Pc) เพื่อสรางชุดโครโมโซมรุนใหมหรือโครโมโซมรุนลูก (Offspring) อัตรา

การครอสโอเวอร (Pc) น้ันเปนพารามิเตอรที่สําคัญสําหรับการหาคําตอบของเจเนติกอัลกอริทึมซึ่งก็คือ

อัตราสวนของจํานวนโครโมโซมลูกที่ถูกสรางขึ้นในแตละรุนตอขนาดของประชากร  

ขั้นตอนในการครอสโอเวอร คือ การนําโครโมโซมพอแมมาแลกเปลี่ยนเพื่อใหไดโครโมโซมใหม

ขึ้นมา ผลลัพธทั้งสองที่ไดจึงมีลักษณะของคําตอบเดิมทั้งสองเปนสวนประกอบอยูดวย วิธีการครอสโอ

เวอรสามารถแบงไดหลายวิธี [13] เชน  

MOX (Modified One-Point Crossover): เปนวิธีที่ดัดแปลงมาจากการ            ครอสโอเวอรแบบจุด

เดียวแบบธรรมดา โดยเร่ิมจากการสุมตําแหนงที่จะครอสโอเวอร (Xp) ขึ้นมา 1 ตําแหนง สวนหัวหรือคา

ในตําแหนงแรกจนถึง Xp-1 ของโครโมโซมลูกแตละตัวจะไดมาจากคาในตําแหนงเดียวกันของ

โครโมโซมพอแมตัวหน่ึง สวนหางของโครโมโซมลูก (ตําแหนงที่ Xp+1) ขึ้นไปจะไดมาจากโครโมโซม

พอแมอีกตัวที่ถูกตัดงานที่ซ้ํากับงานที่อยูในสวนหัวของโครโมโซมลูกตัวน้ันออกแลว 

PMX (Partial-Mapped Crossover): วิธีน้ีจะเร่ิมจากการสุมตําแหนงที่จะครอสโอเวอรขึ้นมาสอง

ตําแหนง ยีนที่อยูในชวงของตําแหนงทั้งสองจะเรียกวาเปนยีนยอย โครโมโซมลูกจะไดจากโครโมโซม

http://www.obitko.com/tutorials/genetic-algorithms/selection.php�
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พอและแมที่ถูกแลกเปลี่ยนยีนยอยกัน หลังการแลกเปลี่ยนถางานในโครโมโซมยอยซ้ํากับงานตัวอ่ืน ให

แทนงานตัวอ่ืนที่ซ้ําดวยงานที่อยูในตําแหนงตรงกันของโครโมโซมอีกตัว 

OX (Order Crossover): หรือวิธีการครอสโอเวอรแบบลําดับน้ีจะคลายกับวิธี PMX ตรงที่ตองเลือก

โครโมโซมยอยอยางสุมมาจากโครโมโซมพอแลวคัดลอกลงไปยังโครโมโซมลูกเบื้องตนในตําแหนง

เดียวกัน จากน้ันลบงานที่ปรากฏอยูในโครโมโซมลูกเบื้องตนแลวออกจากโครโมโซมแม จากน้ันนํางาน

ที่เหลือในโครโมโซมแมมาใสในตําแหนงที่ยังวางของโครโมโซมลูกเบื้องตนตัวน้ันตามลําดับจากซาย

ไปขวา 

CX (Cycle Crossover): วิธีน้ีเร่ิมตนโดยพิจารณาวาตําแหนงเร่ิมตนของโครโมโซมพอมีคาเทาไร 

หากในตําแหนงเดียวกันน้ีของโครโมโซมแมมีคาไมเทากัน ใหคงคาในตําแหนงน้ีของโครโมโซมพอแม

ไว จากน้ันหาวาตําแหนงใดของโครโมโซมพอมีคาเทากับคาในโครโซมแมในตําแหนงที่ผานมา แลว

พิจารณาวาในตําแหนงดังกลาวของโครโมโซมแมมีคาเทากับคาในตําแหนงเร่ิมตนของโครโมโซมพอ

หรือไม หากมีคาไมเทากันใหคงคาของโครโมโซมพอแมในตําแหนงดังกลาวไว และทําซ้ําขั้นตอน

ดังกลาวจนพบตําแหนงในโครโมโซมแมที่มีคาเทากับคาในตําแหนงเร่ิมตนของโครโมโซมพอ จากน้ัน

ใหทําการสลับที่ระหวางคาในตําแหนงที่ไมผานขั้นตอนขั้นตนของโครโมโซมพอแม 

PBX (Position-Base Crossover) : เลือกตําแหนงครอสโอเวอรจากโครโมโซมพออยางสุมแลวนํา

คาในตําแหนงที่เลือกของโครโมโซมพอไปใสในตําแหนงเดียวกันในโครโมโซมลูก ตัดคาที่อยูตรง

ตําแหนงครอสโอเวอรที่เลือกของโครโมโซมพอออกจากโครโมโซมแม นําคาที่เหลืออยูในโครโมโซม

แมมาใสในโครโมโซมลูก 

เทคนิคของการครอสโอเวอรสวนใหญขึ้นอยูกับการใชรูปแบบโครโมโซมแบบตาง ๆ เชน 

การครอสโอเวอรกับ Binary Encoding จะใชวิธีการครอสโอเวอรที่มีลักษณะการสุมตําแหนงการครอส

โอเวอรเพียงหน่ึงตําแหนง (Single Point) หรือสองตําแหนง (Two Point) การครอสโอเวอรกับ 

Permutation Encoding จะใชวิธีการคัดลอกขอมูลจากตําแหนงแรกถึงตําแหนงครอสโอเวอรของพอแม

ตัวแรก และอานขอมูลจากพอแมตัวที่สองถาขอมูลบางตัวที่ไมเหมือนกับพอแมตัวแรกก็จะเพิ่มเขาไป

โดยมีรายละเอียดของวิธีการครอสโอเวอรเปนดังที่ไดกลาวไปแลว ซึ่งการเลือกใชวิธีการครอสโอเวอร

แบบตาง ๆ น้ันขึ้นอยูกับการนําไปประยุกตใชใหเหมาะสมกับปญหา ตัวอยางการครอสโอเวอรเปนดังรูป

ที่ 2.6 [13] 
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รูปท่ี 2.6   ตัวอยางการครอสโอเวอร 

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

 

2.4.1.4  การมิวเตชั่น 

การมิวเตชั่นหรือการกลายพันธุ เปนขั้นตอนที่อาจชวยใหโครโมโซมมีคาความเหมาะสมดีขึ้น

หลังจากครอสโอเวอรโดยการกลับคาบางสวนของโครโมโซมเปนคาใหมในตําแหนงที่สุมได ตามอัตรา

ความนาจะเปนในการมิวเตชั่น (Probability Of Mutation : Pm) ที่กําหนด อัตราการมิวเตชั่น (Pm) 

หมายถึง เปอรเซ็นตของจํานวนยีนทั้งหมดในประชากรที่จะเกิดการมิวเตชั่นขึ้น คําตอบที่ไดจากการ

กลายพันธุจะมีเพียงหน่ึงคําตอบที่มีลักษณะบางสวนแตกตางไปจากลักษณะตนแบบ วิธีการมิวเตชั่นมี

หลายวิธี เชน 

Random Sequence Mutation  : วิธีน้ีจะเร่ิมจากการสุมตําแหนงที่จะมิวเตชั่นมา 1 ตําแหนง จากน้ัน

ข้ันงานที่อยูดานซายมือของตําแหนงดังกลาวจะถูกคัดลอกมาเปนสวนหัวของโครโมโซมตัวใหมสวน

งานในตําแหนงที่เหลือจะไดมาจากวิธีเดียวกันโดยการตัดงานที่อยูในสวนหัวของโครโมโซมตัวใหม

ออกไปแลว 

Two-point Swapping Mutation  : วิธีน้ีจะเร่ิมจากการสุมตําแหนงที่จะมิวเตชั่นมา 2 ตําแหนง 

จากน้ันทําการสลับที่ตําแหนงยีนที่สุมมาไดน้ันก็จะไดโครโมโซมตัวใหม 

นอกจากน้ียังมีวิธีการมิวเตชั่นแบบอ่ืน ๆ เชน Transition, Transversion, Deletion, Insertion ซึ่ง

เทคนิคการมิวเตชั่นสวนใหญขึ้นอยูกับการใชรูปแบบโครโมโซมแบบตาง ๆ เชนเดียวกับการครอสโอ

เวอร ขึ้นอยูกับการนําไปประยุกตใชใหเหมาะสมกับปญหา ตัวอยางการ มิวเตชั่นของโครโมโซมที่มี

รูปแบบ Binary Encoding เปนดังรูปที่ 2.7 [14] 
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รูปท่ี  2.7  ตัวอยางการมิวเตชั่น 

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

 

2.4.1.5  การหยุดการคนหา 

 ในการทํางานของกลไกทางเจเนติกอัลกอริทึม คือจะตองมีการเขียนโปรแกรมการทํางานขึ้นมา 

ดังน้ันกลไกจะเร่ิมตนดวยการสุมจํานวนประชากรของคําตอบเร่ิมตนขึ้นมาโดยที่ตัวโปรแกรมจะตองมี

การกําหนดจํานวนประชากรในแตละรุนวาใหมีกี่จํานวน การกําหนดจํานวนประชากรในแตละรุนจะมี

ผลในการหาคําตอบที่นาพึงพอใจที่สุด กลาวคือ ถากําหนดจํานวนนอยการทํางานของโปรแกรมจะทําได

เร็ว แตคําตอบที่ไดอาจจะไมใกลเคียงกับคําตอบที่แทจริง ในทางกลับกันถากําหนดจํานวนมากโปรแกรม

ก็จะทํางานชาแตคําตอบที่ไดมีโอกาสที่จะเขาใกลคําตอบที่แทจริงสูงจากน้ันตองกําหนดจํานวนรุนวาจะ

ใหกลไกทํางานไปเร่ือย ๆ จนไดจํานวนประชากรเทากับที่ตองการ ความมากนอยของจํานวนรุนมีผล

เหมือนกับคาจํานวนประชากรในแตละรุน เมื่อโปรแกรมกําเนิดไดจํานวนรุนที่ตองการแลว โปรแกรมก็

เลือกคําตอบที่ดีที่สุดจากทั้งหมดมา แลวก็จะหยุดการทํางาน 

 กลาวโดยสรุปขั้นตอนการทํางานของเจเนติกอัลกอริทึม คือการกําหนดฟงกชันความเหมาะสม

รวมทั้งรูปแบบโครโมโซมเสียกอน จากน้ันจึงเร่ิมสรางประชากรเบื้องตนตามรูปแบบโครโมโซมที่ได

กําหนดไว เมื่อไดประชากรเร่ิมตนแลวก็ทําการวัดคาความเหมาะสมของแตละโครโมโซมเพื่อคัดเลือก

เขาสูกระบวนการรีโปรดักชั่นโดยการคัดเลือกเอาเฉพาะโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมที่เปนที่นา

พอใจชุดหน่ึงเก็บไว โครโมโซมที่คัดเลือกไวน้ันจะถูกนํามาทําการครอสโอเวอรและมิวเตชั่นไดเปน

โครโมโซมชุดใหม ซึ่งเราจะนําเอาโครโมโซมชุดใหมน้ีมาวัดคาความเหมาะสมเพื่อทําการคัดเลือกและ

ดําเนินการตอไปจนสิ้นสุดตามเงื่อนไขที่ไดกําหนดไวก็จะไดโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมเปนที่นา

พอใจ หรือไดคําตอบของปญหา 
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2.5  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

ปญหาการจัดลําดับการผลิตในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยมีวัตถุประสงคคือหาคา

เวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุด จัดเปนปญหาประเภท NP-Hard ซึ่งหมายถึงปญหาที่ใชเวลาในการหา

คําตอบที่ยาวนาน และเมื่อขนาดของปญหาเพิ่มขึ้นก็จะใชเวลาในการหาคําตอบเพิ่มขึ้นอยางเอ็กโปเนน

เชียล การแกปญหาการจัดลําดับการผลิตในงานวิจัยที่ผานมาน้ันไดใชวิธีการตาง ๆ ในการแกปญหา

แตกตางกันออกไปโดย กริชชนะ คันธนู และสมชาย แกวแกนตา [15] ไดพัฒนาวิธีหาคําตอบสําหรับ

ปญหาการจัดตารางการผลิตใหกับเคร่ืองจักรไมเกิน 3 เคร่ือง ซึ่งมีการวางเคร่ืองจักรเปนแบบขนาน 

(Parallel Machine) โดยพัฒนาวิธีทางฮิวริสติกขึ้น 5 วิธี คือ (1) แยกเวลาทําการผลิตที่นอยที่สุดของแตละ

งานบนเคร่ืองจักรใด ๆ (Separated Shortest Processing Time For Job : SSPJ) (2) ใชเวลาทําการผลิตนอย

ที่สุดและเวลาในการเตรียมการผลิตนอยที่สุดทําการผลิตกอน (Shortest Processing Time And Shortest 

Set Up Time : SPAST) (3) ใชเวลาทําการผลิตนอยที่สุดและเวลาในการผลิตรวมนอยที่สุดทําการผลิต

กอน (Shortest Processing Time And Shortest Completion Time : SPACT) (4) ใชเวลาทําการผลิตนอย

ที่สุดและพิจารณาอัตราสวนระหวางเวลาในการเตรียมการผลิตกับเวลาในการผลิตรวมใหทําการผลิต

กอน (Shortest Processing Time And S/C Ratio : SPASCR) และ (5) ใชเวลาทําการผลิตนอยที่สุดและ

พิจารณาอัตราสวนระหวางเวลาในการเตรียมการผลิตกับเวลาทําการผลิตใหทําการผลิตกอน (Shortest 

Processing Time And S/P Ratio : SPASPR) ผลที่ไดจากการนําวิธีการจัดตารางการผลิตที่ไดพัฒนาขึ้นน้ี

ไปพัฒนาดวยโปรแกรม MATLAB พบวาในกรณีที่จํานวนงานอยูในระดับตํ่าและระดับกลางไมสามารถ

ระบุไดวาวิธีใดใหผลลัพธดีที่สุด แตกรณีจํานวนงานอยูในระดับสูงน้ันวิธีที่ (3) จะใหผลลัพธดีที่สุด 

ปารเมศ ชุติมา และญาณี เฉยใจชื่น [16] แกปญหาการจัดตารางการผลิตในอุตสาหกรรมประกอบโคม

ไฟฟาสําเร็จรูปซึ่งมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับการจัดตารางการผลิตขึ้นโดยเนนที่การ

นําไปใชเปนระบบการจัดการฐานขอมูลพื้นฐานในการจัดตารางการผลิตและควบคุมการผลิต ซึ่ง

โครงสรางของโปรแกรมประกอบไปดวย 4  สวนคือ ขอมูลพื้นฐาน การจัดตารางการผลิต การ

เปลี่ยนแปลงตาราง และการแสดงผล โดยในสวนของการจัดตารางการผลิตจะใชวิธีการจัดตารางแบบ มา

กอนไดรับบริการกอน ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน ทํางานที่ใชเวลามากที่สุดกอน และ ทํางานที่มี

กําหนดสงมอบเร็วที่สุดกอน เพื่อใชในการติดตามผลการผลิตและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของตาราง

การผลิตแบบตาง ๆ ผลของการทดสอบโปรแกรมพบวาประสิทธิภาพของตารางการผลิตที่จัดดีขึ้น 

สามารถลดระยะเวลาในการวางแผนการผลิตจากเดิม 6 ชั่วโมง เหลือเพียง 3 ชั่วโมง และทําใหเวลาเฉลี่ย

ที่งานอยูในระบบลดลงมากที่สุด 9.66 เปอรเซ็นต จากวิธีการจัดตารางแบบทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน 

นอกจากน้ีการแกปญหาโดยการใชแบบจําลองทางคณิตศาสตรซึ่งพบวาเมื่อปญหามีขนาดใหญที่มีตัว

แปรและขอจํากัดเปนจํานวนมาก รวมทั้งปจจัยความไมแนนอนตาง ๆ เกิดขึ้น [17] แบบจําลองทาง

คณิตศาสตรไมเหมาะสมที่จะใชในการหาคําตอบ จึงไดมีการพัฒนานําวิธีการฮิวริสติกมาใชในการหา
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คําตอบ โดย ศรันยา อุดมศรี [18] ไดพัฒนาวิธีฮิวริสติกขึ้นสําหรับแกปญหาการจัดลําดับการผลิตใน

ระบบการผลิตแบบไหลเลื่อนที่ไมมีบัฟเฟอร กรณีศึกษา : โรงงานประกอบรถยนต ซึ่งมีระบบการผลิต

แบบไหลเลื่อนที่ไมมีสถานที่เก็บงานระหวางกระบวนการ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อหาลําดับของงานที่ทํา

ใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานดีที่สุด การศึกษาแบงออกเปน 2 สวน สวนแรก คือการพัฒนาวิธีคนหาคําตอบ

แบบ      ฮิวริสติก เปรียบเทียบกับวิธีฮิวริสติก Newaz Enscore Ham (NEH) พบวาวิธีฮิวริสติกของ Palmer 

วิธี Sum Absolute Differences (SAD) และ วิธี Sum Absolute Residuals (SAR) สามารถหาคาคําตอบที่

ดีกวาวิธีฮิวริสติก NEH สวนที่สอง เปนการนําวิธีฮิวริสติก NEH และวิธีฮิวริสติกที่พัฒนามาประยุกตใช

กับสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยเปรียบเทียบเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของระบบจากวิธีฮิวริ

สติกที่พัฒนาขึ้นกับคําตอบที่ไดจากแบบจําลองทางคณิตศาสตร พบวาวิธีฮิวริสติกที่พัฒนาขึ้นสามารถหา

ลําดับของงานที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของระบบมีคานอยลงกวาแผนการผลิตในปจจุบัน 

นอกจากน้ียังมีวิธีฮิวริสติกอีกหลายวิธีที่ใชในการแกปญหาการจัดลําดับการผลิตไดดี เชน  วิธีการคนหา

แบบตาบู [19] วิธีซิมูเลทแอลเนลลิ่ง และวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม ซึ่งเปนวิธีที่มีประสิทธิภาพและไดรับ

ความนิยมสําหรับแกปญหาตาง ๆ ไดอยางหลากหลายในปจจุบัน เชน Rattanamanee [20] ไดนําวิธีการเจ

เนติกอัลกอริทึมเขามาแกปญหาการเดินรถทิศทางเดียวเพื่อหาทิศทางการเดินรถที่เหมาะสมใหกับรถ

ขับเคลื่อนอัตโนมัติ โดยมีวัตถุประสงคเพื่อตองการใหระยะทางรวมการเดินรถขับเคลื่อนอัตโนมัติทั้ง

ระยะทางจากการบรรทุกนํ้าหนักและระยะทางที่รถวางเปลารวมกันมีคานอยที่สุด ผลลัพธที่ไดพบวาเจ

เนติกอัลกอริทึมสามารถใหผลเปนที่นาพอใจสําหรับการออกแบบเครือขายผังเดินรถทิศทางเดียว  

ปารเมศ ชุติมา และจงกล เอ่ียมมิ [13] ไดนําเอาเจเนติกอัลกอริทึมมาประยุกตใชในการหาคําตอบของ

ปญหาการจัดสมดุลสายการประกอบแบบผลิตภัณฑผสม โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหมีจํานวนสถานีงาน

นอยที่สุดและเกิดเวลาวางงานนอยที่สุด นอกจากน้ันยังทดสอบหาพารามิเตอรที่มีผลตอประสิทธิภาพ

ของเจเนติกอัลกอริทึม ซึ่งพบวาพารามิเตอรที่มีผลตอประสิทธิภาพของเจเนติกอัลกอริทึมน้ี คือ ขนาด

ประชากร วิธีการครอสโอเวอร และความนาจะเปนในการมิวเตชั่น จากน้ันนําพารามิเตอรที่ไดไป

แกปญหาตัวอยาง และทําการเปรียบเทียบคําตอบที่ไดจากวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมกับวิธีการของ 

COMSOAL สรุปไดวาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมใหคําตอบที่ดีกวาวิธีการของ COMSOAL เปนตน  

นอกจากน้ีมีหลายงานวิจัยที่ไดนําเอาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการแกปญหา

การจัดลําดับการผลิตอยางแพรหลายและพบวาใหผลลัพธที่ดี เชน เชาวลิต หามนตรี [21] ศึกษาการจัด

ตารางการผลิตโดยใชวิธีฮิวริสติกรวมกับเจเนติกอัลกอริทึมในการหาคําตอบเพื่อปรับปรุงกระบวนการจัด

ตารางการผลิตของแผนกโลหะแผนของโรงงานตัวอยาง โดยเปรียบเทียบผลที่ไดจากวิธีการที่นําเสนอขึ้น

ใหมน้ีกับวิธีการเดิมที่ใชกฎการจัดลําดับ คือ มากอนไดรับบริการกอน ทํางานที่ใชเวลามากที่สุดกอน 

และการจัดลําดับโดยการสุม ใชคาเกณฑการประเมินผลคือ เวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุด เวลาเสร็จ

งานลาชาสูงสุด จํานวนงานเสร็จลาชากวากําหนด และอัตราการใชประโยชนจากเคร่ืองจักร พบวาวิธีการ

ที่นําเสนอขึ้นใหมใหผลที่ดีกวาวิธีการเดิม Chutima and Wuttipongprasert [22] ศึกษาการจัดลําดับการ
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ผลิตงานที่มีเวลาเตรียมงานบนเคร่ืองจักรที่เปนอิสระตอกันโดยใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม เพื่อหาคา

เวลาในการเตรียมงานรวมที่เหมาะสมที่สุด เปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีเจเนติกอัลกอริทึมกับวิธีฮิวริ

สติก Closest Unvisited City (CUC) พบวาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมใหประสิทธิภาพที่ดีกวา โดยมีคาเวลา

ในการเตรียมงานรวมตํ่ากวาวิธีฮิวริสติก CUC 21.02, 22.37 และ 21.70 เปอรเซ็นต ตามลําดับ Dirk C. 

Mattfiand and Christian Bierwirth [23] ศึกษาประสิทธิภาพของวิธีการเจเนติกอัลริทึมสําหรับการ

จัดลําดับการผลิตแบบตามสั่งเพื่อลดเวลาลาชาของงาน พบวาวิธีการน้ีจะชวยลดพื้นที่ในการคนหา

คําตอบ ทําใหเวลาในการคนหาคําตอบเร็วขึ้น นอกจากน้ี Pezzela et. al. [24] ไดนําวิธีการเจเนติก

อัลกอริทึมเขามาชวยแกปญหาโดยพัฒนาวิธีการสรางประชากรเร่ิมตนสําหรับคัดเลือกไปใชในขั้นตอน

การรีโปรดักชั่น เพื่อสรางประชากรรุนใหม ซึ่งดัดแปลงจาก Kacem et. al. [25] เปรียบเทียบผลที่ไดกับ

วิธีการคนหาแบบตาบู พบวาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมใหประสิทธิภาพที่ดีกวา สวน Srikanth and  

Barkha [26] ไดพัฒนาเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับแกปญหาการจัดตารางการผลิตงานที่มีการเปลี่ยนลําดับ

การผลิตในสายการผลิตที่มีการประกอบชิ้นสวน มีการกําหนดเวลาการทํางานบนเคร่ืองจักรโดยไม

พิจารณาถึงลําดับกระบวนการ มีวัตถุประสงคเพื่อจัดลําดับงานใหมีคาเวลาการผลิตรวม และเวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานตํ่าที่สุด โดยในการทดลองน้ีไดพัฒนาวิธีการครอสโอเวอรแบบลําดับยอยมากที่สุด 

(Longest Common Subsequence Crossover : LCS) แลวทําการเปรียบเทียบกับวิธีการครอสโอเวอรแบบ

มาตรฐาน (Standard Crossover) และทดสอบหาพารามิเตอรที่เหมาะสมสําหรับปญหาแตละงาน พบวา

วิธีการครอสโอเวอรแบบลําดับยอยมากที่สุดมีประสิทธิภาพการใชงานที่ดีกวา และ Goncalves et. al. 

[27] ไดนําเสนอวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับแกปญหาการจัดลําดับการผลิตแบบหลายปญหา 

(Multi-Project) ซึ่งถูกจํากัดดวยเคร่ืองจักร โดยนําเสนอรูปแบบโครโมโซมดวยวิธีการสุมคําตอบ และ

สรางลําดับการผลิตดวยวิธี ฮิวริสติก ซึ่งสรางลําดับของตัวแปรเคลื่อนที่โดยพิจารณา ลําดับกอนหลังของ

งาน เวลาลาชา และเวลาปลอย ทดสอบผลที่ไดกับตัวอยางกลุมปญหาที่สรางขึ้นแบบสุม และเปรียบเทียบ

ผลลัพธกับวิธีอ่ืน ๆ พบวาเจเนติกอัลกอริทึมที่นําเสนอน้ีใหผลใกลเคียงกับคาความเหมาะสมมากกวาวิธี

อ่ืน 

นอกจากการประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับแกปญหาการจัดลําดับการผลิตแลว 

ปจจุบันไดมีการคิดคนและพัฒนาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมใหมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้นโดยนําเทคนิค

หรือวิธีการอ่ืน ๆ เขามาผสมผสานและประยุกตใชวิธีการใหเหมาะกับปญหาเพื่อใหไดคําตอบที่มี

ประสิทธิภาพสําหรับปญหาน้ัน ๆ หรือที่เรียกวาเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสม (Hybrid Genetic Algorithm) 

ตัวอยางงานวิจัยที่มีการใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสมสําหรับแกปญหาการจัดลําดับการผลิต เชน 

Jen-Shiang Chen et. al. [28] ใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสมเพื่อเปลี่ยนพื้นที่คําตอบที่อยูหางจาก

คําตอบที่ดีที่สุดเปนพื้นที่คําตอบที่อยูใกลคําตอบที่ดีที่สุดสําหรับปญหาการไหลเขาใหมของงานที่มีการ

ผลิตแบบตอเน่ือง (Re-Entrant Flow-Shop : RFS) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่า

ที่สุด จากผลการทดลองดวยคอมพิวเตอรพบวาเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสม สามารถชวยคนหาคําตอบที่
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เหมาะสมสําหรับปญหาการไหลเขาใหมของงานที่มีการผลิตแบบตอเน่ืองได นอกจากน้ี Gao et.al. [29] 

ไดศึกษาปญหาเกี่ยวกับการจัดลําดับการผลิตงานตามสั่งแบบยืดหยุนเพื่อปรับปรุงความสามารถในการ

คนหาคําตอบสําหรับปญหาที่มีหลายวัตถุประสงค ซึ่งงานวิจัยน้ีพิจารณา 3 วัตถุประสงค คือ เวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานตํ่าสุด เวลารองานเขาเคร่ืองจักรนานสุดตํ่าที่สุด และเวลารองานเขาเคร่ืองจักรทั้งหมดตํ่า

ที่สุด ซึ่งพัฒนาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสมโดยการนําเทคนิค Variable Neighborhood Decent 

(VND) มาใชในการแกปญหาสองสวน คือ สวนของตัวดําเนินการครอสโอเวอรซึ่งใชวิธีการครอสโอ

เวอรแบบลําดับ (Order Crossover) และวิธีการครอสโอเวอรแบบยูนิฟอรม (Uniform Crossover) และ

สวนของตัวดําเนินการมิวเตชั่นซึ่งใชวิธีการมิวเตชั่นแบบการเปลี่ยนรูปแบบ (Allele-based Mutation) 

และแบบการเคลื่อนยาย (Migration Mutation) โดยเทคนิค VND ที่ใชคือ การปรับปรุงลําดับการ

ดําเนินการ (Improve Operation) ซึ่งใชวิธีการยาย 1 ตําแหนงและการยาย 2 ตําแหนง ผลจากการศึกษาทํา

ใหการคนหาคําตอบเขาใกลคําตอบที่ เหมาะสมเร็วขึ้นและเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดตํ่าลง 

เปรียบเทียบผลการทดสอบกับปญหา 181 ปญหา พบวา ผลที่ไดดีเทียบเทากับวิธีอ่ืน 119 ปญหา และ

ดีกวาวิธีอ่ืน 38 ปญหา  Valls et.al. [30] ศึกษาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสมสําหรับปญหาการ

จัดลําดับการผลิตโครงการที่ถูกจํากัดดวยเงื่อนไขของทรัพยากร โดยมีการปรับเปลี่ยนตัวดําเนินการครอส

โอเวอร พัฒนาตัวดําเนินการสรางลําดับการผลิต เสนอแนวทางใหมในการคัดเลือกโครโมโซมพอแม 

และพัฒนากลยุทธในการคัดเลือกประชากรเปน 2 เฟส โดยเฟสที่ 2 จะคัดเลือกประชากรที่ดีที่สุดจากเฟส

แรก พัฒนาใหเหมาะสมกับปญหา ผลการวิจัยพบวาคําตอบที่ไดจากวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมลูกผสมน้ีมี

ความรวดเร็วและมีคุณภาพสูง เมื่อเปรียบเทียบกับปญหาเดียวกันในงานวิจัยอ่ืน ๆ  

จากตัวอยางงานวิจัยที่ผานมาเกี่ยวกับการนําวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการ

แกปญหาการจัดลําดับการผลิตน้ัน พบวาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมเปนวิธีการที่ เหมาะสมและมี

ประสิทธิภาพในการแกปญหาการจัดลําดับการผลิตในอุตสาหกรรมตาง ๆ แตยังไมมีการนํามา

ประยุกตใชในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา โดยกอนหนาน้ีมีงานวิจัยที่ไดพัฒนาระบบจัดการ

ผลิตสินคาเฟอรนิเจอรโดยการนําเสนอการสรางจุดการประกอบ และนําสิ่งที่ไดจากการสรางจุดประกอบ

ไปใชงาน เพื่อแกไขปญหาลําดับของชิ้นสวนเฟอรนิเจอรในการผลิตกอนหลังทําใหสามารถผลิตสินคา

ไดตรงตามเงื่อนไข แตก็ยังไมสามารถแกปญหาไดดีนักเน่ืองจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นเปนลักษณะการ

เหมาจายงานใหกับแตละแผนก ซึ่งยังไมสามารถกําหนดงานใหกับแตละชิ้นสวนได [31] งานวิจัยน้ีจึง

นําเอาวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมมาประยุกตใชในการหาคําตอบของปญหาการจัดลําดับการผลิต

เฟอรนิเจอรไมยางพาราซึ่งถือเปนปญหาที่มีขนาดใหญ และมีเงื่อนไขในการผลิตที่ซับซอนโดยการ

พิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานที่ตํ่าที่สุด ซึ่งวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมจะชวยคนหาลําดับการผลิตที่

เหมาะสมสําหรับปญหาการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราได 

 

 



บทที่ 3 

ขอมูลเบ้ืองตนในการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา และ 

การสรางโปรแกรมการจัดลําดับดวยเจเนติกอัลกอริทึม 

 

 บทน้ีจะกลาวถึงการจัดเก็บขอมูลเบื้องตนที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิตในอุตสาหกรรมการ

ผลิตเฟอรนิเจอรไมยางจากโรงงานกรณีศึกษาตาง ๆ เพื่อนํามาใชในการออกแบบและสรางโปรแกรมการ

จัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม ซึ่งประกอบดวย

เน้ือหา การสํารวจขอมูลเบื้องตน และการประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม 

3.1  การสํารวจขอมูลเบื้องตน 

 

 การสํารวจขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับกระบวนการผลิต และการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไม

ยางพารา ดําเนินการโดยสํารวจขอมูลจากโรงงานขนาดใหญและโรงงานขนาดเล็ก เพื่อใหไดขอมูล

ครอบคลุมทั้งหมดเกี่ยวกับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา โรงงานที่ผู วิจัยไดดําเนินการสํารวจ

ประกอบดวยทั้งสิ้น 3 โรง คือ โรงงานเซาทเทิรนเบส จํากัด จังหวัดสงขลา โรงงานตรังไมยางพารา จํากัด 

จังหวัดตรัง และโรงงาน พีพี พาราวูด จํากัด จังหวัดชลบุรี  

 

3.1.1  กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

การผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราเกือบทุกโรงงานจะมีลักษณะคลาย ๆ กัน คือมีรูปแบบที่ตองผลิต

หลากหลาย และแตละรูปแบบก็มีรูปรางและขนาดแตกตางกันไป การผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา

โดยทั่วไปจึงเปนสายการผลิตที่ไมคงที่ แตเปนการผลิตเปนรุน ๆ แตละรุนจะมีจํานวนที่ตองผลิตไม

เทากันขึ้นอยูกับชนิดของผลิตภัณฑตามที่ลูกคาตองการ ดังน้ันการผลิตจึงตองมีการวางแผนขั้นตอนใน

การผลิตตลอดเวลาสงผลใหการวางแผนการใชเคร่ืองจักรมีความยุงยากซับซอนตามไปดวย  

การผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราของกรณีศึกษาที่ผูวิจัยไดดําเนินการสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูล

น้ัน มีกระบวนการผลิตหลักที่เหมือนกัน จะแตกตางกันในเร่ืองอุปกรณเคร่ืองมือเคร่ืองจักร และ

เทคโนโลยีตาง ๆ ที่นํามาใชรวมทั้งขั้นตอนการผลิตยอยที่มีรายละเอียดแตกตางกันออกไป โดย

กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราสามารถแบงเปน 5 ขั้นตอนดังรูปที่ 3.1 ซึ่งสามารถอธิบาย

รายละเอียดของแตละกระบวนการไดดังน้ี 
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รูปท่ี 3.1  กระบวนการผลิตหลัก 

 

ก.  การเตรียมไม 

การเตรียมไมเปนกระบวนการแรกของการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา ซึ่งประกอบดวยขั้นตอน

ยอยๆ ดังตอไปน้ี 

(1)  การตัดหยาบ  เปนขั้นตอนการนําไมยางพาราแปรรูปมาตัดใหไดความยาวตามตองการ 

เคร่ืองมือสวนใหญที่ใช คือ เคร่ืองเลื่อยวงเดือนและเคร่ืองตัดอัตโนมัติ (รูปที่ 3.2) 

 

การเตรียมไม 

(งานตัดหยาบ, งานไส, งานเพลาะไม) 

การขึ้นรูปไม 

(งานเจาะ, งานเซาะรอง, งานตัดละเอียด, งานขึน้รูป, งานขัด) 

การประกอบ 

(งานประกอบช้ินสวนเขาดวยกัน) 

การทําผิวสําเร็จ 

(งานยอมสี, งานพนรองพ้ืน, งานขัดละเอียด, งานพนผิวสําเร็จ) 

การบรรจุภัณฑ 

(งานบรรจุภัณฑ) 
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รูปท่ี 3.2  การตัดหยาบ 

 

(2)  การไสไม  เปนขั้นตอนการขูดผิวไมใหเรียบเสมอกันเพื่อลดขนาดไมในขั้นตอนน้ีจะมีเคร่ือง

ไสไมหลายชนิดเพื่อใหไมเรียบและไดขนาดตามตองการโดยมีเคร่ืองไสชนิดหนาเดียว เคร่ืองไสสอง

หนา และ เคร่ืองไสสี่หนา เปนตน เคร่ืองจักรไสไมสวนใหญเปนเคร่ืองจักรแบบกึ่งอัตโนมัติ คือยังตอง

ใชคนปอนไมเขาเคร่ืองและหยิบไมออกจากเคร่ือง (รูปที่ 3.3) 

 

 
รูปท่ี 3.3  การไสไม 

 

(3)  การเพลาะไม  เปนขั้นตอนการนําไม 2 ชิ้นขึ้นไปมาอัดประสานดวยเคร่ืองเพลาะ การเพลาะจะ

ทําทั้งตามแนวยาวและแนวกวางของไมเพื่อใหเกิดแผนไมที่มีขนาดพื้นที่ตามความตองการ (รูปที่ 3.4) 
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รูปท่ี 3.4  การเพลาะไม 

 

ข.  การข้ึนรูปไม  

การขึ้นรูปไม เปนกระบวนการผลิตชิ้นสวนตาง ๆ ของเฟอรนิเจอรใหไดขนาดและแบบตามความ

ตองการ กระบวนการน้ีประกอบดวยขั้นตอนยอย ๆ ดังน้ี 

(1)  การเจาะและการเซาะรอง  ในขั้นตอนน้ีจะเจาะรูไม และขึ้นรูปเปนรองโดยใชเคร่ืองเจาะและ

เคร่ืองเซาะรองเพื่อใหไดขนาดและรูปแบบตามความตองการ (รูปที่ 3.5) 

 

 

รูปท่ี 3.5  การเจาะและการเซาะรอง 

 

(2)  การตัดละเอียด  เปนขั้นตอนการตัดความยาวของไมใหไดขนาดจริง หรือตัดไมเปนมุมตาง ๆ 

เพื่อใชในการประกอบชิ้นสวนตาง ๆ เขาดวยกัน โดยใชเคร่ืองตัดละเอียด (รูปที่ 3.6) 
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รูปท่ี 3.6  การตัดละเอียด 

 

(3)  การขัด  เปนขั้นตอนที่นํากระดาษทรายมาขัดผิวของชิ้นงานเพื่อใหผิวเรียบโดยใชเคร่ืองปด 

เคร่ืองขัดบัวน่ิม หรือเคร่ืองขัดสามเหลี่ยม ทั้งน้ีขึ้นอยูกับลักษณะของชิ้นงานที่จะทําการขัด (รูปที่ 3.7) 

 

 
รูปท่ี 3.7  การขัด 

 

ค.  การประกอบ 

สําหรับเฟอรนิเจอรไมยางพาราที่สงออกตางประเทศสวนใหญจะทําเปนแบบถอดประกอบไดเพื่อ

ความสะดวกและประหยัดเน้ือที่ในการขนสง การประกอบจะใชกาว สกรู หรือตะปู ขึ้นอยูกับความ

แข็งแรงที่ตองการและใชแรงงานคนเปนหลัก (รูปที่ 3.8) 
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รูปท่ี 3.8  การประกอบชิ้นสวนตาง ๆ 

 

ง.  การทําผิวสําเร็จ 

การทําผิวสําเร็จจะมีขั้นตอนยอย ๆ คือ การอุดและแตงผิวไมในกรณีมีตําหนิ งานขัดละเอียด งาน

ยอมสี งานพนรองพื้น งานตกแตงผิว และงานเคลือบผิวสําเร็จ กระบวนการน้ีสวนใหญจะใชแรงงานคน

และใชความชํานาญเฉพาะทาง เคร่ืองมือที่ใชในการทําผิวสําเร็จ เชน เคร่ืองพนสี เคร่ืองพนสี และเคร่ือง

ขัดผิวดวยมือ เปนตน (รูปที่ 3.9) 

 

 
รูปท่ี 3.9  การทําผิวสําเร็จ 

 

จ.  การบรรจุภัณฑ 

ผลิตภัณฑและชิ้นสวนถอดประกอบเมื่อผานกระบวนการทําผิวสําเร็จแลวจะนําไปบรรจุในกลอง

กระดาษแข็งขนาดตางๆ ตามประเภทของผลิตภัณฑ เพื่อปองกันความเสียหายจากการขนสงตามความ

เหมาะสม และจัดสงจําหนายตอไป (รูปที่ 3.10) 
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รูปท่ี 3.10  การบรรจุภัณฑ 

 

3.1.2  การจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

จากการสํารวจขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา สวนใหญใช

วิธีการจัดลําดับการผลิตโดยผูที่มีหนาที่รับผิดชอบงานดานวางแผนการผลิตซึ่งอาศัยประสบการณและ

ความชํานาญในการจัดลําดับการผลิต และมีการนําคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดลําดับการผลิตบาง

สําหรับโรงงานที่มีขนาดใหญที่มีการจัดการขอมูลอยางเปนระบบ แตยังคงประสบกับปญหาในการ

จัดลําดับการผลิตเน่ืองจากธรรมชาติของอุตสาหกรรมการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราน้ันเปนการผลิต

ตามความตองการของลูกคา แตละผลิตภัณฑจะประกอบดวยหลายชิ้นสวน แตละชิ้นสวนจะตองผาน

ข้ันตอนการผลิตหลายขั้นตอน แตละขั้นตอนมีเคร่ืองจักรในการผลิตหลายเคร่ือง ทําใหการมอบหมาย

งานใหเคร่ืองจักรและการดําเนินการผลิตไมเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไว  ขอมูลเบื้องตนสําหรับการ

จัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราประกอบดวยขอมูลที่สําคัญดังน้ี 

(1)  ขอมูลเคร่ืองจักร  

ขอมูลเคร่ืองจักรในที่น้ี หมายถึง เคร่ืองจักร พนักงาน เคร่ืองมือ หรือสิ่งอ่ืน ๆ ที่ใชในการทํางาน 

ทั้งน้ีไมรวมถึงวัตถุดิบที่ใชในการผลิต โดยเคร่ืองจักรจะถูกแบงออกเปนกลุมตามขั้นตอนการผลิต 

ตัวอยางเคร่ืองจักร เชน 

 

-  เคร่ือง NC     -  เคร่ืองกอปปสไลด  -  เคร่ืองตัด 

-  เคร่ืองเจาะ     -  เคร่ืองกอปปเลท  -  เคร่ืองขัด  

-  เคร่ืองเพลาต้ัง    -  เคร่ืองควาน   -  เคร่ืองไส 

-  เคร่ืองเราทเตอร    -  เคร่ืองเย็บวีเนียร  -  เคร่ืองปด 

-  เคร่ืองแกงซอว    -  เคร่ืองปอกเดือยรูปไข  -  เคร่ืองผาคร่ึง  
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-  เคร่ืองแซนด้ิง    -  เคร่ืองริปซอร   -  เคร่ืองขัดสโตรก 

-  เคร่ืองรีด     -  เคร่ืองใสตัวหนอน  -  เคร่ืองอัดความถี่ 

-  เคร่ืองเจียร    -  เคร่ืองขัดสามเหลี่ยม  -  เคร่ืองเพรส  

-  เคร่ืองกอปปเชปเปอร   -  เคร่ืองเพลาะ   -  เคร่ืองประกอบ 

(2)  ขอมูลข้ันตอนการผลิต 

ขอมูลขั้นตอนการผลิตจะไดมาจากการออกแบบของผูวางแผนกระบวนการผลิตโดยขอมูล

ขั้นตอนการผลิตจะแตกตางกันในแตละโรงงาน ตัวอยางขอมูลขั้นตอนการผลิต เชน 

-  รหัสสินคา -  รหัสชิ้นสวน 

-  ชื่อสินคา -  ชื่อชิ้นสวน 

-  รหัสขั้นตอนการผลิต -  เวลาต้ังเคร่ือง มีหนวยเปน นาที 

-  ชื่อขั้นตอนการผลิต   -  เวลาที่ใชในการผลิตตอ 1 ชิ้นสวน มีหนวยเปน นาที 

-  จํานวนชิ้นงานที่ใชตอ 1 หนวยสินคา  -  เคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการผลิต   

-  จํานวนชิ้นงานที่สั่งผลิต 

 

 

3.2  การประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม 

 

ในการจัดลําดับการผลิตน้ัน ผูวิจัยไดดําเนินการประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมในการ

ประมวลผลเพื่อหาคําตอบใหเหมาะสมกับปญหาการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา ซึ่งแผนผังแสดง

ขั้นตอนการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา เปนดังรูป

ที่ 3.11 มีรายละเอียดดังน้ี 

 

3.2.1  การสรางคําตอบเบื้องตน  (Initialization) 

 เน่ืองจากคําตอบของการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา คือลําดับของชิ้นสวนที่จะจัด

เขาเคร่ืองจักร จึงออกแบบโครโมโมโซมเปนแบบการเรียงสับเปลี่ยน (Permutation Encoding) คือทุก

ตําแหนงของยีนในโครโมโซมจะเปนคาของจํานวนนับเปนสิ่งที่บงบอกถึงลําดับการผลิต โดยใน

โครโมโซมจะมีจํานวนยีนเทากับจํานวนชิ้นสวนทั้งหมดของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรที่จะผลิต เพื่อให

เขาใจไดงายจึงกําหนดรหัสยีนในโครโมโซมเปนรหัสที่บงชี้ถึงชิ้นสวนเฟอรนิเจอร โดยกําหนดเปน

ตัวเลข 4 หลัก สองหลักแรกบงบอกถึงผลิตภัณฑ สองหลักหลังบงบอกถึงชิ้นสวน ตัวอยางเชน รหัสยีน 

0101 จะหมายถึง ผลิตภัณฑที่ 1 ชิ้นสวนที่ 1 เปนตน จนครบตามจํานวนชิ้นสวน ตามจํานวนผลิตภัณฑ

ของเฟอรนิเจอรที่จะทําการผลิต ดังน้ันในโครโมโซมจึงประกอบดวยรหัสยีนทั้งหมดที่บงบอกชิ้นสวน

ของแตละผลิตภัณฑน่ันเอง  
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รูปท่ี 3.11  แผนผังขั้นตอนการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึม 

 

สมมติ โรงงานตองการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 3 ผลิตภัณฑ แตละผลิตภัณฑ

ประกอบดวยจํานวนชิ้นสวนดังแสดงในตาราง 3.1 ซึ่งจะยกตัวอยางโครโมโซมที่เปนไปไดสําหรับ

ปญหาน้ีขึ้นมา 1 โครโมโซม เพื่ออธิบายวิธีการอานรหัสโครโมโซมซึ่งจะแยกอานเปนรหัสยีนตามลําดับ

ในโครโมโซม  

 

การสรางคําตอบเบ้ืองตน 

กําหนดยีน 

กําหนดโครโมโซม 

กําหนดจํานวนประชากร

 

การรีโปรดักช่ัน 

การถอดรหัสคําตอบ 

การประเมินคา 

การคัดเลือก 

จัดงานเขาเคร่ืองจกัร 

หาคาความเหมาะสม  

(Minimize Make span) 

คัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท 

(Roulette Wheel) 

การครอสโอเวอร 
Order Crossover 

Probability of  Crossover  (%Pc)  

การมิวเตช่ัน 
Two-point swapping Mutation 

Probability of  Mutation  (%Pm)  

ครบตามจํานวน

รุนที่กําหนดไว

 

หยุด 

ตรวจสอบคาความเหมาะสม 

และเลือกลําดับการผลิตที่มีคาความเหมาะสม

่  

การซอมแซมคําตอบ 
แปลงคําตอบที่ได 

ใหเปนคําตอบที่เปนไปไดของปญหา 

ใช 
ไมใช 
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 ตารางท่ี 3.1   ตัวอยางจํานวนชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่จะผลิต 

ผลิตภัณฑท่ี 1 2 3 

จํานวนชิ้นสวน 4 3 2 

 

ตัวอยางโครโมโซม : 0102   0301   0203   0103   0202   0302   0101   0201   0104 

สามารถอธิบายการอานรหัสโครโมโซมและรหัสยีนในโครโมโซมไดดังแสดงในรูปที่ 3.12 ซึ่ง

รหัสโครโมโซมหน่ึง ๆ จะประกอบดวยรหัสยีนตาง ๆ ตามจํานวนชิ้นสวนทั้งหมดของผลิตภัณฑที่

ตองการผลิต 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.12   วิธีการอานรหัสโครโมโซม 

จากโครโมโซมตัวอยาง อธิบายไดวาโครโมโซมน้ีประกอบดวย 9 ยีน แตละยีนบงบอกถึงลําดับ

ชิ้นสวนที่จะจัดใหกับเคร่ืองจักร โดยชิ้นสวนลําดับแรกที่จะจัดใหเคร่ืองจักร คือชิ้นสวน 0102 ชิ้นสวน

ลําดับที่สองที่จะจัดใหกับเคร่ืองจักร คือชิ้นสวน 0301 ชิ้นสวนลําดับที่สามที่จะจัดใหกับเคร่ืองจักร คือ

ชิ้นสวน 0203 ไปเร่ือย ๆ จนถึง ชิ้นสวนลําดับสุดทายที่จะจัดใหกับเคร่ืองจักร คือชิ้นสวน 0104 เปนตน 

เมื่อกําหนดรูปแบบโครโมโซมไดแลวก็จะสุมชุดโครโมโซมขึ้นมาจํานวนหน่ึงตามจํานวนประชากร

เบื้องตนที่กําหนด สมมติ กําหนดใหจํานวนประชากรเบื้องตนเทากับ 5 ก็จะตองทําการสุมโครโมโซม

ขึ้นมาจํานวน 5 โครโมโซม ตัวอยางโครโมโซมที่สุมมาไดเปนดังน้ี 

 

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 
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เมื่อไดโครโมโซมตามจํานวนประชากรเบื้องตนที่กําหนดแลวก็จะนําโครโมโซมเหลาน้ีเขาสู

ขั้นตอนตอไปของวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม คือขั้นตอนการรีโปรดักชั่น 

 

3.2.2  การรีโปรดักชั่น  (Reproduction) 

  การรีโปรดักชั่นประกอบดวย 3 ขั้นตอนยอยคือ การถอดรหัสคําตอบ การคํานวณคาความ

เหมาะสม และการคัดเลือก สําหรับปญหาการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารามีรายละเอียดของ

แตละขั้นตอนดังน้ี 

 (1)  การถอดรหัสคําตอบ (Decoding) 

คือการแปลงโครโมโซมใหเปนลําดับการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอร โดยการนําลําดับยีนแตละ

ตําแหนงในโครโมโซมไปจัดใหเคร่ืองจักรตามลําดับ เชน จากตัวอยางโครโมโซม 1 ที่สุมมาได คือ   

0102  0301  0203  0103  0202  0302  0101  0201  0104 

ชิ้นสวน 0102 จะถูกจัดใหกับเคร่ืองจักรเปนลําดับแรก ชิ้นสวน 0301 จัดใหเคร่ืองจักรเปนลําดับที่

สอง ชิ้นสวน 0203 จัดใหเคร่ืองจักรเปนลําดับที่สาม ไปเร่ือย ๆ จนถึงชิ้นสวนสุดทาย คือชิ้นสวน 0104 

จัดใหเคร่ืองจักรเปนลําดับสุดทาย เปนตน โดยหลักเกณฑที่ใชในการจัดงานหรือชิ้นสวนใหเคร่ืองจักร

น้ันจะพิจารณาขั้นตอนการผลิตเปนหลัก และคํานึงถึงการจัดงานใหเคร่ืองจักรที่วางกอน ถาเคร่ืองจักรไม

วางก็จะจัดงานใหเคร่ืองจักรที่มีเวลาเสร็จงานกอนหนาเร็วที่สุดกอน ดังแสดงในรูปที่ 3.13  

 

 
 

รูปท่ี 3.13  แผนผังขั้นตอนการจัดงานเขาเคร่ืองจักร 
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จากรูปที่ 3.13 เปนการจัดงานใหเคร่ืองจักรโดยเร่ิมตนจากการพิจารณาขั้นตอนการผลิตแรก แลว

พิจารณาชิ้นสวนลําดับแรกในโครโมโซมวาตองทําการผลิต ณ ขั้นตอนน้ีหรือไม ถาไมตองทําการผลิตก็

ใหกลับไปพิจารณาชิ้นสวนถัดไป ถาตองทําการผลิตก็จะดึงขอมูลเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตมาพิจารณา

วาเคร่ืองจักรน้ันวางหรือไม ถาเคร่ืองจักรวางก็พิจารณาวามีเคร่ืองจักรวางกี่เคร่ือง ถามีเคร่ืองจักรวาง

เคร่ืองเดียวก็จัดงานหรือชิ้นสวนน้ันใหเคร่ืองจักรน้ันไดเลย ถามีเคร่ืองจักรวางหลายเคร่ืองก็ใหจัดงานเขา

เคร่ืองจักรตามลําดับเคร่ืองวางที่เจอกอน เชน มีเคร่ืองจักรวาง 3 เคร่ือง ก็ใหจัดงานใหกับเคร่ืองจักรเคร่ือง

แรกที่พบวาเคร่ืองวางกอนตามลําดับ ถาไมมีเคร่ืองจักรใดวางก็จะพิจารณาเวลาสุดทายของเคร่ืองจักรแต

ละเคร่ือง เคร่ืองจักรใดมีเวลาสุดทายตํ่าที่สุดหรือเสร็จงานกอนหนากอนก็จะจัดงานใหกับเคร่ืองจักรน้ัน 

จากน้ันก็พิจารณาวาไดจัดชิ้นสวนใหกับเคร่ืองจักรครบทุกชิ้นสวนในโครโมโซมแลวหรือยัง ถายังไม

ครบก็กลับไปพิจารณาชิ้นสวนถัดไป ถาครบทุกชิ้นสวนแลวก็พิจารณาวาทําการผลิตครบทุกขั้นตอนหรือ

ยัง ถายังไมครบก็กลับไปทําขั้นตอนถัดไป เร่ือย ๆ จนครบทุกขั้นตอนการผลิต ตัวอยางขอมูลเวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานของลําดับชิ้นสวนในตัวอยางโครโมโซม 1 ที่ไดจากการจัดงานเขาเคร่ืองจักรจนครบทุก

ชิ้นสวน เปนดังตาราง 3.2  

 

 ตาราง 3.2   ตัวอยางขอมูลเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของลําดับชิ้นสวนในโครโมโซม 1 

ช้ินสวนในโครโมโซม 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. พนสี 

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. พนสี 

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. พนสี 

M51 

M71 

2 

1 

14 

16 

16 

17 

เวลาเสร็จสิ้นการทํางาน 18 
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จากตาราง 3.2 แสดงเวลาในการผลิตแตละชิ้นสวนเสร็จ ซึ่งพบวา ชิ้นสวน 0203 ผลิตเสร็จเปนชิ้น

สุดทาย ดังน้ันคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของโครโมโซม 1 จึงมีคาเทากับ 18 หมายความวา เวลาที่ใชใน

การผลิตชิ้นสวนทุกชิ้นในโครโมโซมจนเสร็จ มีคาเทากับ 18 เปนตน 

ผลที่ไดจากการถอดรหัสคําตอบหรือจัดลําดับชิ้นสวนใหกับเคร่ืองจักรก็คือลําดับของชิ้นสวน

เฟอรนิเจอรที่ผลิตบนเคร่ืองจักรต้ังแตเร่ิมตนจนเสร็จทุกชิ้นสวน และคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของ

ระบบ ซึ่งตัวอยางของผลที่ไดจากการถอดรหัสคําตอบโดยแสดงเปนแผนภาพ Gantt Chart แสดงไดดัง

รูปที่ 3.14 อธิบายไดดังน้ี 
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เวลา (นาที) 

          

รูปท่ี 3.14   ตัวอยางผลที่ไดจากการถอดรหัสคําตอบ 

 

 จากรูปที่ 3.14 แสดงผลที่ไดจากการถอดรหัสคําตอบโดยแสดงเปนแผนภาพ Gantt Chart คือ 

ลําดับของยีนแตละยีนที่โปรแกรมจัดใหเขาเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง เชน รหัสยีน 0102 ถูกจัดเขาเคร่ืองจักร 

A, C และ D ตามลําดับโดยมีเงื่อนไขวายีนแตละยีนตองทําขั้นตอนกอนหนาใหเสร็จกอนจึงจะทําขั้นตอน

ปจจุบันได โดยขั้นตอนการถอดรหัสจะแตกตางกันตามรูปแบบการเขารหัสของแตละงาน 

 

(2)  การประเมินคา (Evaluation) 

การประเมินคา คือการประเมินคาคําตอบหรือโครโมโซมแตละตัววามีความเหมาะสมมากนอย

เพียงใด การประเมินคาทําไดหลังจากที่มีการจัดงานใหเคร่ืองจักรครบทุกขั้นตอน ครบทุกยีนใน

โครโมโซมแลวก็จะทําการประเมินคาความเหมาะสม ตามวัตถุประสงคที่กําหนด ในที่น้ีกําหนด
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วัตถุประสงคเปนคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุด (Minimize Makespan) ซึ่งสามารถคํานวณไดจาก

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  เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต ( )u,...,,, 321=α  

i  ขั้นตอนการผลิต ( )m,...,,,i 321=  

j  ชิ้นสวนเฟอรนิเจอร ( )n,...,,,j 321=  

k  ผลิตภัณฑเฟอรนิเจอร ( )p,...,,,k 321=  

u  เคร่ืองจักรทั้งหมด 

m  จํานวนขั้นตอนการผลิตทั้งหมดของชิ้นสวน j  

n  จํานวนชิ้นสวนเฟอรทั้งหมดของผลิตภัณฑ k  

p  จํานวนผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรทั้งหมดในแตละแผนการผลิต 

C  เวลาเสร็จสิ้นการทํางาน (นาท)ี 

αF  เวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิตบนเคร่ืองจักร α  (นาท)ี 

ijk
Q  ปริมาณชิ้นสวนที่ผลิตในขั้นตอน i  ของชิ้นสวน j  ผลิตภัณฑ k  

ijk
P  เวลาที่ใชในการผลิตของขั้นตอน i  ชิ้นสวน j  ผลิตภัณฑ k  (นาท)ี 

ijk
S  เวลาติดต้ังเคร่ืองจักรของขั้นตอน i  ชิ้นสวน j  ผลิตภัณฑ k  (นาท)ี 

ijk
X  สถานะของงาน ijk  บนเคร่ืองจักร α  

ถา 1=
ijk

X  ; ไดทํางาน ijk  บนเคร่ืองจักร α  

0=
ijk

X  ; ไมไดทํางาน ijk  บนเคร่ืองจักร α  

ijk
I  เวลารอคอยงาน (นาท)ี คํานวณไดจากสมการที่ 3 

   
( ) ( )ZZijk

STETI −= −1
      (3.3) 

( )1−Z
ET เวลาสุดทายในการผลิตงานกอนหนา Z  หน่ึงลําดับ ( )1−Z  

( )Z
ST   เวลาเร่ิมตนในการผลิตงานลําดับ Z  

Z     ลําดับที่ของงาน ijk  คํานวณไดจากสมการที่ 4 

        
∑=
β

=1r
r

yZ      (3.4) 

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

r
y     งาน ijk  ลําดับที่ r  โดยกําหนดให 

      ry
r
=   ;  เมื่องาน ijk ถูกกําหนดใหอยูในลําดับที่ r  



ห น า  | 43 

 

    0=
r

y ; เมื่องาน ijk  ไมถูกกําหนดใหอยูในลําดับที่ r   

β    ลําดับงานทั้งหมด คํานวณไดจากสมการที่ 5 

       
∑∑=β
= =

p

k

n

j
jk

M
1 1

    (3.5) 

jk
M   จํานวนขั้นตอนการทํางานของชิ้นสวน j  ผลิตภัณฑ k  

 

 (3)  การคัดเลือก  (Selection) 

เมื่อคํานวณคาความเหมาะสมของแตละโครโมโซมจนครบตามจํานวนประชากรเบื้องตนที่

กําหนดแลว ขั้นตอนสุดทายของการรีโปรดักชั่นก็คือการคัดเลือก ซึ่งวิธีการคัดเลือกน้ีจะพิจารณาจากคา

ความเหมาะสมของแตละโครโมโซม โดยโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมมากจะมีโอกาสถูกคัดเลือกได

มากกวาโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมนอย ในงานวิจัยน้ีโครโมโซมที่มีความเหมาะสมมากคือ

โครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมนอยน่ันคือคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานมีคาตํ่า การคิดคาความเหมาะสม

จึงคิดเปนคาสวนกลับ  วิธีการคัดเลือกที่ใชคือวิธีการคัดเลือกแบบวงลอรูเล็ท (Roulette Wheel) ซึ่งจะตอง

มีการสรางวงลอรูเล็ทขึ้นมากอนโดยขั้นตอนการสรางวงลอรูเล็ทมีดังน้ี 

 -  หาคาความเหมาะสมรวม (SumFitness) ของโครโมโซมทั้งหมดจากผลรวมของคาความ

เหมาะสมของโครโมโซมแตละตัว คาความเหมาะสมรวมสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 6  

∑ 







=

=

popsize

i iFitness
SumFitness

1

1

    (3.6) 

โดยที่  

i
Fitness

 
คือ คาความเหมาะสมของโครโมโซมตัวที่ i  

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

popsize  จํานวนประชากรเบื้องตนที่กําหนด 

 -  หาคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือก (Probability of Selection) ของโครโมโซมแตละตัว

คํานวณไดจากสวนกลับของคาความเหมาะสมของโครโมโซมแตละตัวหารดวยสวนกลับของคาความ

เหมาะสมรวมของโครโมโซมทั้งหมดเน่ืองจากคาความเหมาะสมคือคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานที่มีคาตํ่า 

ดังน้ันยิ่งคาความเหมาะสมมีคาตํ่าก็จะยิ่งทําใหคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกมีคามากจึงตอง

คํานวณเปนคาสวนกลับ ซึ่งคํานวณไดจากสมการที่ 7 

    SumFitness

Fitness
P

i
i










=

1

     (3.7) 
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โดยที่ 

i
P  คาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกของโครโมโซมที่ i  

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

-  หาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกสะสม (Cumulative of Probability) ของโครโมโซมแตละ

ตัว ซึ่งคํานวณไดจากสมการที่ 8  

  
∑=
=

1

1i
ii

PCum
     

(3.8)
 

โดยที่ 

i
Cum  คือ คาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกสะสมของโครโมโซม i  

จากน้ันจึงนําคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกสะสมของโครโมโซมแตละตัวไปสรางวงลอรู

เล็ทโดยโครโมโซมทั้งหมดที่อาศัยอยูในขนาดพื้นที่ของวงลอ คือสัดสวนของคาความเหมาะสมที่

เหมาะสมของทุกโครโมโซม คาความเหมาะสมที่มากที่สุดคือพื้นที่ที่มากที่สุดในสวนของวงลอ เมื่อมี

การหมุนวงลอโครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมมากจะมีโอกาสถูกเลือกไดมาก ตัวอยางการคํานวณคา

ความนาจะเปนในการถูกคัดเลือก และคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกสะสมของแตละโครโมโซม 

เปนดังตาราง 3.1 และนําขอมูลตัวอยางจากตารางดังกลาวไปสรางวงลอรูเล็ทไดดังรูปที่ 3.15 

 

ตาราง 3.3   ตัวอยางการคํานวณคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือก และคาความนาจะเปนในการถูก

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   ตัวอยางการสรางวงลอรูเล็ทจากขอมูลตัวอยางในตาราง 3.3 

 

ข้ันตอนการคัดเลือกน้ีจะทําการคัดเลือกโครโมโซมชุดใหมขึ้นมาตามจํานวนประชากรเบื้องตน 

โครโมโซมที่มีความเหมาะสมมาก (โครโมโซมที่มีคาความเหมาะสมนอย) จะมีโอกาสถูกเลือกมาก ทํา

ใหโครโมโซมชุดใหมที่ไดมีคาความเหมาะสมโดยเฉลี่ยตํ่ากวาโครโมโซมชุดเดิม ขั้นตอนการคัดเลือก

โครโมโซมชุดใหมน้ีจะใชวิธีการสุมตัวเลข (0-1) ขึ้นมาตามจํานวนประชากรเบื้องตนที่กําหนด จากน้ัน

นําตัวเลขสุมแตละตัวไปเทียบกับคาความนาจะเปนในการถูกคัดเลือกสะสมในวงลอรูเล็ท และตรวจสอบ

คาตัวเลขสุมวาตกอยูในพื้นที่ของโครโมโซมตัวใด โครโมโซมตัวน้ันก็จะถูกเลือกมาเปนโครโมโซมชุด

ใหม ตัวอยางขอมูลตัวเลขสุมเพื่อใชในการคัดเลือกโครโมโซมเปนดังตาราง 3.4 ซึ่งจะใชตัวเลขสุมน้ี

เปรียบเทียบกับคาความนาจะเปนในการคัดเลือกสะสมวาตกอยูในชวงของโครโมโซมตัวใดโครโมโซม

น้ันก็จะถูกเลือกมา ทําการสุมตัวเลขเพื่อคัดเลือกโครโมโซมชุดใหมจนครบตามจํานวนประชากรเบื้องตน

ที่กําหนด 

 

ตาราง 3.4   ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมชุดใหม 

ตัวเลขสุม คาอยูในชวงของ 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 โครโมโซมชุดใหมที่ถูกเลือกมาจากตัวอยางโครโมโซมที่สุมไวในขั้นตอนการ

สรางคําตอบเบื้องตน ไดแกโครโมโซม 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 

จากโครโมโซมชุดใหมที่ถูกเลือกมาน้ีจะมีโครโมโซมเพียงบางสวนเทาน้ันที่จะถูกเลือกอีกคร้ังเพื่อ

เขาสูขั้นตอนตอไปของวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม คือ ขั้นตอนการครอสโอเวอร 

 

3.2.3  การครอสโอเวอร (Crossover) 

การครอสโอเวอรเปนขั้นตอนที่ทําหลังจากขั้นตอนการรีโปรดักชั่นโดยการแลกเปลี่ยนบางสวน

ของโครโมโซมพอแม (Parent) ซึ่งมีโครโมโซมเพียงบางสวนเทาน้ันที่จะถูกนํามาจับคูตามอัตราความ

นาจะเปนในการครอสโอเวอร (%Pc) โดยมีการกําหนดวาจะมีการสุมตัวเลขระหวาง 0-1 สําหรับแตละ

โครโมโซม หากตัวเลขที่สุมไดสําหรับโครโมโซมมีคานอยกวา Pc แสดงวาโครโมโซมน้ันจะถูกเลือกไป

ทําการครอสโอเวอร เพื่อสรางโครโมโซมรุนใหมหรือโครโมโซมลูก (Offspring) ชุดใหมขึ้นมา ในที่น้ี

กําหนดคาของความนาจะเปนในการครอสโอเวอรเทากับ 0.8 เปนคาเร่ิมตน และใชวิธีการครอสโอเวอร

แบบ Order Crossover (OX) (J. Gao et.al 2008) ซึ่งวิธีการครอสโอเวอรทําไดโดยการเลือกตําแหนงยีน

ยอยอยางสุมมาสองตําแหนงแลวทําการครอสโอเวอรกัน โดยการเลือกตําแหนงยีนยอยอยางสุมภายใต

เงื่อนไขที่กําหนด จากโครโมโซมพอแมตัวที่ 1 แลวคัดลอกไปยังโครโมโซมลูกเบื้องตนในตําแหนง

เดียวกัน จากน้ันลบยีนที่ปรากฏอยูในโครโมโซมลูกเบื้องตนแลวออกจากโครโมโซมพอแมตัวที่ 2 

จากน้ันนํายีนที่เหลือในโครโมโซมพอแมตัวที่ 2 มาใสในตําแหนงที่ยังวางของโครโมโซมลูกเบื้องตนตัว

น้ัน ตามลําดับจากซายไปขวา จะไดโครโมโซมลูกเบื้องตนมา 1 ตัว โครโมโซมลูกเบื้องตนตัวที่ 2 ไดจาก

วิธีการเดียวกันแตสลับตําแหนงกัน  

ขั้นตอนแสดงการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการครอสโอเวอรเปนดังรูปที่ 3.16 ซึ่งเร่ิมตนจากการ

กําหนดเลขสุม (0-1) ใหกับแตละโครโมโซมที่ผานขั้นตอนการรีโปรดักชั่นซึ่งไดแกโครโมโซม 3, 1, 4, 4 

และ 2 จากน้ันก็พิจารณาเลขสุมของโครโมโซมแตละตัวและเลือกโครโมโซมที่มีคาเลขสุมนอยกวาคา

ความนาจะเปนในการครอสโอเวอรที่กําหนดไว จากน้ันทําการจับคูโครโมโซมที่ผานการคัดเลือกมา

ตามลําดับ และกําหนดเปนโครโมโซมพอแม (P1,P2) ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซม

สําหรับทําการครอสโอเวอรเปนดังตาราง 3.5 ซึ่งโครโมโซมที่มีคาตัวเลขสุมนอยกวาคาความนาจะเปน

ในการครอสโอเวอรที่กําหนดจะถูกเลือกมาเพื่อทําการครอสโอเวอร 
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กําหนดเลขสุม (0-1) ใหกับแตละโครโมโซม 

ที่ผานขั้นตอนการรีโปรดักช่ัน 

เลือกโครโมโซมที่มีคาเลขสุม  <  %Pc 

ทําการจับคูโครโมโซม ตามลําดับ 

ปรับเปนโครโมโซม 

ที่ไมถูกเลือก 

คู 

คี ่

กําหนดโครโมโซมแตละคูเปน P1 และ P2 

สุมตําแหนงยีนในโครโมโซมมา 2 ตําแหนง 

คัดลอกยีนที่อยูระหวางตําแหนงที่สุมได 

จาก P1 ไปยัง โครโมโซมใหม O1  ลบตัวที่คดัลอกแลวออก 

จาก P2 ไปยังโครโมโซมใหม  O2  ลบตัวที่คดัลอกแลวออก 

ตําแหนงที่เหลือใน O1 ไดจาก ยีนตัวที่เหลือใน P2 คัดลอกลงมาตามลําดับ 

ตําแหนงที่เหลือใน O2 ไดจาก ยีนตัวที่เหลือใน P1 คัดลอกลงมาตามลําดับ 

 

 
จะไดโครโมโซมรุนลูกชุดใหม 

ตรวจสอบจํานวนโครโมโซมที่ผาน 

การเลือกมา (เปนจํานวนคูหรือจํานวนคี)่ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.16   ขั้นตอนการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการครอสโอเวอร 
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ตาราง 3.5   ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการครอสโอเวอร 

โครโมโซมชุดใหม ตัวเลขสุม เลือกโครโมโซมท่ีตัวเลขสุม <  %Pc (0.8) 

 3 0.89  

1 0.41  

4 0.22  

4 0.64  

2 0.35  

 หมายเหตุ   สัญลักษณ    ไมถูกเลือกเพื่อทําการครอสโอเวอร 

        สัญลักษณ    ถูกเลือกเพื่อทําการครอสโอเวอร 

 

จากตาราง 3.5 โครโมโซมที่ถูกเลือกเพื่อทําการครอสโอเวอรไดแก โครโมโซม 1, 4, 4 และ 2 ซึ่ง

จะนําโครโมโซมเหลาน้ีมาจับคูเพื่อทําการครอสโอเวอรตามลําดับ ดังน้ันโครโมโซมคูแรกไดแก 

โครโมโซม 1 และโครโมโซม 4 คูที่สองไดแก โครโมโซม 4 และโครโมโซม 2 จากน้ันกําหนดเปน

โครโมโซมพอแม 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 

 

นําโครโมโซมแตละคูมาทําการครอสโอเวอรดังแสดงตัวอยางในรูปที่ 3.17 ซึ่งแสดงวิธีการครอส

โอเวอรแบบ Order Crossover โดยการเลือกตําแหนงยีนยอยอยางสุมภายใตเงื่อนไขที่กําหนดมาสอง

ตําแหนงจากโครโมโซมพอแมตัวที่ 1 แลวคัดลอกยีนที่อยูระหวางสองตําแหนงที่สุมไดน้ันไปยัง

โครโมโซมลูกเบื้องตน (O1,O2) ในตําแหนงเดียวกัน จากน้ันลบงานที่ปรากฏอยูในโครโมโซมลูก

เบื้องตนออกจากโครโมโซมพอแมตัวที่ 2 จากน้ันนํางานที่เหลือในโครโมโซมพอแมตัวที่ 2 มาใสใน

ตําแหนงที่ยังวางของโครโมโซมลูกเบื้องตนตัวน้ันตามลําดับจากซายไปขวา จะไดโครโมโซมลูกเบื้องตน

มา 1 ตัว โครโมโซมลูกเบื้องตนตัวที่ 2 จะไดจากวิธีการเดียวกันแตสลับตําแหนงกัน  

 

 

 



ห น า  | 49 

 

 

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   ตัวอยางวิธีการครอสโอเวอรแบบ Order Crossover (OX) 

 

เมื่อทําการครอสโอเวอรจนครบทุกคูก็จะไดโครโมโซมตัวใหมที่ผานการครอสโอเวอรแลว 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   * โครโมโซมที่ผานการครอสโอเวอรแลว 

เมื่อไดโครโมโซมลูกเบื้องตนที่ผานการครอสโอเวอรครบตามจํานวนโครโมโซมพอแมแลว จะมี

โครโมโซมรุนลูกเบื้องตนเพียงบางสวนเทาน้ันที่จะถูกคัดเลือกเพื่อเขาสูขั้นตอนตอไป คือขั้นตอนการมิว

เตชั่น 

 

3.2.4  การมิวเตชั่น  (Mutation) 

 เปนขั้นตอนที่อาจชวยใหโครโมโซมมีคาความเหมาะสมดีขึ้นหลังจากการครอสโอเวอร การมิว

เตชั่นทําไดโดยการสลับตําแหนงของคาภายในโครโมโซมตัวเดียว จะมีโครโมโซมเพียงบางสวนเทาน้ัน

ที่จะถูกนํามาทําการมิวเตชั่นซึ่งขึ้นอยูกับคาความนาจะเปนในการมิวเตชั่น (%Pm) ในที่น้ีกําหนดใหคา

วามนาจะเปนในการมิวเตชั่นเทากับ 0.2 เปนคาเร่ิมตน ทําการมิวเตชั่นโดยใชวิธีการมิวเตชั่นแบบ  two-

point swapping mutation เน่ืองจากเปนวิธีการมิวเตชั่นที่เหมาะสําหรับปญหาที่มีรูปแบบโครโมโซมเปน

แบบลําดับงานหรือรูปแบบโครโมโซมที่ใชในการลําดับปญหา ขั้นตอนการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทํา

การมิวเตชั่นเปนดังรูปที่ 3.18 ซึ่งเร่ิมตนจากกําหนดเลขสุม (0-1) ใหกับแตละโครโมโซมที่ผานขั้นตอน

การครอสโอเวอร จากน้ันก็พิจารณาเลขสุมของโครโมโซมแตละตัวแลวเลือกโครโมโซมที่มีคาเลขสุม

P1 

P2 

O1 

O2 



ห น า  | 50 

 

นอยกวาคาความนาจะเปนในการมิวเตชั่นที่กําหนดไว และทําการมิวเตชั่นโดยสุมตําแหนงยีนใน

โครโมโซมที่ถูกเลือกมา 2 ตําแหนงแลวทําการสลับที่ตําแหนงยีนที่สุมมาไดน้ัน จะไดโครโมโซมตัวใหม

ที่ผานขั้นตอนการมิวเตชั่น ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการมิวเตชั่นเปนดังตาราง 

3.6  ซึ่งโครโมโซมที่มีคาตัวเลขสุมนอยกวาคาความนาจะเปนในการมิวเตชั่นที่กําหนดจะถูกเลือกมาเพื่อ

ทําการมิวเตชั่น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 3.18   ขั้นตอนการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการมิวเตชั่น 

 

ตาราง 3.6   ตัวอยางขอมูลที่ใชในการคัดเลือกโครโมโซมเพื่อทําการมิวเตชั่น 

โครโมโซมลูกเบื้องตน ตัวเลขสุม เลือกโครโมโซมท่ีตัวเลขสุม <  %Pm (0.2) 

O1 0.07  

O2 0.34  

O3 0.62  

O4 0.91  

หมายเหตุ   สัญลักษณ    ไมถูกเลือกเพื่อทําการมิวเตชั่น 

      สัญลักษณ    ถูกเลือกเพื่อทําการมิวเตชั่น 

กําหนดเลขสุม (0-1) ใหกับแตละโครโมโซม 

ที่ผานขั้นตอนการครอสโอเวอร 

เลือกโครโมโซมที่มีคาเลขสุม  <=  %Pm 

สุมตําแหนงยีนในแตละโครโมโซมมา 2 ตําแหนง 

ทําการสลับที่ยีนสองตําแหนงที่สุมไดนั้น 

 

ไดโครโมโซมชุดใหมทีผ่านขัน้ตอนการมิวเตช่ัน 
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 จากตาราง 3.6 พบวาโครโมโซมลูกเบื้องตน O1 ตัวแรกเทาน้ันที่มีโอกาสทําการมิวเตชั่นเน่ืองจาก

มีคาตัวเลขสุมตํ่ากวาคาความนาจะเปนในการมิวเตชั่นที่กําหนด ดังน้ันโครโมโซม O1 จึงถูกเลือกมาเพื่อ

ทําการมิวเตชั่นโดยใชวิธีการมิวเตชั่นแบบ two-point swapping mutation ดังแสดงตัวอยางในรูปที่ 3.19 

ซึ่งแสดงวิธีการมิวเตชั่นโดยสุมตําแหนงยีนในโครโมโซม มา 2 ตําแหนง และทําการสลับคาของยีน 2 

ตําแหนงที่สุมมาน้ัน จะไดโครโมโซมตัวใหม (New Offspring) ที่ผานขั้นตอนการมิวเตชั่นแลว  

 

 

0201 0101 0203 0103 0202 0302 0104 0102 0301 

 

 

0201 0101 0104 0103 0202 0302 0203 0102 0301 

 
 

รูปท่ี 3.19  ตัวอยางการมิวเตชั่นแบบ Two-point Swapping Mutation 

 

โครโมโซม O1 ตัวใหมที่ผานการมิวเตชั่นแลว เปนดังน้ี 

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   ** โครโมโซมที่ผานการมิวเตชั่นแลว 

เปรียบเทียบรูปแบบโครโมโซมชุดเดิมที่ยังไมผานการครอสโอเวอร โครโมโซมชุดที่ผานการครอสโอ

เวอรแลว และโครโมโซมชุดที่ผานการมิวเตชั่นแลว ไดดังน้ี 

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 

โครโมโซมชุดที่ผานการครอสโอเวอร : 

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

โครโมโซมชุดที่ผานการมิวเตชั่น 

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

ดังน้ันชุดโครโมโซมรุนแรกที่ผานขั้นตอนการครอสโอเวอรและมิวเตชั่นแลว เปนดังน้ี 

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 

 นําชุดโครโมโซมรุนแรกน้ีเขาสูกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับสรางชุดโครโมโซมรุน

ถัดไปเพื่อคนหาโครโมโซมที่เหมาะสมที่สุดตามวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึม ไปเร่ือย ๆ จนครบตาม

จํานวนรุนที่กําหนดแลวจึงหยุดการคนหา 

 

3.2.5  การหยุดการคนหา 

 การหยุดการคนหาเปนขั้นตอนสุดทายของกลไกการทํางานของวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมซึ่งกลไก

การทํางานของวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมจะเร่ิมตนจากการสุมจํานวนประชากรเบื้องตนของคําตอบขึ้นมา

โดยการกําหนดจํานวนประชากรในแตละรุนจะมีผลในการหาคําตอบที่นาพึงพอใจที่สุด จากน้ันตอง

กําหนดจํานวนรุนหรือจํานวนรอบในการคนหาคําตอบวาจะใหกลไกทํางานไปเร่ือย ๆ จนครบตาม

จํานวนรุนเทากับที่ตองการซึ่งความมากนอยของจํานวนรุนมีผลเหมือนกับคาจํานวนประชากรเบื้องตน

ในแตละรุน เมื่อโปรแกรมประมวลผลครบตามจํานวนรุนที่ตองการแลวก็จะไดคําตอบที่ดีที่สุดจาก

ทั้งหมด และจะหยุดการคนหาซึ่งถือเปนอันเสร็จสิ้นการทํางานของกลไกเจเนติกอัลกอริทึม 

 

3.2.6  การซอมแซมคําตอบ  (Repairing) 

เน่ืองจากคําตอบที่ไดจากการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา อาจไดคําตอบที่เปนไป

ไมไดหรือไดคําตอบที่ไมตรงกับเงื่อนไขของปญหา ดังน้ันจึงตองมีขั้นตอนการซอมแซมคําตอบเพิ่ม

ขึ้นมาเพื่อปรับปรุงหรือแปลงคําตอบที่ไดใหเปนคําตอบที่เปนไปไดและเหมาะสมกับปญหา โปรแกรม

การซอมแซมคําตอบที่ออกแบบขึ้นในงานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงคําตอบที่ไดใหเปนคําตอบที่

เปนไปไดสําหรับปญหาการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยการแปลงลําดับการผลิต

ชิ้นสวนเฟอรนิเจอรใหตรงตามเงื่อนไข เน่ืองจากการผลิตเฟอรนิเจอรมีเงื่อนไขที่สําคัญในการผลิตคือ 

ชิ้นสวนที่เกิดจากการประกอบ จะสามารถประกอบไดก็ตอเมื่อชิ้นสวนยอยที่จะนํามาประกอบตองผลิต

เสร็จกอน น่ันคือ โปรแกรมซอมแซมคําตอบจะตองทําหนาที่ตรวจสอบลําดับการผลิตชิ้นสวนวาลําดับ

เปนไปไดหรือไม โดยจะประยุกตใชโปรแกรมซอมแซมคําตอบในสองสวนของวิธีการเจเนติก
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อัลกอริทึม คือ หลังจากขั้นตอนการหาคําตอบเบื้องตน และหลังจากขั้นตอนการมิวเตชั่น ซึ่งจะทําใหได

คําตอบที่ตรงตามเงื่อนไขของปญหาน้ี 

หลักการที่ใชในการออกแบบโปรแกรมซอมแซมคําตอบคือ จะมีการระบุจํานวนชิ้นสวนยอยของ

ชิ้นสวนเฟอรนิเจอรแตละชิ้นวามีชิ้นสวนยอยเทาไร และประกอบดวยชิ้นสวนยอยใดบาง โปรแกรมจะ

ทําการตรวจสอบลําดับตําแหนงของชิ้นสวนหรือตําแหนงยีนใหลําดับของชิ้นสวนที่จะนําไปประกอบมา

กอนหนาชิ้นสวนที่ เกิดจากการประกอบน้ัน ๆ โดยพิจารณาภายใตลําดับการผลิตเดิมที่ไดจาก

กระบวนการเจเนติกอัลกอริทึม  

 

3.3  การออกแบบโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

 

 การออกแบบโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราในงานวิจัยน้ีใชโปรแกรม 

Microsoft Visual C# 2005 ในการดําเนินการวิจัยและเชื่อมตอกับระบบฐานขอมูลโดยใชโปรแกรม 

Microsoft  Access 2007 โดยออกแบบการทํางานของโปรแกรม เปน 3 สวนหลัก ไดแก โปรแกรมสวน

ปอนขอมูลเขา โปรแกรมการประมวลผล และโปรแกรมแสดงผลลัพธ (รูปที่ 3.20) 

 

เริ่มตน

ปอนขอมูลเขา

(Input)

ประมวลผล

(Processing)

ผลลัพธ

(Output)

สิ้นสุด

ตัวอยางขอมูลที่ตองใสในโปรแกรม

- ผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต

- ชิ้นสวนตาง ๆ ของผลิตภัณฑ

- ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน

- เครื่องจักรที่ใชในการผลิต

- จํานวนผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต

- จํานวนชิ้นสวนตอผลิตภัณฑ

- จํานวนชิ้นสวนทั้งหมดที่จะผลิต

- เวลาติดตั้งเครื่องจักร

- เวลาที่ใชในการผลิตแตละขั้นตอน

แตละชิ้นสวน

- เวลาเริ่มตนผลิต

ตัวอยางรายงานที่ออกจากโปรแกรม

- ลําดับการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอร

- เวลาเสร็จสิ้นการทํางาน       

(Makespan)

 ผูใช (User Interface)

 ผูใช (User Interface)

 
 

รูปท่ี 3.20  การทํางานของโปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับประมวลผล 
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3.3.1  โปรแกรมสวนปอนขอมูลเขา  

จะเกี่ยวของกับการรับขอมูลที่จําเปนตอการจัดลําดับการผลิต แบงเปน โปรแกรมรับขอมูลปอนเขา

สําหรับประมวลผล และโปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 

(1)  โปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับประมวลผล  

เปนสวนของโปรแกรมที่ทําหนาที่รับขอมูลที่จําเปนสําหรับจัดลําดับการผลิต ซึ่งเปนขอมูลที่มีการ

เปลี่ยนแปลงทุกคร้ังที่จะจัดลําดับการผลิต โดยโปรแกรมจะรับขอมูลสวนน้ีเพื่อไปดึงขอมูลจาก

ฐานขอมูลมาทําการประมวลผล ขอมูลที่จําเปนสําหรับการประมวลผลน้ี แบงเปน 2 สวน ดังน้ี 

(1.1)  ขอมูลดานการจัดลําดับการผลิต  

ขอมูลปอนเขาดานการจัดลําดับการผลิตเปนสวนของการกําหนดขอมูลที่จะทําการผลิต ไดแก 

ขอมูลผลิตภัณฑ วันที่ และเวลาที่จะทําการผลิต ซึ่งจะมีการเปลี่ยนแปลงทุกคร้ังในการดําเนินการ

โปรแกรม ขอมูลสวนน้ีจะเปนตัวบงชี้รายละเอียดของขอมูลตาง ๆ และจะทําการดึงขอมูลที่เกี่ยวของจาก

ฐานขอมูลมาทําการประมวลผล 

-  ชนิดผลิตภัณฑ เลือกผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต 

-  วันที่เร่ิมผลิต กําหนดวันที่จะเร่ิมผลิต 

-  เวลาเร่ิมผลิต กําหนดเวลาเร่ิมตนผลิต 

(1.2)  โปรแกรมขอมูลปอนเขาสําหรับฐานขอมูล  

เปนสวนของโปรแกรมที่ รับขอมูลที่ จําเปนทั้งหมดในการจัดลําดับการผลิตเพื่อเก็บไวใน

ฐานขอมูลสําหรับเรียกไปใชในการประมวลผลของโปรแกรม การจัดการขอมูลในสวนน้ี จะเปนหนาที่

ของผูวางแผนการผลิต เพราะตองเปนรายละเอียดตาง ๆ ของขอมูลที่จะใชในการจัดลําดับการผลิต ขอมูล

ปอนเขาสําหรับฐานขอมูลประกอบดวยขอมูลตาง ๆ แสดงรายละเอียดดังตาราง 3.7 

 

ตาราง 3.7  ขอมูลปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 

 

ขอมูลปอนเขา รายละเอียดขอมูลปอนเขา 

ขอมูลผลิตภัณฑ 
รหัสผลิตภัณฑ, ชื่อผลิตภัณฑ, ประเภทผลิตภัณฑ, จํานวนสั่งซื้อ, รหัส

ลูกคา 

ขอมูลชิ้นสวน รหัสชิ้นสวน, ชื่อชิ้นสวน, จํานวนชิ้น/ผลิตภัณฑ, จํานวนผลิต, หมายเหตุ 

ขอมูลขั้นตอนการผลิต รหัสขั้นตอน, ชื่อขั้นตอน, เวลาในการปฏิบัติงาน, รหัสกลุมเคร่ืองจักร 

ขอมูลเคร่ืองจักร 
รหัสกลุมเคร่ืองจักร, ชื่อกลุมเคร่ืองจักร, รหัสเคร่ืองจักร, ชื่อเคร่ืองจักร, 

เวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
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 จากตาราง 3.7 แสดงขอมูลปอนเขาสําหรับฐานขอมูลซึ่งแสดงเปนโปรแกรม 4 สวน คือ 

สวนขอมูลผลิตภัณฑ ขอมูลชิ้นสวน ขอมูลขั้นตอนการผลิต และขอมูลเคร่ืองจักร ดังแสดงในรูปที่ 3.21, 

3.22, 3.23 และ 3.24 ตามลําดับ 

 

 
 

รูปท่ี 3.21   ขอมูลผลิตภัณฑปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 

 

 
 

รูปท่ี 3.22   ขอมูลชิ้นสวนปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 
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รูปท่ี 3.23   ขอมูลขั้นตอนการผลิตปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 

 

 
 

รูปท่ี 3.24   ขอมูลขั้นตอนการผลิตปอนเขาสําหรับฐานขอมูล 
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(2)  โปรแกรมการประมวลผล  

สวนของการประมวลผลจะรับขอมูลจากโปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับประมวลผล แลว

โปรแกรมการประมวลผลจะดึงขอมูลจากฐานขอมูลมาประมวลผลตามวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึม  

โดยมีฟงกชั่นวัตถุประสงค คือ คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด ซึ่งคํานวณไดจากลําดับการผลิตจากการ

จัดงานเขาเคร่ืองจักร 

(3)  โปรแกรมฐานขอมูล 

เปนโปรแกรมที่เก็บรวบรวมขอมูลทั้งหมดเกี่ยวกับการจัดลําดับการผลิตไวเปนฐานขอมูลเพื่อ

เรียกใชสําหรับประมวลผล โปรแกรมฐานขอมูลจะรับขอมูลจากโปรแกรมรับขอมูลปอนเขาสําหรับ

ฐานขอมูล และโปรแกรมการประมวลผลจะดึงขอมูลตาง ๆ เหลาน้ีไปใชในการประมวลผล โปรแกรม

ฐานขอมูลน้ีสรางโดยโปรแกรม Microsoft  Access  2007 ประกอบดวยตารางสําหรับเก็บขอมูลตาง ๆ 

ไดแก ตารางผลิตภัณฑ ตารางชิ้นสวน ตารางชิ้นสวนยอย ตารางขั้นตอนการผลิต และตารางเคร่ืองจักร 

ตัวอยางโปรแกรมฐานขอมูลแสดงไดดังรูปที่ 3.25 

 

 
 

รูปท่ี 3.25 ตัวอยางโปรแกรมฐานขอมูล 

 

(4)  โปรแกรมแสดงผลลัพธ  

สวนของการแสดงผลลัพธที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรมจะแสดงใน Spread Sheet ซึ่งมี

รูปแบบตารางการผลิตหรือลําดับการจัดงานเขาทําในแตละเคร่ืองจักรวาเร่ิมตนผลิตเมื่อไร และผลิตเสร็จ

เมื่อไร นอกจากน้ันยังสามารถแสดงลําดับการผลิตชิ้นสวนของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองในรูปแบบของ 

Gantt Chart ไดอีกดวย ซึ่งลักษณะของหนาจอโปรแกรมในสวนน้ีจะแสดงไวในบทที่ 4  

ลักษณะของโปรแกรมจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราที่พัฒนาขึ้นแสดงไดดังรูปที่ 3.26  
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รูปท่ี  3.26   ลักษณะโปรแกรมจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราที่พัฒนาขึ้น 

 

 จากรูปที่ 3.26 แสดงหนาจอหลักของโปรแกรมวางแผนการผลิตซึ่งจะแสดงสวนของโปรแกรม

รับขอมูลปอนเขาสําหรับประมวลผลจากผูใชงานและสวนของการประมวลผลตามวิธีการเจเนติก

อัลกอริทึมเพื่อหาคําตอบที่ดีที่สุด  

 

 



บทที่ 4 

ผลลัพธโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา 

 

การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดย

ประยุกตใชวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม จะทําใหไดโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปชวยในการคนหาลําดับ

การผลิตที่เหมาะสมที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด ซึ่งเน้ือหาในสวนของบทน้ีจะกลาวถึงผลการ

ทดสอบโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นและการประเมินผลลัพธที่ไดกับวิธีการเดิมของโรงงาน 

 

4.1  ผลการทดสอบโปรแกรมการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราท่ีพัฒนาข้ึน 

การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดยนํา

วิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการหาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุด มีการทดสอบ

เพื่อประเมินผลการวิจัยที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นทําโดยใชตัวอยางขอมูลผลิตภัณฑที่จะจัดลําดับการ

ผลิต 2 ผลิตภัณฑ ผลิตภัณฑที่ 1 ประกอบดวย 16 ชิ้นสวน และผลิตภัณฑที่ 2 ประกอบดวย 19 ชิ้นสวน 

รายละเอียดของขอมูลชิ้นสวน ขั้นตอนการผลิต เคร่ืองจักรที่ใชผลิต และเวลาในการผลิตแตละขั้นตอน

ของผลิตภัณฑที่ 1 และผลิตภัณฑที่ 2 แสดงดังตาราง 4.1 และตาราง 4.2 ตามลําดับ 

 

ตาราง 4.1  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 1 (โตะนักเรียน) 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

หนาโตะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

0101 เดินรอง 0.5 03 

เจาะรู จํานวน 2 รู ตามแบบ 0.45 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน1 0.3 17 

ขัดลูบผิว1 0.5 15 

พนรองพ้ืน2 0.3 17 

ขัดลูบผิว2 0.5 15 

พนทับหนา1 0.3 17 

ขัดลูบผิด3 0.5 15 

เดินรอง 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  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 1 (โตะนักเรียน) (ตอ) 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

หนาโตะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

0101 พนรองพ้ืน1 0.3 17 

ขัดลูบผิว1 0.5 15 

พนรองพ้ืน2 0.3 17 

ขัดลูบผิว2 0.5 15 

พนทับหนา1 0.3 17 

ขัดลูบผิว3 0.5 15 

พนทับหนา2 0.3 17 

ประกอบสําเร็จ 0.7 16 

แผนหนา 

 

 

 

 

 

0102 ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน 2 ดาน 0.45 17 

ขัดลูบผิวดานนอก 0.5 15 

พนทับหนา 0.3 17 

ประกอบกลอง 0.7 16 

แผนขาง 

 

 

 

 

 

 

0103 เจาะรู 0.45 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิวดานนอก 0.5 15 

พนทับหนา 1 ดาน 0.45 17 

ประกอบกลอง 0.7 16 

พ้ืนโตะ 0104 ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.3 14 

พนรองพ้ืน  0.45 17 

ประกอบกลอง 0.5 16 

ขาโตะดานซาย 

  

  

  

  

  

  

  

0105 เจาะรูดานหัว 0.2 05 

เจาะรูขาง 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 0.5 15 

พนทับหนา 0.45 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 
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ตาราง 4.1  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 1 (โตะนักเรียน) (ตอ) 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

ขาโตะดานขวา 

  

  

  

  

  

  

  

0106 เจาะรูดานหัว 0.2 05 

เจาะรูขาง 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 0.5 15 

พนทับหนา 0.45 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

พนังบน1 

 

 

 

 

 

 

0107 เจาะรูหัว-ทาย 0.3 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.3 14 

พนรองพ้ืน  0.45 17 

ขัดลูบผิว 2 ดาน 0.7 15 

พนทับหนา 2 ดาน 0.45 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

พนังบน2 

 

 

 

 

 

 

0108 เจาะรูหัว-ทาย 0.3 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.3 14 

พนรองพ้ืน  0.45 17 

ขัดลูบผิว 2 ดาน 0.7 15 

พนทับหนา 2 ดาน 0.45 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

พนังลาง1 

 

 

 

 

 

 

 

0109 เจาะรูหัว-ทาย 0.3 05 

เจาะรูดานบน 0.2 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.75 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

พนังลาง2 

 

0110 เจาะรูหัว-ทาย 0.3 05 

เจาะรูดานบน 0.2 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 
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ตาราง 4.1  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 1 (โตะนักเรียน) (ตอ) 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

พนังลาง2 0110 พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.75 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

ยึดแผงขา 

 

 

0111 เจาะรูหัว-ทาย 0.3 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.45 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบเฟรม 0.5 16 

แผงขาขวา  

( ประกอบเฟรม) 

0112 ประกอบแผงขาขวา 
1.75 16 

แผงขาซาย  

( ประกอบเฟรม) 

0113 ประกอบแผงขาซาย 
1.75 16 

ชุดกลอง 0114 ประกอบชุดกลอง 1 16 

ชุดแผงขา  

( ประกอบเฟรม) 

0115 ประกอบชุดแผงขา  
1.2 16 

โตะสําเร็จ 0116 ประกอบโตะ 2.5 16 

 

ตาราง 4.2  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 2 (เกาอ้ีนักเรียน) 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

ขาหนา1 0201 เจาะรูดานบน-ลาง 0.4 05 

เจาะรูขางดานบน 0.2 06 

เจาะรูทะล ุ 0.3 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.8 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบแผง 0.5 16 
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ตาราง 4.2  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 2 (เกาอ้ีนักเรียน) (ตอ) 

 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

ขาหนา2 

  

  

  

  

  

  

  

  

0202 เจาะรูดานบน-ลาง 0.4 05 

เจาะรูขางดานบน 0.2 06 

เจาะรูทะล ุ 0.3 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.35 14 

พนรองพ้ืน  0.3 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.8 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบแผง 0.5 16 

ขาหลัง1 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

0203 ขึ้นรูป 0.6 04 

เจาะรูดานหนา 0.2 05 

เจาะรูขางดานบน-ลาง 0.4 05 

เจาะรูดานบน-ลางทะล ุ 0.3 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ขัดจี ้ 0.75 10 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.8 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบแผง 0.5 16 

ขาหลัง2 

  

  

  

  

  

  

0204 ขึ้นรูป 0.6 04 

เจาะรูดานหนา 0.2 05 

เจาะรูขางดานบน-ลาง 0.4 05 

เจาะรูดานบน-ลางทะล ุ 0.3 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ขัดจี ้ 0.75 10 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.8 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.5 17 

ประกอบแผง 0.7 16 

พนังบน1 0205 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 06 

เจาะรู 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.6 10 

ลบเหลี่ยม 0.4 14 



ห น า  | 64 

ตาราง 4.2  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 2 (เกาอ้ีนักเรียน) (ตอ) 

 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

พนังบน1 0205 พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 2 ดาน 0.5 15 

พนทับหนา 2 ดาน 0.3 17 

ประกอบแผง 0.7 16 

พนังบน2 

 

 

 

 

 

 

 

0206 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 06 

เจาะรู 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.6 10 

ลบเหลี่ยม 0.4 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 2 ดาน 0.5 15 

พนทับหนา 2 ดาน 0.3 17 

ประกอบแผง 0.7 16 

พนังลาง1 

  

  

  

  

  

  

  

0207 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 06 

เจาะรูขาง 0.2 05 

ขัดคุมขนาด 3 ดาน 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.45 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 3 ดาน 0.5 15 

พนทับหนา 3 ดาน 0.35 17 

พนังลาง1  0207 ประกอบแผง 0.7 16 

พนังลาง2 

  

  

  

  

  

  

  

0208 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 06 

เจาะรูขาง 0.2 05 

ขัดคุมขนาด 3 ดาน 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.45 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 3 ดาน 0.5 15 

พนทับหนา 3 ดาน 0.35 17 

ประกอบแผง 0.7 16 

ยึดแผงขา 0209 เจาะรู 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.3 10 

ลบเหลี่ยม 0.4 14 

พนรองพ้ืน  0.2 17 

ขัดลูบผิว 3 ดาน 0.4 15 
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ตาราง 4.2  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 2 (เกาอ้ีนักเรียน) (ตอ) 

 

ชื่อชิ้นสวน รหัสชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 

ยึดแผงขา 

  

0209 พนทับหนา 3 ดาน 0.3 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

พ้ืนนั่ง 

  

  

  

  

  

0210 ขัดคุมขนาด 2 ดาน 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 0.3 14 

พนรองพ้ืน 6 ดาน 0.35 17 

ขัดลูบผิวดานบน 0.2 15 

พนทับหนา  0.35 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

พนักพิง  

  

  

  

0211 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 05 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 4 มุม 0.4 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

พนักพิง  

  

0211 ขัดลูบผิว 4 ดาน 0.4 15 

พนทับหนา 4 ดาน 0.4 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

พนังหนา 0212 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 05 

เจาะรู 2 ชั้น 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 4 มุม 0.4 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 3 ดาน 0.3 15 

พนทับหนา 3 ดาน 0.5 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

พนังหลัง 

  

  

  

  

  

  

  

0213 เจาะรูหัว-ทาย 0.2 05 

เจาะรู 2 ชั้น 0.2 06 

ขัดคุมขนาด 0.5 10 

ลบเหลี่ยม 4 มุม 0.4 14 

พนรองพ้ืน  0.35 17 

ขัดลูบผิว 3 ดาน 0.3 15 

พนทับหนา 3 ดาน 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  รายละเอียดของขอมูลตัวอยางผลิตภัณฑที่ 2 (เกาอ้ีนักเรียน) (ตอ) 

 

 จากตาราง 4.1 และ 4.2 แสดงรายละเอียดของขอมูลผลิตภัณฑตัวอยางสําหรับจัดลําดับการผลิตซึ่ง

ประกอบดวย ชื่อชิ้นสวน รหัสชิ้นสวน ขั้นตอนการผลิต เวลาในการผลิต และกลุมเคร่ืองจักรที่ใชในการ

ผลิต สําหรับการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราน้ันจะมีชิ้นสวนเฟอรนิเจอรบางชิ้นสวนที่มี

เงื่อนไขในการผลิต คือตองผลิตชิ้นสวนยอยใหเสร็จกอนจึงจะสามารถผลิตชิ้นสวนน้ัน ๆ ได ชิ้นสวนที่มี

เงื่อนไขในการผลิตหรือชิ้นสวนที่มีชิ้นสวนยอยแสดงไดดังตาราง 4.3 

 

ตาราง 4.3  ขอมูลชิ้นสวนเฟอรนิเจอรที่มีชิ้นสวนยอย 

รหัสชิ้นสวน 
รหัสชิ้นสวนยอย 

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 - - - - 

ช่ือช้ินสวน รหัสช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
เวลาการผลิต 

(นาที) 

รหัสกลุม

เครื่องจักร 

ยึดมุม 

 

0214 พนรองพ้ืน 6 ดาน 0.3 17 

ประกอบโครง 0.7 16 

แผงขาขวา 0215 ประกอบแผงขาขวา 0.65 16 

แผงขาซาย 0216 ประกอบแผงขาซาย 0.65 16 

โครง 0217 ประกอบโครงขา 0.5 16 

ชุดโครงขา 0218 ประกอบชุดโครงขา 0.7 16 

เกาอ้ีสําเร็จ 0219 ประกอบเกาอ้ี 1.2 16 
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 จากตาราง 4.3 แสดงรหัสขอมูลชิ้นสวนเฟอรนิเจอรที่มีชิ้นสวนยอยซึ่งระบุขอมูลชิ้นสวนตาง ๆ วา

ประกอบดวยชิ้นสวนยอยใดบาง ตัวอยางเชน ชิ้นสวน 0112 มีชิ้นสวนยอย 3 ชิ้นสวนคือชิ้นสวนที่มีรหัส 

0105  0107 และ 0109  ดังน้ันจะตองผลิตชิ้นสวนยอยดังกลาวใหเสร็จกอนจึงจะสามารถผลิตชิ้นสวน 

0112 ได เปนตน สําหรับขอมูลเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑที่จะจัดลําดับการผลิตโดยแยกตาม

กลุมเคร่ืองจักรแสดงดังตาราง 4.4 

 

ตาราง 4.4  ขอมูลเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต 

รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

01 

  

AA เครื่องเล่ือยวงเดือน 

AB เครื่องเล่ือยสายพาน 

02 BA เครื่องตัดขนาดหัวทาย (Double End) 

03 

  

CA เครื่องเซาะรอง (Router) 

CB เครื่องซอย-บากรอง 

04 

  

DA เครื่องขึ้นรปูเพลาตั้ง 

DB เครือ่งขึ้นรปู (NC) 

05 EA เครื่องเจาะแนวนอน 

06 FA เครื่องเจาะแนวตั้ง 

07 GA เครื่องเจาะชนดิพิเศษ 

08 HA เครื่องไสหนาเดียว 

09 IA เครื่องขัดขอบ (Profile) 

10 

  

  

JA เครื่องขัดขนาดหนากวาง (W/B) 

JB เครื่องขัด MAKITA 

JC เครื่องขัดจี ้

11 KA เครื่องขัดรอง (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 ประกอบดวยคน 

17 QB บูชพนสี2 

18 RA บรรจดุวยคน 
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 จากตัวอยางขอมูลผลิตภัณฑ ชิ้นสวน ชิ้นสวนยอย ขั้นตอนการผลิต เวลาในการผลิต และขอมูล

เคร่ืองจักรตาง ๆ  นําขอมูลดังกลาวไปใชสําหรับดําเนินการทดสอบโปรแกรมที่สรางขึ้นโดยกําหนด

คาพารามิเตอรของเจเนติกอัลกอริทึมใหมใหกับโปรแกรมเปนดังน้ี  

 -  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 

การกําหนดคาพารามิเตอรของเจเนติกอัลกอริทึมสําหรับปญหาการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอร

ไมยางพาราจะมีผลตอคําตอบที่ไดและเวลาในการประมวลผลของโปรแกรมซึ่งในที่ น้ีกําหนด

คาพารามิเตอรสําหรับประมวลผลโปรแกรมไวดังขอมูลขางตนเพื่อทดสอบหาคําตอบจากขอมูลตัวอยาง

โดยกําหนดรายละเอียดขอมูลสําหรับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราคือผลิตเฟอรนิเจอร 2 ผลิตภัณฑ 

จํานวนผลิตผลิตภัณฑละ 100 ชิ้นตอผลิตภัณฑ และกําหนดหนวยการผลิต (Lot Size) เทากับ 50 ชิ้น ทํา

การประมวลผลตามวิธีการของเจเนติกอัลกอริทึมและแสดงผลออกมาในแผนงาน Spread Sheet ซึ่งผลที่

ไดจากการประมวลผลขอมูลตัวอยางขางตนพบวาโปรแกรมสามารถคนหาลําดับการผลิตที่ทําใหเวลา

เสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุดซึ่งมีคาเทากับ 49800 วินาที หรือ 13 ชั่วโมง 50 นาที และใชเวลาในการ

ประมวลผลโปรแกรม 1 ชั่วโมง 50 นาที แสดงผลออกมาเปนลําดับการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรโดย

แสดงผลในแผนงาน Spread Sheet รายละเอียดขอมูลลําดับการผลิตชิ้นสวนที่ไดจากการประมวลผลของ

โปรแกรมในแผนงาน Spread Sheet จะแสดงไวในภาคผนวก ก อยางไรก็ตามตัวอยางการแสดงผลลัพธ

ไดแสดงไวในรูปที่ 4.1 

 
 

รูปท่ี 4.1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรที่ไดจากโปรแกรม 
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สําหรับการคํานวณคาฟงกชั่นวัตถุประสงคหรือคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่โปรแกรม

ประมวลผลไดทําตามวิธีการเจเนติกอัลกอริทึม โปรแกรมจะคํานวณคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานของแตละ

โครโมโซมแตละเจเนอเรชั่น ซึ่งในแตละเจเนอเรชั่นก็จะมีคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดโปรแกรมจะ

เก็บคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดจากจํานวนเจเนอรเรชั่นที่กําหนดเปนคาที่เหมาะสมที่สุดสําหรับ

ขอมูลน้ัน ๆ  ซึ่งในที่น้ีกําหนดใหจํานวนเจเนอเรชั่นเทากับ 10 รายละเอียดของขอมูลคาเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานตํ่าสุดที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรมเปนดังตาราง 4.5 

 

ตาราง 4.5 ขอมูลเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (วินาที) 

 

 จากตาราง 4.5 เมื่อพิจารณาคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดในแตละเจเนอเรชั่นพบวาคาเวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานของแตละโครโมโซมจะมีทั้งคาที่สูงและคาที่ตํ่าซึ่งขึ้นอยูกับลําดับของยีนในโครโมโซมแต

ละตัวที่โปรแกรมประมวลผลมาได เมื่อพิจารณาคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดของแตละเจเนอรเรชั่น

พบวา ในรอบโครโมโซมเร่ิมตนหรือ Initial ซึ่งโครโมโซมยังไมผานกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมน้ัน

คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดจะมีคามากที่สุดคือ 124,200 วินาที หรือ 34 ชั่วโมง 30 นาที เมื่อพิจารณา

เจเนอเรชั่นถัดมาพบวาคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดจะมีคาลดลงเร่ือย ๆ และลดลงคงที่ ณ คาหน่ึงซึ่ง

แสดงไดดังกราฟในรูปที่ 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  การลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด ณ Generation ตาง ๆ  

  

 จากรูปที่ 4.2 คือกราฟแสดงการลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดซึ่งจะมีคาลดลง และ

ลดลงคงที่ ณ คาหน่ึง น่ันหมายถึงโปรแกรมประมวลผลพบคําตอบที่เหมาะสมที่สุดแลว จากผลในตาราง

คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดจะเร่ิมคงที่ ณ เจเนอเรชั่นที่ 3 ซึ่งคงที่ที่คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด  

49,800 วินาที หรือ 13 ชั่วโมง 50 นาที และในเจเนอเรชั่นที่ 10 ก็ยังคงที่ 13 ชั่วโมง 50 นาที ซึ่งเปน

คําตอบที่เหมาะสมที่สุดสําหรับขอมูลตัวอยางน้ี  

 จากการทดสอบโปรแกรมเพื่อประเมินผลโปรแกรมตามวัตถุประสงคของการวิจัยโดย ใชตัวอยาง

ขอมูลผลิตภัณฑที่จะจัดลําดับการผลิต 2 ผลิตภัณฑซึ่งมีรายละเอียดดังที่ไดกลาวไปแลวขางตน พบวา

โปรแกรมสามารถประมวลผลตามวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมไดผลการทดสอบออกมาเปนไปตาม

วัตถุประสงคของการวิจัย ผลการคํานวณเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดของลําดับการผลิตที่โปรแกรมสุม

ไดกอนเขาสูกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมมีคาเทากับ 34 ชั่วโมง 30 นาที เมื่อผานกระบวนการเจเนติก

อัลกอริทึมพบวาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่โปรแกรมประมวลผลไดลดลงมีคาเทากับ 13 ชั่วโมง 50 

นาที หรือลดลง 20 ชั่วโมง 40 นาที หรือคิดเปน 59.47% ซึ่งจะเห็นไดวากระบวนการเจเนติกอัลกอริทึม

จะชวยใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดมีคาลดลงมากเมื่อเปรียบเทียบกับคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานที่ยัง

ไมผานกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึม แตใชเวลาในการประมวลผล 1 ชั่วโมง 50 นาที ซึ่งเปนขอเสียของ

โปรแกรมที่ใชเวลานานในการประมวลผลโดยอาจมีการปรับปรุงเพื่อใหโปรแกรมมีความรวดเร็วในการ

ประมวลผลตอไป 
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4.2  การทดสอบความถูกตอง (Validation) 

 เปนการทดสอบโปรแกรมที่สรางขึ้นวามีเงื่อนไขและขอมูลตรงตามสิ่งที่ตองการหรือไม ในสวน

ของการทดสอบความถูกตองของโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นน้ีจะทําการทดสอบดวยมือกับตัวอยางขอมูลที่มี

ขนาดเล็กเพื่อความงายและสะดวกตอการประมวลผลและการตรวจสอบความถูกตอง โดยขอมูลที่ใช

สําหรับการทดสอบความถูกตองของโปรแกรมมีดังน้ี 

(1) ทดสอบกับตัวอยางผลิตภัณฑ 1 ชนิด ประกอบดวยชิ้นสวน 16 ชิ้น 

(2) แตละชิ้นสวนมีลําดับขั้นตอนการผลิตที่แตกตางกัน 

(3) ชิ้นสวนบางชิ้นมีเงื่อนไขกอนหลังในการผลิต หมายความวา จะทําการผลิตชิ้นสวนใด ๆ ไดก็

ตอเมื่อชิ้นสวนยอยของชิ้นสวนน้ันผลิตเสร็จแลว ตัวอยางเชน ชิ้นสวนชุดแผงขามีชิ้นสวนยอย คือ

ชิ้นสวนแผงขาขวา แผงขาซาย และชุดกลอง ดังน้ันในการผลิตชุดแผงขา จะตองผลิตชิ้นสวนแผงขาขวา 

แผงขาซาย และชุดกลองใหเสร็จกอน เปนตน 

การทดสอบความถูกตองของโปรแกรมจะแบงเปน 3 สวน คือ การตรวจสอบเงื่อนไขการผลิต

กอนหลังของชิ้นสวน การตรวจสอบเงื่อนไขการจัดชิ้นสวนเขาเคร่ืองจักร และการทดสอบการคํานวณ

เวลาเสร็จสิ้นการทํางานหรือคา Makespan 

 

4.2.1  การตรวจสอบเง่ือนไขการผลิตกอนหลังของชิ้นสวน  

ในสวนน้ีจะทําการประมวลผลโปรแกรมเพื่อตรวจสอบเงื่อนไขการผลิตกอนหลังของชิ้นสวน 

จากการประมวลผลโปรแกรมพบวาโครโมโซมหรือลําดับชิ้นสวนตัวอยางที่โปรแกรมประมวลผลได

เปนดังน้ี 

 

 

 ทําการตรวจสอบลําดับการผลิตกอนหลังของชิ้นสวนตามเงื่อนไขของชิ้นสวนที่มีชิ้นสวนยอยใน

ตาราง 4.2 ซึ่งมีชิ้นสวนที่ตองตรวจสอบชิ้นสวนยอยจํานวน 5 ชิ้นสวน ไดแกชิ้นสวน 0112  0113  0114  

0115  และชิ้นสวน  0116  ตัวอยางเชน จากตาราง 4.2 พบวาชิ้นสวน 0112 มีชิ้นสวนยอยคือ 0105  0107  

และ 0109  ดังน้ันลําดับชิ้นสวนที่โปรแกรมประมวลผลไดจะตองมีลําดับชิ้นสวนยอยดังกลาวมากอน

ลําดับชิ้นสวน 0112 ซึ่งจากโครโมโซมหรือลําดับชิ้นสวนที่โปรแกรมประมวลผลไดพบวาเปนไปตาม

เงื่อนไขที่ตองการคือลําดับชิ้นสวน 0105  0107  และ 0109 มากอนลําดับ 0112 เปนตน ชิ้นสวนอ่ืน ๆ ก็

สามารถพิจารณาไดเชนเดียวกันน้ี ซึ่งจากการตรวจสอบลําดับชิ้นสวนที่มีชิ้นสวนยอยในโครโมโซมที่

โปรแกรมประมวลผลไดดังกลาวพบวาทุกชิ้นสวนมีลําดับเปนไปตามเงื่อนไขการผลิตกอนหลัง ดังน้ันจึง

ถือไดวาโปรแกรมสามารถประมวลผลไดถูกตองตามเงื่อนไขที่ตองการ 

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

ในสวนน้ีจะใชตัวอยางโครโมโซมเดียวกับขอ 4.2.1 มาทําการคํานวณดวยมือโดยนําชิ้นสวนแตละ

ชิ้นสวนในโครโมโซมมาจัดเขาเคร่ืองจักรโดยพิจารณาขั้นตอนการผลิตเปนหลัก ดังน้ี 

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

 (2) พิจารณาชิ้นสวนที่ j ในโครโมโซมตามลําดับ เมื่อ j = 1, 2, 3, …, max gene   

 (3) จัดชิ้นสวน j เขาเคร่ืองจักรที่วางและกรณีที่ไมมีเคร่ืองจักรวางใหจัดเขาเคร่ืองจักรที่มีเวลา

เสร็จงานกอนหนาตํ่าสุด 

 (4) สามารถจัดชิ้นสวน j เขาเคร่ืองจักรไดก็ตอเมื่อชิ้นสวน j ผานขั้นตอนการผลิตกอนหนา

มาแลว 

 (5) เวลาเร่ิมตนผลิตชิ้นสวน j พิจารณาไดจากเวลาที่เคร่ืองจักรวางหรือเวลาที่เคร่ืองจักรเสร็จงาน

กอนหนาตํ่าสุด 

 (6) เวลาผลิตเสร็จพิจารณาไดจากเวลาเร่ิมตนผลิตบวกดวยเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นสวนน้ัน ๆ  

 (7) พิจารณาลําดับชิ้นสวนที่ j ถัดไปในขอ (2) ใหทําขอ (3) ถึงขอ (6) จนครบทุกชิ้นสวน 

 (8) พิจารณาลําดับขั้นตอนการผลิตที่ i ถัดไปในขอ (1) ใหทําขอ (2) ถึงขอ (7) จนครบทุก

ขั้นตอนการผลิต 

 ยกตัวอยางโครโมโซมสําหรับอธิบายการจัดชิ้นสวนเขาเคร่ืองจักร ดังน้ี   

 

0103 0101 0102 

 

 จากตัวอยางโครโมโซมสามารถจัดชิ้นสวนในโครโมโซมเขาเคร่ืองจักรตามขั้นตอนที่ไดอธิบาย

ไปขางตนมีรายละเอียดขั้นตอนการคํานวณ ดังน้ี 

(1) พิจารณาขั้นตอนการผลิตลําดับที่ 1 

(2) พิจารณาชิ้นสวนที่ 1 คือ 0103 

(3) สมมติ ชิ้นสวน 0103 ใชเคร่ืองจักร A ในการผลิตซึ่งเร่ิมตนพบวาเคร่ืองจักร A ยังไมไดผลิต

ชิ้นสวนใด เคร่ืองจักรจึงวางอยู 

(4) ชิ้นสวน 0103 ผลิตขั้นตอนแรกจึงไมตองพิจารณาขั้นตอนการผลิตกอนหนา 

(5) เวลาเร่ิมตนผลิตชิ้นสวน 0103 คือเร่ิมตนผลิตวินาทีที่ 0 เพราะเคร่ืองจักรวาง 

(6) สมมติชิ้นสวน 0103 ใชเวลาในการผลิตขั้นตอนน้ี 20 วินาที เวลาผลิตชิ้นสวน 0103 เสร็จ จึง

คํานวณไดจาก 0 + 20 = 20 ดังน้ันเวลาผลิตเสร็จคือวินาทีที่ 20 

(7) ชิ้นสวนลําดับถัดไป คือ 0101 ทําขอที่ (3) ถึง (6) สมมติใหใชเคร่ืองจักร A เชนเดียวกัน 

ดังน้ันเวลาเร่ิมตนผลิต คือ 20 เน่ืองจากเคร่ืองจักรไมวางตองพิจารณาเวลาเสร็จงานกอนหนา คือเวลาผลิต
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ชิ้นสวน 0103 เสร็จ สมมติใหใชเวลาในการผลิต 10 วินาที ดังน้ันเวลาผลิตชิ้นสวน 0101 เสร็จคํานวณได

จาก 20 + 10 = 30 คือผลิตเสร็จวินาทีที่ 30  ชิ้นสวนลําดับสุดทาย คือ 0102 ทําขอ (3) ถึงขอ (6) 

เชนเดียวกัน สมมติใหใชเคร่ืองจักร A และเวลาในการผลิต 10 วินาที ดังน้ันชิ้นสวน 0102 จึงเร่ิมตนผลิต

วินาทีที่ 30 ผลิตเสร็จวินาทีที่ 30 + 10 = 40  

(8) พิจารณาขั้นตอนการผลิตลําดับถัดไปซึ่งคํานวณไดเชนเดียวกันน้ี แตจากตัวอยางโครโมโซม

น้ี สมมติใหมีการผลิตขั้นตอนเดียวดังน้ันเวลาที่ใชในการผลิตเสร็จทุกชิ้นสวนทุกขั้นตอนคือ 40 วินาทีซึ่ง

ก็คือคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานหรือคา Makspan ของโครโมโซมน้ีน่ันเอง  

 ซึ่งจากการตรวจสอบการจัดชิ้นสวนเขาเคร่ืองจักรของแผนการผลิตที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้น 

พบวาทุกชิ้นสวนสามารถจัดเขาเคร่ืองจักรไดถูกตองตามเงื่อนไขของเวลาที่ไมขัดแยงกัน 

  

4.2.3  การทดสอบการคํานวณเวลาเสร็จสิ้นการทํางานหรือคา Makespan  

ในสวนน้ีจะเปนการเปรียบเทียบคา Makespan ที่โปรแกรมประมวลผลไดกับคา Makespan ที่ได

จากวิธีการคํานวณดวยมือ ซึ่งผลที่ไดจากการจัดลําดับการผลิตโดยวิธีการคํานวณดวยมือ พบวาชิ้นสวน

สุดทายที่ผลิตเสร็จเปนโตะสําเร็จจะผลิตเสร็จวินาทีที่ 834 ซึ่งก็คือคา Makespan ที่คํานวณไดเทากับ 834 

วินาที ในสวนของผลที่ไดจากการประมวลผลดวยโปรแกรมน้ันพบวาชิ้นสวนโตะสําเร็จจะผลิตเสร็จ

วินาทีที่ 834 เชนกัน จะเห็นไดวาผลที่ไดจากการคํานวณดวยมือและผลที่ไดจากการประมวลผลของ

โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นจะใหคาผลลัพธหรือคา Makespan ที่ตรงกัน น่ันแสดงวาโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นมี

ความถูกตอง 

 

4.3  การประเมินผลลัพธท่ีไดกับวิธีการเดิมของโรงงาน 

 ผูวิจัยไดดําเนินการนําโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นไปเสนอใหกับทางโรงงานตัวอยางเพื่อใหทางโรงงาน

ประเมินประสิทธิภาพของโปรแกรมโดยทําการประมวลผลโปรแกรมดวยขอมูลจากทางโรงงานตัวอยาง 

2 ผลิตภัณฑ ผลิตภัณฑที่ 1 ประกอบดวย 26 ชิ้นสวน ผลิตภัณฑที่ 2 ประกอบดวย 33 ชิ้นสวน ทําการผลิต

ผลิตภัณฑที่ 1 จํานวน 150 ชิ้น กําหนดหนวยการผลิตเทากับ 50 และผลิตภัณฑที่ 2 จํานวน 100 ชิ้น

กําหนดหนวยการผลิตเทากับ 50 โดยขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑจะแสดงไวในภาคผนวก ข 

กําหนดคาพารามิเตอรเร่ิมตนของเจเนติกอัลกอริทึมใหมสําหรับประมวลผลโปรแกรมเปนดังน้ี  

 -  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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 จากการประมวลผลของโปรแกรมพบวาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุดมีคาเทากับ 57,000 วินาที 

หรือ 15 ชั่วโมง 50 นาที ใชเวลาในการประมวลผลโปรแกรม 7 ชั่วโมง 13 นาที รายละเอียดของขอมูลคา

เวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรมเปนดังตาราง 4.6 

 

ตาราง 4.6 ขอมูลเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่ไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (วินาที) 

  

 จากตาราง 4.6 เมื่อพิจารณาคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดในแตละเจเนอเรชั่นพบวาคาเวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานของแตละโครโมโซมจะมีทั้งคาที่สูงและคาที่ตํ่าซึ่งขึ้นอยูกับลําดับของยีนของโครโมโซม

แตละตัวที่โปรแกรมประมวลผลมาไดเชนเดียวกับการทดสอบโปรแกรมกับขอมูลตัวอยาง เมื่อพิจารณา

คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดของแตละเจเนอรเรชั่นพบวา ในรอบโครโมโซมเร่ิมตนหรือ Initial ซึ่ง

โครโมโซมยังไมผานกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมน้ันคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดจะมีคามากที่สุด

คือ 120,600 วินาที หรือ 33 ชั่วโมง 30 นาที  เมื่อพิจารณาเจเนอเรชั่นถัดมาพบวาคาเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานตํ่าสุดจะมีแนวโนมคาลดลงและลดลงคงที่ ณ คาหน่ึงซึ่งแสดงไดดังกราฟในรูปที่ 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 คือกราฟแสดงการลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดเมื่อโปรแกรม

ประมวลผลดวยวิธีการเจเนติกอัลกอริทึมซึ่งคาที่ไดจะมีแนวโนมคาลดลงและลดลงคงที่ ณ คาหน่ึง น่ัน

หมายถึงโปรแกรมประมวลผลพบคําตอบที่เหมาะสมที่สุดแลว จากผลในตารางคาเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานตํ่าสุดจะเร่ิมคงที่ ณ เจเนอเรชั่นที่ 5 ซึ่งคงที่ที่คาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดเทากับ  57,000 

วินาที หรือ 15 ชั่วโมง 50 นาที และในเจเนอเรชั่นที่ 10 ก็ยังคงที่ 15 ชั่วโมง 50 นาที ซึ่งเปนคําตอบที่

เหมาะสมที่สุดสําหรับขอมูลน้ี  

 กลาวโดยสรุปผลจากการคํานวณเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดของลําดับการผลิตที่โปรแกรม

คํานวณไดกอนเขาสูกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมมีคาเทากับ 33 ชั่วโมง 30 นาที เมื่อผานกระบวนการ

เจเนติกอัลกอริทึมพบวาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่โปรแกรมประมวลผลไดมีคาเทากับ 15 ชั่วโมง 

50 นาที หรือลดลง 17 ชั่วโมง 40 นาที คิดเปน 52.73% ใชเวลาในการประมวลผล 7 ชั่วโมง 13 นาที ซึ่ง

ลําดับการผลิตที่ไดจากโปรแกรมทําใหสามารถผลิตเฟอรนิเจอรมีความรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมาก

ขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับลําดับการผลิตที่ไมไดผานกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึม แตมีขอเสียคือ 

โปรแกรมใชเวลาในการประมวลผลนานเกินไป ซึ่งอาจจะตองใหมีการปรับปรุงและพัฒนาสวนน้ีตอไป 

ใชตัวอยางขอมูลที่กลาวไปแลวขางตนทดสอบโปรแกรมของโรงงานเพื่อดูตัวอยางแผนการผลิตที่ไดจาก

โปรแกรมของโรงงานซึ่งแสดงในภาคผนวก ค   

ตัวอยางการเปรียบเทียบโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรมของโรงงานเมื่อใชตัวอยางขอมูลชุด

เดียวกัน คือจํานวนผลิตภัณฑเทากับ 9 จํานวนชิ้นสวนทั้งหมดเทากับ 229 ยีน การเปรียบเทียบผลลัพธ

การลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานต่ําสดุ 

รูปท่ี 4.3  การลดลงของคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด ณ Generation ตาง ๆ 
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โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรมเดิมของโรงงานโดยพิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุด สามารถ

พิจารณาไดดังน้ี 

เน่ืองจากแผนการผลิตที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นเปนแผนการผลิตที่แสดงรายละเอียดการ

จัดลําดับงานใหกับเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองโดยกําหนดเวลาเร่ิมตนผลิตและเวลาผลิตเสร็จต้ังแตขั้นตอน

แรกไปจนถึงขั้นตอนสุดทาย ซึ่งเปนแผนการผลิตที่เหมาะสมสําหรับโรงงานที่มีกระบวนการผลิตตาง ๆ 

อยูภายในพื้นที่เดียวกัน และเน่ืองจากแผนการผลิตเดิมของโรงงานกรณีศึกษาเปนแผนการผลิตตาม

อาคารผลิต กระบวนการผลิตตาง ๆ จึงอยูแยกออกไป การวางแผนการผลิตของโรงงานจึงกําหนดให

ผลิตภัณฑทั้งหมดที่จะผลิตเขาทําการผลิตในแตละอาคารผลิตตามลําดับ ซึ่งเรียงตามลําดับขั้นตอนการ

ผลิตไวแลว ไดแก อาคารเตรียมไม อาคารแปรรูป 1 อาคารแปรรูป 2 และอาคารประกอบ ซึ่งผลการ

เปรียบเทียบพบวาโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นใหผลที่ดีกวาโปรแกรมของโรงงานโดยโปรแกรมที่พัฒนาขึ้น

สามารถวางแผนการผลิตที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานมีคาเทากับ 327630 วินาที หรือ 5460 นาที 30 

วินาที ใชเวลาในการประมวลผล 940 นาที โปรแกรมของโรงงานสามารถวางแผนการผลิตไดเวลาเสร็จ

สิ้นการทํางานมีคาเทากับ 13440 นาที ใชเวลาในการประมวลผล 30 นาที โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นให

แผนการผลิตที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดมีคาลดลงจากคาที่โปรแกรมของโรงงานประมวลผล

ได 7979 นาที 30 วินาที คิดเปน 57.37% ซึ่งเปนผลที่ทางโรงงานยอมรับไดเมื่อเปรียบเทียบกับแผนการ

ผลิตของทางโรงงาน  

การเปรียบเทียบแผนการผลิตเดิมของโรงงานกับแผนการผลิตที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นน้ัน

ไมสามารถเปรียบเทียบกันไดโดยตรงเน่ืองจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นเปนโปรแกรมที่เหมาะสําหรับ

จัดลําดับชิ้นสวนทุกชิ้นใหทําการผลิตบนเคร่ืองจักรจนครบทุกขั้นตอนแลวพิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานของชิ้นสวนทั้งหมด สวนแผนการผลิตที่ไดจากโรงงานน้ันเปนแผนการผลิตตามอาคารผลิตซึ่ง

พิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานในแตละอาคารเปนอิสระตอกันดังน้ันจึงไมสามารถเปรียบเทียบกันได

โดยตรงแมวาผลจากการเปรียบเทียบผลลัพธโปรแกรมที่ไดกลาวไปแลวขางตนจะพบวาโปรแกรมที่

พัฒนาขึ้นใหผลลัพธที่ดีกวาก็ตาม ซึ่งโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นน้ีจึงเปนโปรแกรมตนแบบที่จะตองนําไป

ปรับใชใหเหมาะสมกับแตละโรงงานตอไป 

 นอกจากน้ีผูวิจัยไดนําโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นไปเสนอกับทางโรงงานกรณีศึกษา กรณีศึกษา พีพี 

พาราวูด เพื่อประเมินโปรแกรมรวมกันรวมทั้งขอคําแนะนํา และขอเสนอแนะสําหรับแกไขปรับปรุง

โปรแกรมตอไป จากการประเมินโปรแกรมรวมกันกับทางโรงงานสามารถสรุปผลการเปรียบเทียบ

โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรมเดิมของทางโรงงานไดดังตาราง 4.7  
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ตาราง 4.7  สรุปผลการเปรียบเทียบโปรแกรมจัดลําดับการผลิตที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรมวางแผนการ 

 ผลิตเดิมของทางโรงงาน พีพี พาราวูด 

เรื่อง โปรแกรมท่ีพัฒนาขึ้น แผนการผลิตเดิมของโรงงาน 

1. ความละเอยีดของแผนการผลิต จัดงานใหกบัแตละเครือ่งจักร จัดงานใหกบัแตละอาคารผลิต 

2. เวลาทีใ่ชในการผลิตเสรจ็ ผลิตไดตรงตามเงือ่นไขและใชเวลาใน

การผลิตเสรจ็เร็วขึ้น (คาเวลาเสร็จสิ้น

การทํางานตํ่าสุดมีคาตํ่าลง) 

ผลิตไดตรงตามเงือ่นไขแตบอก

ไมไดวาใชเวลาเสร็จเร็ว 

3. การติดตามงานระหวางผลิต ติดตามงานระหวางผลิตได ติดตามงานระหวางผลิตไมได 

4. เวลาในการประมวลผล

โปรแกรม 

ใชเวลานานขึน้อยูกบัจํานวนผลิตภณัฑ

และจํานวนชิ้นสวน 

ใชเวลาเรว็กวาโปรแกรมที่

พัฒนาขึ้น 

5. การกําหนด Lot Size สามารถกําหนด Lot Size ไดตาม

ตองการ 

ไมสามารถกําหนด Lot Size ได 

สงผลิตครัง้เดียวหมด 

6. แผนการผลิตที่ไดจากโปรแกรม แสดงผลใน Excel และ  Gantt Chart แสดงผลเปน Excel 

 

จากตาราง 4.7 แสดงการเปรียบเทียบโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรมเดิมของทางโรงงานพบวา

โปรแกรมที่พัฒนาขึ้นสวนใหญมีขอดีกวาโปรแกรมเดิม คือเปนโปรแกรมที่ชวยคนหาลําดับการผลิตที่ทํา

ใหเวลาในการผลิตเสร็จเร็วขึ้น โดยโปรแกรมสามารถจัดงานใหกับเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองทําใหสามารถ

ติดตามงานไดงาย นอกจากน้ันตัวโปรแกรมใชงานไดงายโดยพนักงานคนเดียวในการใชโปรแกรม แต

ขอเสียของโปรแกรมคือใชเวลาในการประมวลผลนานตามจํานวนผลิตภัณฑและจํานวนชิ้นสวนซึ่งเปน

สวนที่จะตองนําไปปรับปรุงตอไป 



บทที่ 5 

 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

 งานวิจัยการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึมในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา มี

วัตถุประสงคเพื่อพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดย

นําเอาเทคนิคเจเนติกอัลกอริทึมเขามาประยุกตใชในการหาคําตอบโดยพิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางาน

ตํ่าสุดเปนตัวชี้วัดลําดับการผลิตที่ดีที่สุด โปรแกรมประกอบดวย 3 สวนหลัก คือ สวนการปอนขอมูลเขา 

สวนประมวลผล และสวนแสดงผลลัพธ ซึ่งมีหลักการทํางานคือ เมื่อผูใชจะทําการปอนขอมูลในสวน

ของการปอนขอมูลเขาโปรแกรมจะไปดึงขอมูลในฐานขอมูลมาทําการประมวลผลตามวิธีการของเจเนติก

อัลกอริทึมซึ่งประกอบดวย การสรางคําตอบเบื้องตน การคัดเลือก การครอสโอเวอร การมิวเตชั่น การ

หยุดการคนหา และการซอมแซมคําตอบ สุดทายแสดงผลลัพธเปนแผนการผลิตชิ้นสวนเฟอรนิเจอรใน

สวนของการแสดงผลลัพธสามารถแสดงไดในรูปแบบของโปรแกรม Microsoft Excel ซึ่งผูใชสามารถ

เรียกดูขอมูลหรือนําขอมูลไปใชงานตอไดอยางสะดวก นอกจากน้ียังสามารถแสดงผลลัพธในรูปแบบ

แผนภาพ Gantt Chart ซึ่งแสดงลําดับงานที่จะจัดใหกับเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองทําใหสะดวกและงายตอ

ตามติดตามงาน 

 

5.1  สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

 

 การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพาราโดย

ประยุกตใชเทคนิคเจเนติกอัลกอริทึมจะทําใหไดโปรแกรมจัดลําดับการผลิตสําเร็จรูปซึ่งเปนโปรแกรม

ตนแบบที่สามารถนําไปพัฒนาตอไปได ผลจากการวิจัยพบวาโปรแกรมสามารถคนหาลําดับการผลิตที่ทํา

ใหเวลาเสร็จสิ้นการทํางานมีคาตํ่าสุด  

 จากการทดสอบเพื่อประมวลผลโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นเพื่อหาคาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าที่สุด 

ณ เจนเนอเรชั่นตาง ๆ ต้ังแตเจนเนอเรชั่นเร่ิมตนจนถึงเจนเนอเรชั่นที่ 10 เมื่อพิจารณาจํานวนประชากร

เบื้องตนเทากับ 10 โครโมโซม กําหนดคาความนาจะเปนในการครอสโอเวอรและคาความนาจะเปนใน

การมิวเตชั่นคงที่เทากับ 0.8 และ 0.2 ตามลําดับ ผลจากการประมวลผลโปรแกรมพบวาคาเวลาเสร็จสิ้น

การทํางานตํ่าสุดจะมีคาลดลงเมื่อจํานวนเจนเนอเรชั่นเพิ่มขึ้นและลดลงตํ่าสุดคงที่คาหน่ึง ณ เจนเนอเรชั่น

ใด ๆ ผลที่ไดจากการทดสอบพบวาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดของลําดับการผลิตที่โปรแกรมคํานวณ

ไดกอนเขาสูกระบวนการเจเนติกอัลกอริทึมมีคาเทากับ 33 ชั่วโมง 30 นาที เมื่อผานกระบวนการเจเนติก

อัลกอริทึมพบวาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดที่โปรแกรมประมวลผลไดมีคาเทากับ 15 ชั่วโมง 50 นาที 
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หรือลดลง 17 ชั่วโมง 40 นาที คิดเปน 52.73% ใชเวลาในการประมวลผล 7 ชั่วโมง 13 นาที ซึ่งลําดับการ

ผลิตที่ไดจากโปรแกรมทําใหสามารถผลิตเฟอรนิเจอรมีความรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

นอกจากน้ีจากการประมวลผลของโปรแกรมยังพบวา จํานวนผลิตภัณฑและจํานวนชิ้นสวน รวมทั้ง

จํานวนเจนเนอเรชั่นมีผลตอเวลาในการประมวลผลโปรแกรมโดยจะทําใหใชเวลาในการประมวลผล

โปรแกรมเพิ่มขึ้นตามไปดวย  

เมื่อทําการทดสอบโปรแกรมเพื่อเปรียบเทียบผลลัพธที่ไดจากโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นกับโปรแกรม

วางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา : พีพี พาราวูด จํากัด โดยใชตัวอยางขอมูลผลิตภัณฑที่จะ

จัดลําดับการผลิตซึ่งมีจํานวนยีนทั้งหมดเทากับ 229 ยีน พบวาโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นใหผลที่ดีกวา

โปรแกรมของโรงงานโดยโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นสามารถคนหาแผนการการผลิตที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานตํ่าสุดมีคาเทากับ 327630 วินาที หรือ 5460 นาที 30 วินาที ใชเวลาในการประมวลผล 940 นาที 

และโปรแกรมของโรงงานสามารถวางแผนการผลิตไดเวลาเสร็จสิ้นการทํางานมีคาเทากับ 1,344 นาที ใช

เวลาในการประมวลผล 30 นาที ดังน้ันโปรแกรมที่พัฒนาขึ้นจะใหแผนการผลิตที่ทําใหเวลาเสร็จสิ้นการ

ทํางานตํ่าสุดมีคาลดลงจากคาที่โปรแกรมของโรงงานประมวลผลได 7979 นาที 30 วินาที คิดเปน 

57.37% ซึ่งเปนผลที่ทางโรงงานยอมรับไดเมื่อเปรียบเทียบกับแผนการผลิตของโรงงานโดยโปรแกรมที่

พัฒนาขึ้นสามารถคํานวณผลใหมีคาใกลเคียงความจริงมากกวา นอกจากน้ีแผนการผลิตที่ไดเปนแผนการ

จัดงานใหกับเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองและแสดงผลลัพธในรูปแบบของ Gantt Chart ทําใหสามารถติดตาม

งานไดงายขึ้น แตมีขอจํากัดของโปรแกรมคือใชเวลาในการประมวลผลนานเปนสวนที่จะตองนําไป

ปรับปรุงและพัฒนาตอไป 

 

5.2  ขอเสนอแนะในการดําเนินงานวิจัย 

 

จากงานวิจัยการประยุกตใชเจเนติกอัลกอริทึมในการจัดลําดับการผลิตเฟอรนิเจอรไม

ยางพารา สามารถสรุปเปนขอเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของโปรแกรม

จัดลําดับการผลิตที่พัฒนาขึ้นเพื่อใชประโยชนตอไปได ดังตอไปน้ี 

5.2.1  งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อคนหาลําดับการผลิตที่มีเวลาเสร็จสิ้นการทํางาน

ตํ่าสุด เปนตัวชี้วัดลําดับการผลิตที่ดีที่สุดซึ่งทําใหแผนการผลิตที่ไดอาจจะทันหรือไมทันกําหนดสงงานก็

ไดโดยถือวาแผนการผลิตที่ดีที่สุดคือแผนการผลิตที่มีเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดน่ันเอง ไมมีการ

พิจารณาเวลากําหนดสงงานซึ่งเปนสิ่งสําคัญในการวางแผนการผลิต โดยอาจพัฒนาใหมีการพิจารณา

เวลากําหนดสงงานและพิจารณาเวลาเสร็จสิ้นการทํางานตํ่าสุดรวมกัน 

5.2.2  สามารถพิจารณาใชตัวชี้วัดอ่ืน ๆ ในการจัดลําดับการผลิตได 
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5.2.3 ควรพัฒนาโปรแกรมใหมีการแทรกงานระหวางผลิตไดเน่ืองจากโปรแกรมที่

พัฒนาขึ้นน้ีไมไดครอบคลุมการจัดลําดับการผลิตกรณีมีงานแทรกเขามา กาประมวลผลโปรแกรมทุกคร้ัง

จะใหแผนการผลิตใหมทุกคร้ัง  

5.2.4  ขอจํากัดของโปรแกรมจัดลําดับการผลิตที่พัฒนาขึ้นน้ีคือใช เวลาในการ

ประมวลผลนานเกินไปซึ่งอาจเปนผลมาจากโครงสรางการเขียนโปรแกรมที่มีเทคนิคไมเพียงพอ และมี

การเขียนติดตอฐานขอมูลบอยเกินไปทําใหโปรแกรมประมวลผลลาชา ซึ่งสามารถพัฒนาเพื่อให

โปรแกรมประมวลผลมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

5.2.5 เน่ืองจากขอจํากัดของเวลาในการประมวลผลเพื่อทดสอบโปรแกรมทําใหการ

กําหนด คาพารามิเตอรเจเนติกอัลกอริทึมจํานวนประชากรเบื้องตน และจํานวนเจนเนอเรชั่น ที่ใชสําหรับ

ทดสอบโปรแกรมตองจํากัดในระดับหน่ึงซึ่งหากโปรแกรมมีประสิทธิภาพในการประมวลผลมากขึ้นก็

ควรเพิ่มคาพารามิเตอรที่ทดสอบใหมากขึ้นเพื่อคําตอบที่ดีที่สุด  

5.2.6  ปจจุบันมีเทคนิคตาง ๆ ในการหาคําตอบที่ดีที่สุดมีเพิ่มมากขึ้น การศึกษาและ

นําเอาเทคนิคใหม ๆ มาปรับใชกับเทคนิคเจเนติกอัลกอริทึมในการหาคําตอบจะทําใหประสิทธิภาพใน

การหาคําตอบเพิ่มมากขึ้น 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 0 1200 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 0 1200 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน เจาะรู FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 1200 2700 

0104 พื้นโตะ โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 0 1500 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน เจาะรูดานหัว EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 1200 1800 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 1800 3000 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 3000 3900 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน เจาะรูดานหัว EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 3900 4500 

0214 ยึดมุม เกาอ้ีนักเรียน ตัดเอียง DB เคร่ืองขึ้นรูปเพลาต้ัง 0 1500 

0102 แผนหนา โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 0 1500 

0114 ชุดกลอง โตะนักเรียน ประกอบชุดกลอง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 0 3000 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 2700 3300 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน เดินรอง CA เคร่ืองเซาะรอง Router 0 1500 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน ขึ้นรูป DA เคร่ืองขึ้นรูป NC 0 1800 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูดานบน-ลาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 4500 5700 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 5700 6600 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 6600 7500 

0113 แผงขาซาย ( ประกอบเฟรม) โตะนักเรียน ประกอบแผงขาซาย PB ประกอบดวยคน 0 5400 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 3300 4500 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 4500 5700 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 7500 8400 

0112 แผงขาขวา ( ประกอบเฟรม) โตะนักเรียน ประกอบแผงขาขวา PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 3000 8400 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 8400 9300 

0115 ชุดแผงขา ( ประกอบเฟรม) โตะนักเรียน ประกอบชุดแผงขา PB ประกอบดวยคน 5400 9000 

0116 โตะสําเร็จ โตะนักเรียน ประกอบสําเร็จเปนโตะ PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 8400 15900 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 9300 10500 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน ขึ้นรูป DB เคร่ืองขึ้นรูปเพลาต้ัง 1500 3300 

0215 แผงขาขวา เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผงขาขวา PB ประกอบดวยคน 9000 11100 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูดานบน-ลาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 10500 11700 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูหัว-ทาย FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 5700 6900 

0216 แผงขาซาย เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผงขาซาย PB ประกอบดวยคน 11100 13200 

0217 โครงขา เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครงขา PB ประกอบดวยคน 13200 14700 

0218 ชุดโครงขา เกาอ้ีนักเรียน ประกอบชุดโครงขา PB ประกอบดวยคน 14700 16800 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด 2 ดาน JC เคร่ืองขัดจ้ี 0 1500 

0219 เกาอ้ีสําเร็จ เกาอ้ีนักเรียน ประกอบสําเร็จเปนเกาอ้ี PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 15900 19500 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู 2 ชั้น FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 6900 7500 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 11700 12300 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 2700 4200 

0104 พื้นโตะ โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 1500 2400 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน เจาะรูขาง FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 7500 8100 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 3000 4500 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน เจาะรูดานบน EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 12300 12900 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน เจาะรูขาง FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 8100 8700 

0214 ยึดมุม เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู 2 ชั้น FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 8700 9300 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0102 แผนหนา โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 1500 2700 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JC เคร่ืองขัดจ้ี 3300 4200 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน 

เจาะรูขนาด Ø 8d16 

mm. FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 9300 9450 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขางดานบน FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 9450 10050 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 6600 8100 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JC เคร่ืองขัดจ้ี 7500 9000 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 10050 10650 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 10650 11250 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน เจาะรูดานบน EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 13500 14100 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 9300 10800 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน เจาะรู 2 ชั้น FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 11250 11850 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูดานหนา EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 14100 14700 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขางดานบน FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 11850 12450 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 14700 15300 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 2400 3300 



ห น า  | ข- 6 

 

 

ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 8100 9600 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด 3 ดาน JC เคร่ืองขัดจ้ี 12300 14100 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 4200 5400 

0104 พื้นโตะ โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 2400 3900 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 9600 11100 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม 4 มุม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 4500 5700 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 12900 14400 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 11100 12600 

0214 ยึดมุม เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น 6 ดาน QB บูชพนสี2 9300 10200 

0102 แผนหนา โตะนักเรียน พนรองพื้น 2 ดาน QA บูชพนสี1 3900 5400 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 5400 6600 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 12600 14100 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขางดานบน-ลาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 15300 16500 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูทะลุ FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 12450 13350 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 8100 9000 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 9000 9900 



ห น า  | ข- 7 

 

 

ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 14100 15900 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JC เคร่ืองขัดจ้ี 14100 15900 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 14400 15900 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 10800 12000 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 15900 17400 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูขางดานบน-ลาง EA เคร่ืองเจาะแนวนอน 16500 17700 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูทะลุ FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 13350 14250 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด 3 ดาน JB เคร่ืองขัด MAKITA 15900 17700 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น 6 ดาน QA บูชพนสี1 5400 6600 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม 4 มุม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 9900 11100 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 14100 15300 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 6600 7500 

0104 พื้นโตะ โตะนักเรียน ประกอบกลอง PB ประกอบดวยคน 16800 18300 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 12000 13200 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 7500 8700 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 14400 15600 



ห น า  | ข- 8 

 

 

ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 15300 16500 

0214 ยึดมุม เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PB ประกอบดวยคน 18300 20400 

0102 แผนหนา โตะนักเรียน ขัดลูบผิวดานนอก OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 5400 6900 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 8700 9300 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 15600 16800 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูดานบน-ลางทะล ุ FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 16500 17400 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JC เคร่ืองขัดจ้ี 15900 17400 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 9300 10800 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 10200 11700 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 16500 17700 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 16800 18000 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 17700 18900 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 12000 13200 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม 4 มุม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 18000 19200 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน เจาะรูดานบน-ลางทะล ุ FA เคร่ืองเจาะแนวต้ัง 17700 18600 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 17400 18900 



ห น า  | ข- 9 

 

 

ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 18900 20100 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิวดานบน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 6900 7500 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 11700 12900 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 15300 16500 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน ขัดลูบผิวดานนอก OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 7500 9000 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 13200 14100 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 9000 10200 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 15600 16500 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 16500 17400 

0102 แผนหนา โตะนักเรียน พนทับหนา QB บูชพนสี2 16500 17400 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 3 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 10200 11400 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน พนรองพื้น1 QA บูชพนสี1 17400 18300 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JC เคร่ืองขัดจ้ี 17400 18900 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NA เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวต้ัง 1 หัว 19200 20400 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน ขัดลูบผิว 2 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 11400 13500 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน ขัดลูบผิว 2 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 13500 15600 



ห น า  | ข- 10 

 

 

ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 17700 18900 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 18300 19500 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 18900 19800 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 15600 17100 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 19500 20700 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดคุมขนาด JB เคร่ืองขัด MAKITA 18600 20100 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน ลบเหลี่ยม NB เคร่ืองขัดฟองนํ้าแนวนอน 2 หัว 20100 21300 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 20100 21300 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา QA บูชพนสี1 20700 21900 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 3 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 17100 18000 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 3 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 18000 19500 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน พนทับหนา 1 ดาน QB บูชพนสี2 21300 22800 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน ขัดลูบผิว OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 19500 21000 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QA บูชพนสี1 21900 23100 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 21000 23400 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน ขัดลูบผิว OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 23400 24900 



ห น า  | ข- 11 

 

 

ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0102 แผนหนา โตะนักเรียน ประกอบกลอง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 19500 21600 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 3 ดาน QB บูชพนสี2 22800 23700 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ขัดลูบผิว1 OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 24900 26400 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดจ้ี JA เคร่ืองขัดขนาดหนากวาง (W/B) 18900 21300 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 23100 24000 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน พนทับหนา 2 ดาน QB บูชพนสี2 23700 25200 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน พนทับหนา 2 ดาน QA บูชพนสี1 24000 25500 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 2 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 26400 27900 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 2 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 27900 29400 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 29400 31800 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QB บูชพนสี2 25200 26700 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 3 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 31800 32700 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดจ้ี JC เคร่ืองขัดจ้ี 20100 22500 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 25500 26400 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 3 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 32700 34200 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0210 พื้นน่ัง เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PB ประกอบดวยคน 21900 24000 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 3 ดาน QA บูชพนสี1 26400 27900 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 3 ดาน QB บูชพนสี2 26700 27600 

0103 แผนขาง โตะนักเรียน ประกอบกลอง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 22800 24900 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน พนทับหนา QB บูชพนสี2 27600 29100 

0211 พนักพิง เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PB ประกอบดวยคน 24000 26100 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QA บูชพนสี1 27900 29400 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน พนทับหนา QB บูชพนสี2 29100 30600 

0209 ยึดแผงขา เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 24900 27000 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน พนรองพื้น2 QA บูชพนสี1 29400 30300 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QA บูชพนสี1 30300 31500 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 34200 36600 

0107 พนังบน1 โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PB ประกอบดวยคน 26100 27600 

0108 พนังบน2 โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PA ประกอบ 1614eumaticแผงนอน 27000 28500 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 2 ดาน QB บูชพนสี 30600 31500 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 2 ดาน QA บูชพนสี1 31500 32400 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QB บูชพนสี2 31800 33300 

0111 ยึดแผงขา โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PB ประกอบดวยคน 27600 29100 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 3 ดาน QA บูชพนสี1 32700 34200 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน พนรองพื้น QB บูชพนสี2 33300 34500 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 36600 39000 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 3 ดาน QA บูชพนสี1 34200 35100 

0212 พนังหนา เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 28500 30600 

0207 พนังลาง1 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PB ประกอบดวยคน 29100 31200 

0106 ขาโตะดานขวา โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 30600 32100 

0110 พนังลาง2 โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PB ประกอบดวยคน 31200 32700 

0105 ขาโตะดานซาย โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 32100 33600 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ขัดลูบผิว2 OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 39000 40500 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 40500 42900 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QB บูชพนสี2 36600 38100 

0205 พนังบน1 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PB ประกอบดวยคน 32700 34800 

0206 พนังบน2 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 33600 35700 

0109 พนังลาง1 โตะนักเรียน ประกอบเฟรม PB ประกอบดวยคน 34800 36300 

0213 พนังหลัง เกาอ้ีนักเรียน ประกอบโครง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 35700 37800 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน ขัดลูบผิว 4 ดาน OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 42900 45300 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QA บูชพนสี1 39000 40500 

0208 พนังลาง2 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PB ประกอบดวยคน 36300 38400 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน พนทับหนา1 QB บูชพนสี2 40500 41400 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QA บูชพนสี1 42900 44400 

0201 ขาหนา1 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PA ประกอบ 1614eumaticแผงนอน 38100 39600 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน พนทับหนา 4 ดาน QB บูชพนสี2 45300 46800 
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ตาราง ข1  ลําดับการผลิตชิ้นสวนของผลิตภัณฑตัวอยางท่ีไดจากการประมวลผลของโปรแกรม (ตอ) 

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

(sec) 

End Time 

(sec) 

0202 ขาหนา2 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PB ประกอบดวยคน 40500 42000 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ขัดลูบผิว3 OA เคร่ืองขัดลูบ TOP 45300 46800 

0204 ขาหลัง2 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 44400 45900 

0203 ขาหลัง1 เกาอ้ีนักเรียน ประกอบแผง PB ประกอบดวยคน 46800 48300 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน พนทับหนา2 QA บูชพนสี1 46800 47700 

0101 หนาโตะ โตะนักเรียน ประกอบสําเร็จ PA 

ประกอบ 1614eumatic แผง

นอน 47700 49800 
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ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

เกาอี้A ขาหนา เพลาะ(2:1:1) 0.24 3165 

    เราทเตอร(หงาย ลบเหลี่ยม) 0.68 3060 

    เจาะนอน(ปลายขา) 0.57 3079 

    เจาะด่ิง(ใสแฮงเกอรโบ) 0.34 3080 

    กลึง(กอปปเลท) 1.2 3076 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.07 3160 

    วาดแบบ 0.27 3187 

    ใสแฮงเกอรโบลท 0.48 3082 

    ปด 2 หัว 0.2333333 3300 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.4 3093 

    ขัดตกแตง 0.44 3205 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ขัดบัวน่ิม 0.1966667 3087 

    ควาน 0.94 3054 

    ไส(5 หัว รอบ 1) 0.09 3163 

    เจาะนอน(ใสยันขาขาง) 0.42 3079 

    ไส(5 หัว รอบ 2) 0.1 3163 

    ปดเงา 0.245 3205 

    กลึง(ลูกแกว) 0.9 3053 

    ตัดละเอียด 0.4 3189 

  ขาหลัง วาดแบบ(หนา 3,4) 0.19 3187 

    เพลาะรวม 3.89 3165 

    กอปปสไลด(1-2) 2.32 3051 

    เจาะรูปไข(ใสพนังหลัง) 0.43 3085 

    เจาะนอน(ใสพิงบน) 0.29 3079 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.78 3093 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ไส(2 หนา) 0.18 3163 

    แซนด้ิงเพลาะ(รอบ 1) 0.14 3160 

    ตัดละเอียด(ปลายขา) 0.29 3189 

    เพลาต้ัง(ตีปาดขาง R-L) 0.33 3074 

    ตัดหยาบ 0.2 3334 

    ตัด(ไมแผน) 1.11 3186 

    เจาะนอน(รูรองทาวแขน) 0.43 3079 

    แซนด้ิงเพลาะ(รอบ 2) 0.14 3160 

    ควาน(กอนกอปปสไลด) 0.13 3054 

    เพลาะแกม 1 3165 

    ควาน(ไมแผน) 0.36 3054 

    เจาะนอน(ใสยันขาขาง) 0.29 3079 

    ขัดบัวน่ิม 0.51 3087 

    ควาน(หนา 3,4) 0.53 3054 

    กอปปสไลด(3-4) 0.57 3051 

    เจาะนอน(ใสรองพิงหลัง) 0.38 3079 

    ไส(5 หัว รอบ 1) 0.11 3163 

    วาดแบบ(ไมแผน) 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  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.12 3160 

  แกมขาหลัง1 แซนด้ิงเพลาะ 0.05 3160 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(5หัว) 0.14 3163 

  แกมขาหลัง2 ไส(5หัว) 0.1 3163 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.05 3160 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

  แกมขาหลัง3 ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ตัด(1=2) 0.37 3199 

    ไส(5หัว) 0.1 3163 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.04 3160 

  พนังหนา เพลาต้ัง(เซาะรองตัวยึด) 0.18 3074 

    เพลาต้ัง(ตีรองดานบน) 0.18 3074 

    เจาะด่ิง(2 รู) 0.36 3080 

    เพลาต้ัง(เซาะรอง 6 มิล) 0.15 3074 

    ไส(5,6 หัว) 0.19 3163 

    ตัดละเอียด 0.2 3189 

    ขัดบัวน่ิม 0.3 3087 

    แซนด้ิงละเอียด 0.13 3161 

    ปด 2 หัว 0.34 3300 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

  พนังขาง แซนด้ิงละเอียด 0.1 3161 

    เพลาต้ัง(เซาะรองตัวยึด) 0.2 3074 

    เจาะด่ิง 0.48 3080 

    เจาะรูปไข(ใสรองทาวแขน) 0.65 3085 

    ปด 2 หัว 0.25 3300 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดละเอียด(รอบ 1) 0.24 3189 

    เพลาต้ัง(เซาะรอง 6 มิล) 0.1 3074 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ขัดบัวน่ิม 0.12 3087 

    เพลาต้ัง(ตีรองดานบน) 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 หนา) 0.12 3163 

  พนังหลังใน เจาะด่ิง(รอบ 2) 0.53 3080 

    เพลาต้ัง(เซาะรองตัวยึด) 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(ใสขาหลัง) 0.9 3085 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    วาดแบบ 0.12 3187 

    ควาน(1:2=10) 0.47 3054 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    เราทเตอร(ควํ่า หนา1) 0.6 3055 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.13 3160 

    วาดแบบ(3-4) 0.165 3187 

    เพลาต้ัง(ตีหนา 3) 0.9 3074 

    ขัดบัวน่ิม(วงใน) 0.75 3087 

    กอปปสไลด(1-2) 0.85 3051 

    ตัดละเอียด 1.42 3189 

    เจาะรูปไข(ใสพิงหลัง) 0.5 3085 

    เพลาะ(9:1:5) 1.35 3165 

    เราทเตอร(ควํ่า หนา2) 0.83 3055 

    เพลาต้ัง(ตีหนา 4) 0.9 3074 

    ขัดบัวน่ิม 1.06 3087 

    ควาน(3-4) 1.53 3054 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.82 3093 

    ไส(5 หัว) 0.18 3163 

  พิงหลัง แซนด้ิงละเอียด 0.15 3161 

    ขัดบัวน่ิม(มนหัวบน-ลาง) 0.72 3087 

    ไส(2 หนา) 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(ดานขาง) 0.36 3087 

    ขัดชิ้นสวน 1.5 3261 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    เพลาะ(3:1:1) 0.32 3165 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.85 3093 

  รองพิงหลัง ควาน(3-4) 0.6 3054 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(2 หนา) 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 

    ควาน(1-2) 0.96 3054 

    ขัดบัวน่ิม 0.8999999 3087 

    เจาะรูปไข(ใสพิงหลัง) 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 

  ทาวแขน เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.37 3074 

    เจาะนอน(ใสเดือย) 0.6 3079 

    ตัดละเอียด 0.45 3189 

    ควาน 0.63 3054 

    เพลาะแกม(รองทาวแขน) 0.2766667 3131 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.3 3074 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    วาดแบบ 0.16 3187 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(5 หัว,2 หนา) 0.18 3163 

    ขัดบัวน่ิม 0.59 3087 

    เจาะด่ิง(15 มิล ใสรองทาวแขน) 0.33 3080 

    แซนด้ิงละเอียด 0.18 3161 

    เจาะด่ิง(10 มิล ควาน) 0.42 3080 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1966667 3093 

  รองทาวแขน ปด 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(รูควาน) 0.3 3080 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    เราทเตอร(ลบ R10) 0.47 3060 

    ตัดละเอียด(รอบ 1) 0.3 3189 

    ขัดบัวน่ิม 0.71 3087 

    กลึง 0.01 2780 

  
แกมรองทาว

แขน1 
แซนด้ิงละเอียด 0.1 3161 

    ตัดละเอียด(1=6) 0.18 3189 

    ไส(5 หัว) 0.18 3163 

    เจาะด่ิง(10 มิล ควาน) 0.33 3080 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ยันขาขาง แกงซอว(1=3) 0.05 3155 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(5 หัว) 0.1 3163 

    เจาะด่ิง(รู ควาน) 0.6 3080 

    ตัดละเอียด 0.24 3189 

    ปดเงา 0.15 3205 

    
เหลากลม(เสนผานศูนยกลาง 20 

มม.) 
0.29 3253 

  ตัวยึดหนา 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 

  ชุดทาวแขน ขัดตกแตง 0.56 3205 

    ประกอบ 0.6 3131 

    ปดเงา 0.265 3205 

  ชุดแผงหลัง ขัดสามเหลี่ยม(รอยตอแผงหลัง) 0.6 3093 

    ประกอบ 2.03 3131 

    ขัดตกแตง 3.005 3205 

    ขัดบัวน่ิม(รอยตอ) 0.7 3087 

  ชุดเฟรมพนัง ขัดตกแตง 0.6 3205 

    ประกอบ 0.5766667 3131 

    เจาะนอน 0.48 3079 

  ชุดเกาอ้ี ทํากลอง 480 3236 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    บรรจุ(แผงขาหลัง) 38 3020 

เกาอี้B ขาหนา เราทเตอร 0.5 3060 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ประกอบ(ใสเดือย) 0.08333334 3093 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ควาน 1 3054 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ขัดตกแตง(สงทําส)ี 0.3333333 3205 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    เราทเตอร(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 

    ควาน(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 หนา) 0.15 3163 

    ตัดหยาบ 0.25 3334 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.3333333 3093 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

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 

  พนังหนา ไส(5,6 หัว) 0.12 3163 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ควาน 1 3054 

    เพลาต้ัง(เซาะรอง) 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  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    เพลาต้ัง(เซาะรอง) 0.5 3074 

    ไส(5,6 หัว) 0.12 3163 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

  ยันขาขาง ไส(5,6 หัว) 0.12 3163 

    ปอกเดือย(รูปไข 1 ดาน) 0.5 3084 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ควาน 1 3054 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

  ตัวยึดหนา 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 หนา) 0.12 3163 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

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 หนา) 0.15 3163 

    ควาน 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 

    ควาน(1=4) 1 3054 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

  พิงหลัง#2 ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    เจาะนอน 0.5 3079 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ควาน(1=4) 1 3054 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ไส(2 หนา) 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 

    ควาน(1=4) 1 3054 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ไส(2 หนา) 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 

    ควาน(1=2) 1 3054 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

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 

    ควาน(1=2) 1 3054 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

    แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

  พิงหลังขาง ตัดหยาบ 0.17 3334 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ควาน 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 หนา) 0.15 3163 

  พนังขาง แซนด้ิงละเอียด 0.12 3161 

    วาดแบบ 0.3 3187 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ไส(2 หนา) 0.15 3163 

    เพลาต้ัง(เซาะรอง) 0.5 3074 

    ตัดหยาบ 0.17 3334 

    ขัดสามเหลี่ยม 0.1666667 3093 

    ควาน 1 3054 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

  ชุดแผงหลัง ขัดตกแตง 0.8333333 3205 

    เจาะด่ิง 1 3080 

    ประกอบ 1 3131 

  ชุดเฟรมพนัง ขัดตกแตง 0.3333333 3205 

    ประกอบ 0.5 3131 

    เจาะนอน 1 3079 

  
ชุดเบาะพื้นน่ัง 

เกาอ้ี S/C 
ยิงยางยืด 0.455 3256 

    เย็บคิ้ว 4 3242 

    หุมเบาะ 8 3256 

    ติดคิ้ว 12 3256 

    ตัดฟองนํ้า 0.53 3244 

    ติดฟองนํ้า 0.56 3256 

    ตัดผา 0.55 3239 

    ติดผาใตเบาะ 3 3256 

    บรรจุใสถุง 1.33 3256 

  ชุดเกาอ้ี ทํากลอง 480 3236 

    ประกอบ(ขึ้นทําสี) 0.5 3131 

    บรรจุ 480 3020 

    ทําส ี 3 3019 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

โตะ พนังยาว เจาะด่ิง(รอบ 2) 0.35 3080 

    เพลาะ(8.5:1) 0.5 3165 

    ควาน(รอบ 1) 1 3054 

    เราทเตอร(รอบ 1) 1 3060 

    ตัดละเอียด(บังใบ) 0.5 3189 

    แซนด้ิงละเอียด 0.3 3152 

    ใสตัวหนอน 0.5 3082 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    เราทเตอร(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 

    ควาน(รอบ 2) 1 3054 

    เจียร 0.3333333 3261 

    ผา(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 

    ควาน(รอบ 2) 1 3054 

    เพลาต้ัง(รอบ 2) 1 3074 

    เราทเตอร(ขึ้นรูป) 1 3055 

    เราทเตอร(บังใบ) 0.5 3060 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    แกะสลัก 3600 2619 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 1 3074 

    ไส(5,6 หัว ) 0.35 3163 

    ตัดหยาบ 0.25 3334 

    เราทเตอร(ตีคิ้ว) 0.5 3060 

    เราทเตอร(ลบ R) 0.5 3060 

    ควาน(รอบ 1) 1 3054 

    ตัดละเอียด(บังใบ) 0.5 3189 

  เสริมพนังยาว2 ควาน(รอบ 2) 1 3054 

    ตัดหยาบ 0.25 3334 

    เราทเตอร(ตีคิ้ว) 0.5 3060 

    เพลาต้ัง(รอบ 2) 1 3074 

    แกะสลัก 3600 2619 

    เราทเตอร(ขึ้นรูป) 1 3060 

    ไส(5,6 หัว ) 0.35 3163 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 1 3074 

    เราทเตอร(ลบ R) 1 3060 

    ควาน(รอบ 1) 1 3054 

    วาดแบบ 0.25 3187 

    เราทเตอร(บังใบ) 0.5 3060 

    ตัดละเอียด(บังใบ) 0.5 3189 

  พนังสั้น ตัดละเอียด 0.5 3189 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.25 3103 

    ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

    ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

    แซนด้ิงละเอียด 0.3 3161 
 



ห น า  | ค- 19 

 

 

ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

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 

  หนาโตะ#1 ตัดละเอียดวีเนียร(MP ท็อป#1) 0.5 3142 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ขอบ# 2) 0.5 3142 

    ตัดละเอียดวีเนียร(MP ท็อป#2) 0.5 3142 

    ตัดหยาบวีเนียร(LC ดานหลัง) 0.3 3141 

    ตัดบอรด 0.5 3146 

    
ประกอบวีเนียร(AD+MP หนาโตะ

[รวม]) 
1 3151 

    ทากาววีเนียร(LC ดานหลัง) 0.3 3211 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ตัวกลาง) 0.5 3142 

    
ประกอบวีเนียร(LC ดานหลัง [ติด

กระดาษกาว]) 
1 3151 

    เย็บวีเนียร(LC ดานหลัง) 0.3 3143 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ขอบ# 3) 0.5 3142 

    ตัดละเอียดวีเนียร(AD ขอบ# 1) 0.5 3142 

  หนาโตะ#2 ตัดบอรด 0.5 3146 

  
เสริมหนา

โตะ#1 
ตัดบอรด 0.5 3146 

  
ขอบหนาโตะ

ตัวยาว 
พนรองพื้น(สีดํา) 0.15 3103 

    เพลาต้ัง 1 3074 

    แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    ไส(2 หนา) 0.35 3163 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ไส(ขึ้นรูป) 0.35 3159 

    ตัดหยาบ 0.2 3334 

    แกงซอว(1=2) 0.3 3155 

  
ไมเสริมขอบ

หนาโตะ 
ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

    ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  
ขอบหนาโตะ

ตัวสั้น#1 
ตัดหยาบ 0.25 3334 

    แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    เพลาต้ัง 1 3074 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.15 3103 

    ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

    ไส(ขึ้นรูป) 0.35 3159 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

  
ขอบหนาโตะ

ตัวสั้น#2 
ปด 2 หัว 0.5 3300 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.15 3103 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

    ไส(2 หนา) 0.25 3163 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    แกงซอว(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 

  
ขอบหนาโตะ

ตัวมุม 
ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 1 3074 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    วาดแบบ 0.15 3187 

    ปด 2 หัว 0.25 3300 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    แซนด้ิงละเอียด 0.5 3161 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.15 3103 

    ไส(2 หนา) 0.3 3163 

    ควาน 1 3054 

    เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

  แผนรีฟ ตัดหยาบวีเนียร(LC ดานหลัง) 0.3 3141 

    
ประกอบวีเนียร(LC ดานหลัง [ติด

กระดาษกาว]) 
0.75 3151 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดบอรด 0.5 3146 

    ทากาววีเนียร(LC ดานหลัง) 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 ดานหลัง) 0.3 3143 

  ขอบแผนรีฟ ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(2 หนา) 0.25 3163 

    แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    เพลาต้ัง 1 3074 

    ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

    แกงซอว(1=2) 0.3 3155 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ไส(ขึ้นรูป) 0.35 3159 

    ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.15 3103 

  
ไมเสริมขอบ

แผนรีฟ 
ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

    ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  เสริมแผนรีฟ1 ตัดบอรด 0.5 3146 

  รางสไลด#1 ตัดละเอียด 0.5 3189 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.5 3074 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

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 

    แกงซอว(1=3) 0.3 3155 

    ไส(5,6 หัว รอบ 2) 0.25 3163 

    เราทเตอร(ตีหางเหยี่ยว) 0.5 3060 

    เราทเตอร(ลบ R) 0.5 3060 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    ตัดหยาบ(จอยเพลาะ) 0.25 3334 

  รางสไลด#2 ไส(5,6 หัว รอบ 2) 0.25 3163 

    เพลาะ(5:1) 0.5 3165 

    เราทเตอร(ลบ R) 0.5 3060 

    แกงซอว(1=3) 0.3 3155 

    เจาะด่ิง 0.35 3080 

    ตัดหยาบ(จอยเพลาะ) 0.25 3334 

    เพลาต้ัง 0.5 3074 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    ปด 2 หัว 0.5 3300 

    เราทเตอร(ตีหางเหยี่ยว) 0.5 3060 

    ไส(5,6 หัว รอบ 1) 0.25 3163 

    แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  ไสรางสไลด#1 ไส(2 หนา) 0.3 3163 

    แกงซอว(1=4) 0.3 3155 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    ตัดละเอียด 0.5 3189 

    เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.5 3074 

    เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

  ไสรางสไลด#2 ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

    แกงซอว(1=4) 0.3 3155 

    ตัดหยาบ 0.166 3334 

    ไส(2 หนา) 0.3 3163 

  กลุมรางสไลด ประกอบ 0.5 3135 

    ขัดตกแตง(สงส)ี 1 3121 

  พื้นหัวเตียง ลงฟลเลอร 1 3103 

    ขัดตกแตง(ขัดหนา) 3 3103 

  
กลุมหนาโตะ

(แผนรีฟ) 
ลงฟลเลอร 0.6666667 3103 

    แซนด้ิงวีเนียร 0.25 3147 

    เจาะนอน 1 3191 

    เพรส 3 3145 

    สโตรก 3 3107 

    เขาขอบ-เพลาะ 3 3223 

    NC 3 3144 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.3 3103 

    แซนด้ิงหัวเหล็ก 1 3149 

    ขัดตกแตง(ขัดหนา) 3 3103 

  
กลุมหนา

โตะ#1 
แซนด้ิงหัวเหล็ก 1 3149 

    แซนด้ิงวีเนียร 0.25 3147 

    เพรส 3 3145 

    ขัดขอบ 2 3103 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

    สโตรก 5 3107 

    เขาขอบ-เพลาะ 3 3223 

    NC 5 3144 

    เจาะนอน 1 3191 

    ขัดตกแตง(ขัดหนา) 3 3103 

    ลงฟลเลอร 1 3103 

    พนรองพื้น(สีดํา) 0.3 3103 

  
กลุมหนา

โตะ#2(ขอบ) 
ประกอบ 0.5 3135 

  ชุดหนาโตะ ขัดตกแตง 1.333333 3121 

    ทํากลอง 480 3236 

    ทําส ี 4 3019 

    บรรจุ 20 3020 

    ประกอบ 0.8333333 3135 

โตะกาแฟ ขาโตะ แซนด้ิงเพลาะ 0.35 3160 

  ขาโตะ ควาน 1 3054 

  ขาโตะ ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ขาโตะ เพลาต้ัง(ขึ้นรูป) 1 3074 

  ขาโตะ ไส(5,6 หัว รอบ 1) 0.35 3163 

  ขาโตะ วาดแบบ 0.5 3187 

  ขาโตะ เพลาะ(2:1) 0.5 3165 

  ขาโตะ ไส(5,6 หัว รอบ 2) 0.35 3163 

  ขาโตะ ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

  ขาโตะ ขัดสามเหลี่ยม 0.25 3093 

  ขาโตะ เจาะด่ิง 0.35 3080 

  ขาโตะ ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ขาโตะ เจาะนอน 0.5 3079 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  แผงขาง เจาะนอน 0.5 3079 

  แผงขาง 
ประกอบวีเนียร(LC [ติด

กระดาษกาว]) 
0.25 3151 

  แผงขาง ซอย(1=2) 0.5 3068 

  แผงขาง ตัดหยาบวีเนียร(WO) 0.5 3141 

  แผงขาง แซนด้ิงวีเนียร 0.5 3147 

  แผงขาง 
ประกอบวีเนียร(WO [ติด

กระดาษกาว]) 
0.25 3151 

  แผงขาง ตัดหยาบวีเนียร(LC) 0.5 3141 

  แผงขาง เพรสขอบ(1 ดาน) 0.5 3222 

  แผงขาง สโตรก 2 3107 

  แผงขาง ตัดบอรด 0.5 3146 

  แผงขาง เพรส 0.5 3145 

  แผงขาง ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

  แผงหลัง เพรส 0.5 3145 

  แผงหลัง แซนด้ิงวีเนียร 0.5 3147 

  แผงหลัง ตัดหยาบวีเนียร(LC) 0.5 3141 

  แผงหลัง ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

  แผงหลัง ซอย(1=2) 0.5 3068 

  แผงหลัง ตัดบอรด 0.5 3146 

  แผงหลัง เพรสขอบ(1 ดาน) 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 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ควาน 0.5 3054 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น แซนด้ิงละเอียด 0.35 3161 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น เจาะนอน 0.5 3079 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ไส(5,6 หัว) 0.35 3163 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น เพลาต้ัง(ขึ้นรูป) 1 3074 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ตัดละเอียด(องศา) 0.5 3189 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น วาดแบบ 0.5 3187 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ขอบหนาโตะตัวสั้น ขัดสามเหลี่ยม 0.125 3093 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ตัดละเอียด(องศา) 0.5 3189 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ควาน 0.5 3054 

  ขอบหนาโตะตัวยาว เพลาต้ัง(ขึ้นรูป) 1 3074 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ตัดหยาบ 0.2 3334 

  ขอบหนาโตะตัวยาว แซนด้ิงละเอียด 0.35 3161 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ไส(5,6 หัว) 0.35 3163 

  ขอบหนาโตะตัวยาว เจาะรูปไข 0.5 3085 

  ขอบหนาโตะตัวยาว เราทเตอร(ลบ R ) 0.5 3060 

  ขอบหนาโตะตัวยาว วาดแบบ 0.5 3187 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  ขอบหนาโตะตัวยาว ขัดสามเหลี่ยม 0.125 3093 

  หนาลิ้นชัก สโตรก 2 3107 

  หนาลิ้นชัก 
ประกอบวีเนียร(BE [ติด

กระดาษกาว]) 
0.75 3151 

  หนาลิ้นชัก เราทเตอร(ตีหางเหยี่ยว) 0.5 3060 

  หนาลิ้นชัก แซนด้ิงวีเนียร 0.3 3147 

  หนาลิ้นชัก เราทเตอร(เซาะรอง) 0.5 3060 

  หนาลิ้นชัก ขัดขอบ 0.04166667 3103 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  หนาลิ้นชัก ซอย(1=2) 0.5 3068 

  หนาลิ้นชัก เราทเตอร(เซาะรองใสพื้น) 0.5 3060 

  หนาลิ้นชัก เพรส 0.5 3145 

  หนาลิ้นชัก ตัดหยาบวีเนียร(WO) 0.5 3141 

  หนาลิ้นชัก 
ประกอบวีเนียร(WO [ติด

กระดาษกาว]) 
0.25 3151 

  หนาลิ้นชัก เราทเตอร(ตีควักมือจับ) 0.5 3060 

  หนาลิ้นชัก ทําสีขอบ(4 ดาน) 0.125 3103 

  หนาลิ้นชัก ขัดชิ้นสวน 0.8333335 3261 

  หนาลิ้นชัก ตัดบอรด 0.5 3146 

  ขางลิ้นชัก 
ปมตรา(TREES ดานซายของ

ลิ้นชักบนซาย/มองเขา) 
1 3230 

  ขางลิ้นชัก แซนด้ิงละเอียด 0.5 3161 

  ขางลิ้นชัก ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ขางลิ้นชัก เพลาต้ัง(ลบ R) 0.5 3074 

  ขางลิ้นชัก ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  ขางลิ้นชัก เพลาต้ัง(เซาะรอง) 0.5 3074 

  ขางลิ้นชัก ผา(1=2) 0.5 3167 

  ขางลิ้นชัก เราทเตอร(ตีหางเหยี่ยว) 0.5 3060 

  ขางลิ้นชัก ขัดรีด 0.5 3190 

  ขางลิ้นชัก ไส(5 หัว) 0.35 3163 

  ขางลิ้นชัก ตัดหยาบ 0.166 3334 

  หลังลิ้นชัก เพลาต้ัง(เซาะรอง) 0.5 3074 

  หลังลิ้นชัก ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  หลังลิ้นชัก ตัดหยาบ 0.166 3334 

  หลังลิ้นชัก ผา(1=2) 0.5 3167 

  หลังลิ้นชัก แซนด้ิงละเอียด 0.5 3161 
 



ห น า  | ค- 29 

 

 

ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  หลังลิ้นชัก ตัดละเอียด(บังใบ) 0.5 3189 

  หลังลิ้นชัก ตัดละเอียด 0.5 3189 

  หลังลิ้นชัก เพลาต้ัง(ลบ R) 0.5 3074 

  หลังลิ้นชัก เราทเตอร(ตีหางเหยี่ยว) 0.5 3060 

  หลังลิ้นชัก ขัดรีด 0.5 3190 

  หลังลิ้นชัก ไส(5 หัว) 0.35 3163 

  พื้นลิ้นชัก เพรส 0.5 3145 

  พื้นลิ้นชัก ตัดบอรด 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 ขัดชิ้นสวน 0.3333333 3261 

  รางลิ้นชักตัวเมีย ตัดละเอียด(บังใบ) 0.5 3189 

  รางลิ้นชักตัวเมีย เพลาต้ัง 0.5 3074 

  รางลิ้นชักตัวเมีย เราทเตอร(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 
 



ห น า  | ค- 30 

 

 

ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  รองราง ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  ไมเดือย เราทเตอร(ลบ R) 0.5 3060 

  ไมเดือย ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ไมเดือย ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  ไมเดือย แกงซอว(1=3) 0.3 3155 

  ไมน้ิว ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ไมน้ิว ไส(5 หัว) 0.25 3163 

  ไมน้ิว ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ไมน้ิว แกงซอว(1=2) 0.3 3155 

  ไมน้ิว เจาะด่ิง 0.35 3080 

  หนาโตะ เพรส 1 3145 

  หนาโตะ ตัดบอรด 0.5 3146 

  หนาโตะ ตัดหยาบวีเนียร(WO) 0.5 3141 

  หนาโตะ สโตรก 5 3107 

  หนาโตะ ขัดตกแตง(ขัดหนา) 0.1666667 3103 

  หนาโตะ ตัดหยาบวีเนียร(LC) 0.5 3141 

  หนาโตะ NC 2 3144 

  หนาโตะ ประกอบวีเนียร(1 WO) 0.3333333 3151 

  หนาโตะ 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 แกงซอว(1=2) 0.3 3155 

  หางเหยี่ยว ตัดหยาบ 0.166 3334 

  หางเหยี่ยว เจาะด่ิง(ควาน) 0.35 3080 

  กลุมหนาโตะ เพรส 1 3145 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  กลุมหนาโตะ ขัดตกแตง(ขัดหนา) 0.1388889 3103 

  กลุมหนาโตะ แซนด้ิงหัวเหล็ก 0.5 3149 

  กลุมหนาโตะ แซนด้ิงวีเนียร 0.5 3147 

  กลุมหนาโตะ NC 2 3144 

  โครงหนากลาง ตัดละเอียด(1=4) 0.5 3189 

  โครงหนากลาง ตัดหยาบ 0.166 3334 

  โครงหนากลาง เจาะนอน 0.5 3079 

  โครงหนากลาง ขัดบัวน่ิม 0.1666667 3087 

  โครงหนากลาง แซนด้ิงละเอียด 0.35 3161 

  โครงหนากลาง 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 แกงซอว(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 

  กลุมลิ้นชัก ขัดตกแตง 0.5 3205 

  กลุมลิ้นชัก ประกอบ 0.5 3131 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  ชุดขาโตะ ประกอบ 0.8333335 3135 

  ชุดโตะกาแฟ บรรจุ 13 3020 

  ชุดโตะกาแฟ ทํากลอง 8.25 3236 

  ชุดโตะกาแฟ ทําส ี 4 3019 

  ชุดโตะกาแฟ ประกอบ 2.5 3135 

  ชุดโตะกาแฟ 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 ขัดชิ้นสวน 1.25 3261 

  พื้นหัวเตียง ตัดบอรด 0.5 3146 

  พื้นหัวเตียง ตัดหยาบวีเนียร(OAK) 0.5 3141 

  พื้นหัวเตียง ตัดหยาบวีเนียร(LC) 0.5 3141 

  พื้นหัวเตียง 
ประกอบวีเนียร(OAK [รอบ

1]) 
0.5 3151 

  เสาหัวเตียง ปด 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  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  เสาหัวเตียง เจาะด่ิง(รอบ 4) 0.35 3080 

  เสาหัวเตียง แกะสลัก 3500 2619 

  เสาหัวเตียง ขัดสามเหลี่ยม 0.25 3093 

  เสาหัวเตียง ขัดบัวน่ิม 0.25 3087 

  เสาหัวเตียง ขัดชิ้นสวน 0.5 3261 

  เสาหัวเตียง เพลาะรวม 0.5 3165 

  เสาหัวเตียง ไส(2 หนา ) 0.25 3163 

  เสาหัวเตียง แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

  เสาหัวเตียง วาดแบบ(รอบ 1) 0.15 3187 

  เสาหัวเตียง ควาน(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 ควาน(รอบ 2) 0.5 3054 

  เสาหัวเตียง เราทเตอร(เดินลาย) 0.5 3055 

  เสาหัวเตียง เราทเตอร(ตีปาด) 0.5 3055 

  เสาหัวเตียง เราทเตอร(รอบ 3) 0.5 3060 

  เสาหัวเตียง เราทเตอร(รอบ 4) 0.5 3060 

  เสาหัวเตียง เราทเตอร(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(จอย) 0.25 3334 

  เสาหัวเตียง ไส(5,6 หัว, 2 หนา) 0.25 3163 

  เสาหัวเตียง แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  พนังลางหัวเตียง ซอย(1=4) 0.2 3068 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  พนังลางหัวเตียง เจาะนอน 0.33 3079 

  พนังลางหัวเตียง เพรส 3 3145 

  พนังลางหัวเตียง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  พนังลางหัวเตียง แซนด้ิงวีเนียร 0.35 3147 

  พนังลางหัวเตียง สโตรก 3 3107 

  พนังลางหัวเตียง ตัดบอรด 0.5 3146 

  พนังลางหัวเตียง เย็บวีเนียร(LC หนา/หลัง) 0.33 3143 

  พนังลางหัวเตียง 
ตัดหยาบวีเนียร(LC หนา/

หลัง) 
0.5 3141 

  พนังลางหัวเตียง ทากาววีเนียร(LC หนา/หลัง) 0.33 3211 

  พนังลางหัวเตียง 
ประกอบวีเนียร(LC หนา/หลัง

[ติดกระดาษกาว]) 
0.125 3151 

  ตีนลางหัวเตียง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ตีนลางหัวเตียง ขัดบัวน่ิม 0.25 3087 

  ตีนลางหัวเตียง ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ตีนลางหัวเตียง ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  ตีนลางหัวเตียง แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  ตีนลางหัวเตียง เพลาะ(3:1) 0.35 3165 

  ตีนลางหัวเตียง ไส(2 หนา ) 0.25 3163 

  ตีนลางหัวเตียง แซนด้ิงเพลาะ 0.25 3160 

  ตีนลางหัวเตียง เพลาะ(2:1) 0.5 3165 

  ตีนลางหัวเตียง เพลาต้ัง(ลบแหลี่ยม) 0.5 3074 

  ตีนลางหัวเตียง กลึง(ชางพล) 0.01 2780 

  ตีนลางหัวเตียง เจาะด่ิง(ใสแฮงแกอรโบลท) 0.35 3080 

  ตีนลางหัวเตียง ใสแฮงเกอรโบลท 0.5 3082 

  ตีนลางหัวเตียง ปด 2 หัว 0.125 3300 

  ยึดพื้นหัวเตียง ตัดละเอียด 0.5 3189 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  ยึดพื้นหัวเตียง เจาะนอน 0.5 3079 

  ยึดพื้นหัวเตียง เราทเตอร 0.5 3060 

  ยึดพื้นหัวเตียง ขัดบัวน่ิม 0.25 3087 

  ยึดพื้นหัวเตียง ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

  ยึดพื้นหัวเตียง ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  ยึดพื้นหัวเตียง แกงซอว 0.15 3155 

  ยึดพื้นหัวเตียง แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

  ยึดพื้นหัวเตียง เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.5 3074 

  ยึดพื้นหัวเตียง เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

  ไมรองพื้นหัวเตียง เจาะด่ิง 0.33 3080 

  ไมรองพื้นหัวเตียง ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ไมรองพื้นหัวเตียง ไส(5 หัว) 0.25 3163 

  ไมรองพื้นหัวเตียง แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

  ไมรองพื้นหัวเตียง เพลาต้ัง 0.5 3074 

  ไมรองพื้นหัวเตียง ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

  ไมรองพื้นหัวเตียง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  พิงบนหัวเตียง ควาน 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(ใชเทียบพิมพวาด) 0.75 3261 

  พิงบนหัวเตียง ขัดชิ้นสวน 1.25 3261 

  พิงบนหัวเตียง ตัดหยาบ(จอยพิเศษ) 0.25 3334 

  พิงบนหัวเตียง ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 
 



ห น า  | ค- 36 

 

 

ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  พิงบนหัวเตียง แซนด้ิงเพลาะ(รอบ 1) 0.25 3160 

  พิงบนหัวเตียง เพลาะ(2:1) 0.5 3165 

  พิงบนหัวเตียง ไส(2 หนา รอบ 1) 0.25 3163 

  พิงบนหัวเตียง แซนด้ิงเพลาะ(รอบ 2) 0.25 3160 

  พิงบนหัวเตียง เพลาะรวม 0.5 3165 

  พิงบนหัวเตียง ไส(2 หนา รอบ 2) 0.25 3163 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง เจาะนอน 0.5 3079 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง ไส(5,6 หัว) 0.25 3163 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง แซนด้ิงละเอียด 0.25 3161 

  ขอบหัวเตียงตัวขาง ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ปด 2 หัว 0.125 3300 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ขัดบัวน่ิม 0.25 3087 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ตัดละเอียด 0.5 3189 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ตัดหยาบ(จอย) 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 หนา) 0.25 3163 



ห น า  | ค- 37 

 

 

ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
วาดแบบ 0.15 3187 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
ควาน 0.5 3054 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
เพลาต้ัง(รอบ 1) 0.5 3074 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวบน 
เพลาต้ัง(รอบ 2) 0.5 3074 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวบน 
ตัดบอรด(ใชเศษไมในไลน) 0.3 3146 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวบน 
เราทเตอร 0.5 3060 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวบน 
ขัดขอบ 1 3103 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวบน 
ทําสีขอบ 0.5 3103 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวลาง 
ตัดบอรด(ใชเศษไมในไลน) 0.3 3146 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวลาง 
เราทเตอร 0.5 3060 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวลาง 
ขัดขอบ 1 3103 

  
คิ้วประดับเสริมพื้น

หัวเตียงตัวลาง 
ทําสีขอบ 0.5 3103 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ปด 2 หัว 0.125 3300 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 



ห น า  | ค- 38 

 

 

ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ตัดละเอียด 0.5 3189 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ไส(5,6 หัว, 2 หนา) 0.25 3163 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
แกงซอว(1=3) 0.15 3155 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวบน 
ไส(ขึ้นรูป) 0.3 3159 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ตัดหยาบ(จอย) 0.25 3334 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ไส(5,6 หัว, 2 หนา) 0.25 3163 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ริปซอว 0.15 3156 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ไส(ขึ้นรูป) 0.3 3159 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ปด 2 หัว 0.125 3300 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
ขัดบัวน่ิม 0.3333333 3087 

  
คิ้วประดับพนังลาง

หัวเตียงตัวลาง 
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  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวบน 
ไส(ขึ้นรูป) 0.3 3159 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวบน 
ปด 2 หัว 0.125 3300 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวบน 
ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวบน 
ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ตัดหยาบ 0.166 3334 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ไส(5,6 หัว, 2 หนา) 0.25 3163 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
แกงซอว(1=2) 0.15 3155 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ไส(ขึ้นรูป) 0.3 3159 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ปด 2 หัว 0.125 3300 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

  
คิ้วประดับเสาหัว

เตียงตัวลาง 
ตัดละเอียด(1=2) 0.5 3189 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
แกงซอว 0.15 3155 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ไส(ขึ้นรูป) 0.3 3159 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ปด 2 หัว 0.125 3300 



ห น า  | ค- 40 

 

 

ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ขัดบัวน่ิม 0.5 3087 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ตัดละเอียด 0.5 3189 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ตัดหยาบ 0.166 3334 

  
คิ้วประดับพื้นหัว

เตียงตัวขาง 
ไส(5,6 หัว, 2 หนา) 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  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

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 หนา) 0.25 3163 

  เสริมพิงบนหัวเตียง4 แซนด้ิงเพลาะ 0.2 3160 

  เสริมพิงบนหัวเตียง4 ตัดหยาบ(จอย) 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  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

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 

  ไมน้ิว แกงซอว(1=2) 0.25 3155 

  ไมน้ิว ตัดละเอียด 0.5 3189 

  ไมน้ิว เจาะด่ิง 0.35 3080 

  ไมน้ิว ตัดหยาบ 0.166 3334 

  ไมน้ิว ไส(2 หนา) 0.25 3163 

  ไมน้ิว 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(จอย) 0.166 3334 

  ยึดมุม ใสตัวหนอน 0.5 3082 

  ชุดหัวเตียง บรรจุ 96 3020 

  ชุดหัวเตียง ทําส ี 4 3019 

  ชุดหัวเตียง ประกอบ 2.5 3133 

  ชุดหัวเตียง ขัดตกแตง 3.125 3119 
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ตาราง ค1  ขอมูลรายละเอียดตาง ๆ ของผลิตภัณฑตัวอยางเพื่อใชในการประมวลผล  (ตอ) 

ชื่อผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวน ชื่อข้ันตอนการผลิต 
เวลาในการ

ผลิต (นาที) 

ชื่อกลุม

เคร่ืองจักร 

  ชุดหัวเตียง ทํากลอง 480 3236 

 

ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

1 2619 3794 กลุมแกะสลกั 

2 2780 3937 กลุมกลึง 

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 เคร่ืองกอปปสไลด FC6-2500 NO.1109 

11 
 

3716 เคร่ืองกอปปสไลด NO.321 

12 
 

3734 เคร่ืองกอปปสไลด TEMPLATE CP90\6-2500 

13 3053 3828 เคร่ืองกลึงไม 

14 3054 3850 เคร่ืองเลื่อยควาน NO.001 

15 
 

3852 เคร่ืองควาน 

16 
 

3853 เคร่ืองเลื่อยควาน NO.002 

17 
 

3854 เคร่ืองเลื่อยควาน 

18 
 

3855 เคร่ืองควาน NO.005 

19 
 

3856 เคร่ืองเลื่อยสายพาน 

20 
 

3857 เคร่ืองเลื่อยสายพาน 

21 
 

3858 เคร่ืองเลื่อยสายพาน 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

22 
 

3860 เคร่ืองควานไม K-002 

23 
 

4010 เคร่ืองเลื่อยควาน 

24 
 

4011 เคร่ืองเลื่อยสายพาน 

25 
 

4012 เคร่ืองเลื่อยควาน 

26 
 

4013 เคร่ืองเลื่อยควาน K-004 

27 3055 3753 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

28 
 

3754 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

29 
 

3755 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

30 
 

3756 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

31 
 

3757 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

32 
 

3763 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

33 
 

3764 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

34 
 

3765 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

35 
 

3766 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

36 
 

3767 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

37 
 

3980 เคร่ืองเราทเตอร(ตีบัว) 

38 
 

3981 เคร่ืองเราทเตอรใหญ 

39 3060 3758 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

40 
 

3759 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

41 
 

3760 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

42 
 

3770 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

43 
 

3771 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

44 
 

3983 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

45 
 

3984 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

46 
 

3985 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

47 
 

3986 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 

48 
 

3987 เคร่ืองเราทเตอรหงาย 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

49 3068 3866 เคร่ืองซอย 

50 
 

3867 เคร่ืองเลื่อยไมแผน 

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  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

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 เคร่ืองกอปปไลท 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  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

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  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

130 
 

3952 เคร่ืองเจาะด่ิง 

131 
 

3953 เคร่ืองเจาะด่ิง 

132 
 

4170 เคร่ืองเจาะด่ิง 

133 
 

4341 เคร่ืองเจาะด่ิง 

134 3082 3650 เคร่ืองใสตัวหนอน 

135 
 

4171 เคร่ืองใสตัวหนอน 

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 กลุมขัดบัวน่ิม-แปรรูป 2 

144 3093 4194 กลุมขัดสามเหลี่ยม-แปรรูป 2 

145 3103 4199 กลุมขัดขอบ-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 กลุมขัดตกแตงเตียง-ประกอบและขัดตกแตง 

154 3121 4219 กลุมขัดตกแตงโตะ-ประกอบและขัดตกแตง 

155 3131 4224 กลุมประกอบเกาอ้ี-ประกอบและขัดตกแตง 

156 3133 4225 กลุมประกอบเตียง-ประกอบและขัดตกแตง 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

157 3135 4226 กลุมประกอบโตะ-ประกอบและขัดตกแตง 

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 เคร่ืองตัดบอรด 

173 
 

3873 เคร่ืองตัดบอรด 

174 
 

3874 เคร่ืองตัดบอรด 

175 3147 3787 เคร่ืองแซนด้ิงวีเนียร 

176 
 

3788 เคร่ืองแซนด้ิงวีเนียร 

177 3149 3789 เคร่ืองแซนด้ิงหัวเหล็ก 

178 3151 4248 กลุมประกอบวีเนียร-วีเนียร 

179 3152 3785 เคร่ืองขัดแผนหนาโตะ 

180 3155 3780 เคร่ืองแกงซอว 

181 
 

3988 เคร่ืองแกงซอว 

182 
 

4256 เคร่ืองแกงซอว 

183 
 

4258 เคร่ืองแกงซอว 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

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 หนา 16" 

204 
 

3816 เคร่ืองไส 5 หัว 

205 
 

3819 เคร่ืองไส 2 หนา 24" 

206 
 

3821 เคร่ืองไส 5 หัว 

207 
 

3822 เคร่ืองไส 5 หัว 

208 
 

3823 เคร่ืองไส 5 หัว 

209 
 

4255 เคร่ืองไส 2 หนา 

210 
 

4257 เคร่ืองไส 2 หนา 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

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 เคร่ืองเพลาะไฮดรอลิค5หนา 

217 
 

3751 เคร่ืองเพลาะไฮดรอลิค5หนา 

218 
 

3790 แทนทับไฮดรอลิค 

219 
 

4080 เคร่ืองเพลาะไฮดรอลิค 5 หนา 

220 
 

4082 เพลาะปากกา-PP.2 

221 
 

4083 D061R01 

222 3167 3908 เคร่ืองผา 

223 3186 4017 เคร่ืองตัด Arm saw 

224 3187 4260 กลุมวาดแบบ 1-แปรรูป 1 

225 
 

4262 กลุมวาดแบบ 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 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

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 กลุมขัดตกแตงเกาอ้ี 1-ประกอบและขัดตกแตง 

255 
 

4216 กลุมขัดตกแตงเกาอ้ี 2-ประกอบและขัดตกแตง 

256 3211 4275 เคร่ืองทากาว 

257 3222 3699 เคร่ืองปดขอบวีเนียร 

258 3223 3791 เคร่ืองอัดขอบ 

259 
 

3792 เคร่ืองอัดขอบ 

260 3230 3907 เคร่ืองปมตรา B.H 

261 3236 4286 แผนกกลอง 

262 3239 4290 เคร่ืองตัดผา 

263 
 

4291 เคร่ืองตัดผา 

264 3242 4294 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 
 



ห น า  | ค- 53 

 

 

ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

เคร่ืองจักร 
รหัสเคร่ืองจักร ชื่อเคร่ืองจักร 

265 
 

4295 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

266 
 

4296 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

267 
 

4297 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

268 
 

4298 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

269 
 

4299 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

270 
 

4300 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

271 
 

4301 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

272 
 

4302 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

273 
 

4320 เคร่ืองเย็บผา/หนัง/คิ้ว 

274 3244 4306 เคร่ืองตัดฟองนํ้า 

275 3253 3778 เคร่ืองเหลาเดือย 

276 3256 4322 แผนกเบาะ1 

277 
 

4323 แผนกเบาะ2 

278 3261 4196 กลุมขัดชิ้นสวน 1-แปรรูป 2 

279 
 

4197 กลุมขัดชิ้นสวน 2-แปรรูป 2 

280 
 

4198 กลุมขัดชิ้นสวน 3-แปรรูป 2 

281 
 

4264 กลุมขัดชิ้นสวน 4-แปรรูป 2 

282 3300 4398 กลุมสโตรก-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 
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ตาราง ค2  ขอมูลเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของโรงงานตัวอยาง (ตอ) 

ลําดับ 
รหัสกลุม

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 

ตัวอยางแผนการผลิตที่ไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน 
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ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 ขาหนา เราทเตอร 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 ขาหนา 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 ขาหนา 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 ขาหนา ประกอบ(ใสเดือย) 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 ขาหนา 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 ขาหนา ควาน 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 ขาหนา 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 ขาหนา ขัดตกแตง(สงทําสี) 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 ขาหนา 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 ขาหนา เราทเตอร(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 ขาหนา 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 ขาหนา 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 ขาหนา 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 ขาหนา 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 ควาน(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 
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ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

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 หนา) 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 พนังหนา 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 พนังหนา 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 พนังหนา 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 พนังหนา ควาน 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 พนังหนา เพลาต้ัง(เซาะรอง) 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 พนังหนา 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 พนังหนา 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 พนังหนา 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 
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ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 พนังหนา 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 พนังหนา 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(เซาะรอง) 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 ยันขาขาง 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 ยันขาขาง 
ปอกเดือย(รูปไข 1 

ดาน) 
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 
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ตาราง ค  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 ยันขาขาง 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 ยันขาขาง 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 ยันขาขาง 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 ยันขาขาง 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 ยันขาขาง ควาน 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 ยันขาขาง 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 ยันขาขาง 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 ยันขาขาง 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 ยันขาขาง 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 ตัวยึดหนา 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 ตัวยึดหนา 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 ตัวยึดหนา 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 ตัวยึดหนา 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 ตัวยึดหนา 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  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 เดือย ไส(2 หนา) 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 หนา) 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 ควาน 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  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

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 ควาน(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 หนา) 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 ควาน(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 หนา) 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  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

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 ควาน(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 หนา) 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 ควาน(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 หนา) 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  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

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 ควาน(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 หนา) 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 พิงหลังขาง 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 พิงหลังขาง 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 พิงหลังขาง ควาน 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 พิงหลังขาง 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 พิงหลังขาง 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 พิงหลังขาง 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 พิงหลังขาง 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 พิงหลังขาง 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 พิงหลังขาง 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 พิงหลังขาง ไส(2 หนา) 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 พนังขาง 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  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 พนังขาง 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 พนังขาง 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 พนังขาง ไส(2 หนา) 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 พนังขาง เพลาต้ัง(เซาะรอง) 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 พนังขาง 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 พนังขาง 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 พนังขาง ควาน 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 พนังขาง 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 พนังขาง 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 ขัดตกแตง 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 ขัดตกแตง 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 เกาอ้ี 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 เกาอ้ี 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 เกาอ้ี S/C หุมเบาะ 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 เกาอ้ี 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 เกาอ้ี 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  ตัวอยางแผนการผลิตท่ีไดจากวิธีการเดิมของโรงงาน (ตอ) 

ช่ือผลิตภัณฑ ช่ือช้ินสวน ช่ือขั้นตอนการผลิต 
Lumber 

_StartDate 

Produce1 

_StartDate 

Produce2 

_StartDate 

Construct 

_StartDate 
Due_Date 

PaintPacking 

_StartDate 
ช่ือกลุมเครื่องจักร 

AMD01-951-636 ชุดเบาะพ้ืนนั่ง เกาอ้ี 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 เกาอ้ี S/C ตัดผา 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 เกาอ้ี S/C ติดผาใตเบาะ 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 เกาอ้ี S/C บรรจุใสถุง 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 ชุดเกาอ้ี ทํากลอง 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 ชุดเกาอ้ี 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 ชุดเกาอ้ี 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 ชุดเกาอ้ี 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 

 




