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 The important functional sequences of Dispatching Center of Ready Mixed Concrete 

(RMC) Business are to receive customers’ orders and dispatch orders to the plant in the service 

area, where RMC is produced and delivered to the customers’ sites.  Currently, Dispatching 

Center considers only distance between plants and sites as a criterion to dispatch each order 

to the nearest plant.  In fact, each plant has different raw material costs and delivery cost.  So, 

Dispatching Center should consider both the costs and the distance between plants and sites 

instead of only distance between plants and sites as the major factors. 

 

 

 This research presents Decision Support Model for Job Dispatching, which Linear 

Programming is applied.  The objective is to minimize the total cost of raw material and RMC 

delivery.  Solution of model is under the condition of on time and continuous delivery, RMC 

quality, plant production capability, and convenient traceability.  From the experiment, The 

Decision Support Model can reduce the total cost by 0.83%, or approximately 16.5 million baht 

per year. 
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บทที่  1 

บทนํา 

1.1 ความเป็นมาและความสาํคัญของปัญหา 

จากสภาวะเศรษฐกิจในปัจจบุนัท่ีเร่ิมเติบโตขึน้อยา่งรวดเร็ว หลงัจากท่ีต้องพบกบั  

ความถดถอยทางเศรษฐกิจ ท่ีสง่ผลกระทบตอ่ภาคธุรกิจ และอตุสาหกรรมในด้านตา่งๆ

ภายในประเทศ โดยเฉพาะอยา่งย่ิงธุรกิจอสงัหาริมทรัพย์ ซึง่ถือวา่ได้รับผลกระทบเป็นอยา่งมาก 

ทําให้การก่อสร้างอาคารบ้านเรือน และสถานท่ีตา่งๆ ได้มีการหยดุชะงกัลง มีผลให้ธุรกิจตา่งๆท่ี

เก่ียวข้องกบัการก่อสร้างได้รับผลกระทบตามไปด้วย มีการปิดตวัลงของบริษัทตา่งๆจํานวนมาก 

และในสว่นของบริษัทท่ีสามารถอยูร่อดได้จนถึงปัจจบุนั ก็จะมีการแขง่ขนักนัสงู จงึมีความจําเป็นท่ี

จะต้องมีการบริหารงานในด้านตา่งๆ รวมถึงการใช้ทรัพยากรท่ีมีอยูใ่ห้ก่อเกิดประสิทธิภาพสงูสดุ 

นอกจากนัน้ยงัจะต้องคํานงึถึงความต้องการของลกูค้าท่ีเกิดขึน้ด้วย เพ่ือทําให้ลกูค้าเกิดความพงึ

พอใจสงูสดุ และถึงแม้วา่ธุรกิจตา่งๆ รวมทัง้ธุรกิจอสงัหาริมทรัพย์ จะเร่ิมเจริญเตบิโตขึน้อีกครัง้ 

ความจําเป็นดงักลา่วก็ยงัคงอยู ่เพ่ือให้สามารถประกอบกิจการได้ผลกําไรมากขึน้กว่าท่ีเป็นอยู่ 

ในสว่นของกิจการคอนกรีตผสมเสร็จนัน้ การผลิต และจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

ในเขตกรุงเทพฯ และปริมณฑล ซึง่มีการจราจรท่ีคบัคัง่นัน้ การจดัสง่คอนกรีตท่ีทนัเวลา และ

สามารถจดัสง่ได้อย่างตอ่เน่ือง โดยท่ีคอนกรีตนัน้ยงัคงคณุสมบตัิตา่งๆ ตามท่ีลกูค้าต้องการ  เป็น

สิ่งท่ีจําเป็นอยา่งมากในการเพิ่มความพงึพอใจของลกูค้า นอกจากนัน้คอนกรีตผสมเสร็จท่ีได้ก็

จะต้องยงัคงคณุภาพ และมีปริมาณตามท่ีลกูค้าต้องการอีกด้วย 

ดงันัน้วตัถปุระสงค์หลกัของกิจการคอนกรีตผสมเสร็จคือ การท่ีคอนกรีตถกูจดัสง่

ไปถกูสถานท่ี ถกูเวลา และมีปริมาณ และคณุสมบตัิท่ีถกูต้องตามท่ีลกูค้าต้องการ เพ่ือให้เกิด

ความพงึพอใจตอ่ลกูค้านัน่เอง และเพ่ือให้บรรลวุตัถปุระสงค์ดงักลา่ว จะต้องมีการดําเนินงานใน

ด้านตา่งๆท่ีเก่ียวข้อง เชน่ การมอบหมายงานให้กบัโรงงานตา่งๆ ท่ีมีท่ีตัง้กระจายอยูท่ัว่ไปในเขต

กรุงเทพฯ และปริมณฑล เพ่ือทําการผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ การจดัสง่คอนกรีตไปยงัหนว่ยงาน

ของลกูค้า การวางแผนในการใช้วตัถดุบิในการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะอยา่งย่ิงการ

มอบหมายงานให้กบัโรงงาน และรถโมซ่ึง่ถือวา่ เป็นทรัพยากรท่ีมีความสําคญัเป็นอยา่งมากใน

กิจการคอนกรีตผสมเสร็จ  

เม่ือมีการมอบหมายงานให้กบัโรงงาน สิ่งท่ีจะต้องทําคือ การจดัตารางการผลิต

ของโรงงาน เพ่ือตอบสนองความต้องการของลกูค้า จากหนว่ยงานของลกูค้าท่ีกําหนดและคําสัง่ซือ้ 
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เราจะต้องมอบหมายงานเพ่ือให้ได้ผลท่ีจะทําให้เกิดต้นทนุท่ีเหมาะสมท่ีสดุ ทัง้ต้นทนุในด้านการ

ผลิตและการจดัสง่ เม่ือลกูค้าไมต้่องการคอนกรีตผสมเสร็จก่อนหรือหลงัเวลาท่ีกําหนด ดงันัน้ใน

การควบคมุการผลิต และการใช้รถ จะต้องมีการพิจารณาถึงสถานภาพในปัจจบุนัของโรงงาน

ก่อนท่ีจะมีการมอบหมายงานให้ทําการผลิต และจดัสง่ ซึง่สถานะในปัจจบุนัของโรงงานจะอยูใ่น

ลกัษณะตา่งๆ เชน่ สถานท่ีตัง้ของโรงงาน  ปริมาณพสัดคุงคลงั ฯลฯ โดยงานวิจยันี ้ จะเป็นสว่น

หนึง่ของการพฒันากลยทุธ์ และปรับปรุงวิธีการในการมอบหมายงานให้โรงงานทาการผลิต และ

จดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ เพ่ือท่ีจะทําให้ลกูค้าเกิดความพงึพอใจสงูสดุ และเป็นการรักษา หรือเพิ่ม

สว่นแบง่ทางการตลาด เพ่ือความเป็นผู้ นําในอตุสาหกรรมนีต้อ่ไป 

งานวิจยันีจ้ะมุง่เน้นไปท่ีสว่นของการคํานวณหาแนวทางในการจา่ยงานให้กบั

โรงงานในการผลิตและจดัสง่คอนกรีตนัน้ ให้มีความเหมาะสมในทกุด้านท่ีทําการพิจารณา และใน

ขอบเขตท่ีกําหนด และนําเสนอให้กบัผู้ ท่ีมีหน้าท่ีในการตดัสินใจจ่ายงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ

และเข้าใจง่าย 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

พฒันาตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจ่ายงาน เพ่ือชว่ยให้ศนูย์รับจา่ย

งาน (Dispatching Center) ของกิจการคอนกรีตผสมเสร็จ โดยตวัแบบจะนําเสนอผลลพัธ์ท่ีได้จาก

การคํานวณ ซึง่ผลลพัธ์ท่ีได้สามารถจ่ายงานให้กบัโรงงานเพ่ือทําการผลิต และจดัสง่คอนกรีต

ผสมเสร็จไปยงัหนว่ยงานของลกูค้า โดยมุง่ท่ีจะให้ต้นทนุรวมท่ีเกิดขึน้ทัง้ในด้านการผลิต และการ

จดัสง่ต่ําท่ีสดุเท่าท่ีจะเป็นไปได้ พร้อมทัง้ยงัสามารถจดัส่งคอนกรีตผสมเสร็จตามกําหนดเวลาของ

ลกูค้าได้ทนัเวลา และมีความตอ่เน่ืองในการจดัสง่ 

1.3 คาํจาํกัดความท่ีใช้ในงานวิจัย 

1.3.1 คําสัง่ซือ้จากลกูค้า แบง่เป็น 2 ลกัษณะ คือ 

1.3.1.1 งานจอง หมายถึง คําสัง่ซือ้ของลกูค้าท่ีเข้ามายงัศนูย์รับจา่ยงานก่อนวนัท่ี

ต้องการคอนกรีตผสมเสร็จอยา่งน้อย 1 วนั 

1.3.1.2 งานระหวา่งวนั หมายถึง คําสัง่ซือ้ของลกูค้าท่ีเข้ามายงัศนูย์รับจา่ยงาน ใน

วนัเดียวกบัวนัท่ีต้องการคอนกรีตผสมเสร็จ โดยจะต้องมีการสัง่เข้ามาก่อนเวลาท่ีต้องการประมาณ 

1 ชัว่โมง 

โดยคําสัง่ซือ้ท่ีลกูค้าสัง่เข้ามา จะสามารถแบง่ออกเป็นคําสัง่ซือ้ย่อยได้มากกวา่ 

หรือเทา่กบั 1 คําสัง่ซือ้ยอ่ย เน่ืองมาจากในแตล่ะคําสัง่ซือ้อาจจะมีปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีไม่
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สามารถจดัสง่ได้เพียง 1 คนัรถ จงึทําให้ต้องมีการแบง่ออกเป็นคําสัง่ซือ้ย่อยตา่งๆ ตามปริมาณท่ี

ลกูค้ากําหนดมา หรือพนกังานรับจา่ยงานเป็นผู้ กําหนดเอง 

1.3.2 การจดัส่งตรงเวลา หมายถึง สามารถส่งคอนกรีตได้ภายในเวลาท่ีไม่เร็ว หรือช้าเกิน

กวา่ 15 นาที นบัจากเวลาท่ีลกูค้ากําหนด 

1.3.3 การจดัส่งตอ่เน่ือง หมายถึง สามารถส่งคอนกรีตให้ลกูค้าหน่วยงาน โดยเวลาในการ

เทคอนกรีตมีความตอ่เน่ืองกนัของรถโมท่ี่จดัสง่ 

1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 

1.4.1 รูปแบบของบริษัทกรณีศกึษา มีดงันี ้

..1.1 ศนูย์รับจา่ยงาน มีหน้าท่ีในการรับคําสัง่ซือ้ของลกูค้า จดัเก็บ รวบรวมข้อมลู

ตา่งๆท่ีเก่ียวข้อง และใช้ตวัแบบสนบัสนนุการตดัสินใจในการมอบหมายงานให้กบัโรงงานเพ่ือทํา

การผลิต และรถโมท่ี่ใช้ในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จไปยงัหนว่ยงานของลกูค้า นอกจากนัน้ยงั

ออกใบจา่ยสินค้า (ใบ D/P คอนกรีต) ให้กบัโรงงานเพ่ือทําการผลิต และจดัสง่คอนกรีตโดยรถโมท่ี่

ประจําอยูใ่นโรงงานนัน้ 

..1.2 โรงงานมีหน้าท่ีในการผลิตคอนกรีตตามใบจ่ายสินค้าท่ีศนูย์รับจ่ายงานสง่มาให้ 

..1.3 โรงงานท่ีใช้ในงานวิจยันี ้จะพิจารณาเฉพาะโซนในเขตกรุงเทพ เพียง 1 โซน 

ซึง่มีจํานวนโรงงานในโซนนัน้ 3 โรงงาน 

..1.4 แตล่ะโรงงานมีเคร่ืองจกัรในการผลิตคอนกรีต 1 เคร่ือง ซึ่งมีความสามารถใน

การผลิต 1 ครัง้ หรือ 1 คําสัง่ซือ้ยอ่ยไมเ่ทา่กนั 

..2 การจัดส่งคอนกรีตจะจัดส่งคอนกรีตผสมเสร็จให้กับลูกค้าโดยใช้รถโม่ เพ่ือให้

สามารถรักษาคุณภาพคอนกรีตไว้ได้ตลอดระยะทางขนส่ง เพ่ือป้องกันไม่ให้คอนกรีตเส่ือม

คุณภาพระหว่างการจัดส่ง โดยระยะเวลาในการจดัส่งต้องไม่นานจนทําให้คอนกรีตแข็งตวัจน

ลกูค้าทํางานไม่ได้ สําหรับคอนกรีตผสมเสร็จโดยทัว่ไป ระยะทางการจดัส่ง รวมถึงเวลาในการเท

คอนกรีตผสมเสร็จต้องไมเ่กิน 2 ชัว่โมง (นบัจากเวลาท่ีทําการผลิตท่ีโรงงานเสร็จเรียบร้อย) 

..3 ในแตล่ะคําสัง่ซือ้ของลกูค้าจะถกูแบง่ออกเป็นคําสัง่ผลิตย่อยพร้อมเพ่ือใช้ในตวัแบบ  

โดยในแตล่ะคําสัง่ผลิตย่อยนัน้ จะดําเนินการด้วยใบจ่ายสินค้า (ใบ D/P คอนกรีต) 1 ใบสําหรับรถ

โม ่1 คนัในเวลาท่ีมีการจดัสง่ 
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..4 ตวัแปรเข้า (Input) ท่ีใช้ในตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจา่ยงาน คือ 

..4.1 คําสั่ ง ซื อ้ของลูก ค้า   หลังจาก ท่ี มีการแบ่ง เ ป็น คําสั่งผลิตย่อยแล้ว  

ประกอบด้วยรายละเอียดตา่งๆดงันี ้

..4.1.1 กําหนดวนัเวลาท่ีเทคอนกรีต 

..4.1.2 รายละเอียดของลกูค้า ได้แก่ 

− ช่ือ-รหสัลกูค้า 

− ช่ือ-รหสัหนว่ยงาน 

..4.1.3 รายละเอียดของสินค้า ได้แก่ 

− ชนิดของคอนกรีต 

− ปริมาณคอนกรีตท่ีจะสัง่ 

..4.1.4 เวลาในการเดินทางไปยงัหน่วยงานของลูกค้า ตามท่ีกําหนดไว้

ในใบจา่ยคอนกรีต 

..4.1.5 ระยะทางโดยเฉล่ียจากโรงงานต่างๆภายในโซนท่ีพิจารณากับ

หนว่ยงานของลกูค้า 

โดยข้อมลูเหลา่นี ้ จะเป็นข้อมลูท่ีมีพร้อมสําหรับการทํางานของตวัแบบสนบัสนนุ

การตดัสินใจ 

.4.5 เป้าหมายของตวัแบบ คือ ต้นทนุรวมท่ีเกิดขึน้ในการผลิตและการจดัส่งต่ําท่ีสุด โดย

กําหนดวา่ ทราบคา่ต้นทนุตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องในแตล่ะโรงงาน โดยต้นทนุจะประกอบไปด้วย 

.4.5.1 ต้นทนุวตัถดุบิ 

.4.5.2 ต้นทนุในการจดัส่งคอนกรีตจากโรงงานไปยงัหน่วยงานลูกค้า ท่ีต้องจ่ายให้

ผู้ รับเหมารถโม่ ตามใบจ่ายสินค้า (ใบ D/P คอนกรีต) ซึ่งขึน้กบัระยะทางเฉล่ียท่ีผู้ รับเหมาต้อง

เดนิทางจากโรงงานไปยงัหนว่ยงาน และปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุไป 

.4.6 กําหนดวา่ทราบข้อมลูตา่งๆ ดงัตอ่ไปนี ้

.4.6.1 สถานภาพของโรงงานท่ีผลิต 

.4.6.1.1 ปริมาณพสัดคุงคลงัของวตัถดุบิท่ีใช้ในการผลิต โดยวตัถดุบิหลกั

ท่ีงานวิจยันีจ้ะทําการพิจารณา มีดงันี ้
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- ปนูซีเมนต์ 

- PFA 

- หิน 

- ทราย 

.4.6.1.2 กําลงัการผลิตของโรงงานท่ีทําการผลิต 

.4.6.2 สถานะภาพของการผลิตในปัจจุบนัของโรงงานว่า สามารถผลิตคอนกรีต

ให้กับลูกค้าได้หรือไม่ โดยอาจเกิดเหตุขดัข้องเคร่ืองจักรกะทนัหัน หรือมีปิดโรงงานเพ่ือทําการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

.4.6.3 การมอบหมายงานให้กับโรงงานนัน้ ต้องไม่เกินความสามารถในการผลิต

ของโรงงาน และความสามารถในการจัดส่งคอนกรีตของรถโม่ประจําโรงงานนัน้ๆในปัจจุบัน 

รวมถึงพสัดคุงคลงัท่ีเหลืออยูใ่นปัจจบุนัของแตล่ะโรงงาน 

.4.7 ตวัแปรออก (Output) ของตวัแบบ 

.4.7.1 คําตอบท่ีเป็นไปได้ในการมอบหมายงานให้กับโรงงานเพ่ือผลิต และรถโม่ท่ี

ใช้ในการจดัสง่คอนกรีตไปยงัหนว่ยงานลกูค้า ซึง่ประกอบด้วย 

- โรงงานท่ีผลิตคอนกรีต รวมถึงปริมาณท่ีต้องทําการผลิต 

- กําหนดเวลาท่ีโรงงานทําการผลิตคอนกรีต 

.4.8 สมมตุฐิานสําหรับงานวิจยันีไ้ด้กําหนดไว้ดงัตอ่ไปนี ้

.4.8.1 การทํางานของแต่ละโรงงานมีความเป็นอิสระต่อกัน กล่าวคือ แต่ละ

โรงงานผลิตตามใบจ่ายสินค้าท่ีศนูย์รับจ่ายงานส่งให้โรงงานเท่านัน้ ไม่สามารถผลิตตามใบจ่าย

สินค้าท่ีศนูย์รับจา่ยงานสง่ให้โรงงานอ่ืน 

การทดสอบตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจา่ยงานและผลลพัธ์ท่ีได้ จะ

เป็นการตรวจสอบโดยใช้ข้อมลูจริงในอดีตมาทดสอบ แล้วนําต้นทนุท่ีได้จากตวัแบบไป

เปรียบเทียบกบัต้นทนุจริงท่ีเกิดขึน้ และทําการตรวจสอบโดยใช้ข้อมลูตวัอยา่งท่ีได้จากการสุม่มา

ทดสอบเพ่ือหาปัจจยัท่ีทําให้ตวัแบบเกิดประโยชน์มากท่ีสดุ 
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.5 ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 

1.5.1 ศึกษาขัน้ตอน วิธีการทํางานในปัจจุบนัของบริษัท ในเร่ือง การจัดจ่ายงาน ให้กับ

โรงงานเพ่ือทําการผลิต และรถโมเ่พ่ือทําการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

เป็นการเข้าไปศกึษารายละเอียดทัว่ไปท่ีเก่ียวข้องกบัการจดัจา่ยงานให้กบัโรงงาน

เพ่ือทําการผลิต และให้กบัรถโมใ่นการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ เพ่ือทําความเข้าใจกบัปัจจยัตา่งๆ 

ท่ีพนกังานจดัจา่ยงานท่ีศนูย์รับจา่ยงานใช้ในการตดัสินใจจา่ยงาน ข้อจํากดัตา่งๆ ท่ีมีความสําคญั

ในการตดัสินใจ รวมทัง้ลกัษณะของคําสัง่ซือ้คอนกรีตผสมเสร็จท่ีเข้ามาท่ีศนูย์รับจา่ยงาน ซึง่จาก

การศกึษาในขัน้แรกนีค้าดว่า ผู้ วิจยัจะเห็นภาพรวม เข้าใจสภาพของปัญหา และได้แนวคดิเพ่ือ

นําไปใช้ในการสร้างตวัแบบสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจา่ยงานตอ่ไป 

1.5.2 ศกึษา ค้นคว้าทฤษฎี และบทความท่ีเก่ียวข้องกบังานวิจยั 

ทําการสํารวจงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการจดัจ่ายงานให้กบัโรงงานท่ีมีท่ีตัง้กระจาย

อยูท่ัว่ไปในพืน้ท่ีท่ีพิจารณา และจดัสง่ผลิตภณัฑ์จากโรงงานท่ีทําการผลิตไปยงัสถานท่ีท่ีต้องการ 

ท่ีมีอยูท่ัง้ใน และนอกประเทศ ตลอดจนการขอคําแนะนํา และรายละเอียดจากผู้ ท่ีเคยทํางานวิจยั

เก่ียวกบัการจดัจา่ยงานในลกัษณะดงักล่าวมาแล้ว ในสว่นของทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง เน่ืองจาก

งานวิจยันีอ้าศยัหลกัการจดัจา่ยงานเป็นหลกั ดงันัน้ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องจงึมุง่เน้นไปทางด้านนีเ้ป็น

หลกั 

1.5.3 ศกึษา และรวบรวมข้อมลูตา่งๆท่ีใช้ในงานวิจยั 

เป็นการรวบรวมข้อมลูตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัคําสัง่ซือ้ของลกูค้าท่ีเข้ามายงัศนูย์รับ

จา่ยงาน โรงงานท่ีทําการพิจารณา รวมทัง้ข้อมลูท่ีเก่ียวข้องตา่งๆ ได้แก่ ระยะเวลา และระยะทาง

โดยเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงานของลกูค้าท่ีสัง่คําสัง่ซือ้เข้ามา 

1.5.4 สร้างตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจา่ยงาน เพ่ือช่วยในการจ่ายงานให้กบั

โรงงานเพ่ือทําการผลิต และรถโมเ่พ่ือทําการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

ทําการสร้างตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจา่ยงาน ภายใต้ปัจจยั และ

ข้อจํากดัตา่งๆ ท่ีได้ทําการศกึษาไว้ในเบือ้งต้น 

1.5.5 ทดสอบ และตรวจสอบการทํางานของตวัแบบเพ่ือสนบัสนุนการตดัสินใจ พร้อมทัง้

แก้ไข ปรับปรุงในสว่นท่ีผิดพลาด ซึง่การตรวจสอบจะใช้ข้อมลูในอดีตทดสอบ แล้วนําต้นทนุท่ีได้ไป

เปรียบเทียบกบัต้นทนุจริงท่ีเกิดขึน้ 
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เม่ือสามารถสร้างตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจได้แล้ว จะดําเนินการ

ตรวจสอบตวัแบบดงักลา่ว ด้วยข้อมลูจริงในอดีตในกิจการคอนกรีตผสมเสร็จ โดยใช้ตวัแบบท่ี

สร้างขึน้นีใ้นการหาคําตอบในการจดัจ่ายงานให้โรงงานตา่งๆ ทําการผลิต และจดัสง่ไปยงั

หนว่ยงานของลกูค้า และนําต้นทนุรวมท่ีได้จากการทํางานของตวัแบบ มาเปรียบเทียบกบัต้นทนุ

รวมท่ีเกิดขึน้เน่ืองจากการใช้การตดัสินใจในการทํางานปัจจบุนั 

1.5.6 วิเคราะห์การทํางานของแบบจําลอง 

หลงัจากท่ีได้ทําการทดสอบเพ่ือเปรียบเทียบต้นทนุรวมท่ีเกิดขึน้จากการทํางาน

ของตวัแบบ และการทํางานในปัจจบุนั จะนําความแตกตา่งท่ีเกิดขึน้นัน้ มาวิเคราะห์ถึง

ความสามารถในการทํางานของตวัแบบท่ีได้สร้างขึน้มา 

1.5.7 สรุปผลการวิจยั และข้อเสนอแนะ 

ทําการสรุปผลท่ีได้จากงานวิจยั และข้อเสนอแนะสําหรับผู้สนใจท่ีจะนํางานวิจยันี ้

ไปประยกุต์ใช้ หรือขยายผลในระบบท่ีซบัซ้อนกวา่ขอบเขต และข้อสมมตุฐิานในงานวิจยั และ

สําหรับผู้ ดําเนินกิจการคอนกรีตผสมเสร็จท่ีจะนําตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจนีไ้ปใช้ในการ

จดัจา่ยงานคอนกรีตผสมเสร็จ 

1.5.8 จดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 

1.6 ผลลัพธ์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

ตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจ่ายงานในกิจการคอนกรีตผสมเสร็จ 

เป็นตวัแบบทางคณิตศาสตร์ท่ีใช้แทนระบบของปัญหา หลงัจากท่ีกําหนดและเข้าใจปัญหาแล้ว จงึ

ต้องจดัรูปแบบของปัญหาให้ง่ายตอ่การวิเคราะห์ แล้วหาผลลพัธ์ท่ีเหมาะสมภายใต้ขอบเขตท่ี

กําหนด 
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1.7 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1.7.1 ช่วยในการตัดสินใจในการจ่ายงานให้กับโรงงานเพ่ือทําการผลิต และการจัดส่ง

คอนกรีต 

1.7.2 สามารถจดัส่งคอนกรีตได้ตรงตามเวลาท่ีลกูค้ากําหนด และมีความต่อเน่ือง ซึ่งเป็น

การเพิ่มความพงึพอใจให้กบัลกูค้า 

1.7.3 ลดต้นทนุในการผลิต และจดัสง่คอนกรีตท่ีเกิดขึน้ให้ต่ําท่ีสดุเทา่ท่ีจะเป็นไปได้ 

1.7.4 เป็นแนวทางให้ผู้ ท่ีสนใจนําไปประยุกต์ใช้ หรือขยายผลในระบบท่ีซบัซ้อนกว่าขอบเขต 

และข้อสมมตุฐิานในงานวิจยั 



j 

j 

บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง 

รูปแบบปัญหาการจัดงาน 

ในการแก้ปัญหาการจดังานนัน้ สามารถทําได้ 4 แนวทาง คือ 

1. มองปัญหาการจดังานเป็นโปรแกรมเชิงเส้นตรง และใช้วิธี Simplex Method ในการแก้ปัญหา 

2. มองปัญหาการจดังานเป็นปัญหาทางการขนสง่ และใช้วิธีตามกฏของมมุทิศเหนือ-ตก 

(north-west corner rule) และวิธีสเตปปิงสโตน ในการแก้ปัญหา 

3. ตดัสินวา่ เป็นปัญหาการจดังาน และใช้วิธีการจดังาน (The Assignment Method)ในการแก้ปัญหา 

2.1.1 วิธี Simplex Method (วิจิตร ตณัฑสทุธ์ิ, วนัชยั ริจิรวนิช และศริิจนัทร์ ทองประเสริฐ, 2527) 

การพฒันาวิธีทาง Simplex method เป็นวิธีทางพีชคณิตท่ีอาศยัทฤษฎีของ

เมตริกซ์เข้าร่วมจดัรูปแบบปัญหาให้มีระบบย่ิงขึน้ ชว่ยให้สงัเกตความเปล่ียนแปลงของตวัแปรได้

ง่าย และสามารถเข้าใจแนวทางท่ีตวัแปรแตล่ะตวัจะเปล่ียนไปอยา่งมีเหตผุล วิธีดงักลา่วจะเร่ิม

ด้วยการเปล่ียนแปลงตวัแปรตา่งๆ ให้มีผลตอ่สมการเป้าหมายโดยมีผลแนวโน้มสูเ่ป้าหมายในทาง

ท่ีเร็วท่ีสดุ การจดัรูปสมการเข้าเป็นตารางแล้วดําเนินการตามขัน้ตอนท่ีถกูต้องจะต้องทําให้ได้ผล

ตามเป้าหมาย ผลลพัธ์ใดๆอนัเกิดจากคา่ตวัแปรท่ีใช้ได้ (satisfy) ในสมการหรืออสมการขอบขา่ย

ถือเป็นผลลพัธ์ท่ีเป็นไปได้ ผลลพัธ์ใกล้เคียงเป้าหมายท่ีสดุถือเป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสดุ และผลลพัธ์ท่ีดี

ท่ีสดุซึง่เกิดจากผลตามเป้าหมายเดียวกนัอาจมีได้หลายๆอนั 

ก่อนท่ีจะกล่าวถึงขัน้ตอนการดําเนินงานตามวิธี Simplex Method เราควรศกึษา

สว่นท่ีเก่ียวพนักบัปัญหาในลกัษณะดงัตอ่ไปนี ้

1. ปัญหาท่ีจะให้สมการเป้าหมายสงูสดุ (Maximization) มีความสมัพนัธ์กบัปัญหาท่ีจะ

ให้สมการเป้าหมายต่ําสดุ (minimization) ดงันี ้

Max. Z = ∑ C jXj 

มีผลเทา่กบั Min. W = -Max. Z = -∑ C jXj 

2. การคณูเคร่ืองหมายลบเข้าไปในอสมการ จะมีผลทําให้เคร่ืองหมายอสมการเปล่ียน

จากคา่ท่ีมากกวา่เป็นน้อยกว่า หรือในทางตรงกนัข้าม เช่น 
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a1X1 + a2X2 > b 

มีผลเทา่กบั - a1X1 + a2X2 < - b 

3. สมการใดๆอาจแทนได้ด้วยอสมการในทิศทางตรงข้ามสองอสมการพร้อมกนั เชน่ 

a1X1 + a2X2 = b 

มีผลเทา่กบั a1X1 + a2X2 < b และ a1X1 + a2X2 > b 

หรือ a1X1 + a2X2 < b และ - a1X1 + a2X2 < - b 

4. ถ้าทางซ้ายมือของอสมการเป็นคา่สมับรูณ์ จะสามารถเปล่ียนเป็นอสมการสอง

อสมการ เชน่ 

 a1X1 + a2X2< b  

มีผลเทา่กบั a1X1 + a2X2 > - b และ a1X1 + a2X2 < b 

ในการดําเนินการตามขัน้ตอน จะต้องเปล่ียนระบบอสมการของขอบข่ายให้เป็น

สมการของขอบข่ายโดยการเพิ่มตวัแปรสมมตขิึน้ ซึง่จะเป็นรูปแบบสมการขยาย ทําได้ดงันี ้

Max. Z = C1X1 + C2X2 + ,…, + CnXn 

 a11X1 + a12X2 + ,…, + a1nXn < b1 (I) 

 a21X1 + a22X2 + ,…, + a2nXn < b2 (II) 

 … 

 am1X1 + am2X2 + ,…, + amnXn = bm (M) 

รูปแบบสมการขยายจะเป็น 

  Max. Z = C1X1 + C2X2 + ,…, + CnXn 

  a11X1 + a12X2 + ,…, + a1nXn + Xn+1   = b1  (I) 

  a21X1 + a22X2 + ,…, + a2nXn + ...  +X n+2 + X n+3 < b2 

 (II) 

 

  am1X1 + am2X2 + ,…, + amnXn   + X n+k = bm  (M) 

ตวัแปรท่ีเพิ่มขึน้มาในรูปแบบของสมการขยายได้ดงันี ้

1. ในกรณีท่ีอสมการขอบข่ายเป็นอยูใ่นรูปน้อยกวา่หรือเท่ากบั (<) เราเพิ่มคา่ตวัแปร ซึง่คดิเป็น

คา่ของสว่นของทรัพยากรท่ีเหลือลงไปทางซ้ายมือของอสมการแล้วเปล่ียนเคร่ืองหมายอสมการให้

เป็นสมการของขอบขา่ยนัน้ๆ เชน่ คา่ Xn+1 จากอสมการ (I) ตวัแปรท่ีเพิ่มขึน้นีเ้รียกวา่ slack 

variable 
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2. ในกรณีท่ีอสมการขอบข่ายเป็นอยูใ่นรูปมากกวา่หรือเทา่กบั (>) เราลดคา่ตวัแปร ซึง่คดิเป็นคา่

ของทรัพยากรสว่นเกินจากทางซ้ายมือของอสมการ แล้วเปล่ียนอสมการเป็นสมการของขอบขา่ย

นัน้ๆ เชน่ คา่ –Xn+2 จากอสมการ (II) เป็นสว่นแสดงว่าคา่ทางซ้ายมือมากกว่าคา่ทางขวามืออยู ่

Xn+2 ซึง่ Xn+2 เป็น slack variable เชน่กนั แตมี่เคร่ืองหมายเป็นลบและมีช่ือเรียกอยา่งหนึง่ว่า 

surplus variable จากหลกัการทางเมตริกซ์นัน้ ตวัแปรท่ีให้ผลลพัธ์แตล่ะครัง้เม่ือคํานวณหา จะมี

ลกัษณะเป็น identity matrix และตามข้อกําหนดของวิธี simplex method ได้กําหนดวา่ผลลพัธ์

เบือ้งต้นท่ีเป็นไปได้ จะมีตวัแปรท่ีเป็น basic variable มากกวา่หรือเท่ากบัศนูย์เทา่นัน้ สําหรับวิธี 

simplex method จงึได้กําหนดให้ slack variable เทา่นัน้ท่ีเป็น basic variable ในผลลพัธ์อนัดบั

แรกของปัญหา แตเ่น่ืองจากสมัประสิทธ์ิของ surplus variable เป็น ลบหนึง่ ด้วยเหตนีุจ้งึต้องเพิ่ม

ตวัแปรอีกตวัหนึง่ขึน้ คือ Xn+3 เพ่ือให้หาผลลพัธ์เบือ้งต้นของปัญหาได้ แตค่า่ Xn+3 นัน้ตัง้ขึน้มา

เพียงเพ่ือชว่ยให้หาผลลพัธ์เบือ้งต้นได้เทา่นัน้ ในการผลลพัธ์ขัน้ตอ่ไปจงึจําเป็นต้องกําจดัตวัแปร 

Xn+3 นีอ้อกไปโดยการปรับคา่ Xn+3 จนกวา่จะมีคา่เป็นศนูย์ไปในท่ีสดุ ถ้ากําจดัไมไ่ด้หมดก็แสดงวา่

ปัญหานีห้าผลลพัธ์คําตอบไมไ่ด้ คา่ Xn+3 นีเ้ราเรียกวา่ artificial variable 

3. ในกรณีท่ีเป็นสมการขอบขา่ยอยูแ่ล้ว (=) เราเพียงแตเ่พิ่มคา่ตวัแปรช่วย เชน่ Xm+k ในอสมการ 

(M) เป็น artificial variable ดงักลา่วมาแล้วในตอนท้ายกรณีท่ี 2 โดยสรุปจะเขียนตวัแปรเพิ่ม

ขึน้มาดงันี ้

 

< +S 

> -S+R 

= +R 

ขัน้ตอนการแก้ปัญหาโดยวิธี Simplex Method  

ขัน้ตอนท่ี 1 จากรูปแบบโปรแกรมเชิงเส้นตรง จดัรูปแบบสมการขยายเข้าสูต่ารางดงัตอ่ไปนี ้

   Max. Z = C1X1 + C2X2 + C3X3 

   a11X1 + a12X2 + a13X3  < b1   

   a21X1 + a22X2 + a23X3  < b2   

   a31X1 + a32X2 + a33X3  < b3   

สมการขยายจะเป็น 

  Z - C1X1 - C2X2 – C3X3   = 0 

  a11X1 + a12X2 + a13X3 + X4  = b1   

S = slack variable 

R = artificial variable 
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  a21X1 + a22X2 + a23X3 + X5  = b2   

  a31X1 + a32X2 + a33X3  + X6 = b3   

ตารางเพ่ือหาผลลพัธ์เบือ้งต้น จะเป็นดงันี ้

ตวัแปรของผลลพัธ์ 

 

คา่เป้าหมาย ตวัแปรเปลี่ยน ตวัแปรเพ่ิม ผลลพัธ์  

 Z X1 X2 X3 X4 X5 X6 b  

Z 1 -C1 -C2 -C3 0 0 0 0 สมการเป้าหมาย 

X4 0 a11 a12 a13 1 0 0 b1  

X5 0 a21 a22 a23 0 1 0 b2 สมการขอบข่าย 

X6 0 a31 a32 a33 0 0 1 b3  

ภายในตารางจะเป็นคา่สมัประสิทธ์ิของตวัแปรโดยมีหลกัเกณฑ์ของ simplex 

method กําหนดไว้วา่ตวัแปรเพิ่มนัน้ต้องเป็น identity matrix สําหรับผลลพัธ์เบือ้งต้น 

ขัน้ตอนท่ี 2 พิจารณาจากคา่ตา่งๆบนตารางในขัน้ตอนท่ี 1 ซึง่ถือวา่เป็นผลลพัธ์เบือ้งต้นได้ดงันี ้

1. เร่ิมคา่ตวัแปรเปล่ียน เป็นศนูย์หมด คือ X1, X2, X3 = 0 อนันีเ้ป็นจดุเร่ิมต้นท่ีมัน่ใจได้ว่าตวัแปร

ทกุตวัต้องมีคา่มากกวา่หรือเทา่กบัศนูย์ 

2. คา่ของสมการเป้าหมายซึง่ได้จาก Z – C1X1 – C2X2 – C3X3 = 0 จะมีคา่ Z = 0 ด้วย 

3. คา่ของตวัแปรเพิ่มตา่งๆ อา่นจากผลลพัธ์คา่ตวัแปรของผลลพัธ์ ได้ดงันี ้

X4 = b1 

X5 = b2 

X6 = b3 

ขัน้ตอนท่ี 3 พิจารณาทดสอบผลลพัธ์วา่ดีท่ีสดุแล้วหรือยงั การทดสอบผลลพัธ์ในขัน้นีเ้รียกว่า 

การทดสอบหลกัเกณฑ์ผลลพัธ์ทีดี่ทีส่ดุ จะเห็นได้วา่ในบางครัง้แม้แตผ่ลลพัธ์เบือ้งต้น ก็อาจเป็น

ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสดุอยูแ่ล้ว แตโ่ดยมากเรามกัจะหาผลลพัธ์ท่ีดีกวา่ได้โดยใช้หลกัเกณฑ์ทดสอบผลลพัธ์

ท่ีดีท่ีสดุ 

เราจะรู้ได้อย่างไรวา่ ผลลพัธ์ท่ีได้จะดีท่ีสดุแล้วหรือยงั ลองมาวิเคราะห์สมการ

เป้าหมาย Z – C1X1 – C2X2 – C3X3 = 0 โดยการเร่ิมแรกด้วย X1, X2, X3 = 0 มีผลทําให้ Z = 0 

จะเห็นได้วา่ถ้าเราเพิ่มคา่ของตวัแปร X1, X2,หรือ X3 ตวัหนึง่ตวัใดจะมีผลทําให้คา่ Z สงูขึน้ เชน่ Z 

– C1X1 – C2X2 = C3X3 นัน่คือ ถ้าเพิ่มคา่ X3 เพียงคา่เดียวจะมีผลทําให้ Z = C3X3 คือมีคา่สงูขึน้

เทา่กบั C3X3 จากข้อสงัเกตนีเ้องจะเห็นได้วา่ ถ้าคา่สมัประสิทธ์ิในตารางท่ีเป็นสมการเป้าหมายยงั

มีคา่เป็นลบอยูใ่นตาราง การเพิ่มคา่ตวัแปรของสมัประสิทธ์ินัน้ๆจะมีผลทําให้คา่ของสมการ
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เป้าหมายเพิ่มขึน้ หรืออีกนยัหนึง่ถ้าคา่ C1, C2, และ C3 ดงักลา่วยงัตดิเคร่ืองหมายลบอยูก่าร

ดําเนินการเพ่ือหาผลลพัธ์ท่ีดีขึน้ยงัต้องทํากนัตอ่ไป 

หมายเหต ุ กรณีดงักล่าวข้างต้นใช้กบัปัญหาเพ่ือให้ได้ผลลพัธ์ต่ําสดุก็ใช้เคร่ืองหมาย

ในทางตรงกนัข้ามกบัข้างต้นเป็นหลกัเกณฑ์ท่ีดีท่ีสดุ ซึง่จะเป็นวิธีท่ีใช้แก้ปัญหา 

ขัน้ตอนท่ี 4 (1) พิจารณาหาตวัแปรท่ีจะเพิ่มคา่ซึง่มีผลทําให้คา่ของสมการเป้าหมายเพิ่มขึน้ 

การเพิ่มคา่ตวัแปรพิจารณาจากคา่ตวัแปรท่ีให้คา่ของสมการเป้าหมายเพิ่มได้มากท่ีสดุ สงัเกตได้

จากสมัประสิทธ์ิของตวัแปรเปล่ียนมีคา่ลบสงูสดุ ซึง่เม่ือย้ายข้างมาด้านขวาของสมการเป้าหมาย

ในตารางจะเป็นสมัประสิทธ์ิบวกสงูสดุ ถือเป็นตวัท่ีจะเพิ่มคา่ จากตาราง ถ้า C2 มีคา่ลบสงูสดุ X2 

จะเป็นตวัท่ีเราเพิ่มคา่ให้ก่อน สว่นจะเพิ่มคา่เป็นเทา่ไรจะได้ติดตามกนัตอ่ไป 

 (2) พิจารณาตวัแปรเพ่ือลดคา่จากตวัแปรเพิ่ม ซึ่งมีคา่ X4 = b1, X5 = b2, X6 = 

b3 

เราจะลดคา่ตวัไหนก่อน? คําตอบนีต้้องใช้หลกัเกณฑ์ของผลลพัธ์ท่ีเป็นไปได้เข้า

มาชว่ย 

การพิจารณาหาตวัลดคา่เพ่ือเพิ่มคา่ X2 นัน้ จะต้องลดคา่ตวัแปรเพิ่มให้มากท่ีสดุ

ภายใต้เง่ือนไขขอบข่ายท่ีวา่ คา่ตวัแปรเพิ่มท่ีลดนัน้ต้องไมเ่ป็นคา่ลบ จากสมการขอบขา่ยในตาราง

จะเห็นได้วา่จะลดคา่ X4, X5, หรือ X6 ได้ทัง้นัน้ สว่นจะให้ลดตวัไหนนัน้ต้องเลือกใช้สว่นท่ีอยู่

ภายใต้เง่ือนไขขอบข่ายทัง้สามอนัได้หมด โดยการพิจารณาจากผลหารท่ีเกิดจากผลลพัธ์คา่ตวัแปร

ในตารางและแถวตัง้ของคา่ตวัแปรเปล่ียนท่ีจะเพิ่มคา่ X2 จะได้ผลหารตามแนวนอนตวัตอ่ตวัดงันี ้

b1/a12, b2/a22, b3/a32 เลือกคา่ผลหารน้อยท่ีสดุแสดงเป็นตวัลดคา่ของตวัแปรเพิ่มตามแนวนอน

คือ X4, X5 หรือ X6 เชน่ ถ้า b2/a22 น้อยท่ีสดุ ตวัแปรท่ีจะลดคา่คือ X5 สาเหตท่ีุเราถือคา่ผลหาร

น้อยท่ีสดุเป็นแนวชว่ยตดัสินตวัแปรลดคา่ก็เพราะวา่คา่ตวัแปรท่ีเพิ่มคา่นัน้ต้องอยูภ่ายในขอบขา่ย

ทกุๆสมการขอบขา่ย ถ้าเราถือเอาผลหารมากมาเป็นเกณฑ์ จะทําให้ ขาดคณุสมบตัใินอสมการ

ขอบข่ายท่ีมีตวัผลหารน้อยกวา่ และทําให้ผิดหลกัเกณฑ์ของผลลพัธ์ท่ีเป็นไปได้ 

   ตวัแปรเข้า 

 
    

  Z X1 X2 X3 X4 X5 X6 b 

 Z 1 C1 C2 C3 0 0 0 0 

 X4 0 a11 a12 a13 1 0 0 b1 

ตวัแปรออก X5 0 a21 a22 a23 0 1 0 b2 
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 X6 0 a31 a32 a33 0 0 1 b3 

เราเรียกตวัท่ีเพิ่มคา่ของตวัแปรในตารางว่า ตวัแปรเข้า (X2) และตวัแปรท่ีลดค่า

วา่ ตวัแปรออก (X5) 

พิจารณาจากแถวนอนของตวัแปรออกจะได้สมการ 

a22X2 + X5 = b2 โดย X1, X3 = 0 

เม่ือลดคา่ X5 = 0 จะได้ X2 = b2/a22 

เราแทนคา่ X2 เป็นตวัแปรเข้ามีคา่ b2/a22 ในตารางโดยวิธีหารแถวนอนของตวั

แปรลดคา่หรือตวัแปรออกด้วย a22 สมัประสิทธ์ิในช่องท่ีเกิดจากการตดักนัของแถวยืนของตวัแปร

เข้าและแถวนอนของตวัแปรออกจะมีคา่เป็น 1 และเราเรียกจดุนีว้า่ จุดหมนุ 

ขัน้ตอนท่ี 5 จากจดุหมนุ เราใช้วิธีทางพีชคณิตดงักลา่วมาแล้วทําสมัประสิทธ์ิอ่ืนๆ ในแถวยืน

ให้เป็นศนูย์ ผลท่ีได้จะทําให้คา่ Z มีผลลพัธ์สงูขึน้ดงันี ้

 Z X1 X2 X3 X4 X5 X6 b 

Z 1 -C1’ 0 -C3’ 0 C5’ 0 C2b2’ 

X4 0 a’11 0 a’13 1 a15 0 b1’ 

X2 0 a’21 1 a’23 0 a25 0 b2’ 

X6 0 a’31 0 a’33 0 a35 1 b3’ 

เม่ือได้ตารางแสดงผลกําไรดําเนินการตามขัน้ตอนท่ี 5 แล้ว ให้กลบัไปเร่ิมขัน้ตอน

ท่ี 3 ตอ่ไปจนกวา่จะได้ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสดุ 

2.1.2 รูปแบบปัญหาทางการขนส่ง 

ในการหาผลลพัธ์ตามเป้าหมายของปัญหาทางการขนสง่ เราแบง่ออกเป็น 2 ขัน้ตอน คือ

เราแบง่ออกเป็น 2 ขัน้ตอนคือ 

1. ขัน้ตอนแรกเพ่ือให้ได้ผลลพัธ์เบือ้งต้น 

2. ขัน้ตอนเพ่ือการหาผลลพัธ์ตามเป้าหมายหรือผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสดุของปัญหา 
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2.1.2.1 การหาผลลัพธ์เบ้ืองต้น 

วิธีตามกฎของมมุทิศเหนือ-ตก 

วิธีตามกฏของมมุทิศเหนือ-ตกนี ้ เป็นวิธีท่ีง่ายท่ีสดุในการหาผลลพัธ์เบือ้งต้น คือ

เราเอาช่องท่ีมมุบนด้านซ้ายมือของตารางเป็นจดุเร่ิมต้นของการคํานวณ การหาผลลพัธ์จะอยูใ่น

ลกัษณะของการจดัสรรปริมาณท่ีจะขนสง่จากต้นทางหนึ่งๆ ไลล่งมาในแนวเส้นทแยงมมุของ

ตาราง (โดยประมาณ) จนมาสิน้สดุตรงชอ่งด้านใต้ทางซ้ายมือของตาราง ถ้าจะเขียนลําดบัขัน้ตอน

ตามวิธีการนีจ้ะสรุปขัน้ตอนได้ดงันี ้

(1) เร่ิมจดัสรรคา่ Xij ท่ีชอ่งตามตารางในมมุบนทางซ้ายมือของตารางซึง่แทน

ความหมายของทิศเหนือเฉียงไปในทางทิศตะวนัตกของตาราง 

(2) จดัคา่ X ij ให้มากท่ีสดุเทา่ท่ีจะมากได้ในชอ่งมมุซ้ายมือได้คา่ Xij มากท่ีสดุจาก

การเปรียบเทียบปริมาณความสามารถการผลิตกบัขนาดความต้องการ คา่ท่ีน้อยกว่าจะเป็นคา่ท่ี

ต้องการคือ Xij = Min. (a i, b j) ของแถวนอนและแถวยืนท่ีตดักบัมมุบนซ้ายมือ 

(3) จดัคา่ Xij สําหรับชอ่งถดัมาทางขวามือหรือถดัลงมาข้างลา่งโดยให้ Xij มีคา่

มากท่ีสดุ จากสว่นท่ีเหลือจากปริมาณความสามารถการผลิต (ai-x ij) หรือขนาดความสามารถคลงั

เก็บสินค้าท่ีถดัมา (bj+1) หรือปริมาณความสามารถท่ีผลิตของโรงงานท่ีถดัมา (ai+1) หรือปริมาณ

ความสามารถท่ีผลิตของโรงงานและทกุคลงัสินค้า 

โดยคา่ Xij ท่ีเป็นคา่ผลลพัธ์ ให้ช่ือช่องในสว่นท่ีมีคา่ผลลพัธ์ของ X ij วา่ circle 

cells หรือ basic cells ซึง่เทียบได้กบั basic variable ในปัญหาโปรแกรมเชิงเส้นตรง 

Xij นอก circle cells เรียกวา่ noncircle cells ซึง่เทียบได้กบัตวั nonbasic 

variable ในปัญหาโปรแกรมเชิงเส้นตรงซึง่จะมีคา่เป็นศนูย์ 

2.1.2.2 การหาผลลัพธ์ตามเป้าหมาย 

จากการหาผลลพัธ์เบือ้งต้น เราจะหาผลลพัธ์ตามเป้าหมายตอ่ไป อยา่งไรก็ตาม 

ก่อนท่ีจะกล่าวถึงขัน้ตอนการหาผลลพัธ์ตามเป้าหมายเราต้องเข้าใจเง่ือนไขท่ีจําเป็นคือ จํานวน Xij 

ท่ีเราจดัสรรให้ในผลลพัธ์เบือ้งต้นจะต้องมีจํานวนเทา่กบั m+n-1 โดย m = จํานวนแถวนอน และ n 

= จํานวนแถวยืน มิฉะนัน้แล้วก็จะเกิดปัญหาซึง่เกิดการย้อนวนในการหาผลลพัธ์ตามเป้าหมาย 

(degenerate) จนไมส่ามารถสรุปผลลพัธ์ตามเป้าหมายได้ อยา่งไรก็ตามเรามีวิธีชว่ยหาผลลพัธ์ให้

ได้โดยจะกลา่วในตอนตอ่ไป 
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ก่อนท่ีจะทําการหาผลลพัธ์ตามเป้าหมาย เราจะต้องตรวจดวูา่จํานวน Xij ให้

เทา่กบั m+n-1 ก่อน หลงัจากนัน้จงึหาผลลพัธ์ตามเป้าหมายได้โดยวิธีการท่ีพอจะเข้าใจได้ 

วิธีสเตปปิงสโตน 

จากตารางผลลพัธ์เบือ้งต้นของปัญหาทางการขนสง่ เม่ือคิดจํานวนของ Xij ท่ี

จดัสรรให้เป็น allocated cells หรือ circle cells ได้เทา่จํานวน m+n-1 แล้ว ก่อนจะดําเนินการ

ตามขัน้ตอนของวิธีสเตปปิงสโตน เราจําเป็นจะต้องทําความเข้าใจในเร่ืองทางเดนิ (path) ของการ

จดัสรร Xij เสียก่อน 

path คือทางเดนิซึง่เช่ือมตอ่จดุยอด (vertex) 

จดุยอด คือ circle cells ซึง่จะเปล่ียนมมุไปยงัจดุยอดตอ่ไป circle cells ซึง่ไมไ่ด้

เปล่ียนมมุจะเป็นเพียงตวัผา่น ไมใ่ชจ่ดุยอด 

ข้อสงัเกตจากตวัอยา่งการหา path คือ path นัน้จะหมนุไปทางใดก็ตามจะมีจดุ

ยอดแบบเดียวกนัเพียงแตเ่ปล่ียนทิศเท่านัน้ 

เม่ือเข้าใจเก่ียวกบัการหา path ของ Xij ใดๆแล้ว ตอ่ไปจะได้กลา่วถึงขัน้ตอนของ

การหาผลลพัธ์ตามเป้าหมาย ซึง่เราแบง่เป็นขัน้ตอนหลกั 2 ขัน้ตอนคือ 

(1) ขัน้ตอนเพ่ือตรวจผลลพัธ์ วา่ได้ผลตามเป้าหมายแล้วหรือยงั 

(2) ขัน้ตอนเพ่ือจดัการเคล่ือนย้าย circle cells เพ่ือให้ได้ผลลพัธ์ตามเป้าหมาย 

ภายหลงัจากการเคล่ือนย้าย circle cells แล้ว จะต้องตรวจผลลพัธ์แบบขัน้ตอนท่ี 

1 ถ้ายงัไมไ่ด้ผลลพัธ์ตามเป้าหมายก็ดําเนินการตามขัน้ตอนท่ี 2 จนกวา่จะได้ผลลพัธ์ตาม

เป้าหมาย 

การตรวจเพ่ือพิจารณาผลลพัธ์ตามเป้าหมาย มีขัน้ตอนพอสรุปได้ดงันี ้

(1) จากตารางผลลพัธ์เบือ้งต้น ซึง่มีจํานวน circle cells เท่ากบั m+n-1 สว่นท่ี

ไมไ่ด้จดัสรรคา่ Xij จะได้ Xij = 0 เรียกว่าสว่นตา่งๆเหล่านีว้า่ noncircle cells พิจารณาโดยใช้ 

noncircle cell แตล่ะชว่งเป็นจดุเร่ิมต้นหา path จนครบทกุๆ noncircle cells 

(2) สําหรับแตล่ะ path ของ noncircle cells เราเร่ิมต้นด้วยเคร่ืองหมายบวก (+) 

ผา่นจดุยอด ซึง่เป็น circle cells ท่ีจะเปล่ียนมมุจดุแรกเป็นลบ (-) และจดุตอ่มาเป็นบวก (+)  สลบั

เคร่ืองหมายไปจนกวา่จะครบรอบ ใช้คา่เคร่ืองหมายประจําจดุยอดของ pathพร้อมทัง้คา่ C ij ของ

จดุยอดเหลา่นัน้มาหาผลลพัธ์แสดงฐานะของ noncircle cells นัน้ๆ โดยใช้ผลรวมของ Cij ของจดุ
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ยอดซึง่มีเคร่ืองหมายตา่งกนัสลบักนั ถ้าผลลพัธ์เป็นลบแสดงวา่ C ij ของ noncircle cells นัน้ๆมีคา่

ต่ํากว่าการเคล่ือนย้ายจํานวน Xij ท่ีจดัสรรไว้เดมิ โดยการเพิ่มคา่ Xij ในชว่ง noncircle cells ให้

เป็น circle cells และลดคา่ X ij ของ circle cells ให้น้อยลงหรือให้กลายเป็น noncircle cells ไป 

จะมีผลทําให้ผลลพัธ์มีคา่ต่ําลง ดงันัน้เม่ือจะพิจารณาว่าผลลพัธ์นัน้เป็นผลลพัธ์ตามเป้าหมายแล้ว

หรือยงั ก็จะต้องไปดเูป้าหมายของเราเป็นอนัดบัแรก หลงัจากนัน้จงึพิจารณาคา่ผลลพัธ์จาก path 

ซึง่จะแสดงเป็นคา่บวกหรือลบหรือศนูย์ ถ้ามีเป้าหมายเพ่ือลดคา่ขนสง่และผลลพัธ์จาก path 

ทัง้หมดมีคา่เป็นบวก ก็แสดงวา่ได้ผลลพัธ์ตามเป้าหมายแล้ว แตถ้่าผลลพัธ์ของ path ใดมีคา่เป็น

ลบ ก็แสดงวา่ยงัไมไ่ด้ผลลพัธ์ตามเป้าหมายซึง่หมายถึงวา่ จะสามารถลดคา่ขนสง่ลงได้ ในทาง

ตรงกนัข้าม ถ้ามีเป้าหมายเพ่ือกําไรสงูสดุ ผลลพัธ์ของ path เป็นลบจะหมายถึงผลลพัธ์ท่ีได้ตรง

ตามเป้าหมายแล้ว แตถ้่ามีผลลพัธ์ของ path ใดเป็นบวก ก็จะต้องดําเนินขัน้ตอนการเคล่ือนย้าย 

เพ่ือให้ได้ผลลพัธ์ตามเป้าหมายตอ่ไป 

จากขัน้ตอนซึง่พิจารณาผลลพัธ์ของ path ในชว่งตา่งๆของตาราง ซึง่ไมใ่ช ่circle 

cells จะรู้ได้วา่ผลลพัธ์ท่ีได้เป็นผลลพัธ์ตามเป้าหมายแล้วหรือยงั ถ้ายงัไมไ่ด้ผลลพัธ์ตามเป้าหมาย

เราต้องดําเนินการอีกขัน้ตอนหนึง่เพ่ือการจดัเคล่ือนย้าย circle cells จากสว่นซึง่เราจดัสรรให้โดย

ไมถ่กูต้องให้เพิ่มคา่ Xij สําหรับ noncircle cells และลด Xij ของ circle cells เดมิ โดยมีขัน้ตอนพอ

สรุปได้ดงันี ้

(1) พิจารณา Noncircle cellsซึง่แสดงผลลพัธ์ให้รู้วา่ ยงัไมไ่ด้เป็นไปตาม

เป้าหมายโดยให้พิจารณาคา่ซึง่แสดงได้ชดัเจนท่ีสดุ เชน่ คา่ลบมากท่ีสดุสําหรับเป้าหมายต่ําสดุ 

หรือคา่บวกมากท่ีสดุสําหรับเป้าหมายสงูสดุ การเคล่ือนย้ายคา่ Xij จาก circle cells จะใช้ path 

ของ noncircle cells นัน้ๆ ซึง่มีเคร่ืองหมายบวก (+) และสลบัเคร่ืองหมายสําหรับจดุยอดตอ่ๆมา

โดยใช้วิธีเพิ่มจํานวน X*ij สําหรับจดุยอดท่ีเป็นบวก และลดจํานวน X*ij สําหรับจดุยอดท่ีเป็นลบ ซึง่

คา่ X*ij คือจํานวนท่ีจดัสรรให้จากจํานวน Xij ซึง่มีเคร่ืองหมายเป็นลบใน path และมีคา่น้อยท่ีสดุ 

(2) เม่ือเคล่ือนย้ายจํานวน X*ij จาก circle cells ไป noncircle cells จนครบ

สว่นท่ีแสดงผลลพัธ์ชีนํ้าว่ายงัไมไ่ด้ตามเป้าหมายแล้ว ก็ดําเนินการตรวจผลลพัธ์ตามเป้าหมาย 

โดยวิธีท่ีกลา่วมาแล้วข้างต้น ถ้ายงัไมไ่ด้เป้าหมายก็ดําเนินการย้อนขัน้ตอนท่ี 1 นีอี้กจนกวา่จะหา

ผลลพัธ์ตามเป้าหมายได้ 
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2.1.3 รูปแบบปัญหาการจัดงาน 

มีงานอยูจํ่านวน n งาน ซึง่จะจดัให้สําหรับหนว่ยงาน n หนว่ย ถ้ากําหนดให้ Xij 

เป็นงาน i ซึง่จดัให้หนว่ยงาน j โดยมีคา่ Xij = {1, 0} และให้คา่ใช้จา่ยท่ีเก่ียวข้องเป็น C ij เป้าหมาย

ของการจดังานก็เพ่ือให้ต้นทนุน้อยท่ีสดุ หรือกําไรมากท่ีสดุ 

วิธีในการจดังาน หรือเรียกอีกอยา่งว่า Hungarian Method ซึง่เม่ือเรานํามาเทียบ

กบัวิธีในการท่ีใช้แก้ปัญหาทางการขนสง่ จะพบวา่ วิธีในการจดังานนัน้ง่ายกวา่ และบางทีอาจเร็ว

กวา่อีกด้วยมีขัน้ตอนพอสรุปได้ดงันี ้

ขัน้ตอนท่ี 1 สร้างตารางคา่ใช้จา่ย (Cost Matrix)ท่ีเก่ียวข้อง โดยท่ีตารางนัน้จําเป็นจะต้องมี

จํานวนแถวยืนเท่ากบัจํานวนแถวนอน 

ขัน้ตอนท่ี 2 Row Reduction ทําให้คา่ใช้จา่ยในแตล่ะแถวนอนของ cell มีคา่เท่ากบัศนูย์ โดย

นําคา่ใช้จ่ายต่ําท่ีสดุในแถวนอนไปลบออกจากคา่ใช้จา่ยเดมิในแตล่ะ cell ของแถวนัน้ 

ขัน้ตอนท่ี 3 Column Reduction ทําให้คา่ใช้จา่ยในแตล่ะแถวยืนของ cell มีคา่เทา่กบัศนูย์ 

โดยนําคา่ใช้จา่ยต่ําท่ีสดุในแถวยืนไปลบออกจากคา่ใช้จา่ยเดมิในแตล่ะ cell ของแถวยืนนัน้ 

ขัน้ตอนท่ี 4 ตรวจสอบตารางคา่ใช้จา่ย โดยลากเส้นตรงในแถวนอนหรือแถวยืนให้ผา่นเลข 0 

ทกุตวัท่ีอยู่ในตารางต้นทนุโดยใช้จํานวนเส้นตรงให้น้อยท่ีสดุ ถ้าจํานวนเส้นตรงท่ีลากเทา่กบั order 

ของตารางคา่ใช้จา่ย ก็แสดงวา่ตารางต้นทนุนีเ้ป็น reduced matrix ให้ข้ามไปขัน้ตอนท่ี 6 

ขัน้ตอนท่ี 5 ทําให้เป็น Reduced matrix โดยตรวจดเูฉพาะ cell ท่ีไมอ่ยูใ่นเส้นตรงใดๆ ให้

เลือกคา่ใช้จา่ยท่ีต่ําท่ีสดุของ cell นัน้ แล้วลบออกจากคา่ใช้จา่ยเดมิ และไปบวกกบั cell ท่ีอยู่ตรง

จดุตดัของเส้นตรง 

ขัน้ตอนท่ี 6 หาคําตอบท่ีดีท่ีสดุ โดยใสเ่ลข 1 ลงในเส้นตรงแตล่ะเส้นโดยให้แตล่ะเส้นมีเลข 1 

ได้เพียงตวัเดียวเทา่นัน้ และจะอยูใ่น cell ท่ีมีคา่ใช้จา่ยเป็น 0 เทา่นัน้ 
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2.2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

ปัญหาในการจดัจา่ยงานท่ีมีอยูจํ่านวนมาก ซึง่กระจายอยูใ่นพืน้ท่ีท่ีให้บริการ ไป

ยงัหนว่ยงานตา่งๆท่ีกระจายอยูใ่นพืน้ท่ีท่ีกําหนดนัน้ในการทําหน้าท่ีในการรับ หรือจดัสง่ เพ่ือให้

บรรลวุตัถปุระสงค์ท่ีได้ตัง้เอาไว้ เชน่ มีต้นทนุต่ําท่ีสดุ หรือเวลาท่ีใช้ในการจดัสง่น้อยท่ีสดุ ได้มีผู้ ท่ี

สนใจและทําการวิจยัในปัญหานีเ้ป็นจํานวนมาก แตมี่ข้อสมมตฐิาน และวิธีการในการแก้ปัญหาท่ี

แตกตา่งกนัออกไปในแตล่ะงานวิจยั โดย Swihart และ Papastavrou (1999) ได้ศกึษา และ

วิเคราะห์ในกรณีท่ีเวลาในการเข้ามาของความต้องการในการให้บริการนัน้เป็นการกระจายแบบปัว

ซอง, สถานท่ีท่ีรับ และจดัส่งนัน้มีความเป็นอิสระตอ่กนั และมีการกระจายแบบยนิูฟอร์ม, และใน

การรับและจดัสง่นัน้ จะใช้พาหนะ 1 คนั โดยการเดนิทางของรถจะคิดเป็นแนวเส้นตรง ความเร็ว

คงท่ี วตัถปุระสงค์ในการวิจยัคือเวลาท่ีใช้ในแตล่ะความต้องการนัน้น้อยท่ีสดุ โดยไมจํ่าเป็นต้องมี

เส้นทางในการเดนิรถน้อยท่ีสดุ 

งานวิจยัท่ีเก่ียวกบัการจดัตารางการเดินรถในกรณีท่ีมีหลายสถานี (Multi-Depot 

Vehicle Scheduling Problem) เป็นปัญหาท่ีเก่ียวกบัการมอบหมายตารางการเดนิรถให้กบั

พาหนะ และมีการใช้พาหนะในการจดัสง่แตล่ะเท่ียวเพียง 1 คนั มีวตัถปุระสงค์เพ่ือให้เกิดต้นทนุต่ํา

ท่ีสดุ ซึง่มีหลายงานวิจยัท่ีเสนอวิธีในการแก้ปัญหานี ้โดย Carpaneto, Dell’Amico, Fischetti และ 

Toth (1989) ได้เสนอวิธีบรานช์แอนด์บาวด์ Ribeiro และ Soumis (1994) ได้เสนอวิธี Column 

Generation, Desaulniers, Lavigne และ Soumis (1998) ได้เสนอในกรณีท่ีมีข้อจํากดัด้านเวลา 

และมีต้นทนุในการคอยเกิดขึน้ โดยใช้วิธี Column Generation ซึง่อยูใ่นกรอบขอวิธีบรานช์แอนด์

บาวด์ในการหาคําตอบท่ีดีท่ีสดุ ท่ีทําให้เกิดต้นทนุต่ําท่ีสดุ และวิธีฮิวริสติก ซึง่ได้มีการทดสอบทัง้

สองวิธีดงักลา่ว Salhi และ Sari (1997) ได้เสนอวิธีฮิวริสตกิท่ีแบง่ออกเป็นหลานระดบั ในการหา

เส้นทางการจดัสง่ ซึง่มีพาหนะท่ีมีความสามารถในการจดัสง่ไมเ่ทา่กนั เพ่ือให้เกิดต้นทนุรวมน้อย

ท่ีสดุ 

นอกจากงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการจดัการการเดนิรถของพาหนะแล้ว ยงัสามารถ

นํางานวิจยัอ่ืนท่ีสามารถนําแนวคิด หรือวิธีการแก้ปัญหามาประยกุต์ใช้ในงานวิจยันีไ้ด้อีก ได้แก่ 

งานวิจยัท่ีเก่ียวกบัการจดัตารางการผลิต โดย Dhaenens-Flipo (2000) ได้ศกึษาความเช่ือมโยง

ระหวา่งการผลิต (Production) และการขนสง่ (Distribution) ในกรณีท่ีมีการผลิตหลายผลิตภณัฑ์ 

หลายหนว่ยผลิต โดยหนว่ยผลิตกระจายอยูใ่นพืน้ท่ีท่ีกําหนด ปัญหาหลกัของงานวิจยันีอ้ยู่ท่ีจะให้

หนว่ยผลิตใดเป็นผู้ ทําการผลิตและจดัสง่ไปยงัลกูค้า เพ่ือให้มีต้นทนุการผลิต และการขนสง่ต่ํา

ท่ีสดุ ซึง่จะทําการศกึษาโดยเทียบกบัปัญหาการจดัเส้นทางเดนิรถ (Vehicle Routing Problem) 
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โดยได้นําเสนอวิธีโปรแกรมเชิงเส้นตรงแบบจํานวนเตม็ในการแก้ปัญหา ซึง่งานท่ีนํามาพิจารณา

นัน้จะเป็นงานท่ีอยูใ่นสถานะคงท่ี คือมีการเข้ามาของงาน และสามารถผลิตได้ในเวลาเดียวกนั,  

Schniederjans และ Carpenter (1996) ได้ศกึษาในการมอบหมายงานให้กบัพนกังานแตล่ะคนท่ี

มีการจดัการท่ีซบัซ้อน โดยกฎในการทํางาน ความต้องการการทํางานท่ีพิเศษ ซึง่มีผลตอ่การจดั

ตารางการผลิต ผู้ วิจยัได้พฒันาระบบซอฟต์แวร์บนพืน้ฐานของวิธีฮิวริสตกิ เพ่ือรองรับการตดัสินใจ

การจดัตารางการผลิตในแตล่ะวนั, Aerts, Jansen, Klieb, Noorlander และ Wolf (1994) ได้เสนอ

ระบบสนบัสนนุการตดัสินใจ สําหรับปัญหาการจดัตารางการผลิตท่ีมีข้อจํากดัเก่ียวกบัหนว่ยผลิต 

ปัญหาการจดัตารางการผลิตในสถานะพลวตั หมายถึง งานสามารถเข้ามา และ

ผลิตได้ในเวลาใดก็ได้ โดย Bistline, และ Banerjee (1998) ได้เสนอระบบสนบัสนนุการตดัสินใจ

เพ่ือให้ผู้ ท่ีจดัทําตารางการผลิตสามารถสร้างตารางการผลิต สําหรับงานผลิตแบบสัง่ทํา (Job 

Shop) ท่ีเข้ามาแบบพลวตั, Yang, He และ Cho (1994) ได้นําเสนอวิธีฮิวริสตกิสําหรับการจดั

ตารางการผลิตสําหรับงานผลิตแบบสัง่ทํา โดยมีข้อจํากดัด้านวนักําหนดสง่งาน เพ่ือให้มีงานลา่ช้า

น้อยท่ีสดุ, Jeong และ Kim (1998) ได้เสนอวิธีในการจดัตารางการผลิตในเวลาปัจจบุนั (real-

time scheduling) สําหรับระบบการผลิตแบบยืดหยุ่น โดยได้นําวิธีการจดัลําดบัความสําคญั

ก่อนหลงัของงาน 8 แบบมาทดสอบ และเปรียบเทียบการทํางาน, และ Yih และ Thesen (1991) 

ได้เสนอแบบจําลองการตดัสินใจแบบ Semi-Markov ในการจดัตารางการผลิตในเวลาปัจจบุนั 

โดยงานวิจยันี ้ จําเป็นท่ีจะต้องมีการนําแนวความคดิตา่งๆเข้ามาเก่ียวข้องในการ

แก้ปัญหาเก่ียวกบัการจดัจ่ายงานให้กบัโรงงานเพ่ือทําการผลิต ดงันัน้จงึต้องมีวิธีในการจดัตาราง

การผลิต ท่ีสามารถรองรับงานท่ีเข้ามาได้ทกุงาน ไมว่า่งานท่ีเข้ามานัน้จะเป็นงานจอง หรืองาน 

ระหวา่งวนั นอกจากนัน้ก็ต้องสามารถจดัสง่ให้กบัลกูค้าได้ตามเวลา และตอ่เน่ืองอยา่งท่ีลกูค้า

ต้องการ เน่ืองจากการผลิตคอนกรีตผสมเสร็จนัน้ เม่ือผลิตเสร็จแล้วต้องทําการจดัส่งทนัที เพ่ือคง

คณุภาพของคอนกรีต 

 



บทที่  3 

สภาพการทาํงานในปัจจุบัน 

กิจการคอนกรีตผสมเสร็จ เป็นกิจการท่ีเก่ียวข้องกบัการผลิตคอนกรีตผสมเสร็จท่ี

มีคณุสมบตัิตามท่ีลกูค้าต้องการท่ีเหมาะสมกบัโครงสร้างของอาคารท่ีจะนําไปใช้ และจดัสง่

คอนกรีตผสมเสร็จไปยงัหนว่ยงานของลกูค้าตามเวลาท่ีลกูค้ากําหนดไว้ 

สําหรับคอนกรีตผสมเสร็จนัน้ เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีมีอายใุนการใช้งานจํากดั ซึง่

โดยทัว่ไปคอนกรีตผสมเสร็จจะมีอายกุารใช้งานในชว่งเวลา 2 ชัว่โมงหลงัจากท่ีทําการผลิตเสร็จ 

และในระหวา่งท่ีมีการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จไปยงัหนว่ยงาน ก็ต้องใช้รถโมท่ี่ใช้ในการจดัสง่

คอนกรีตผสมเสร็จโดยเฉพาะ เพ่ือเป็นการรักษาคณุภาพของคอนกรีตผสมเสร็จเอาไว้ ทัง้นี ้ ถ้าไม่

สามารถจดัสง่ให้ถึงหนว่ยงานของลกูค้าภายในเวลาท่ีกําหนด 2 ชัว่โมง หรือไมมี่การใช้งาน

คอนกรีตผสมเสร็จภายใน 2 ชัว่โมงหลงัจากผลิตเสร็จ จะทําให้คณุสมบตัติา่งๆ ของคอนกรีต

ผสมเสร็จเปล่ียนไป 

ในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จไปยงัหน่วยงานของลกูค้าให้ตรงเวลาตามท่ีลกูค้า

ต้องการ ซึ่งเป็นเวลาท่ีหน่วยงานของลูกค้ามีความพร้อมในการเทคอนกรีตผสมเสร็จ และถ้าเป็น

โครงสร้างท่ีต้องใช้คอนกรีตผสมเสร็จในปริมาณมากกว่าท่ีรถโม่ 1 คนั จะสามารถจดัส่งไปได้ การ

จดัส่งคอนกรีตผสมเสร็จอย่างตอ่เน่ืองเม่ือลกูค้าเร่ิมใช้งาน โดยท่ีไม่ทําให้คณุสมบตัิของคอนกรีต

ผสมเสร็จเปล่ียนไป จึงเป็นสิ่งท่ีจําเป็นอย่างย่ิงสําหรับการให้บริการในกิจการคอนกรีตผสมเสร็จ 

รวมทัง้การผลิตคอนกรีตผสมเสร็จท่ีมีคณุสมบตัิตามท่ีลกูค้าต้องการท่ีเหมาะสมกบัโครงสร้างของ

อาคารท่ีจะนําไปใช้ ก็เป็นสิ่งท่ีจําเป็นเช่นกนั เน่ืองจากโครงสร้างในส่วนตา่งๆ ของอาคารต้องการ

ความแข็งแรงตา่งกนั 

หลงัจากท่ีได้ดําเนินการศกึษาขัน้ตอนการทํางาน และปัจจยัตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องกบั

การทํางานในปัจจุบนัของกิจการคอนกรีตผสมเสร็จในส่วนของศนูย์รับจ่ายงานท่ีทําหน้าท่ีในการ

รับคําสัง่ซือ้ของลกูค้า และจ่ายงานให้กับโรงงานในการผลิต และจดัส่งคอนกรีตผสมเสร็จตามคํา

สัง่ซือ้ของลกูค้า และโรงงานท่ีทําหน้าท่ีในการผลิตคําสัง่ซือ้ตามคําสัง่ท่ีได้จากศนูย์รับจ่ายงาน โดย

ได้ทําการศึกษาจากคู่มือปฏิบัติงาน การสังเกตการปฏิบัติงานจริง หรือจากการสัมภาษณ์

ผู้ปฏิบตัิงานโดยตรง ทัง้นี ้สามารถสรุปขัน้ตอนการทํางาน และปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องท่ีใช้ในการ

ตดัสินใจได้ ดงันี ้
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3.1 ระบบการจัดจ่าย (Computerized Central Dispatching System, CCDS) 

เป็นระบบท่ีบริหารการรับจ่ายคอนกรีตและออกเอกสารการผลิตโดยศนูย์รับจา่ย

งานจะมีหน้าท่ีในการรับจองและจา่ยคอนกรีต สว่นโรงงานมีหน้าท่ีในการผลิตคอนกรีตของศนูย์รับ

จา่ยงาน โดยระบบดงักลา่ว จะทํางานผา่นทางระบบอินเตอร์เน็ต (Web Based) ซึง่ใช้เพ่ือการ

ตดิตอ่ส่ือสาร รับ-สง่ข้อมลูระหวา่งศนูย์รับจา่ยงาน กบัโรงงาน และกบัหนว่ยงานท่ีมีสว่นเก่ียวข้อง 

รวมถึงใช้เป็นระบบในการจดัเก็บข้อมลูตา่งๆ ท่ีเก่ียวกบัคําสัง่ซือ้ของลกูค้าท่ีได้จา่ยงานออกไปแล้ว 

คําสัง่ซือ้ท่ียงัไมไ่ด้จา่ยงาน ข้อมลูหนว่ยงานของลกูค้า ปริมาณวตัถดุบิท่ีใช้ในการผลิตรหสัสินค้า

ตา่งๆ โดยระบบการจดัจา่ยงานดงักลา่ว ไมส่ามารถทําการประมวลผล หรือวางแผนการผลิตได้ 

ทัง้นี ้ระบบดงักลา่วทํางานบนระบบปฏิบตัิการวินโดวส์ (Windows)  

3.2 หน้าท่ีความรับผิดชอบของศูนย์รับจ่ายงาน 

ศนูย์รับจา่ยงานจะแยกออกเป็นเขตตา่งๆ ตามเขตพืน้ท่ีภายในกรุงเทพมหานคร 

และปริมณฑล สามารถแสดงขัน้ตอนในการทํางานตัง้แตรั่บคําสัง่ซือ้มาจนกระทัง่รถโมส่ามารถ

จดัสง่ไปยงัหนว่ยงานของลกูค้า ได้ดงัแสดงในภาพท่ี 3.1 

จากขัน้ตอนการทํางานของพนกังานรับจ่ายงาน ท่ีศนูย์รับจา่ยงาน สามารถสรุป

หน้าท่ีได้ ดงันี ้

3.2.1 รับ และจดัเก็บข้อมูลคําสัง่ซ้ือของลูกคา้ 

การรับคําสัง่ซือ้ของลกูค้าของศนูย์รับจ่ายงานนัน้ โดยสว่นมากแล้ว ลกูค้าจะเป็น

ผู้ ท่ีโทรศพัท์เข้ามาสัง่ท่ีศนูย์รับจา่ยงาน ซึง่พนกังานจะเป็นผู้ รับโทรศพัท์เพ่ือสอบถามรายละเอียด

ตา่งๆ ท่ีเก่ียวกบัคําสัง่ซือ้ ซึง่ได้แก่ วิธีการเท โครงสร้างท่ีเท การขอรับการตรวจสอบคณุภาพ

คอนกรีต รวมทัง้ปริมาณท่ีลกูค้าต้องการ และรายละเอียดเก่ียวกบัหนว่ยงานของลกูค้า ซึง่ได้แก่ 

สถานท่ีตัง้ เส้นทางการเดนิทางท่ีสะดวก และเก็บข้อมลูคําสัง่ซือ้ตา่งๆ 

นอกจากนัน้แล้วลกูค้าสามารถเข้ามาตดิตอ่จองด้วยตนเองท่ีศนูย์รับจา่ยงาน หรือ

วิทยส่ืุอสาร หรือ Fax รายละเอียดการจองไว้เพ่ือใช้เป็นหลกัฐานและข้อมลูสําหรับวางแผนผลิต

และจดัสง่คอนกรีตให้ลกูค้าตามกําหนดนดัหมายได้อีกด้วย 

โดยคําสัง่ซือ้ท่ีเข้ามานัน้ สามารถแบง่ออกเป็นงานจอง และงานระหวา่งวนั 

นอกจากยงัรับข้อมลูการเปล่ียนแปลงคําสัง่ซือ้จากลกูค้าอีกด้วย 
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รับข้อมูลคําสั�งซื�อจากลูกค้า

และการเปลี�ยนแปลงข้อมูล

คําสั�งซื�อของลูกค้า

ตรวจสอบสถานะโรงงาน

และสถานะรถโม่ของโรงงาน

ออกเอกสารการผลิต

ให้กับโรงงาน

โรงงานสามารถผลิต

และจัดส่งได้ ?

ตรวจสอบสถานะโรงงาน

และสถานะรถโม่ของโรงงานอื�น

วางแผนการผลิต

สําหรับคําสั�งซื�อที�เป็นงานจอง

ติดตามผลการจัดส่ง

ของรถโม่ที�ไปยังหน่วยงาน

สามารถผลิต

และจัดส่งได้

ไม่สามารถผลิต

และจัดส่งได้

 

ภาพที ่3.1 ขัน้ตอนการทํางานของพนกังานรับจ่ายงานที่ศูนย์รับจ่ายงาน 
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ทัง้นี ้ อาจจะต้องมีการตรวจสอบระยะทางจดัสง่ด้วย เน่ืองจากเป็นการจดัสง่

คอนกรีตให้ลกูค้าเป็นครัง้แรก ไมรู้่วา่หนว่ยงานอยู่ตรงไหน หรือไมแ่นใ่จวา่ระยะทางอยูใ่นชว่งก่ี 

กิโลเมตรแน ่ หรืออาจเกิดจากการท่ีลกูค้าเปล่ียนจดุเทคอนกรีตจนนา่สงสยัว่า ระยะทางจะผิดจาก

เง่ือนไขการขายเดมิ หรือผิดเง่ือนไขการจ้างเหมาขนสง่ หรือผู้แทนจําหนา่ยต้องการตรวจสอบ

ระยะทางท่ีแนน่อนก่อนตกลงราคาขาย 

3.2.2 วางแผนงานการจ่ายคอนกรีตผสมเสร็จ 

เป็นขัน้ตอนการดําเนินงานในเฉพาะในสว่นของคําสัง่ซือ้ท่ีลกูค้าสัง่เข้ามาก่อนวนั

กําหนดเทอยา่งน้อย 1 วนั หรือท่ีเรียกวา่ งานจอง โดยเป็นการกําหนดโรงงาน และกําหนดเวลาท่ี

ทําการผลิตให้กบังานจองนัน้ ซึง่การกําหนดเวลาท่ีทําการผลิตนัน้ จะขึน้อยูก่บัประสบการณ์ของ

พนกังานรับจา่ยงานแตล่ะคน โดยไมมี่เคร่ืองมือท่ีชว่ยพนกังานรับจ่ายงานในการวางแผนการผลิต 

ทัง้นี ้ การวางแผนดงักลา่ว ไมไ่ด้รวมถึงการวางแผนการจดัเตรียมวตัถดุบิ และการจองรถโม่ 

สําหรับหลกัเกณฑ์ในการกําหนดโรงงานให้กบังานจองนัน้ จะกลา่วถึงในหวัข้อตอ่ไป 

3.2.3 ส่งเอกสารการผลิตใหก้บัโรงงาน 

การสง่เอกสารการผลิตให้กบัโรงงาน เป็นการจา่ยงานให้กบัโรงงานนัน้ทําการ

ผลิตคอนกรีตผสมเสร็จของคําสัง่ซือ้ตามท่ีระบไุว้ในเอกสารการผลิต และให้รถโมท่ี่ประจําอยูใ่น

โรงงาน จดัสง่ไปยงัหนว่ยงานของลกูค้า 

กรณีเป็นเอกสารการผลิตใบแรกของคําสัง่ซือ้นัน้ พนกังานรับจ่ายงานจะแจ้ง

โรงงานวา่ เอกสารการผลิตท่ีสัง่พิมพ์ไป เป็นงานอะไร รหสัสินค้า สลมัพ์ท่ีต้องการ ปริมาณ

คอนกรีต ระยะหา่งระหวา่งคําสัง่ซือ้ย่อย โครงสร้างท่ีลกูค้าจะนําคอนกรีตผสมเสร็จนัน้ไปใช้งาน 

วิธีการเทท่ีหนว่ยงานของลกูค้า และกรณีเป็นเอกสารการผลิตใบสดุท้ายของคําสัง่ซือ้นัน้ ให้

พนกังานรับจา่ยงานวิทยแุจ้งให้ทางโรงงานทราบด้วย 

3.2.4 ติดตามสถานะโรงงาน 

เป็นการติดตามความสามารถในการผลิตของโรงงานว่า สามารถผลิตคอนกรีต

ผสมเสร็จได้หรือไม่ มีเหตท่ีุทําให้ไม่สามารถผลิตได้หรือไม่ โดยเหตท่ีุทําให้โรงงานไม่สามารถผลิต

ได้ ได้แก่ การเสียของเคร่ืองจกัร การหยดุเดนิเคร่ืองเพ่ือทําการบํารุงรักษาเคร่ืองจกัร หรือมีปริมาณ

วตัถดุบิท่ีใช้ในการผลิตไมเ่พียงพอ 
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3.2.5 ติดตามสถานะรถโม่ 

เป็นการติดตามการดําเนินงานของรถโม ่ เพ่ือควบคมุให้การจดัสง่ของรถโมไ่ปยงั

หนว่ยงานของลกูค้าตรงเวลาตามท่ีลกูค้าต้องการ และเป็นไปอยา่งตอ่เน่ือง 

3.2.6 การเปลีย่นแปลงแก้ไขคําสัง่ซ้ือ 

กรณีท่ีโรงงานท่ีจดัสง่อยูมี่ปัญหา เชน่ เคร่ืองจกัรขดัข้อง และในกรณีท่ีเกิดปัญหา

ระหวา่งการจดัสง่ ซึง่มีผลทําให้ไมส่ามารถจดัสง่คอนกรีตให้ลกูค้าตามท่ีตกลงกนัไว้ได้ พนกังานรับ

จา่ยงานจะทําการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า โดยการจดัสง่จากโรงงานอ่ืนท่ีอยูใ่กล้ และถ้าไม่

สามารถจดัสง่ให้ได้จริงๆ จะชีแ้จงลกูค้าขอเล่ือนเวลาการเท หรือเปล่ียนระยะการจดัส่ง หรือเล่ือน

เป็นสง่ใหมใ่นวนัอ่ืน โดยข้อตกลงท่ีมีการเปล่ียนแปลงจะต้องระบช่ืุอลกูค้าและพนกังานท่ีตกลงกบั

ลกูค้าไว้ด้วย เพ่ือสามารถทําการตรวจสอบในภายหลงัได้ 

นอกจากนัน้ อาจเกิดจากความต้องการของลกูค้าในการเปล่ียนแปลงเวลานดัเทท่ี

ได้นดัไว้แล้ว ยกเลิกงานท่ีจองไว้ในวนันัน้ หรือข้อมลูรายละเอียดของคําสัง่ซือ้อ่ืนๆ ซึง่จากการ

เปล่ียนแปลงดงักลา่ว อาจเป็นผลเน่ืองมาจากความไมพ่ร้อมท่ีหนว่ยงานของลกูค้าเอง ซึง่ลกูค้าจะ

เป็นผู้ ท่ีโทรศพัท์เข้ามาบอกถึงความเปล่ียนแปลง แก้ไขคําสัง่ซือ้นัน้ๆ ซึง่ก็จะต้องระบช่ืุอลกูค้า และ

พนกังานท่ีตกลงกบัลกูค้า เพ่ือสามารถตรวจสอบได้ในภายหลงัเชน่กนั 

3.2.7 การติดตามผลการจดัส่งคอนกรีต 

พนกังานรับจา่ยงาน จะทําการบนัทึกเวลาท่ีรถโม่คนัแรกถึงหนว่ยงาน และต้องบนัทึก

ผลด้วยการจดัสง่ด้วยวา่ รถโมส่ามารถจดัสง่คอนกรีตตรงเวลาหรือไม ่ โดยการจดัสง่ได้ตรงเวลา 

หมายถึง ระยะเวลาท่ีรถโมค่นัแรกถึงหน่วยงานไมเ่กิน 30 นาที หรือไมเ่กินเวลาท่ีได้กําหนดไว้ ซึง่

จะนบัจากเวลาท่ีตกลงกบัลกูค้า และในกรณีท่ีรถโมจ่ดัสง่ได้ไมต่รงเวลาท่ีกําหนด พนกังานจะต้อง

ระบสุาเหตขุองความลา่ช้านัน้ด้วย ซึง่การติดตามผลการจดัสง่ดงักลา่ว จะเป็นข้อมลูท่ีใช้ในการ

ปรับปรุงการทํางานให้ดีย่ิงขึน้ 

นอกจากนัน้ พนกังานรับจา่ยงานก็จะต้องทําการบนัทกึบนัทกึผลการจดัสง่ด้วยวา่ 

รถโมส่ามารถจดัสง่ได้อยา่งตอ่เน่ืองหรือไม่  โดยถือวา่ การจดัสง่ไมต่อ่เน่ือง คือ เวลาในการเท

คอนกรีตไมมี่ความตอ่เน่ืองกนัของรถโม่ท่ีจดัสง่ และได้มีการตรวจสอบแล้วพบว่าอตัราการจดัสง่

น้อยกวา่ท่ีตกลงกบัลกูค้าไว้ โดยสามารถตรวจสอบได้จากเวลาในการออกดีเอกสารการผลิตในแต่

ละเท่ียวของคําสัง่ซือ้ย่อยนัน้ๆ 
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3.3 การจ่ายงานของศูนย์รับจ่ายงาน 

ในงานวิจยันี ้ การจา่ยงานของศนูย์รับจา่ยงาน เป็นสิ่งท่ีสําคญัท่ีต้องให้ความ

สนใจเป็นอยา่งย่ิง เพ่ือศกึษาปัจจยัท่ีพนกังานรับจา่ยงานท่ีศนูย์รับจ่ายงานใช้ในการตดัสินใจเพ่ือ

จา่ยงานให้กบัโรงงานเพ่ือทําการผลิต และจดัสง่  

ก่อนท่ีพนกังานรับจ่ายงานจะสง่เอกสารการผลิตให้กบัโรงงาน ซึง่เป็นการจา่ย

งานนัน้ พนกังานรับจ่ายงานจะต้องทําการยืนยนักบัลกูค้าก่อน ซึง่การยืนยนันีจ้ะต้องทําก่อนเวลา

ท่ีลกูค้านดัเทอย่างน้อย 1 ชัว่โมง และทําการตรวจสอบเง่ือนไข และรายละเอียดของคําสัง่ซือ้เป็น

ครัง้สดุท้ายก่อนท่ีจะทําการส่งเอกสารการผลิต 

และหลงัจากท่ีสง่เอกสารการผลิตไปให้โรงงานแล้ว พนกังานท่ีศนูย์รับจา่ยงานก็

จะต้องแจ้งโรงงานด้วยวิทยส่ืุอสาร หรือโทรศพัท์ไปอีกทางหนึง่เพ่ือเป็นการตรวจสอบให้แนใ่จวา่

โรงงานได้รับข้อมลูคําสัง่ซือ้ท่ีให้โรงงานทําการผลิตเรียบร้อยแล้ว 

โดยในการเลือกโรงงานท่ีจะทําหน้าท่ีในการผลิตคอนกรีตผสมเสร็จนัน้ พนกังาน

รับจา่ยงานจะต้องพิจารณาเลือกโรงงานหลกั และโรงงานรองเพ่ือทําการผลิต และจดัส่ง ซึง่โรงงาน

หลกั จะเป็นโรงงานท่ีพนกังานรับจา่ยงานเลือกให้ทําการผลิตเป็นโรงงานอนัดบัแรก และโรงงาน

รอง จะเป็นโรงงานท่ีพนกังานรับจา่ยงานจะเลือกในกรณีท่ีเกิดกรณีฉกุเฉินท่ีโรงงานหลกั ท่ีทําให้

โรงงานหลกัไมส่ามารถทําการผลิต และจดัสง่ได้ เชน่ เคร่ืองจกัรเสีย ปริมาณวตัถดุบิไมเ่พียง

พอท่ีจะทําการผลิตได้ หรือไมมี่รถโมใ่ช้ในการจดัสง่ ซึ่งปัจจยัท่ีพนกังานรับจา่ยงานพิจารณาใน

การจา่ยงานให้กบัโรงงานในการผลิต และจดัสง่ มีดงันี ้

1. ระยะทางโดยเฉล่ียระหวา่งโรงงานตา่งๆ กบัหนว่ยงานของลกูค้า 

เป็นปัจจยัหลกัท่ีพนกังานรับจา่ยงานใช้ในการตดัสินใจจ่ายงาน โดยโรงงานท่ีมี

ระยะทางโดยเฉล่ียห่างจากหนว่ยงานน้อยท่ีสดุ หรือท่ีเรียกวา่ โรงงานหลกั และโรงงานท่ีมี

ระยะทางโดยเฉล่ียห่างจากหนว่ยงานน้อยเป็นลําดบัถดัมา หรือท่ีเรียกวา่ โรงงานรอง ซึง่โรงงาน

หลกัจะเป็นโรงงานแรกท่ีพนกังานรับจา่ยงานจะตดัสินใจจา่ยงานให้ แตถ้่าโรงงานหลกัไมมี่

ความสามารถในการผลิต หรือจดัสง่ ก็จะจา่ยงานให้กบัโรงงานรองแทน 

2. ระยะเวลาเฉล่ียในการเดนิทางจากโรงงานไปยงัหนว่ยงานของลกูค้า 

เป็นปัจจยัท่ีพนกังานใช้ในการตดัสินใจวา่ จะจา่ยงานให้กบัโรงงานเพ่ือทําการ

ผลิตคําสัง่ซือ้ตา่งๆ ท่ีเวลาใด เพ่ือให้มีเวลาเพียงพอท่ีโรงงานจะสามารถทําการผลิต และรถโม่

สามารถจดัสง่ไปถึงยงัหนว่ยงานของลกูค้าตามเวลาท่ีลกูค้ากําหนด ซึง่รวมถึงการจดัสง่ของรถโม่

คนัตอ่ๆ ไปของคําสัง่ซือ้นัน้ด้วย เพ่ือให้จดัสง่ไปยงัหน่วยงานของลกูค้าเป็นไปอยา่งตอ่เน่ือง 
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3. ความสามารถในการผลิตของโรงงานตา่งๆ 

ความสามารถในการผลิตของโรงงาน หมายถึง ความสามารถในการผลิตของ

เคร่ืองจกัรท่ีโรงงาน และปริมาณวตัถดุบิท่ีใช้ในการผลิตท่ีมีอยูใ่นโรงงานนัน้ๆ เป็นข้อจํากดัท่ี

พนกังานรับจา่ยงานใช้ในการเลือกโรงงาน ซึง่ถ้าโรงงานหลกัไมมี่ความสามารถท่ีจะทําการผลิตได้ 

โรงงานรองจะเป็นโรงงานถดัไป ท่ีพนกังานรับจา่ยงานจะพิจารณาในการเลือกโรงงาน 

4. รถโมท่ี่ใช้ในการจดัสง่ของโรงงาน ณ เวลาท่ีต้องทําการผลิต 

รถโมท่ี่ใช้ในการจดัสง่ของโรงงาน ณ เวลาท่ีต้องทําการผลิต ก็คือ ความสามารถ

ในการจดัสง่ของรถโมน่ัน่เอง ซึง่ก็เป็นข้อจํากดัหนึง่ท่ีพนกังานรับจา่ยงานจะต้องพิจารณาไป

พร้อมๆ กบัความสามารถในการผลิต ซึง่ถ้าโรงงานมีความสามารถในการผลิต แตไ่มมี่

ความสามารถในการจดัสง่ ก็ไมส่ามารถทําการผลิตท่ีโรงงานดงักลา่วได้ 

5. ความสะดวกในการตดิตามงานของพนกังานรับจา่ยงาน 

การจา่ยงานสําหรับคําสัง่ซือ้ท่ีมีคําสัง่ซือ้ย่อยมากกว่า 1 คําสัง่ซือ้นัน้ จะจา่ยงาน

ให้กบัโรงงานเพียง 1 โรงงานเพ่ือทําการผลิต และจดัสง่ทกุคําสัง่ซือ้ยอ่ยของคําสัง่ซือ้นัน้เทา่นัน้ 

นอกเสียจากวา่ เคร่ืองจกัรของโรงงานท่ีได้ทําการผลิตไปก่อนในคําสัง่ซือ้ยอ่ยแรกๆ เกิดหยดุ

เดนิเคร่ือง หรือเกิดความเสียหายขึน้ พนกังานรับจา่ยงานก็จะทําการจา่ยงานให้กบัโรงงานรอง

ถดัไปในการผลิต และจดัสง่ แตก็่จะให้โรงงานรองเพียงโรงงานเดียวเท่านัน้ ซึง่การจ่ายงานให้กบั

โรงงานในลกัษณะดงักลา่ว เพ่ือเป็นการง่ายตอ่การติดตามการผลิตของคําสัง่ซือ้นัน้ของพนกังาน

รับจา่ยงาน วา่ คําสัง่ซือ้ตา่งๆ ผลิตท่ีโรงงานใด 

3.4 หน้าท่ีความรับผิดชอบของโรงงาน 

โรงงานผลิตคอนกรีตผสมเสร็จจะมีท่ีตัง้กระจายอยูท่ัว่ไปในเขตพืน้ท่ีความ

รับผิดชอบของศนูย์รับจ่ายงาน ซึง่ในแตล่ะโรงงานจะมีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิต 1 เคร่ือง โดยมี

กําลงัการผลิตตา่งๆ กนัตามรุ่น และชนิดของเคร่ืองจกัร สําหรับรถโมท่ี่ประจําอยูใ่นโรงงาน จะมีอยู่

ประมาณ 10 คนัในแตล่ะโรงงาน ซึง่โรงงานมีหน้าท่ีในการทํางาน ดงันี ้

3.4.1 ผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ 

การผลิตคอนกรีตผสมเสร็จจะทําการผลิตตามเอกสารการผลิตท่ีศนูย์รับจา่ยงาน

สง่มาให้ท่ีโรงงาน ผา่นระบบรับจา่ย และทําการตรวจสอบผลการผลิตก่อนท่ีจะมีการจดัสง่ให้กบั

ลกูค้า ทัง้นี ้การผลิตคอนกรีตผสมเสร็จจะใช้ระบบควบคมุการผลิตอตัโนมตั ิ
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นอกจากนัน้พนกังานผลิตท่ีโรงงานจะตรวจสอบรหสัสินค้า และปริมาณคอนกรีต

จากใบ printout จากระบบควบคมุการผลิตอตัโนมตัิวา่ ตรงกบัเอกสารการผลิตท่ีพนกังานรับจ่าย

งานท่ีศนูย์รับจา่ยงานสง่มาให้หรือไม ่ และหลงัจากท่ีมีการตรวจสอบของพนกังานผลิตแล้ว 

พนกังานจดัสง่ก็ต้องทําการตรวจสอบด้วยสายตาท่ีรถโม่อีกครัง้ และรายงานผลให้พนกังานผลิต

ทราบ ก่อนการรับเอกสารการผลิตด้วยว่า ปริมาณคอนกรีตจริงประมาณเทา่ไร เนือ้คอนกรีตออก

หินหรือออกทรายหรือไม ่ และสลมัพ์คอนกรีตจริงเป็นเทา่ไรก่อนท่ีจะดําเนินการจดัสง่ไปยงั

หนว่ยงานของลกูค้าตอ่ไป 

3.4.2 ติดตาม และแจ้งสถานะของรถโม่ภายในโรงงานใหก้บัศูนย์รับจ่ายงาน 

เพ่ือให้ศนูย์รับจา่ยงานสามารถรู้ถึงปริมาณรถโมท่ี่มีอยูใ่นโรงงาน และสามารถ

นําไปวางแผนการจดัจา่ยงานให้กบัโรงงานนัน้ๆ ได้ ซึง่พนกังานผลิตต้องแจ้งเป็นระยะๆ ทกุครัง้ท่ี

รถโมเ่ข้ามาในโรงงาน 

3.4.3 วางแผนการใช้วตัถดิุบ  

การวางแผนการใช้วตัถดุบิ เป็นการเตรียมความพร้อมของวตัถดุบิสําหรับการผลิต

คอนกรีตให้ลกูค้า เพ่ือให้สามารถผลิตคอนกรีตได้ตอ่เน่ือง ครบถ้วน และตรงเวลา ตามท่ีตกลงกบั

ลกูค้า และในกรณี0ท่ีมี0ปริมาณการผลิตมากกวา่ปกติ จะต้องมีการควบคมุการสัง่วตัถดุบิเข้าใน

ปริมาณมากและตามกําหนดเวลาเป็นกรณีพิเศษ นอกจากนัน้ยงัเป็นการเตรียมจดัหา สัง่เข้า และ

จดัเก็บวตัถดุิบชนิดพิเศษ ซึง่ปกตไิมมี่การจดัเก็บไว้ในโรงงาน  

การเตรียมวตัถดุิบสําหรับคําสัง่ซือ้ประจําวนั พนกังานผลิตจะเป็นผู้สัง่เข้า และ

ควบคมุปริมาณคงคลงัของวตัถดุบิ ซึง่ได้แก่ หิน และทราย (โดยพนกังานธุรการประจําศนูย์รับจา่ย

งาน จะเป็นผู้ รับผิดชอบการเตรียมซีเมนต์ผงและนํา้ยา) เพ่ือให้มีปริมาณเพียงพอสําหรับผลิต

คอนกรีตในแตล่ะวนัและมีวตัถดุบิคงเหลือสําหรับผลิตในวนัตอ่ไปอีกด้วย 

สําหรับคําสัง่ซ่ือท่ีลกูค้าต้องการคอนกรีตอยา่งตอ่เน่ือง และปริมาณมากกวา่

ความสามารถในการจดัเก็บวตัถดุบิสงูสดุของโรงงานท่ีจดัสง่ พนกังานธุรการและหวัหน้าโรงงาน

จะต้องวางแผนการสัง่ และการรับวตัถดุบิอยา่งใกล้ชิดเป็นพิเศษ 

และสําหรับคําสัง่ซือ้ท่ีต้องใช้วตัถดุบิพิเศษในการผลิต ซึง่โดยปกตทิางโรงงานไมมี่

การใช้งานหรือไมมี่การจดัเก็บไว้ เชน่ นํา้แข็ง นํา้ยา Super เส้นใยไฟเบอร์ เป็นต้น จะมีการสัง่

วตัถดุบิพิเศษนีใ้นปริมาณท่ีจําเป็นต้องใช้งานจริงเทา่นัน้ โดยจะตรวจสอบปริมาณท่ีจะใช้งานจาก

ความต้องการของลกูค้าและจากสว่นผสม (Mix Design) ท่ีจะใช้งานจริง 
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3.5 วัตถุดบิท่ีใช้ในการผลิต 

วตัถดุบิหลกัท่ีใช้ในการผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ ได้แก่ ซีเมนต์ หิน ทราย และ PFA 

ซึง่ในแตล่ะรหสัสินค้าจะใช้วตัถดุบิตา่งๆ ในปริมาณท่ีแตกตา่งกนั ทําให้รหสัสินค้าตา่งๆ มี

คณุสมบตัท่ีิแตกตา่งกนัด้วย สําหรับวตัถดุบิพิเศษ คือ วตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิตรหสัสินค้าท่ีมี

คณุสมบตัท่ีิพิเศษ แตกตา่งไปจากรหสัสินค้าทัว่ไป โดยรหสัสินค้าพิเศษ อาจให้ความแข็งแรงกบั

โครงสร้างมากกวา่รหสัสินค้าทัว่ไป ซึง่วตัถดุบิพิเศษเหลา่นี ้ จะไมมี่อยูใ่นทกุโรงงาน ดงันัน้ ในการ

จา่ยงานให้กบัโรงงาน สําหรับคําสัง่ซือ้ท่ีจะต้องใช้วตัถดุบิพิเศษ จงึต้องมีการตรวจสอบก่อนว่า 

โรงงานท่ีต้องการจะจา่ยงานไปให้นัน้ มีวตัถดุบิท่ีต้องการหรือไมก่่อน ถึงจะสามารถจ่ายงานให้กบั

โรงงานนัน้ๆ ได้ 

โดยต้นทนุวตัถดุิบในแตล่ะโรงงาน จะขึน้อยูก่บัวิธีการในการขนสง่วตัถดุบิมายงั

โรงงานของผู้ รับเหมาขนสง่ ซึง่สามารถขนสง่มาได้ทัง้ทางรถ และทางเรือ ทัง้นีก้ารขนสง่วตัถดุบิมา

ทางเรือจะมีต้นทนุวตัถดุบิท่ีต่ํากว่า ต้นทนุวตัถดุบิท่ีขนส่งมาทางรถ นอกจากนัน้ต้นทนุวตัถดุิบยงั

ขึน้อยู่กบัแหลง่ท่ีมาของวตัถดุบิของผู้ รับเหมาวตัถดุิบแตล่ะราย ท่ีเป็นแหลง่ท่ีมีสญัญาซือ้ขายอยู่

แล้ว หรือเป็นแหลง่ท่ีได้รับการอนมุตัใิห้ใช้เป็นแหลง่สํารองได้อีกด้วย ดงันัน้ ต้นทนุวตัถดุบิในแตล่ะ

โรงงานจงึแตกตา่งกนัออกไป แม้วา่ โรงงานเหลา่นัน้จะอยู่ภายในเขตพืน้ท่ีเดียวกนัก็ตาม 

3.6 การจัดส่งคอนกรีตผสมเสร็จ 

การจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ จะจดัสง่ด้วยรถโมท่ี่ประจําในแตล่ะโรงงานท่ีทําการ

ผลิตคําสัง่ซือ้นัน้ๆ โดยจะผู้ รับเหมารถโมเ่ป็นผู้ควบคมุการทํางานของรถโม ่ ซึง่จะมีผู้ รับเหมารถโม ่

1 ถึง 2 ราย ในแตล่ะโรงงาน และในแตล่ะโรงงานจะมีรถโมป่ระจําอยู่ประมาณ 10 คนั 

ทัง้นี ้ รถโมท่ี่ทําการจดัสง่ไปยงัหนว่ยงานของลกูค้าแล้ว จะต้องกลบัมายงัโรงงาน

ท่ีประจําอยู ่ ไมส่ามารถย้ายรถโมไ่ปประจําท่ีโรงงานได้ นอกเสียจากวา่ จะได้รับคําสัง่จาก

ผู้ รับเหมารถโมใ่ห้ไปชว่ยโรงงานอ่ืนในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จได้ 

สําหรับต้นทนุในการจดัสง่ท่ีต้องจา่ยให้ผู้ รับเหมารถโม่นัน้ จะขึน้อยู่กบัระยะทางท่ี

ใช้ในการเดนิทาง และปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโม่บรรทกุไปท่ีหนว่ยงานของลกูค้า ซึง่การ

คํานวณเพ่ือหาคา่ต้นทนุในการจดัสง่นัน้ จะกลา่วถึงในบทตอ่ไป 

จากการศกึษาขัน้ตอนในการทํางาน และปัจจยัท่ีพนกังานรับจา่ยงานใช้ในการ

ตดัสินใจรับจา่ยงานในปัจจบุนัพบวา่ การท่ีพนกังานรับจา่ยงานจะตดัสินใจให้โรงงานใดทําการ

ผลิตนัน้ จะพิจารณาเฉพาะระยะทางระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงาน และความสามารถในการผลิต 
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เป็นหลกัเท่านัน้ แตใ่นความเป็นจริงแล้ว นอกจากระยะทาง และความสามารถในการผลิตแล้ว 

ต้นทนุวตัถดุบิท่ีใช้ในการผลิต และต้นทนุในการจดัสง่ท่ีแตกตา่งกนัในแตล่ะโรงงานนัน้ ก็เป็นอีก

ปัจจยัหนึง่ท่ีสําคญัท่ีควรจะพิจารณาร่วมกนัไปด้วย กบัปัจจยัอ่ืนๆ ท่ีพิจารณาอยู ่ ซึง่จะทําให้

สามารถจา่ยงานให้กบัโรงงานในการผลิต และจดัสง่คอนกรีตให้กบัลกูค้าได้ตรงเวลา และมีความ

ตอ่เน่ือง พร้อมทัง้ยงัสามารถลดต้นทนุรวมท่ีเกิดขึน้ได้อีกด้วย 



บทที่  4 

ตัวแบบเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจการจัดจ่ายงานคอนกรีตผสมเสร็จ 

จากการศกึษาลกัษณะการทํางาน และปัจจยัท่ีเก่ียวข้องกบัการจา่ยงานของศนูย์

รับจา่ยงาน และปัญหาท่ีเกิดขึน้แล้ว สามารถสร้างตวัแบบทางคณิตศาสตร์ท่ีมีวตัถปุระสงค์ตามท่ี

กําหนด โดยคําตอบท่ีให้กบัพนกังานรับจา่ยงานนัน้ อยู่ภายใต้ข้อจํากดั และปัจจยัตา่งๆ ท่ีมีความ

จําเป็นในการเลือกโรงงานท่ีจะทําการผลิตให้กบัคําสัง่ซือ้ตา่งๆ 

สําหรับงานวิจยันี ้ ได้นําโปรแกรมเชิงเส้นตรงมาประยกุต์ใช้ในการสร้างตวัแบบ

เพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจา่ยงานคอนกรีตผสมเสร็จ โดยมีโครงสร้างดงันี ้

4.1 พารามิเตอร์ 

I คือ ชดุของโรงงาน  โดยท่ี  i  = 1, 2, 3, …, I 

( I คือ จํานวนโรงงานทัง้หมด ) 

J คือ ชดุของคําสัง่ซือ้  โดยท่ี  j = 1, 2, 3, …, J 

( J คือ จํานวนคําสัง่ซือ้ทัง้หมด ) 

jN  คือ ชดุของคําสัง่ซือ้ย่อยของคําสัง่ซือ้ท่ี j  โดยท่ี  k = 1, 2, 3, …, jN  

( jN  = จํานวนคําสัง่ซือ้ยอ่ยทัง้หมดของคําสัง่ซือ้ท่ี j ) 

T คือ ชดุของ timeslot  โดยท่ี  t  = 1, 2, 3, …,T  และ  o  = 1, 2, 3, …, T 

(T = จํานวน timeslot ทัง้หมด ) 

icap  คือ กําลงัการผลิตของโรงงานท่ี i   ( ลกูบาศก์เมตรคอนกรีตตอ่ timeslot ) 

jtsplit  คือ จํานวนคําสัง่ซือ้ย่อยทัง้หมดของคําสัง่ซือ้ท่ี j  

jb  คือ คา่คงท่ี  โดยท่ี 

=min( ,5)j jb tsplit  

jkpourt  คือ ณ เวลา t ท่ีต้องมีการจดัสง่คอนกรีตไปถึงยงัหนว่ยงานของคําสัง่ซือ้ยอ่ย

ท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j 

jkquantity  คือ ปริมาณคอนกรีตของคําสัง่ซือ้ยอ่ยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j  ( ลกูบาศก์เมตร ) 

ijktravelt  คือ ระยะเวลาเดนิทางจากโรงงานท่ี i  ไปถึงยงัหนว่ยงานของคําสัง่ซือ้

ยอ่ยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j   
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icementq  คือ ปริมาณซีเมนต์ท่ีมีอยู่ท่ีโรงงานท่ี i   ( กิโลกรัม ) 

ipfaq  คือ ปริมาณ PFA ท่ีมีอยูท่ี่โรงงานท่ี i   (กิโลกรัม) 

irockq  คือ ปริมาณหินท่ีมีอยูท่ี่โรงงานท่ี i   (กิโลกรัม) 

isandq  คือ ปริมาณทรายท่ีมีอยูท่ี่โรงงานท่ี i   (กิโลกรัม) 

icementc  คือ ต้นทนุซีเมนต์ท่ีใช้ในการผลิตท่ีโรงงานท่ี i   (บาทตอ่กิโลกรัม) 

ipfac   คือ ต้นทนุ PFA ท่ีใช้ในการผลิตท่ีโรงงานท่ี i   (บาทตอ่กิโลกรัม) 

irockc   คือ ต้นทนุหินท่ีใช้ในการผลิตท่ีโรงงานท่ี i   (บาทตอ่กิโลกรัม) 

isandc   คือ ต้นทนุทรายท่ีใช้ในการผลิตท่ีโรงงานท่ี i   (บาทตอ่กิโลกรัม) 

jcement  คือ ปริมาณซีเมนต์ท่ีใช้ในการผลิต ตามรหสัสินค้าของคําสัง่ซือ้ท่ี j ตอ่

คอนกรีตผสมเสร็จ 1 ลกูบาศก์เมตร ( กิโลกรัม ) 

jpfa   คือ ปริมาณ PFA ท่ีใช้ในการผลิต ตามรหสัสินค้าของคําสัง่ซือ้ท่ี j ตอ่

คอนกรีตผสมเสร็จ 1 ลกูบาศก์เมตร ( กิโลกรัม ) 

jrock   คือ ปริมาณหินท่ีใช้ในการผลิต ตามรหสัสินค้าของคําสัง่ซือ้ท่ี j ตอ่

คอนกรีตผสมเสร็จ 1 ลกูบาศก์เมตร ( กิโลกรัม ) 

jsand   คือ ปริมาณทรายท่ีใช้ในการผลิต ตามรหสัสินค้าของคําสัง่ซือ้ท่ี j ตอ่

คอนกรีตผสมเสร็จ 1 ลกูบาศก์เมตร ( กิโลกรัม ) 

ijmc  คือ ต้นทนุวตัถดุบิหลกัท่ีใช้ในการผลิตคําสัง่ซือ้ท่ี j ท่ีโรงงานท่ี i  ตอ่

คอนกรีต 1 ลกูบาศก์เมตร  โดยท่ี 

= + + +ij i j i j i j i jmc cementc cement pfac pfa rockc rock sandc sand  

ijkdc  คือ ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตจากโรงงานท่ี i  ไปยงัหนว่ยงานของคําสัง่ซือ้

ยอ่ยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j 

1dc  คือ ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตจากโรงงานท่ีมีระยะทางโดยเฉล่ียหา่งจาก

หนว่ยงานในช่วง 0 ถึง 5 กิโลเมตร โดยคอนกรีตผสมเสร็จท่ีจดัสง่มี

ปริมาณ 5 ลกูบาศก์เมตร (บาท) 

2dc  คือ ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตจากโรงงานท่ีมีระยะทางโดยเฉล่ียหา่งจาก

หนว่ยงานในช่วง 5 ถึง 10 กิโลเมตร โดยคอนกรีตผสมเสร็จท่ีจดัสง่มี

ปริมาณ 5 ลกูบาศก์เมตร (บาท) 
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3dc  คือ ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตจากโรงงานท่ีมีระยะทางโดยเฉล่ียหา่งจาก

หนว่ยงานในช่วง 10 ถึง 15 กิโลเมตร โดยคอนกรีตผสมเสร็จท่ีจดัสง่มี

ปริมาณ 5 ลกูบาศก์เมตร (บาท) 

4dc  คือ ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตจากโรงงานท่ีมีระยะทางโดยเฉล่ียหา่งจาก

หนว่ยงานในช่วง 15 ถึง 20 กิโลเมตร โดยคอนกรีตผสมเสร็จท่ีจดัสง่มี

ปริมาณ 5 ลกูบาศก์เมตร (บาท) 

5dc  คือ ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตจากโรงงานท่ีมีระยะทางโดยเฉล่ียหา่งจาก

หนว่ยงานในช่วง 20 ถึง 25 กิโลเมตร โดยคอนกรีตผสมเสร็จท่ีจดัสง่มี

ปริมาณ 5 ลกูบาศก์เมตร (บาท) 

6dc  คือ ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตท่ีเพิ่มขึน้ทกุ 5 กิโลเมตร ท่ีจดัสง่จากโรงงานท่ี

มีระยะทางโดยเฉล่ียหา่งจากหนว่ยงานมากกว่า 25 กิโลเมตร โดย

คอนกรีตผสมเสร็จท่ีจดัสง่มีปริมาณ 5 ลกูบาศก์เมตร (บาท) 

a  คือ ชว่งเวลาก่อน และหลงัเวลานดัของลกูค้า ซึง่ถือว่า สามารถจดัสง่ได้ตรง

เวลา  (timeslot) 

ijkmixt  คือ เวลาท่ีโรงงาน i  ใช้ในการผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j  

(timeslot)  โดยท่ี 

= /ijk jk imixt quantity cap  

icheckt  คือ ระยะเวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบคณุภาพ และปริมาณของคอนกรีตก่อน

ออกจากโรงงานท่ี i   (timeslot) 

ijkr  คือ เวลาเร่ิมผลิตท่ีเร็วท่ีสดุ ท่ีโรงงานท่ี i  สามารถผลิต และจดัสง่คอนกรีตไป

ถึงยงัหนว่ยงาน ของคําสัง่ซือ้ยอ่ยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j ได้ โดยถือวา่ เป็น

การจดัสง่ตรงเวลา  โดยท่ี 

ijk jk ijk ijk ir pourt a travelt mixt checkt= − − − −  

ตวัอยา่งการคํานวณเพ่ือหาคา่ ijkr  

jkpourt  = 10 

a  = 2 

ijktravelt  = 4 

ijkmixt + icheckt  = 1 
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จากสมการท่ีใช้ในการคํานวณหาคา่ ijkr  จะได้ 

ijkr  = 10 – 2 – 4 – 1 

 = 3 

ซึง่สามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี 4.1 

 ijkmixt + icheckt  ijktravelt  a  

 ijkr  jkpourt  

 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ภาพที ่4.1 เวลาเร่ิมผลิตทีเ่ร็วทีส่ดุ ( ijkr ) 

ijkd  คือ เวลาเร่ิมผลิตท่ีช้าท่ีสดุ ท่ีโรงงานท่ี i  สามารถผลิต และจดัสง่คอนกรีตไป

ถึงยงัหนว่ยงาน ของคําสัง่ซือ้ยอ่ยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j ได้ โดยถือวา่ เป็น

การจดัสง่ตรงเวลา   โดยท่ี 

ijk jk ijk ijk id pourt a travelt mixt checkt= + − − +  

ตวัอยา่งการคํานวณเพ่ือหาคา่ ijkd  

jkpourt  = 10 

a  = 2 

ijktravelt  = 4 

ijkmixt + icheckt  = 1 

จากสมการท่ีใช้ในการคํานวณหาคา่ ijkd  จะได้ 

ijkd  = 10 + 2 – 4 – 1 

 = 7 

ซึง่สามารถแสดงได้ดงัภาพท่ี 4.2 

Timeslot 
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 a  

 ijkmixt + icheckt  ijktravelt  

 ijkd  jkpourt  

 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ภาพที ่4.2 เวลาเร่ิมผลิตทีช่้าทีส่ดุ ( ijkd ) 

ijkc  คือ ต้นทนุท่ีโรงงานท่ี i  ใช้ในการผลิต และจดัสง่คําสัง่ซือ้ยอ่ยท่ี k ของคําสัง่

ซือ้ท่ี j   โดยท่ี 

= +ijk ij jk ijkc mc quantity dc  

jwaitt  คือ ระยะเวลาเวลาท่ีรถโมใ่ช้รอท่ีหนว่ยงานของคําสัง่ซือ้ท่ี j ก่อนท่ีจะเร่ิมมี

การเทคอนกรีต ( timeslot ) 

jkpouringt  คือ ระยะเวลาเวลาท่ีรถโมใ่ช้ในการเทคอนกรีตของคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี k ของ

คําสัง่ซือ้ท่ี j ( timeslot ) 

qualt  คือ ระยะเวลาท่ีคอนกรีตจะยงัคงคณุภาพไว้ได้ หลงัจากท่ีมีการผลิตเสร็จ 

( timeslot ) 

jmanual   = 0,   ถ้าคําสัง่ซือ้ท่ี j กําหนดให้มีโรงงานใดโรงงานหนึง่ผลิต 

  1,   อ่ืนๆ 

4.2 การหาค่าต้นทุนในการจัดส่ง ( ijkdc ) 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ จะขึน้อยูก่บัระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงาน 

กบัหนว่ยงานของลกูค้า ( ijdist ) และปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุ ( jkquantity ) 

สามารถหาคา่ได้ดงันี ้

Timeslot 
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4.2.1 ระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงานกบัหน่วยงานของลกูค้า ( ijdist ) 

เน่ืองจากระยะในการเดนิทางไป และระยะทางในการเดินทางกลบัระหวา่งโรงงาน 

และหนว่ยงานมีคา่ไมเ่ทา่กนั ดงันัน้ในการคิดระยะหา่งระหวา่งโรงงานกบัหนว่ยงาน จงึต้องนํา

ระยะเดนิทางไป และกลบั มาเฉล่ียกนั ซึง่สามารถหาคา่ได้ดงันี ้

 

 

 

4.2.2 การคิดต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

จากท่ีได้หาคา่ระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงานแล้ว สามารถหาคา่

ต้นทนุในการจดัสง่ได้ โดยการกําหนดต้นทนุในการจดัสง่ จะกําหนดทกุ 5 กิโลเมตรของระยะหา่ง

เฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหน่วยงาน และแปรผนัตามปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโม่บรรทกุ โดย

ถ้าปริมาณคอนกรีตท่ีรถโมบ่รรทกุน้อยกว่า 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต ต้นทนุในการจดัสง่จะลดลง 

6 เปอร์เซ็นต์ ตอ่ปริมาณคอนกรีตท่ีน้อยกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต และถ้าปริมาณคอนกรีตท่ี

รถโมบ่รรทกุมากกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต ต้นทนุในการจดัสง่จะเพิ่มขึน้ 12 เปอร์เซ็นต์ ตอ่

ปริมาณคอนกรีตท่ีมากกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตร ซึง่มีรายละเอียดการคํานวณ ดงันี ้

กรณีท่ีระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงานมีคา่อยูร่ะหวา่ง 0 ถึง 5 กิโลเมตร 

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุเทา่กบั 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

= 1ijkdc dc  

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุ น้อยกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

1 0.06(5 ) 1ijk jkdc dc quantity dc= − −  

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุมากกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

1 0.12( 5) 1ijk jkdc dc quantity dc= + −  

ระยะเดนิทางไป จาก

โรงงานถึงหนว่ยงาน 

ระยะเดนิทางกลบั จาก

หนว่ยงานถึงโรงงาน 
+ 

2 

ระยะหา่งเฉล่ียระหวา่ง

โรงงาน กบัหนว่ยงาน 
= 
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กรณีท่ีระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงานมีคา่อยูร่ะหวา่ง 5 ถึง 10 กิโลเมตร 

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุเทา่กบั 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

2ijkdc dc=  

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุ น้อยกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

2 0.06(5 ) 2ijk jkdc dc quantity dc= − −  

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุมากกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

2 0.12( 5) 2ijk jkdc dc quantity dc= + −  

กรณีท่ีระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงานมีคา่อยูร่ะหวา่ง 10 ถึง 15 กิโลเมตร 

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุเทา่กบั 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

3ijkdc dc=  

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุ น้อยกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

3 0.06(5 ) 3ijk jkdc dc quantity dc= − −  

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุมากกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

3 0.12( 5) 3ijk jkdc dc quantity dc= + −  

กรณีท่ีระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงานมีคา่อยูร่ะหวา่ง 15 ถึง 20 กิโลเมตร 

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุเทา่กบั 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

4ijkdc dc=  

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุ น้อยกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

4 0.06(5 ) 4ijk jkdc dc quantity dc= − −  
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ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุมากกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

4 0.12( 5) 4ijk jkdc dc quantity dc= + −  

กรณีท่ีระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงานมีคา่อยูร่ะหวา่ง 20 ถึง 25 กิโลเมตร 

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุเทา่กบั 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

5ijkdc dc=  

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุ น้อยกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

5 0.06(5 ) 5ijk jkdc dc quantity dc= − −  

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุมากกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

5 0.12( 5) 5ijk jkdc dc quantity dc= + −  

ในกรณีท่ีระยะห่างโดยเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงาน มีคา่มากกวา่ 25 

กิโลเมตร ทกุๆ ช่วง 5 กิโลเมตรท่ีมากกวา่ 25 กิโลเมตร จะกําหนดให้ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีต

ผสมเสร็จเพิ่มขึน้จากชว่ง 20 ถึง 25 กิโลเมตร เทา่กบั 5dc  โดยถ้าปริมาณคอนกรีตท่ีรถโมบ่รรทกุ

น้อยกวา่ หรือมากกวา่ 5 กิโลเมตร จะคดิต้นทนุในการจดัสง่เหมือนการคิดในช่วงระยะทางอ่ืนๆ ซึง่

แสดงรายละเอียดการคํานวณ ดงันี ้

กรณีท่ีระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงานมีคา่ระหวา่ง 20 ถึง 25 กิโลเมตร 

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุเทา่กบั 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

= 5ijkdc dc  

กรณีท่ีระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหนว่ยงานมีคา่มากกวา่ 25 กิโลเมตร 

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุเทา่กบั 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

( ( 25) / 5 6) 5ijk ijdc dist dc dc= − × +    
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ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุน้อยกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

(( ( 25) / 5 6) 5)

0.06(5 )(( ( 25) / 5 6) 5)

ijk ij

jk ij

dc dist dc dc

quantity dist dc dc

= − × +  

− − − × +  
 

ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จท่ีรถโมบ่รรทกุมากกวา่ 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

ต้นทนุในการจดัสง่คอนกรีตผสมเสร็จ 

(( ( 25) / 5 6) 5)

0.12( 5)(( ( 25) / 5 6) 5)

ijk ij

jk ij

dc dist dc dc

quantity dist dc dc

= − × +  

+ − − × +  
 

นอกจากนัน้ ในเขตพืน้ท่ีกรุงเทพมหานคร และปริมณฑลนัน้ ยงัแบง่ออกเป็นสว่น

ตา่งๆ ได้แก่ รอบใน รอบกลาง และรอบนอก ซึง่ในแตล่ะสว่นก็จะกําหนดต้นทนุการจดัสง่ท่ีแตล่ะ

ระยะหา่งเฉล่ียระหวา่งโรงงาน และหนว่ยงานไมเ่ทา่กนั สําหรับงานวิจยันี ้ โซนท่ีทําการพิจารณา

นัน้อยูใ่นสว่นของกรุงเทพรอบใน 

4.3 ตัวแปรตัดสินใจ 

ijktX  = 1, ถ้าโรงงานท่ี i  ผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j ณ เวลา t 

  0, อ่ืนๆ 

4.4 ตัวแปร 

ijkZ  = 1, ถ้าโรงงานท่ี i  ผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j 

  0, อ่ืนๆ 

ijW  = 1, ถ้าโรงงานท่ี i  ผลิตคําสัง่ซือ้ท่ี j 

  0, อ่ืนๆ 

ijkoS  = ผลรวมของเวลาท่ีโรงงานท่ี i  ใช้ในการผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j 

ตัง้แต ่Timeslot ท่ี o 
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ijktV  = 1, ถ้า ณ เวลา t  โรงงานท่ี i  ผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j และ 

ณ เวลา t-1 โรงงานท่ี i  ไมไ่ด้ผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j 

  0, ถ้า ณ เวลา t  โรงงานท่ี i  ไมไ่ด้ผลิตคําสัง่ซือ้ยอ่ยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j 

และ ณ เวลา t-1 โรงงานท่ี i  ไมไ่ด้ผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j 

  -1, ถ้า ณ เวลา t  โรงงานท่ี i  ไมไ่ด้ผลิตคําสัง่ซือ้ยอ่ยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j  

และ ณ เวลา t-1 โรงงานท่ี i  ผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี k ของคําสัง่ซือ้ท่ี j 

4.5 สมการเป้าหมาย 

สมการเป้าหมายเพ่ือให้ต้นทนุรวมของทกุคําสัง่ผลิตย่อยท่ีทําการผลิตต่ําท่ีสดุ 

( )
= = =
∑∑∑

1 1 1

jNI J

ijk ijk

i j k

Min c Z  

4.6 สมการ และอสมการของขอบข่ายปัญหา 

4.6.1 ในเวลาใดๆ แตล่ะโรงงานสามารถทําการผลิตคําสัง่ซือ้ ได้ทีละคําสัง่ซือ้ย่อยเทา่นัน้ 

 
= =

≤∑∑
1 1

1
jNJ

ijkt

j k

X , ∀ ,i t  

4.6.2 ท่ีโรงงานใดๆ สามารถผลิตคําสัง่ผลิตย่อยได้ เฉพาะในชว่งเวลาท่ีกําหนดให้

โรงงานนัน้ สามารถผลิตคําสัง่ผลิตยอ่ยนัน้ได้ และเวลาท่ีใช้ในการผลิต เทา่กบัเวลาท่ีกําหนดใน

การผลิตคําสัง่ผลิตยอ่ยนัน้ๆ ณ โรงงานใดๆ 

 
< ≤ +

− =∑ 0
ijk ijk ijk

ijkt ijk ijk

r t d mixt

X mixt Z , ∀ , ,i j k  

4.6.3 เพ่ือรักษาคณุภาพของคอนกรีตผสมเสร็จ ซึง่โดยทัว่ไปมีอายกุารใช้งานประมาณ 

2 ชัว่โมง ดงันัน้เวลาท่ีใช้นบัตัง้แตเ่วลาท่ีผลิตเสร็จ จนกระทัง่เทคอนกรีตให้ลกูค้าจะต้องไมเ่กิน

ชว่งเวลาท่ีจะไมทํ่าให้คณุภาพของคอนกรีตนัน้เสียไป 

 ( )+ + + ≤i ijk j jk ijkcheckt travelt waitt pouringt Z qualt , ∀ , ,i j k  
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4.6.4 ทกุคําสัง่ซือ้ยอ่ยจะต้องมีการผลิต 

 
=

≥∑
1

1
I

ijk

i

Z , ∀ ,j k  

4.6.5 ในชว่งเวลาท่ีสามารถผลิตคําสัง่ซือ้ยอ่ยในแตล่ะโรงงงานได้ จะต้องมีการผลิต

อยา่งตอ่เน่ืองในชว่งเวลานัน้ 

 −= − , 1ijkt ijkt ijk tV X X , ∀ , ,i j k ,    > 1t  

 = 0ijktX , ∀ , ,i j k ,    = 0t  

 
≤ ≤ + −

= ∑
1ijk

ijko ijkt

o t o mixt

S X , ∀ , , ,i j k o  

 ≥ijkt ijk ijktS mixt V , ∀ , , ,i j k t  

4.6.6 ในการผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยของคําสัง่ซือ้ใดๆ นัน้ กรณีท่ีคําสัง่ซือ้มีจํานวนคําสัง่ซือ้

ยอ่ยมากกว่าหรือเทา่กบั 10 คําสัง่ซือ้ย่อย จะต้องมีการผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยของคําสัง่ซือ้นัน้ในแตล่ะ

โรงงานมากกวา่หรือเทา่กบั 5 คําสัง่ซือ้ยอ่ย และในกรณีท่ีมีจํานวนคําสัง่ซือ้ย่อยน้อยกวา่ 10 คําสัง่

ซือ้ยอ่ย จะต้องมีการผลิตคําสัง่ซือ้ยอ่ยในโรงงานเดียว ซึ่งข้อจํากดัดงักลา่วชว่ยให้พนกังานง่ายใน

การติดตามการผลิต และจดัสง่คําสัง่ซือ้ย่อยจากโรงงานตา่งๆ ทัง้นีใ้นกรณีท่ีลกูค้ากําหนดโรงงานท่ี

จะทําการผลิตคําสัง่ซือ้ก็สามารถทําได้ 

 
=

≥∑
1

jN

ijk j j ij

k

Z b manual W , ∀ ,i j  

 ( )
= = =

≤∑∑ ∑
1 1 1

j jN NT

ijkt ijk ij

k t k

X mixt W , ∀ ,i j  

4.6.7 วตัถดุบิท่ีใช้ในการผลิตคําสัง่ซือ้ทัง้หมดในแตล่ะโรงงานนัน้ จะต้องไมเ่กินวตัถดุิบ

ท่ีมีอยูใ่นแตล่ะโรงงาน 

 ( )
1 1

jNJ

j ijk ijk i

j k

cement quantity Z cementq
= =

≤∑∑ , ∀i  

 ( )
1 1

jNJ

j ijk ijk i

j k

pfa quantity Z pfaq
= =

≤∑∑ , ∀i  
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 ( )
1 1

jNJ

j ijk ijk i

j k

rock quantity Z rockq
= =

≤∑∑ , ∀i  

 ( )
1 1

jNJ

j ijk ijk i

j k

sand quantity Z sandq
= =

≤∑∑ , ∀i  

4.6.8 เป็นข้อจํากดัในกรณีท่ีในโรงงาน i  ไมส่ามารถทําการผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี k ของ

คําสัง่ซือ้ท่ี j ได้ ไมว่า่จะเกิดจากกรณีใดๆ ก็ตาม เชน่ โรงงานหยดุทําการผลิต หรือมีงานบํารุงรักษา

ท่ีโรงงาน 

 = 0ijktX , ∀ , , ,i j k t  

 



บทที่  5 

โปรแกรมสนับสนุนการตัดสินใจการจัดจ่ายงานคอนกรีตผสมเสร็จ 

จากตวัแบบสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจ่ายงานคอนกรีตผสมเสร็จท่ีได้ เพ่ือ

ชว่ยให้การจดัเตรียมข้อมลูตา่งๆ ท่ีจะนํามาใช้ในการคํานวณทําได้ง่ายย่ิงขึน้ และแสดงผลในการ

หาคําตอบให้ง่ายตอ่ความเข้าใจ จงึได้ทําการแปรรูปตวัแบบดงักลา่วให้อยูใ่นรูปของโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ ซึง่ในงานวิจยันี ้ได้ใช้โปรแกรม Visual Basic 6.0 ในการเตรียมข้อมลูตา่งๆ ท่ีมีความ

จําเป็นต้องใช้ในการคํานวณเพ่ือหาคําตอบ และหลงัจากท่ีได้คําตอบจากโปรแกรมท่ีใช้ในการ

คํานวณแล้ว ก็จะนําคําตอบท่ีได้จากโปรแกรมนัน้ มาจดัเตรียมเพ่ือให้อยูใ่นรูปแบบท่ีสามารถ

นําเสนอให้พนกังานรับจา่ยงานเข้าใจได้ง่าย และสําหรับโปรแกรมท่ีใช้ในการคํานวณหาคําตอบ

นัน้ ในงานวิจยันี ้ ได้ใช้โปรแกรม AMPL (A Modeling Language for Mathematical 

Programming) ในการคํานวณ นอกจากนัน้ ข้อมลูตา่งๆ ท่ีต้องใช้ในการคํานวณจะถกูจดัเก็บเป็น

ฐานข้อมลูไว้ในโปรแกรม Microsoft Access  

5.1 การออกแบบฐานข้อมูล 

เป็นขัน้ตอนท่ีต้องทําก่อนการสร้างฐานข้อมลู ท่ีจะใช้ในการจดัเก็บข้อมลูตา่งๆ ท่ี

จําเป็นต้องใช้ในการหาคําตอบของตวัแบบ หรือข้อมลูป้อนเข้า (Input) และจดัเก็บข้อมลูท่ีได้

หลงัจากการทํางานของตวัแบบด้วยโปรแกรม AMPL หรือข้อมลูป้อนออก (Output) โดยขัน้ตอนใน

การออกแบบฐานข้อมลูมีรายละเอียด ดงันี ้

5.1.1 วตัถปุระสงค์การออกแบบฐานข้อมลู 

กําหนดวตัถปุระสงค์การออกแบบฐานข้อมลูว่า เพ่ือใช้ในงานอะไร ซึง่ทําให้

สามารถระบไุด้วา่ ต้องมีข้อมลูอะไรบ้างท่ีจะต้องนํามาจดัเก็บในฐานข้อมลู และรวบรวมข้อมลู

เหลา่นัน้เพ่ือใช้ในการกําหนดวา่ ต้องการตารางอะไรบ้างในฐานข้อมลู 

ในท่ีนี ้ วตัถปุระสงค์การออกแบบฐานข้อมลูคือ การจดัทําฐานข้อมลูเพ่ือบนัทกึ

ข้อมลูรายละเอียดตา่งๆ ท่ีจําเป็นต้องใช้ในการหาคําตอบของตวัแบบ และผลของการตดัสินใจจ่าย

งานด้วยตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจ โดยข้อมลูตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้อง มีดงันี ้

1. ข้อมลูโรงงาน ประกอบด้วย 

1.1 รหสัโรงงาน 

1.2 ช่ือโรงงาน 

1.3 รหสัพืน้ท่ีของโรงงาน 
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1.4 ปริมาณวตัถดุบิท่ีมีอยูใ่นแตล่ะโรงงานต้นวนั โดยวตัถดุิบดงักลา่วได้แก่ 

ซีเมนต์ PFA หิน ทราย 

1.5 ปริมาณวตัถดุบิสงูสดุท่ีแตล่ะโรงงาน สามารถจดัเก็บได้ โดยวตัถดุิบ

ดงักลา่ว ได้แก่ ซีเมนต์ PFA หิน ทราย 

1.6 ต้นทนุวตัถดุบิแตล่ะโรงงาน 

1.7 เวลาท่ีพนกังานขบัรถโมใ่ช้ในการตรวจสอบคอนกรีตท่ีโรงงาน 

1.8 ความสามารถในการผลิต ของแตล่ะโรงงาน 

2. ข้อมลูสถานะของโรงงาน 

2.1 วนั และเวลาเร่ิมต้นท่ีโรงงานไมส่ามารถทําการผลิตได้ 

2.2 วนั และเวลาสิน้สดุท่ีโรงงานไมส่ามารถทําการผลิตได้ 

3. ข้อมลูระยะทาง และระยะเวลาในการเดนิทางระหวา่งโรงงานตา่งๆ กบั

หนว่ยงานเบือ้งต้น 

4. ข้อมลูระยะเวลาท่ีใช้ในการเดนิทางท่ีต้องเพิ่มจากข้อมลูระยะเวลาเบือ้งต้น 

ในแตล่ะเขตพืน้ท่ี เน่ืองจาก ในชว่งเวลาตา่งๆ ของแตล่ะวนั เวลาท่ีใช้ในการเดินทางอาจแตกตา่ง

กนัออกไป นอกจากนัน้ เส้นทางท่ีใช้ในการเดนิทางไป และกลบัก็ยงัใช้เวลาแตกตา่งกนัออกไปด้วย 

ซึง่ความแตกตา่งท่ีเกิดขึน้เป็นเพราะ สภาพการจราจรภายในกรุงเทพมหานครท่ีแตกตา่งกนัในแต่

ละชว่งเวลา โดยมีข้อมลูท่ีต้องการ ดงันี ้

5. ข้อมลูผลิตภณัฑ์ เป็นปริมาณวตัถดุิบตา่งๆ ท่ีต้องใช้ในการผลิตรหสัสินค้า

ตา่งๆ โดยในแตล่ะโรงงานจะปริมาณวตัถดุบิเท่ากนัในการผลิต 

6. ข้อมลูคําสัง่ซือ้ของลกูค้า ประกอบด้วยข้อมลู ดงันี ้

6.1 รหสัคําสัง่ซือ้ 

6.2 รหสัหนว่ยงานของคําสัง่ซือ้ 

6.3 รหสัสินค้าของคําสัง่ซือ้ 

6.4 วนันดัเทของคําสัง่ซือ้ 

6.5 เวลานดัเทของคําสัง่ซือ้ย่อยแรกของคําสัง่ซือ้นัน้ 

6.6 เวลาท่ีใช้ในการเทท่ีหน่วยงานของคําสัง่ซือ้ 

6.7 จํานวนคําสัง่ซือ้ย่อยทัง้หมดของคําสัง่ซือ้ 

6.8 ในกรณีท่ีมีการกําหนดวา่ คําสัง่ซือ้ต้องมีการผลิตท่ีโรงงานใดๆ จะต้องมี

การระบดุ้วยวา่ รหสัโรงงานท่ีต้องการ 
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7. ข้อมลูคําสัง่ซือ้ย่อยของคําสัง่ซือ้ ประกอบด้วยข้อมลู ดงันี ้

7.1 รหสัคําสัง่ซือ้ 

7.2 รหสัคําสัง่ซือ้ยอ่ย 

7.3 วนันดัเทของคําสัง่ซือ้ย่อย 

7.4 เวลานดัเทของคําสัง่ซือ้ย่อย 

7.5 ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จในแตล่ะคําสัง่ซือ้ย่อย 

8. ข้อมลูสถานะโรงงานของแตล่ะโรงงานในแตล่ะ Timeslot เป็นข้อมลูท่ีเตรียม

ไว้สําหรับการทํางานของโปรแกรม AMPL เพ่ือใช้ในการหาคําตอบ 

9. ข้อมลูเวลา เป็นการเปรียบเทียบเวลาในแตล่ะวนัวา่ ตรงกบั Timeslot ท่ีเทา่ไร 

ซึง่เป็นข้อมลูท่ีเตรียมไว้สําหรับการทํางานของโปรแกรม AMPL เพ่ือใช้ในการหาคําตอบ 

10. ข้อมลูท่ีได้จากการทํางานในการตดัสินใจจดัจา่ยงานด้วยโปรแกรม AMPL ท่ี

สามารถบอกได้วา่ จะมีการผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ี Timeslot ใด และในโรงงานใด 

11. ข้อมลูการจา่ยงาน เป็นข้อมลูท่ีได้หลงัจากท่ีมีการหาคําตอบด้วยโปรแกรม 

AMPL แล้ว ซึง่จะเป็นการบอกวา่ คําสัง่ซือ้ยอ่ยตา่งๆ ควรเร่ิมมีการผลิตท่ีโรงงานใด และเวลาใด 

ซึง่ข้อมลูตา่งๆ ท่ีได้กลา่วมาแล้ว คือข้อมลูป้อนเข้า (Input) สําหรับตวัแบบเพ่ือ

สนบัสนนุการตดัสินใจการจ่ายงาน ท่ีได้กลา่วถึงในบทท่ีผา่นมา 

5.1.2 ตารางท่ีต้องการใช้ในฐานข้อมลู และฟิลด์ในตาราง 

หลงัจากท่ีได้มีการกําหนดวตัถปุระสงค์ และสํารวจข้อมลูตา่งๆ ท่ีจําเป็นต้องใช้

ตามวตัถปุระสงค์ท่ีได้กําหนดไว้แล้วนัน้ จงึถึงขัน้ตอนท่ีต้องกําหนดวา่จะต้องมีตารางอะไรบ้างใน

ฐานข้อมลู ทัง้นี ้ จากข้อมลูตา่งๆ ท่ีต้องใช้ท่ีกลา่วถึงในหวัข้อท่ีผา่นมานัน้ สามารถสร้างตารางเพ่ือ

เก็บข้อมลูได้ โดยแบง่วตัถปุระสงค์ของตารางออกเป็น 2 ข้อ ดงัตอ่ไปนี ้

5.1.2.1 เก็บข้อมลูของรายละเอียดของคําสัง่ซือ้ โรงงาน และหนว่ยงานทัง้หมด 

5.1.2.1.1 ตาราง Plant เพ่ือเก็บข้อมลูของโรงงานทัง้หมด 

5.1.2.1.2 ตาราง PlantStatus เพ่ือเก็บข้อมลูสถานะของโรงงานทัง้หมด 

5.1.2.1.3 ตาราง Site เพ่ือเก็บข้อมลูหน่วยงาน 

5.1.2.1.4 ตาราง PlantSite เพ่ือเก็บข้อมลูระยะทาง และระยะเวลาท่ีใช้ใน

การเดนิทางในเบือ้งต้นระหว่างโรงงานตา่งๆ ภายในเขตพืน้ท่ีท่ีพิจารณา กบัหนว่ยงานของลกูค้า 

5.1.2.1.5 ตาราง TravelAllow เพ่ือเก็บข้อมลูระยะเวลาท่ีเพิ่มขึน้จากข้อมลู

ระยะเวลาเดนิทางเบือ้งต้นในตาราง PlantSite ในชว่งเวลาตา่งๆ ของวนั 
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5.1.2.1.6 ตาราง Product เพ่ือเก็บข้อมลูปริมาณวตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิต

รหสัสินค้าตา่งๆ 

5.1.2.1.7 ตาราง Order_ เพ่ือเก็บข้อมลูคําสัง่ซือ้ของลกูค้าทัง้หมด 

5.1.2.1.8 ตาราง SplitOrder เพ่ือเก็บข้อมลูคําสัง่ซือ้ยอ่ยของคําสัง่ซือ้

ทัง้หมด 

5.1.2.2 เก็บข้อมลูท่ีใช้เป็นข้อมลูป้อนเข้าเพิ่มเตมิ สําหรับการทํางานของโปรแกรม 

AMPL และเป็นตารางท่ีใช้ในการเก็บคําตอบท่ีได้ หลงัจากการทํางานของโปรแกรม AMPL 

5.1.2.2.1 ตาราง PlantR เพ่ือเก็บข้อมลูของโรงงาน ท่ีเป็นโรงงานท่ีตัง้อยูใ่น

พืน้ท่ีท่ีทําการพิจารณา สําหรับใช้ในการหาคําตอบของโปรแกรม AMPL 

5.1.2.2.2 ตาราง SplitR เพ่ือเก็บข้อมลูคําสัง่ซือ้ย่อยท่ีเลือกมา เพ่ือเข้าสู่

การทํางานของโปรแกรม AMPL 

5.1.2.2.3 ตาราง Time_Clock เพ่ือเก็บข้อมลู ในการเปรียบเทียบว่า ในแต่

ละเวลาของวนั จะเป็น Timeslot ท่ีเทา่ไร 

5.1.2.2.4 ตาราง Status เพ่ือเก็บข้อมลูวา่ ท่ีโรงงานตา่งๆ ในแตล่ะ 

Timeslot มีความสามารถในการผลิตหรือไม่ และเก็บข้อมลูท่ีได้หลงัจากการทํางานของตวัแบบ ซึง่

เป็นคําตอบในการจา่ยงานให้กบัโรงงานทําการผลิต และทําการผลิตท่ี Timeslot ใด สําหรับคําสัง่

ซือ้ยอ่ยตา่งๆ ท่ีนําไปพิจารณา 

5.1.2.2.5 ตาราง TravelT เพ่ือเก็บข้อมลูวา่ ในแตล่ะคําสัง่ซือ้ย่อยมีเวลาใน

การเดนิทางเทา่ไร เม่ือรวมระยะเวลาท่ีเพิ่มขึน้ เน่ืองมาจากสภาพการจราจรในตาราง TravelAllow 

5.1.2.2.6 ตาราง Solution เพ่ือเก็บคา่ท่ีได้หลงัจากการทํางานของ

โปรแกรม AMPL วา่ มีการผลิตคําสัง่ซือ้ย่อยท่ีโรงงานใด 

5.1.2.2.7 ตาราง PlantSelect เพ่ือเก็บรวบรวมข้อมลูว่า ในแตล่ะคําสัง่ซือ้

ยอ่ย โรงงานใดทําการผลิต และมีการเร่ิมการผลิตท่ีเวลาใด 

เม่ือได้มีการออกแบบฐานข้อมลูเรียบร้อยแล้ว จงึทําการสร้างฐานข้อมลูเพ่ือเก็บ

ข้อมลูตา่งๆ ตามท่ีได้ออกแบบไว้ 
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5.2 การเตรียมข้อมูลท่ีจะนํามาใช้ในการคาํนวณ 

การเตรียมข้อมลูเพ่ือนํามาใช้ในการคํานวณโดยใช้โปรแกรม Microsoft Visual 

Basic 6.0 ในการเลือกข้อมลูท่ีต้องการจากฐานข้อมลูท่ีมีอยู ่และทําการจดัข้อมลูเหลา่นัน้ให้อยูใ่น

รูปแบบท่ีโปรแกรม AMPL สามารถอ่านเป็นข้อมลูป้อนเข้า (Input) สูก่ารคํานวณเพ่ือหาคําตอบได้ 

โดยมีรายละเอียดขัน้ตอนการทํางานของโปรแกรมในการเตรียมข้อมลู ดงัแสดงในภาพท่ี 5.1 

เลือกคําสั�งซื�อที�มีวัน และเวลนัดเท

ในช่วงที�กําหนด

เตรียมข้อมูลอื�นๆ ที�จําเป็น

ในการทํางานของโปรแกรม AMPL

เก็บข้อมูลที�จําเป็นต้องใช้

ในตารางต่างๆ

สําหรับการทํางานของโปรแกรม

AMPL
 

ภาพที ่5.1 ขัน้ตอนการทํางานของโปรแกรมในการเตรียมข้อมูล 

รายละเอียดขัน้ตอนการทํางานของโปรแกรมในการเตรียมข้อมลู 

5.2.1 การเลือกคําสัง่ซือ้เข้าสูก่ารคํานวณ 

เป็นการเลือกคําสัง่ซือ้จากฐานข้อมลูท่ีจดัเก็บไว้ เพ่ือเข้าสูก่ารทํางานของตวัแบบ

นัน้ ซึง่การเลือกคําสัง่ซือ้จะพิจารณาจากวนั และเวลานดัเทของคําสัง่ซือ้นัน้ๆ  

สําหรับการจา่ยงานสําหรับงานจองท่ีมีการทํางานของตวัแบบในวนัก่อนวนันดัเท 

เพ่ือพิจารณาปริมาณวตัถดุิบสําหรับงานจองท่ีต้องการในแตล่ะวนันัน้ จะเลือกจากวนันดัเทของ

คําสัง่ซือ้ท่ีต้องการจะรันโปรแกรม 

และสําหรับการจา่ยงานสําหรับงานระหว่างวนั จะเลือกจากวนั และเวลานดัเท

ของคําสัง่ซือ้ยอ่ยแรกของคําสัง่ซือ้นัน้ โดยจะเลือกคําสัง่ซือ้ยอ่ยทัง้หมดของคําสัง่ซือ้ท่ีมีวนั และ

เวลานดัเทของคําสัง่ซือ้ย่อยแรก ท่ีมีเวลาในชว่งเวลาท่ีนบัจากเวลาเร่ิมต้นวนั จนถึงเวลาท่ีทําการ
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รันโปรแกรมเพิ่มไปอีก 7 ชัว่โมง ทัง้นี ้สาเหตท่ีุมีการนําคําสัง่ซือ้เข้ามาก่อนเวลานดัเท ก็เพ่ือให้การ

จา่ยงานในวนันัน้ เกิดต้นทนุรวมในการผลิต และจดัสง่ต่ําท่ีสดุ และสาเหตท่ีุไมนํ่าคําสัง่ซือ้ของวนั

นัน้เข้ามาทัง้หมด เน่ืองมาจาก อาจมีการเปล่ียนแปลงเกิดขึน้ ไมว่า่จะเกิดกบัโรงงาน หรือ

รายละเอียดคําสัง่ซือ้ ซึง่จะมีผลทําให้ผลการจ่ายงานเปล่ียนไป ซึง่ทําให้ไมมี่ความจําเป็นในการนํา

คําสัง่ซือ้เข้ามาทัง้หมด 

นอกจากนัน้ ต้องมีการแปลงเวลานดัเทของคําสัง่ซือ้ย่อยท่ีเป็นเวลานาฬิกา ให้

เป็นเวลา Timeslot เพ่ือการหาคําตอบของตวัแบบ 

หลงัจากท่ีมีการเลือกคําสัง่ซือ้ท่ีต้องการจะเข้าสูก่ารทํางานของตวัแบบแล้ว 

ให◌เ้ก็บข้อมลูคําสัง่ซื◌อ้ยอ่ยตา่งๆ เหล่านัน้ ในตาราง SplitR ในฐานข้อมลู 

5.2.2 การเตรียมข้อมลูอ่ืนๆ 

เป็นการเตรียมข้อมลูพืน้ฐานอ่ืนๆ ท่ีจําเป็นต้องใช้ในการคํานวณ ได้แก่ 

5.2.2.1 ข้อมลูโรงงาน เป็นการเลือกโรงงานท่ีอยูภ่ายในเขตพืน้ท่ีท่ีทําการพิจารณา 

แยกออกมาจากตาราง Plant ท่ีเก็บข้อมลูของโรงงานทัง้หมด ภายในกรุงเทพมหานคร แล้วเก็บ

ข้อมลูของโรงงานท่ีเลือกมานัน้ ในตาราง PlantR 

5.2.2.2 ข้อมลูสถานภาพของโรงงาน เป็นการกําหนดข้อมลูในแตล่ะ Timeslot ของ

แตล่ะโรงงาน สําหรับคําสัง่ซือ้ยอ่ยตา่งๆ ท่ีจะนําเข้าสู่การทํางานของตวัแบบเพ่ือจ่ายงานให้กบั

โรงงานเพ่ือทําการผลิต โดยจะนําข้อมลูท่ีเก่ียวกบัสถานะของโรงงานท่ีไมส่ามารถทําการผลิตได้

จากตาราง PlantStatus และข้อมลูท่ีเก่ียวกบัการกําหนดวา่ คําสัง่ซือ้นัน้ต้องมีการผลิตท่ีโรงงานใด 

จากตาราง SplitOrder มากําหนดคา่คงท่ีตา่งๆ ท่ีใช้ในตวัแบบ ซึง่จะเก็บข้อมลูไว้ในตาราง Status 

5.2.2.3 ระยะเวลาโดยเฉล่ียท่ีใช้ในการเดนิทางระหวา่งโรงงาน และหนว่ยงาน โดย

จะนําข้อมลูระยะเวลาท่ีกําหนดไว้เบือ้งต้น ในตาราง PlantSite และข้อมลูระยะเวลาท่ีใช้ในการ

เดนิทางท่ีเพิ่มขึน้ในช่วงเวลาตา่งๆ จากตาราง TravelAllow มาหาคา่ระยะเวลาเดินทางท่ีต้องใช้ 

สําหรับคําสัง่ซือ้ยอ่ยตา่งๆ เพ่ือนําเข้าสูก่ารทํางานของตวัแบบ โดยเก็บไว้ในตาราง TravelT 

5.3 การคาํนวณเพ่ือหาคาํตอบด้วยโปรแกรม AMPL 

ก่อนท่ีมีจะมีการหาคําตอบด้วยโปรแกรม AMPL นัน้จะต้องมีการเขียนภาษา 

AMPL เพ่ือแทนตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจ่ายงาน โดยบนัทกึไว้ใน Notepad ซึง่มี

นามสกลุของไฟล์เป็น .mod ทัง้นี ้ สําหรับตวัแบบการจดัจา่ยงานได้บนัทึกไว้ในไฟล์ model.mod 

จากนัน้จงึเข้าสูก่ารทํางานของโปรแกรม AMPL ท่ีใช้ในการหาคําตอบ โดยการเรียกโปรแกรม 
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AMPL ขึน้มาเพ่ือเขียนคําสัง่ท่ี ampl: ทีละบรรทดั สําหรับงานวิจยันี ้ ได้มีการเขียนคําสัง่ของ 

AMPL บนัทกึไว้ใน Notepad ซึง่มีนามสกลุของไฟล์เป็น .run โดยได้เก็บบนัทกึไว้ในไฟล์ run.run 

ซึง่เป็นคําสัง่สําหรับใช้ในการอา่นไฟล์ของตวัแบบเข้าสู่ AMPL และอา่นข้อมลูจาก Microsoft 

Access จากนัน้โปรแกรม AMPL จะดําเนินการหาคําตอบโดยใช้ CPLEX 8.0 เป็น solver และ

เม่ือหาคําตอบได้แล้ว จะเขียนคา่คําตอบท่ีต้องการทัง้หมดกลบัลงไปในตารางท่ีสร้างเตรียมไว้

สําหรับเก็บข้อมลูคําตอบใน Microsoft Access  

สําหรับคา่ท่ีได้จากการทํางานของโปรแกรม AMPL ท่ีเก็บกลบัไปไว้ในฐานข้อมลู

นัน้ ได้แก่ คา่ ijktX  คา่ ijkZ  คา่ ijktV  และคา่ ijkmixt  

5.4 การนําเสนอข้อมูลหลังจากท่ีได้คาํตอบจากการคาํนวณ 

หลงัจากท่ีโปรแกรม AMPL คํานวณหาคําตอบได้แล้ว และทําการเขียนคา่คําตอบ

ท่ีต้องการตา่งๆ ลงในฐานข้อมลูท่ีมีอยู่ ทัง้นี ้ เพ่ือให้คําตอบท่ีได้อยูใ่นรูปแบบท่ีง่ายตอ่ความเข้าใจ 

จงึต้องมีขัน้ตอนในการทํางานของโปรแกรมในการจดัรูปแบบดงักลา่ว ดงัแสดงในภาพท่ี 5.2 

เลือกค่า V
ijk

 = 1

ในตาราง Status

เปลี�ยนจาก Timeslot

เป็นเวลานาฬิกา

เลือกข้อมูลอื�นๆที�เกี�ยวข้องของ

คําสั�งซื�อย่อยนั�นมาแสดง

เก็บข้อมูลที�ได้ใน

ตาราง PlantSelect
 

ภาพที ่5.2 ขัน้ตอนการทํางานของโปรแกรมในการจดัรูปแบบคําตอบ 
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รายละเอียดขัน้ตอนการทํางานในการจดัรูปแบบคําตอบ 

5.4.1 การเลือกคําสัง่ซือ้ท่ีมีคา่ ijktV  = 1 ซึง่มีความหมายวา่ คําสัง่ซือ้ยอ่ยนัน้

เป็นคําสัง่ซือ้ย่อยท่ีมีเวลาเร่ิมทําการผลิตท่ี Timeslot ท่ี k โดยคา่ ijktV  เป็นคา่ท่ีได้หลงัจากการ

ทํางานของโปรแกรม AMPL และเขียนคําตอบในตาราง Status ในฐานข้อมลู และเน่ืองจากในสว่น

ของการเตรียมข้อมลูท่ีมีการแปลงเวลานาฬิกา เป็นเวลา Timeslot จงึต้องมีการแปลงคา่ดงักล่าว

กลบัมาเป็นเวลานาฬิกาเพ่ือง่ายตอ่ความเข้าใจ 

5.4.2 หลงัจากท่ีได้ผลการเลือกโรงงานสําหรับคําสัง่ซือ้ยอ่ยตา่งๆ มาแล้ว มีการนําข้อมลู

อ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัคําสัง่ซือ้ยอ่ยเหล่านัน้ ท่ีไมไ่ด้มีการเข้าสูก่ารทํางานของตวัแบบ ได้แก่ ปริมาณ

คอนกรีตผสมเสร็จของคําสัง่ซือ้ยอ่ย และวนัท่ีนดัเทคอนกรีต มาเก็บไว้ในตาราง PlantSelect

สําหรับนําเสนอให้พนกังานรับจา่ยงานเข้าใจง่ายขึน้ 



บทที่  6 

การทดสอบความถูกต้อง และการทดลองของ 

ตัวแบบเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจการจัดจ่ายงานคอนกรีตผสมเสร็จ 

6.1 การทดสอบความถูกต้องของตัวแบบเพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจการจัดจ่ายงาน

คอนกรีตผสมเสร็จ 

จากการสร้างตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจ่ายงานคอนกรีต

ผสมเสร็จแล้ว ก็จะต้องมีการทดสอบความถกูต้อง ซึง่เป็นกระบวนการในการสร้างความมัน่ใจว่า 

คําตอบท่ีได้จากตวัแบบนัน้ เป็นคําตอบท่ีถกูต้อง ท่ีสามารถนําไปใช้งานได้ตามวตัถปุระสงค์ของ

การสร้างตวัแบบ 

สําหรับงานวิจยันี ้ จะใช้ข้อมลูท่ีเกิดขึน้จริงในอดีตมาทดสอบตวัแบบ จํานวน 5 

ชดุข้อมลู และนําคา่ต้นทนุท่ีเกิดขึน้จากการทํางานของตวัแบบ มาเปรียบเทียบกบัต้นทนุท่ีเกิดขึน้

จริงจากการทํางานในปัจจบุนั 

6.1.1 ข้อมูลท่ีเกิดขึ้นจริงท่ีใช้ในการทดสอบ 

ข้อมลูคําสัง่ซือ้ท่ีเกิดขึน้จริงในอดีต ซึง่มีปริมาณคําสัง่ซือ้ท่ีสัง่ก่อนวนันดัเท

คอนกรีตผสมเสร็จอยา่งน้อย 1 วนั หรือ งานจอง และปริมาณคําสัง่ซือ้ท่ีสัง่เข้ามาวนัเดียวกบัวนันดั

เท หรือ งานระหวา่งวนั โดยสรุป ดงัแสดงในตารางท่ี 6.1 

ตารางที่ 6.1 ปริมาณงานจอง และงานระหว่างวนัของข้อมูลจริงทีใ่ช้ในการทดสอบ 

ชุดคาํส่ังซือ้ท่ี จาํนวนงานจอง 
จาํนวน 

งานระหว่างวัน 
จาํนวนงานทัง้หมด 

1 22 58 80 

2 49 18 67 

3 73 32 105 

4 90 20 110 

5 67 23 90 

ทัง้นี ้ ทําการพิจารณาโรงงานท่ีสามารถทําการผลิตได้ 3 โรงงาน ซึง่มีท่ีตัง้อยู่

ภายในเขตพืน้ท่ีเดียวกนั และข้อมลูในสว่นอ่ืนๆ ได้แก่ ระยะเวลา และระยะเดนิทางเฉล่ียระหวา่ง

โรงงาน กบัหนว่ยงาน ต้นทนุวตัถดุิบหลกั ปริมาณวตัถดุบิหลกัท่ีใช้ในการผลิต ปริมาณวตัถดุิบ

สงูสดุท่ีโรงงาน 
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เลือกข้อมูลคําสั�งซื�อที�เป็นงานจอง

จ่ายงานจองที�มีอยู่ให้กับโรงงาน

เพื�อหาปริมาณวัตถุดิบที�ต้องใช้

สําหรับงานจอง

จ่ายงานสําหรับงานระหว่างวัน

เมื�อถึงรอบการจ่ายงาน

จ่ายงานสําหรับงานระหว่างวัน

ที�เข้ามาระหว่างรอบการจ่ายงาน

และมีเวลานัดเทอีก 1 ชั�วโมง

จ่ายงานครบทุกคําสั�งซื�อ ?

เสร็จสิ�นการจ่ายงาน

สําหรับคําสั�งซื�อในวันนั�น

ยังไม่ครบ

ครบทุกคําสั�งซื�อ

 

ภาพที ่6.1 ขัน้ตอนในการดําเนินการทดสอบ 
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สามารถจดัเก็บได้ เป็นข้อมลูท่ีได้จากการประมาณของพนกังานรับจา่ยงานท่ีศนูย์รับจา่ยงาน ซึง่

อาจมีความคลาดเคล่ือนจากสภาพความเป็นจริงบ้างเล็กน้อย 

6.1.2 การดาํเนินการทดสอบ 

การดําเนินการทดสอบ จะดําเนินการเสมือนการรับจา่ยงานจริงท่ีเกิดขึน้ท่ีศนูย์รับ

จา่ยงาน ทัง้นี ้ การตดัสินใจในการจดัจ่ายงานให้กบัโรงงานในการทําการผลิตนัน้ จะดําเนินการ

ผา่นโปรแกรมสนบัสนนุการจดัจา่ยงานท่ีแปลงมาจากตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจดั

จา่ยงานท่ีได้กลา่วถึงในบทท่ี 5 แล้ว โดยสามารถแสดงขัน้ตอนการดําเนินการทดสอบ ดงัแสดงใน

ภาพท่ี 6.1 

รายละเอียดขัน้ตอนการดําเนินการทดสอบ 

6.1.2.1 ทําการจดัจา่ยงานจองท่ีมีอยู่ก่อนในตอนเย็นของวนัก่อนท่ีจะถึงวนันดัเทของ

ลกูค้า เพ่ือเป็นการเตรียมปริมาณวตัถดุบิท่ีจะต้องมีในวนัพรุ่งนี ้

สําหรับงานจอง โดยการจา่ยงานสําหรับงานจองนัน้ จะถือวา่ ยงัไมไ่ด้เป็นการจ่าย

งานจริง เน่ืองจากอาจเกิดการเปล่ียนแปลงได้ในระหวา่งวนั ซึง่อาจจะมีสาเหตมุาจากการท่ีมี

ปริมาณวตัถดุบิท่ีใช้ในการผลิตไมเ่พียงพอตามท่ีต้องการ หรืออาจมีงานระหว่างวนัเข้ามาทําให้ผล

การเลือกโรงงานเปล่ียนแปลงไปได้ 

6.1.2.2 การจดัจา่ยงานเม่ือถึงวนัท่ีลกูค้านดัเท จะเร่ิมทําการเลือกโรงงานให้กบัคําสัง่

ซือ้ตา่งๆ ณ เวลาประมาณ 07:00 น. เป็นต้นไปจนกวา่จะมีการจา่ยงานทัง้หมดท่ีเข้ามาในวนันัน้

จนหมด 

สําหรับการนําคําสัง่ซือ้ท่ีเป็นงานระหวา่งวนัเข้ามา เพ่ือทําการเลือกโรงงานนัน้ จะ

เข้ามาตามเวลาท่ีได้ระบไุว้ กลา่วคือ จะไมมี่การนําคําสัง่ซือ้ท่ียงัไมถึ่งเวลาท่ีลกูค้าสัง่เข้ามาเข้ามา

ดําเนินการเลือกโรงงาน 

6.1.2.3 รอบของการทํางานของโปรแกรมจดัจา่ยงานนัน้ จะมีการทํางานทกุคร่ึง

ชัว่โมง ยกเว้นในกรณีท่ีมีคําสัง่ซือ้ท่ีลกูค้าโทรศพัท์เข้ามาสัง่ก่อนเวลานดัเทประมาณ 1 ชัว่โมง ซึง่

จะต้องทําการเลือกโรงงานโดยทนัที เน่ืองจาก ถ้ารอให้ถึงเวลาท่ีกําหนดทกุคร่ึงชัว่โมง อาจทําให้ไม่

สามารถผลิต และจดัสง่คอนกรีตได้ทนัเวลาท่ีลกูค้ากําหนดไว้ 

โดยการกําหนดรอบการทํางานของโปรแกรมเป็นทกุคร่ึงชัว่โมงนัน้ โดยถ้ารอบการ

ทํางานเร็วกวา่นี ้ อาจไมมี่ความจําเป็น คือผลการเลือกโรงงานท่ีได้จะเหมือนกบัรอบการทํางาน

ก่อนหน้า หรือถ้ารอบการทํางานช้ากวา่นี ้อาจทําให้ไมส่ามารถผลิต และจดัสง่คําสัง่ซือ้ได้ทนัเวลา 
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6.1.3 ผลการทดสอบ 

จากการทดสอบตวัแบบสนบัสนนุการจดัจา่ยงานคอนกรีตผสมเสร็จ ตาม

วิธีดําเนินการทดสอบในข้างต้น ด้วยโปรแกรมสนบัสนนุการตดัสินใจ สามารถสรุปต้นทนุท่ี

สามารถลดลงได้จากการทํางานของตวัแบบ เม่ือเปรียบเทียบกบัต้นทนุท่ีเกิดจากการทํางานใน

ปัจจบุนั ดงัแสดงในตารางท่ี 6.2 

ตารางที่ 6.2 เปอร์เซ็นต์ของตน้ทนุทีล่ดลงไดเ้มื่อเทียบกบัการทํางานในปัจจุบนัโดยใช้ข้อมูลจริงใน

การทดสอบ 

ชุดคาํส่ังซือ้ท่ี 
เปอร์เซ็นต์ต้นทุนท่ีสามารถลดลงได้ 

จากการทาํงานของตัวแบบ 

1 0.17 

2 0.76 

3 0.54 

4 2.56 

5 0.63 

6.1.4 วิเคราะห์ข้อมูลท่ีใช้ในการทดสอบ และผลการทดสอบ 

จากผลการทดสอบท่ีได้จากการใช้ข้อมลูท่ีเกิดขึน้จริงในอดีต ดงัแสดงในตารางท่ี 

6.2 สามารถวิเคราะห์ผลการทดสอบ ได้ดงันี ้

1. เม่ือพิจารณาเปอร์เซ็นต์ของต้นทนุรวมในการผลิต และจดัสง่ของแตล่ะ

ชดุคําสัง่ซือ้ท่ีได้จากการทํางานของตวัแบบเพ่ือตดัสินใจการจดัจา่ยงาน เม่ือเทียบกบัการทํางานใน

ปัจจบุนัพบว่า ชดุคําสัง่ซือ้ท่ี 4 มีเปอร์เซ็นต์ของต้นทนุท่ีลดลงได้มากกวา่ชดุคําสัง่ซือ้อ่ืนๆ ซึง่เม่ือ

พิจารณาปริมาณงานจอง กบัปริมาณงานระหวา่งวนัของแตล่ะชดุคําสัง่ซือ้ พบว่า ชดุคําสัง่ซือ้ท่ี 4 

ซึง่เป็นชดุคําสัง่ซือ้ท่ีมีปริมาณงานจองมากกวา่ปริมาณงานระหวา่งวนั ประมาณ 0.7 เปอร์เซ็นต์ 

จงึสามารถสรุปได้วา่ ชดุคําสัง่ซือ้ท่ีมีปริมาณงานจองมากกวา่ จะทําให้สามารถลดต้นทนุรวมได้ 

เน่ืองจาก การเข้ามาของคําสัง่ซือ้ท่ีมีการจองเข้ามาก่อน ทําให้มีเวลาเพียงพอท่ีจะการผลิตและ

จดัสง่ได้ เม่ือเทียบกบังานระหวา่งวนัท่ีลกูค้าจะสัง่เข้ามาก่อนเวลานดัเทไมน่านนกั ทําให้อาจมี

เวลาในการวางแผนการผลิตไมเ่พียงพอ จงึต้องตดัสินใจจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีมีระยะเวลาในการ

เดนิทางระหว่างโรงงาน กบัหนว่ยงานท่ีไมทํ่าให้การจดัสง่ลา่ช้า หรือไมมี่ความตอ่เน่ืองในการจดัสง่ 
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ตารางที่ 6.3 ตน้ทนุรวมในการผลิต และจดัส่งในแต่ละโรงงาน และแต่ละช่วงการจดัส่ง (ตน้ทนุวตัถดิุบทีใ่ช้ในการผลิตรหสัสินคา้ ZBDM21A000 ปริมาณ 5 

ลูกบาศก์เมตรคอนกรีต) 

โรงงาน 1001 1002 1003 

ช่วงการจัดส่ง ต้นทุน

วัตถุดบิ 

ต้นทุน

จัดส่ง 

ต้นทุน

รวม 

ต้นทุน

วัตถุดบิ 

ต้นทุน

จัดส่ง 

ต้นทุน

รวม 

ต้นทุน

วัตถุดบิ 

ต้นทุน

จัดส่ง 

ต้นทุน

รวม 

0 – 5 กิโลเมตร 3430 470 3900 3355 470 3825 3330 470 3800 

5 – 10 กิโลเมตร 3430 630 4060 3355 630 3985 3330 630 3960 

10 – 15 กิโลเมตร 3430 770 4200 3355 770 4125 3330 770 4100 

 



 

 

56 

2. จากการพิจารณาต้นทนุวตัถดุบิท่ีใช้ในการผลิต และต้นทนุในการจดัสง่ท่ีใช้

ในการทดสอบของแตล่ะโรงงาน และในแตล่ะช่วงการจดัสง่ พบวา่ ต้นทนุในการจดัส่งมีผลตอ่การ

ตดัสินใจจดัจา่ยงานมากกวา่ต้นทนุวตัถดุบิ ดงัแสดงในตารางท่ี 6.3 

จากตารางแสดงให้เห็นวา่ ถ้าหนว่ยงานของลกูค้ามีระยะทางหา่งจากโรงงาน

ตา่งๆ ท่ีพิจารณาอยูใ่นชว่งการจดัสง่เดียวกนั ต้นทนุวตัถดุบิจะมีผลกบัการตดัสินใจจ่ายงานให้กบั

โรงงาน 0แตถ้่าโรงงานท่ีมีต้นทนุวตัถดุบิต่ําท่ีสดุอยูห่่างจากหนว่ยงานของลกูค้าในช่วงท่ีไกลกวา่

โรงงานท่ีมีต้นทนุวตัถดุบิ0สงูกวา่ (อยู่คนละชว่งการจดัสง่) ต้นทนุรวมท่ีเกิดขึน้จะแสดงให้เห็นวา่ จะ

มีการตดัสินใจจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีมีระยะหา่งใกล้กวา่ ถึงแม้วา่จะมีต้นทนุวตัถดุบิมากกวา่ก็

ตาม ตวัอย่างเชน่ ถ้าหนว่ยงานของลกูค้าอยูห่า่งจากโรงงาน 1001 ในช่วง 0 ถึง 5 กิโลเมตร โดย

โรงงาน 1001 มีต้นทนุวตัถดุบิสงูท่ีสดุ และหนว่ยงานอยูห่า่งจากโรงงาน 1003 ในชว่ง 5 ถึง 10 

กิโลเมตร โดยโรงงาน 1003 มีต้นทนุวตัถดุบิต่ําท่ีสดุ จากต้นทนุรวมท่ีแสดงในตารางท่ี 6.3 จะเห็น

ได้วา่ ต้นทนุรวมของโรงงาน 1001 น้อยกวา่ 1003 ทําให้มีการตดัสินใจจา่ยงานไปท่ีโรงงาน 1001 

ดงันัน้ สามารถสรุปได้วา่ ตวัแบบสนบัสนนุการจดัจ่ายงานทําให้เปอร์เซ็นต์ของ

ต้นทนุรวมท่ีลดลงเม่ือเทียบกบัการทํางานในปัจจบุนั แตส่าเหตท่ีุทําให้เปอร์เซ็นต์ของต้นทนุท่ี

ลดลงได้มีคา่น้อยนัน้ เป็นผลเน่ืองมาจากต้นทนุในการจดัสง่มีผลมากกว่าต้นทนุวตัถดุบิท่ีใช้การ

ผลิต ดงันัน้จงึมีการจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีใกล้ท่ีสดุก่อน 

6.2 การทดลองตัวแบบเพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจการจัดจ่ายงานคอนกรีตผสมเสร็จ 

หลงัจากท่ีได้มีการทดสอบความถกูต้องของตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจ

การจดัจา่ยงานคอนกรีตผสมเสร็จไปแล้วนัน้ จงึได้มีการทําการทดลองด้วยข้อมลูท่ีได้จากการสุม่

เพ่ือศกึษา และวิเคราะห์ลกัษณะของผลลพัธ์ท่ีได้จากตวัแบบ 

6.2.1 ข้อมูลท่ีใช้ในการทดลอง 

ข้อมลูท่ีใช้ในการทดลอง เป็นข้อมลูท่ีได้จากการสุม่ด้วยโปรแกรม Microsoft 

Excel ซึง่ข้อมลูท่ีทําการสุม่นัน้ ได้แก่ 

6.2.1.1 รายละเอียดคําสัง่ซือ้ ได้แก่ 

- เวลาทีลู่กคา้โทรศพัท์เข้ามาสัง่คอนกรีตผสมเสร็จ โดยเวลาท่ีลกูค้า

โทรศพัท์เข้ามาสัง่คอนกรีตผสมเสร็จนัน้ จะอยูร่ะหวา่งเวลา 05:00 น. ถึง 16:00 น. 
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- เวลาทีลู่กคา้นดัเทคอนกรีต เวลาท่ีลกูค้านดัเทคอนกรีต จะต้องอยู่

หลงัจากเวลาท่ีลกูค้าโทรศพัท์เข้ามาสัง่จองคอนกรีตอยา่งน้อย 1 ชัว่โมง ซึง่ข้อจํากดัดงักลา่ว เป็น

ข้อจํากดัโดยปกตขิองการสัง่จองคอนกรีตอยูแ่ล้ว เพ่ือให้สามารถผลิต และจดัสง่ไปยงัหนว่ยงาน

ของลกูค้าได้ทนัเวลา โดยเวลาท่ีลกูค้านดัเท จะอยูร่ะหว่างเวลา 08:00 น. ถึง 17:00 น. 

- ปริมาณคอนกรีตทัง้หมดของคําสัง่ซ้ือ มีคา่ตัง้แต ่3 ถึง 25 ลกูบาศก์เมตร

คอนกรีต ซึง่เป็นปริมาณคําสัง่ซือ้โดยทัว่ไป โดยไมไ่ด้คํานึงถึงคําสัง่ซือ้ท่ีเป็นงานโครงการ 

- ปริมาณคอนกรีตของรถโม่แต่ละคนั ในกรณีท่ีคําสัง่ซือ้นัน้ สามารถแยก

เป็นคําสัง่ซือ้ย่อยได้มากกว่า 1 คําสัง่ซือ้ยอ่ย ซึง่ลกูค้าจะเป็นผู้ กําหนดปริมาณคอนกรีตตอ่รถโม ่ 1 

คนั หรือพนกังานรับจ่ายงานจะเป็นผู้ กําหนดเอง ในกรณีท่ีลกูค้าไมไ่ด้กําหนดคา่ดงักลา่วมาให้ ใน

ท่ีนี ้ปริมาณคอนกรีตของรถโมแ่ตล่ะคนั มีคา่อยูร่ะหวา่ง 4 ถึง 5 ลกูบาศก์เมตรคอนกรีต 

- เวลาทีร่ถโม่แต่ละคนัห่างกนั โดยทัว่ไปเวลาท่ีรถโมจ่ะถึงหนว่ยงานห่าง

กนัเทา่ไรนัน้ ลกูค้าจะเป็นผู้ กําหนด ซึง่จะขึน้อยูก่บัวา่ วิธีการเทท่ีหน่วยงานของลกูค้านัน้เร็วแคไ่หน 

ทัง้นี ้ เวลาท่ีรถโมแ่ตล่ะคนัห่างกนัท่ีได้จากการสุม่ จะมีคา่ตัง้แต ่ 5 ถึง 40 นาที ทัง้นี ้ จะเป็นการ

กําหนดด้วยวา่ คําสัง่ซือ้ย่อยถดัไป ควรจะห่างจากคําสัง่ซือ้ยอ่ยก่อนหน้าเป็นเวลาเทา่ไร 

- รหสัสินคา้ของคําสัง่ซ้ือ ได้จากการสุม่จากฐานข้อมลูรหสัสินค้าท่ีมีอยู่ 

โดยทัว่ไป จะเป็นรหสัสินค้า ของคอนกรีตผสมเสร็จท่ีใช้ก่อสร้างอาคารทัว่ไป ไมไ่ด้เป็นโครงสร้าง

ของงานโครงการท่ีอาจต้องการความแข็งแรงเป็นพิเศษ 

6.2.1.2 รายละเอียดหน่วยงาน ได้แก่ 

- ระยะทางทีใ่ช้ในการเดินทางเฉลีย่ระหว่างโรงงานกบัหน่วยงาน มีคา่อยู่

ระหวา่ง 1 ถึง 15 กิโลเมตร 

- ระยะเวลาทีใ่ช้ในการเดินทางจากระหว่างโรงงานกบัหน่วยงาน ซึง่คา่นี ้

หามาได้จาก ระยะทางท่ีใช้ในการเดินทางเฉล่ียระหวา่งโรงงาน กบัหน่วยงาน คณูกบั 3 โดยอตัรา

ดงักลา่ว ถือวา่ เป็นเวลาท่ีรถโมใ่ช้โดยเฉล่ียในการเดินทาง 

จากการสุม่ข้อมลูตา่งๆ ท่ีได้กลา่วมาแล้ว สามารถสรุปปริมาณงานจอง และงาน

ระหวา่งวนัได้ดงัแสดงในตารางท่ี 6.4 
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ตารางที่ 6.4 ปริมาณงานจอง และงานระหว่างวนัของข้อมูลทีไ่ดจ้ากการสุ่ม 

ชุดคาํส่ังซือ้ท่ี จาํนวนงานจอง 
จาํนวน 

งานระหว่างวัน 
จาํนวนงานทัง้หมด 

1 56 33 89 

2 44 40 84 

3 36 50 86 

4 47 19 66 

5 49 35 84 

6 37 36 73 

7 30 42 72 

8 40 47 87 

9 35 35 70 

10 53 25 78 

6.2.2 การดาํเนินการทดลอง 

วิธีท่ีใช้ในการดําเนินการทดลองนัน้ จะมีวิธีการเหมือนวิธีการท่ีใช้ในการทดสอบ 

ตามท่ีได้กลา่วมาแล้ว ในหวัข้อ 6.1.2 

6.2.3 ผลการทดลอง 

จากการทดสอบตวัแบบสนบัสนนุการจดัจา่ยงานคอนกรีตผสมเสร็จ ตาม

วิธีดําเนินการทดลองในข้างต้น ด้วยโปรแกรมสนบัสนนุการตดัสินใจ สามารถสรุปผลการทดลองได้ 

ดงัแสดงในตารางท่ี 6.5 
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ตารางที่ 6.5 เปอร์เซ็นต์ของตน้ทนุทีล่ดลงได้ เมื่อเทียบกบัการทํางานในปัจจุบนั โดยใช้ข้อมูลทีไ่ด้

จากการสุ่มในการทดลอง 

ข้อมูลชุดท่ี 
เปอร์เซ็นต์ต้นทุนท่ีสามารถลดลงได้ 

จากการทาํงานของตัวแบบ 

1 0.89 

2 0.15 

3 0.12 

4 3.50 

5 0.53 

6 0.35 

7 0.12 

8 0.15 

9 0.19 

10 1.73 

6.2.4 วิเคราะห์ข้อมูลท่ีใช้ในการทดลอง และผลการทดลอง 

จากผลการทดสอบท่ีได้จากการใช้ข้อมลูท่ีได้จากการสุม่ ดงัแสดงในตารางท่ี 

สามารถวิเคราะห์ผลการทดสอบ ได้ดงันี ้

1. เม่ือพิจารณาเปรียบเทียบต้นทนุรวมท่ีเกิดจากการจา่ยงานด้วยตวัแบบเพ่ือ

สนบัสนนุการตดัสินใจจดัจา่ยงาน กบัต้นทนุรวมท่ีเกิดจากการตดัสินใจจา่ยงานในปัจจบุนั พบวา่ 

เปอร์เซ็นต์ต้นทนุท่ีลดลงได้ในแตล่ะชดุคําสัง่ซือ้มีคา่แตกตา่งกนั ซึง่เม่ือทําการพิจารณาไปพร้อม

กบัปริมาณงานจอง และปริมาณงานระหวา่งวนัของแตล่ะชดุคําสัง่ซือ้ท่ีได้จากการสุ่มนัน้ ทําให้

เห็นได้วา่ ชดุคําสัง่ซือ้ท่ีมีปริมาณงานจองมากกวา่ ปริมาณงานระหวา่งวนั จะทําให้เปอร์เซ็นต์

ต้นทนุท่ีลดลงได้ มีคา่มากกวา่เปอร์เซ็นต์ต้นทนุท่ีลดลงได้ของชดุคําสัง่ซือ้ท่ีมีงานระหวา่งวนั

มากกวา่ปริมาณงานจอง เน่ืองจากคําสัง่ซือ้ท่ีลกูค้าสัง่เข้ามาก่อนเวลานดัเทเป็นเวลานาน ทําให้มี

เวลาเพียงพอท่ีจะวางแผนการจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีมีต้นทนุรวมต่ําท่ีสดุ แตถ้่าคําสัง่ซือ้ท่ีลกูค้า

สัง่เข้ามาก่อนเวลานดัเทไมม่ากนกั ทําให้ต้องจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีมีระยะเวลาในการเดนิทางต่ํา

ท่ีสดุเทา่นัน้ เพ่ือให้สามารถจดัสง่ได้ตรงเวลา และมีความตอ่เน่ือง ซึง่สนบัสนนุการวิเคราะห์ผล

การทดสอบท่ีใช้คําสัง่ซือ้จริงท่ีเกิดขึน้ในอดีตท่ีได้กล่าวมาแล้ว 
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2. ในการทดลองกบัชดุคําสัง่ซือ้ท่ีได้จากการสุม่นี ้ ได้ใช้ข้อมลูต้นทนุวตัถดุบิ และ

ต้นทนุในการจดัสง่เหมือนกบัการทดสอบกบัชดุคําสัง่ซือ้จริงท่ีเกิดขึน้ในอดีต ทําให้เม่ือพิจารณา

ต้นทนุวตัถดุบิ ต้นทนุในการจดัสง่ และต้นทนุรวมท่ีเกิดขึน้ในแตล่ะโรงงาน และแตล่ะชว่งการ

เดนิทาง ดงัแสดงในตารางท่ี 6.3 และจากผลการทดลองซึง่เป็นไปในทางเดียวกนักบัผลการ

ทดสอบท่ีใช้ชดุคําสัง่ซือ้จริงในการทดสอบ ทําให้สนบัสนนุผลการวิเคราะห์การทดสอบท่ีได้กลา่ว

มาแล้ว กลา่วคือ ต้นทนุในการจดัสง่จะมีผลกบัการจ่ายงานให้กบัโรงงานมากกวา่ต้นทนุวตัถดุบิ 

ในกรณีท่ีโรงงานท่ีใกล้ท่ีสดุ เป็นโรงงานเดียวในชว่งระยะทางการจดัสง่นัน้ ถึงแม้วา่จะเป็นโรงงาน

ท่ีมีต้นทนุวตัถดุิบมากท่ีสดุเม่ือเทียบกบัโรงงานกบัโรงงานอ่ืนๆ ก็ตาม 

6.3 การวิเคราะห์ความไว 

เป็นการทดสอบว่า การเปล่ียนแปลงคา่ของตวัแปร และพารามิเตอร์จะมีผลกระทบ

ตอ่ผลลพัธ์ท่ีได้อยา่งไร ซึง่ในท่ีนีจ้ะทําการเปล่ียนแปลงคา่เปอร์เซ็นต์ปริมาณงานจอง และปริมาณ

งานระหว่างวนั คา่ความแตกตา่งของต้นทนุวตัถดุิบในแตล่ะโรงงาน และคา่ความแตกตา่งของ

ต้นทนุในการจดัสง่ในแตล่ะช่วงการจดัสง่ ซึง่เป็นปัจจยัท่ีมีผลกบัการตดัสินใจจา่ยงาน จากการ

วิเคราะห์ผลการทดสอบ และผลการทดลองท่ีได้กลา่วมาในหวัข้อท่ีผา่นมา โดยจะใช้ข้อมลูคํา

สัง่ซือ้เดมิท่ีได้จากการสุม่ ในการทดสอบความไวของปัจจยัดงักลา่ว 

6.3.1 การเปล่ียนแปลงค่าเปอร์เซ็นต์ปริมาณงานจอง และงานระหว่างวัน 

6.3.1.1 ผลการทดลอง 

จากการทดลองโดยการเปล่ียนแปลงคา่เปอร์เซ็นต์ปริมาณงานจอง และปริมาณ

งานระหวา่งวนัของชดุคําสัง่ซือ้ท่ีได้จากการสุม่ คดิเป็นเปอร์เซ็นต์ปริมาณงานจอง  50 75 และ 

100 เปอร์เซ็นต์ เพ่ือศกึษาวา่ ปริมาณงานจอง และปริมาณงานระหวา่งวนั มีผลตอ่การตดัสินใจจดั

จา่ยงานอยา่งไร ซึง่สามารถสรุปเปอร์เซ็นต์ของต้นทนุรวมท่ีตวัแบบสามารถลดลงได้จากการ

ทํางานในปัจจบุนัโดยเฉล่ีย ดงัแสดงในตารางท่ี 6.6 
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ตารางที ่ 6.6 เปอร์เซ็นต์ของตน้ทนุทีล่ดลงได ้ เมื่อเทียบกบัการทํางานในปัจจุบนั โดยมีการ

เปลีย่นแปลงเปอร์เซ็นต์ปริมาณงานจอง และปริมาณงานระหว่างวนั 

ข้อมูลชุดท่ี เปอร์เซ็นต์ปริมาณงานจอง 

 50 75 100 

1. 0.75 1.83 2.21 

2. 0.15 0.34 0.62 

3. 0.13 0.46 0.95 

4. 1.92 3.78 4.80 

5. 0.48 1.26 1.52 

6. 0.35 0.68 0.93 

7. 0.13 0.45 0.64 

8. 0.15 0.58 0.81 

9. 0.19 0.62 1.53 

10. 1.53 1.89 2.31 

6.3.1.2 วิเคราะห์ข้อมูลทีใ่ช้ในการทดลอง และผลการทดลอง 

จากตารางท่ี 6.6 แสดงให้เห็นวา่ เม่ือเปอร์เซ็นต์ปริมาณงานจองมีคา่เพิ่มขึน้ จะมี

ผลทําให้เปอร์เซ็นต์ของต้นทนุท่ีสามารถลดลงได้โดยเฉล่ียมีคา่เพิ่มขึน้ตามไปด้วย ทัง้นี ้ เม่ือ

พิจารณาผลการตดัสินใจจดัจา่ยงานท่ีได้จากตวัแบบเม่ือมีการเปล่ียนแปลงปริมาณงานจอง พบวา่ 

คําสัง่ซือ้เดมิท่ีเป็นงานระหว่างวนั เม่ือเปล่ียนเป็นงานจอง จะทําให้ผลของการตดัสินใจจดัจา่ยงาน

เปล่ียนแปลงไป กล่าวคือ จะตดัสินใจจดัจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีมีต้นทนุต่ําท่ีสดุแทน โรงงานเดมิท่ี

มีระยะทางใกล้หนว่ยงานมากท่ีสดุ ซึง่มีผลทําให้สามารถลดต้นทนุรวมท่ีเกิดขึน้ได้มากขึน้นัน่เอง 

6.3.2 การเปล่ียนแปลงค่าความแตกต่างของต้นทุนวัตถุดิบในแต่ละโรงงาน 

6.3.2.1 ผลการทดลอง 

จากการทดลองโดยการเปล่ียนแปลงความแตกตา่งระหว่างต้นทนุวตัถดุบิของแต่

ละโรงงานจากเดมิท่ีใช้ในการทดลองในหวัข้อท่ีผา่นมา และกําหนดให้ข้อมลูอ่ืนๆ ไมมี่การ

เปล่ียนแปลง ซึง่จะทําการเปล่ียนแปลงคา่ความแตกตา่งดงักลา่วเพิ่มขึน้จากเดมิ 0.5 1 1.5 2 2.5 

และ 3 เทา่ตามลําดบั เพ่ือศกึษาวา่ ความแตกตา่งระหวา่งต้นทนุวตัถดุบิของแตล่ะโรงงานก่ี
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เปอร์เซ็นต์ท่ีจะมีผลทําให้การตดัสินใจเปล่ียนไปจากเดมิ ซึง่สามารถสรุปต้นทนุท่ีได้จากการทํางาน

ของตวัแบบ ท่ีสามารถลดลงได้จากการทํางานในปัจจบุนั ดงัแสดงในตารางท่ี 6.7 

ตารางที่ 6.7 เปอร์เซ็นต์ของตน้ทนุทีล่ดลงได้ เมื่อเทียบกบัการทํางานในปัจจุบนั โดยมีการเพ่ิมค่า

ความแตกต่างของตน้ทนุวตัถดิุบในแต่ละโรงงาน 

ข้อมูล

ชุดท่ี 

จาํนวนเท่าท่ีเพิ่มขึน้จากค่าความแตกต่างของต้นทุนวัตถุดบิใน

แต่ละโรงงาน 

0.5 1 1.5 2 2.5 3 

1. 0.83 0.83 0.84 1.25 1.28 1.28 

2. 0.15 0.16 0.15 0.33 0.34 0.34 

3. 0.13 0.14 0.14 0.25 0.27 0.28 

4. 3.76 3.78 3.77 4.28 4.31 4.32 

5. 0.45 0.44 0.46 0.56 0.57 0.59 

6. 0.33 0.39 0.35 0.54 0.61 0.63 

7. 0.13 0.16 0.18 0.21 0.23 0.23 

8. 0.18 0.20 0.19 0.29 0.31 0.31 

9. 0.22 0.23 0.25 0.31 0.33 0.32 

10. 1.78 1.79 1.78 1.98 2.21 2.22 

6.3.2.2 วิเคราะห์ข้อมูลทีใ่ช้ในการทดลอง และผลการทดลอง 

จากตารางท่ี 6.7 ท่ีแสดงเปอร์เซ็นต์ของต้นทนุท่ีสามารถลดลงได้ เม่ือมีการ

เปล่ียนแปลงคา่ความแตกตา่งต้นทนุวตัถดุบิระหวา่งโรงงาน พบว่า ในกรณีท่ีคา่ความแตกตา่งของ

ต้นทนุวตัถดุบิระหวา่งโรงงานมีคา่เพิ่มขึน้จากเดมิประมาณ 2 เทา่ หรือเม่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ความ

แตกตา่งของต้นทนุวตัถดุิบในแตล่ะโรงงานมีคา่ประมาณ 20 เปอร์เซ็นต์ จะทําให้เปอร์เซ็นต์ของ

ต้นทนุรวมท่ีสามารถลดลงได้มีคา่เพิ่มขึน้ 

จากตารางท่ี 6.8 แสดงให้เห็นวา่ เม่ือมีการเพิ่มความแตกตา่งของต้นทนุวตัถดุบิ

ในแตล่ะโรงงานจากเดมิเป็น 2 เทา่ ทําให้มีการจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีมีต้นทนุวตัถดุบิต่ําท่ีสดุ 

ถึงแม้วา่จะอยูห่่างจากหน่วยงานมากกว่าโรงงานท่ีอยูใ่กล้มากท่ีสดุแตมี่ต้นทนุวตัถดุบิสงูกวา่ 

ตวัอยา่งเชน่ โรงงาน 1001 ซึง่เป็นโรงงานท่ีมีต้นทนุวตัถดุบิต่ําท่ีสดุ อยูห่า่งจากหนว่ยงานในชว่ง 5 

ถึง 10 กิโลเมตร และโรงงาน 1003 ซึง่เป็นโรงงานท่ีมีต้นทนุวตัถดุิบท่ีสงูท่ีสดุ อยูห่า่งจากหนว่ยงาน

ในชว่ง 0 ถึง 5 กิโลเมตร และเม่ือพิจารณาต้นทนุรวมของทัง้ 2 โรงงาน จะมีการตดัสินใจจา่ยงาน
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ตารางที ่ 6.8 ตน้ทนุรวมในการผลิต และจดัส่งในแต่ละโรงงาน และแต่ละช่วงการจดัส่ง เมื่อมีการเพ่ิมค่าความแตกต่างของตน้ทนุวตัถดิุบในแต่ละโรงงานจากเดิม 2 

เท่า (ตน้ทนุวตัถดิุบทีใ่ช้ในการผลิตรหสัสินคา้ ZBDM21A000 ปริมาณ 5 ลูกบาศก์เมตรคอนกรีต) 

โรงงาน 1001 1002 1003 

ช่วงการจัดส่ง ต้นทุน

วัตถุดบิ 

ต้นทุน

จัดส่ง 

ต้นทุน

รวม 

ต้นทุน

วัตถุดบิ 

ต้นทุน

จัดส่ง 

ต้นทุน

รวม 

ต้นทุน

วัตถุดบิ 

ต้นทุน

จัดส่ง 

ต้นทุน

รวม 

0 – 5 กิโลเมตร 3575 470 4045 3420 470 3890 3375 470 3845 

5 – 10 กิโลเมตร 3575 630 4205 3420 630 4050 3375 630 4005 

10 – 15 กิโลเมตร 3575 770 4345 3420 770 4190 3375 770 4145 
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ให้กบัโรงงาน 1001 ท่ีอยูห่า่งจากหนว่ยงานมากกวา่ ซึง่แสดงให้เห็นว่า ต้นทนุวตัถดุิบมีผลตอ่การ

ตดัสินใจมากกว่าต้นทนุในการจดัสง่ 

6.3.3 การเปล่ียนแปลงค่าความแตกต่างของต้นทุนในการจัดส่ง ในแต่ละช่วงการ

จัดส่ง 

6.3.3.1 ผลการทดลอง 

จากการทดลองโดยการเปล่ียนแปลงคา่ความแตกตา่งของต้นทนุในการจดัสง่ใน

แตล่ะชว่ง 5 กิโลเมตร ให้ลดลงจากข้อมลูเดมิท่ีใช้ในการทดสอบ ตัง้แต ่10 ถึง 50 เปอร์เซ็นต์ เพ่ือ

ศกึษาวา่ คา่ความแตกตา่งของต้นทนุในการจดัสง่ในแตล่ะชว่งการจดัสง่ก่ีเปอร์เซ็นต์ จงึจะทําให้

ต้นทนุวตัถดุบิ มีผลตอ่การตดัสินใจจดัจ่ายงานมากกวา่ต้นทนุในการจดัสง่ โดยสามารถสรุปต้นทนุ

ท่ีได้จากการทํางานของตวัแบบ ท่ีสามารถลดลงได้จากการทํางานในปัจจบุนั ดงัแสดงในตารางท่ี 

6.9 

ตารางที ่ 6.9 เปอร์เซ็นต์ของตน้ทนุทีล่ดลงได ้ เมื่อเทียบกบัการทํางานในปัจจุบนั โดยมีการลดค่า

ความแตกต่างของตน้ทนุในการจดัส่ง ในแต่ละช่วงการจดัส่ง 

ข้อมูล

ชุดท่ี 

เปอร์เซ็นต์ท่ีลดลงของค่าความแตกต่างของต้นทุนในการจัดส่ง 

ในแต่ละช่วงการจัดส่ง 5 กิโลเมตร 

10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 

1. 0.89 0.89 0.90 0.92 0.93 0.92 1.32 1.32 1.35 

2. 0.16 0.17 0.18 0.18 0.18 0.19 0.21 0.23 0.28 

3. 0.12 0.12 0.13 0.15 0.14 0.16 0.21 0.22 0.26 

4. 3.52 3.51 3.53 3.54 3.56 3.58 3.67 3.69 3.71 

5. 0.56 0.58 0.58 0.56 0.57 0.57 0.73 0.76 0.79 

6. 0.34 0.35 0.34 0.35 0.34 0.35 0.41 0.42 0.43 

7. 0.15 0.14 0.15 0.18 0.18 0.19 0.25 0.29 0.31 

8. 0.15 0.17 0.17 0.18 0.17 0.21 0.28 0.29 0.31 

9. 0.20 0.23 0.24 0.26 0.28 0.31 0.49 0.51 0.53 

10. 1.74 1.73 1.75 1.76 1.78 1.81 2.34 2.37 2.34 
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6.3.3.2 วิเคราะห์ข้อมูลทีใ่ช้ในการทดลอง และผลการทดลอง 

จากตารางท่ี 6.9 แสดงให้เห็นวา่ เม่ือคา่ความแตกตา่งของต้นทนุในการจดัสง่ ใน

แตล่ะชว่งการจดัสง่ มีคา่ลดลงประมาณ 40 เปอร์เซ็นต์ จะทําให้เปอร์เซ็นต์ต้นทนุรวมท่ีสามารถ

ลดลงได้เม่ือเทียบกบัการทํางานในปัจจบุนัจะมีคา่เพิ่มขึน้ 

จากตารางท่ี 6.10 แสดงให้เห็นวา่ เม่ือคา่ความแตกตา่งของต้นทนุในการจดัสง่ 

ในแตล่ะชว่งการจดัสง่มีคา่ลดลงประมาณ 40 เปอร์เซ็นต์ โดยกําหนดให้ไมมี่การเปล่ียนแปลง

ต้นทนุวตัถดุบิ จะทําให้ต้นทนุวตัถดุิบมีผลตอ่การตดัสินใจมากกวา่ต้นทนุในการจดัส่ง กลา่วคือ 

จะมีการตดัสินใจจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีมีต้นทนุวตัถดุิบต่ํากว่าเป็นผู้ผลิต ถึงแม้วา่จะอยูห่า่งจาก

หนว่ยงานมากกว่าโรงงานท่ีมีต้นทนุวตัถดุบิสงูกวา่ก็ตาม ตวัอย่างเชน่ เม่ือพิจารณาต้นทนุรวมของ

โรงงาน 1001 ซึง่มีต้นทนุวตัถดุบิต่ําท่ีสดุ อยู่หา่งจากหนว่ยงานในชว่ง 5 ถึง 10 กิโลเมตร และ

ต้นทนุรวมของโรงงาน 1003 ซึง่มีต้นทนุวตัถดุบิสงูท่ีสดุ อยูห่่างจากหน่วยงานในชว่ง 0 ถึง 5 

กิโลเมตร จะเห็นได้วา่ จะจ่ายงานให้กบัโรงงาน 1001 ซึง่มีต้นทนุรวมต่ําท่ีสดุ แตมี่ระยะทางหา่ง

จากหนว่ยงานมากกวา่ 
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ตารางที ่6.10 ตน้ทนุรวมในการผลิต และจดัส่งในแต่ละโรงงาน และแต่ละช่วงการจดัส่ง เมื่อมีการลดค่าความแตกต่างของตน้ทนุในการจดัส่ง ในแต่ละช่วงการจดัส่ง

คิดเป็น 40 เปอร์เซ็นต์ (ตน้ทนุวตัถดิุบทีใ่ช้ในการผลิตรหสัสินคา้ ZBDM21A000 ปริมาณ 5 ลูกบาศก์เมตรคอนกรีต) 

โรงงาน 1001 1002 1003 

ช่วงการจัดส่ง ต้นทุน

วัตถุดบิ 

ต้นทุน

จัดส่ง 

ต้นทุน

รวม 

ต้นทุน

วัตถุดบิ 

ต้นทุน

จัดส่ง 

ต้นทุน

รวม 

ต้นทุน

วัตถุดบิ 

ต้นทุน

จัดส่ง 

ต้นทุน

รวม 

0 – 5 กิโลเมตร 3430 470 3900 3355 470 3825 3330 470 3800 

5 – 10 กิโลเมตร 3430 566 3996 3355 566 3921 3330 566 3896 

10 – 15 กิโลเมตร 3430 650 4080 3355 650 4005 3330 650 3980 

 



บทที่  7 

บทสรุป และข้อเสนอแนะ 

7.1 บทสรุปเก่ียวกับงานวิจัย 

วิทยานิพนธ์ฉบบันี ้ ได้นําเสนอตวัแบบท่ีใช้เพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจ่าย

งานสําหรับกิจการคอนกรีตผสมเสร็จ โดยได้นําโปรแกรมเชิงเส้นตรงมาประยกุต์ใช้ เพ่ือให้ได้

วตัถปุระสงค์เป้าหมายตามท่ีต้องการ ซึง่วตัถปุระสงค์เป้าหมายดงักลา่ว คือ การจ่ายงานเพ่ือให้

เกิดต้นทนุรวมในการผลิต และจดัสง่ในแตล่ะวนัต่ําท่ีสดุเทา่ท่ีจะเป็นไปได้ โดยเป็นการจา่ยงาน

ภายใต้ข้อจํากดัตา่งๆ ท่ีมีความจําเป็นในการพิจารณา ซึง่ได้แก่ โรงงานท่ีจา่ยงานให้นัน้ ต้อง

สามารถผลิต ณ เวลาท่ีรถโมส่ามารถจดัสง่ไปยงัหนว่ยงานของลกูค้าได้ตรงเวลาตามท่ีลกูค้านดัไว้ 

และมีความตอ่เน่ือง มีความสะดวกในการตดิตามงานของพนกังานรับจ่ายงานท่ีศนูย์รับจา่ยงาน 

วา่ โรงงานใดเป็นผู้ผลิต และจะต้องคงคณุภาพของคอนกรีตผสมเสร็จไว้ได้ 

หลงัจากท่ีได้สร้างตวัแบบดงักลา่ว จงึมีการนําข้อมลูคําสัง่ซือ้ และข้อมลูอ่ืนๆ ท่ี

เกิดขึน้จริง และข้อมลูคําสัง่ซือ้ท่ีได้จากการสุม่ขึน้มามาใช้ในการทดสอบตวัแบบ ซึง่จากต้นทนุท่ีได้

จากการทํางานในปัจจบุนั เทียบกบัต้นทนุท่ีได้จากการทํางานของตวัแบบ มีคา่ลดลง  และเม่ือคดิ

เป็นเปอร์เซ็นต์ของต้นทนุท่ีตวัแบบสามารถลดลงได้จากการทํางานปัจจบุนัมีคา่ประมาณ 0.83 

เปอร์เซ็นต์ โดยคดิเป็นมลูคา่ของต้นทนุรวมท่ีสามารถลดลงได้ประมาณ 16.5 ล้านบาทตอ่ปี ทัง้นี ้

การทํางานในปัจจบุนัจะจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีสามารถทําการผลิตได้ และมีระยะทางใกล้

หนว่ยงานของลกูค้ามากท่ีสดุเทา่นัน้ โดยไมไ่ด้มีการพิจารณาต้นทนุท่ีแตกตา่งกนัในแตล่ะโรงงาน 

และเม่ือมีการวิเคราะห์ผลท่ีได้จากการทดลองนัน้ พบว่า สําหรับวนัท่ีมีคําสัง่ซือ้ท่ีเป็นงานจอง

มากกวา่ คําสัง่ซือ้ท่ีเป็นงานระหวา่งวนั จะสามารถลดต้นทนุรวมท่ีเกิดขึน้ได้มากกวา่ วนัท่ีมีคําสัง่

ซือ้ท่ีเป็นงานระหวา่งวนัมากกวา่ เน่ืองจากคําสัง่ซือ้ท่ีเป็นงานจองจะสามารถวางแผนจา่ยงาน

ให้กบัโรงงานท่ีมีต้นทนุท่ีต่ําท่ีสดุได้มากกวา่ คําสัง่ซือ้ท่ีเป็นงานระหว่างวนัท่ีจะต้องจา่ยงานให้กบั

โรงงานท่ีใกล้ท่ีสดุ เพ่ือจะได้จดัสง่ได้ตรงเวลา และเม่ือพิจารณาต้นทนุวตัถดุิบ และต้นทนุจดัสง่

พบวา่ ต้นทนุในการจดัสง่มีผลตอ่การตดัสินใจจ่ายงานมากกวา่ต้นทนุวตัถดุบิในแตล่ะโรงงาน ซึง่

จะเห็นได้จากวา่ ต้นทนุรวมท่ีมากท่ีสดุในชว่งระยะทาง 0 ถึง 5 กิโลเมตร ของโรงงานท่ีมีต้นทนุ

วตัถดุบิสงูท่ีสดุ ยงัมีคา่น้อยกวา่ต้นทนุรวมท่ีน้อยท่ีสดุในชว่งระยะทาง 5 ถึง 10 กิโลเมตร ของ

โรงงานท่ีมีต้นทนุวตัถดุบิต่ําท่ีสดุ ทําให้มีการตดัสินใจจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีอยู่ใกล้หนว่ยงานแต่

มีต้นทนุวตัถดุบิสงูท่ีสดุ 
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นอกจากนัน้ เม่ือมีการวิเคราะห์ความไว เพ่ือศกึษาว่า คา่ของตวัแปร และ

พารามิเตอร์ท่ีเปล่ียนแปลงไปนัน้ มีผลกบัการตดัสินใจการจา่ยงานอย่างไร ซึง่ในท่ีนี ้ ได้มีการ

เปล่ียนแปลงคา่เปอร์เซ็นต์ปริมาณงานจอง คา่ความแตกตา่งของต้นทนุวตัถดุิบระหวา่งโรงงาน 

และคา่ความแตกตา่งของต้นทนุในการจดัสง่ในแตล่ะชว่ง 5 กิโลเมตร พบวา่ เม่ือมีการ

เปล่ียนแปลงเปอร์เซ็นต์ปริมาณงานจองเพิ่มขึน้ จะทําให้สามารถลดต้นทนุท่ีเกิดขึน้ลงได้มากขึน้ 

ซึง่เม่ือพิจารณาผลการตดัสินใจจดัจา่ยงาน พบวา่ จากเดมิคําสัง่ซือ้ท่ีเป็นงานระหวา่งวนัเม่ือ

เปล่ียนเป็นงานจอง จะมีการตดัสินใจจดัจ่ายงานให้กบัโรงงานท่ีมีต้นทนุต่ํากว่า แทนโรงงานท่ีมี

ระยะทางท่ีใกล้หน่วยงานมากท่ีสดุ เม่ือมีการเปล่ียนแปลงให้คา่ความแตกตา่งของต้นทนุวตัถดุิบ

ในแตล่ะโรงงานมีคา่เพิ่มขึน้เป็น 2 เทา่ของคา่ความแตกตา่งเดมิ หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ความ

แตกตา่งของต้นทนุในแตล่ะโรงงานประมาณ 20 เปอร์เซ็นต์ ซึง่จะทําให้ผลของการตดัสินใจ

เปล่ียนไป โดยจะสงัเกตได้จากต้นทนุรวมท่ีสงูท่ีสดุในชว่ง 0 ถึง 5 กิโลเมตรมีคา่มากกวา่ต้นทนุรวม

ท่ีน้อยท่ีสดุในช่วงระยะทาง 5 ถึง 10 กิโลเมตร ซึง่ทําให้อาจมีการจา่ยงานไปให้กบัโรงงานท่ีมี

ระยะหา่งจากหน่วยงานไกลขึน้ เพ่ือให้เกิดต้นทนุท่ีต่ําท่ีสดุ และเม่ือมีการเปล่ียนแปลงให้คา่ความ

แตกตา่งของต้นทนุในการจดัสง่มีคา่ลดลงจากเดมิประมาณ 40 เปอร์เซ็นต์ จะทําให้ผลของการ

ตดัสินใจเปล่ียนแปลงไป โดยสงัเกตด้วยวิธีเดียวกบัการเปล่ียนแปลงคา่ความแตกตา่งของต้นทนุ

วตัถดุบิในแตล่ะโรงงาน คือจะมีการจา่ยงานให้กบัโรงงานท่ีอยูไ่กลกวา่ ทัง้นี ้ ผลจากการ

เปล่ียนแปลงการตดัสินใจทัง้ 2 กรณี จะทําให้ต้นทนุท่ีได้จากการทํางานของตวัแบบลดลงจาก

ต้นทนุท่ีได้จากการทํางานในปัจจบุนัมากขึน้ 

7.2 แนวทางในการนําตัวแบบเพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจการจัดจ่ายงานคอนกรีต

ผสมเสร็จไปใช้ในทางปฏิบัต ิ

หลงัจากท่ีได้ผลสรุปเก่ียวกบัตวัแบบสนบัสนนุการตดัสินใจการจา่ยงานแล้ว จะ

พบวา่ การท่ีจะนําตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจา่ยงานไปใช้ให้เกิดประโยชน์มากท่ีสดุ

นัน้ ควรจะมีกิจกรรมสง่เสริมการขาย ท่ีสนบัสนนุให้ลกูค้าสัง่คอนกรีตก่อนวนัท่ีต้องการอยา่งน้อย 

1 วนั เพ่ือให้สามารถวางแผนการจา่ยงานไปให้กบัโรงงานท่ีมีต้นทนุรวมในการผลิต และจดัสง่ต่ํา

ท่ีสดุ นอกจากนัน้ จากการวิเคราะห์ความไว พบว่า ถ้าคา่ความแตกตา่งของต้นทนุวตัถดุบิระหวา่ง

โรงงานนัน้มีคา่ประมาณ 20 เปอร์เซ็นต์ หรือคา่ความแตกตา่งของต้นทนุในการจดัสง่ในแตล่ะชว่ง

ระยะทางมีคา่ประมาณ 40 เปอร์เซ็นต์ จะทําให้0ต้นทนุท่ีได้จากการทํางานของตวัแบบลดลงจาก

ต้นทนุท่ีได้จากการทํางานในปัจจบุนัมากขึน้ 
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นอกจากนัน้ ตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจา่ยงาน ยงัสามารถขยายผล

ไปใช้กบัสินค้าประเภทอ่ืนๆ ท่ีมีลกัษณะของสินค้า และการจา่ยงานคล้ายกบักิจการคอนกรีต

ผสมเสร็จได้อีกด้วย 

7.3 ข้อเสนอแนะสาํหรับงานวิจัยในอนาคต 

งานวิจยันี ้สามารถขยายผลการศกึษาตอ่ไปในอนาคตได้ โดยแบง่เป็นหวัข้อตา่งๆ 

ได้ ดงันี ้

7.3.1 รูปแบบของตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจการจ่ายงาน 

จากการท่ีงานวิจยันี ้ ได้นําโปรแกรมเชิงเส้นตรงมาประยกุต์ใช้ในการหาคําตอบ

การจา่ยงานให้กบัโรงงานภายในเขตพืน้ท่ีท่ีพิจารณา และปัญหาท่ีนํามาทําการศกึษานัน้ มีจํานวน

คา่คงท่ี ตวัแปร และตวัแปรท่ีใช้ในการตดัสินใจ เป็นจํานวนมาก ทําให้การหาคําตอบด้วยโปรแกรม

ท่ีใช้ในการคํานวณ ต้องใช้เวลานานในการหาคําตอบ ดงันัน้งานวิจยัในอนาคตอาจจะมีการศกึษา

เพ่ือนําวิธีการอ่ืนมาใช้ ซึง่ทําให้สามารถหาคําตอบได้ดีกว่า ใช้เวลาในการคํานวณน้อยกวา่ และมี

ประสิทธิภาพสงูกวา่การใช้โปรแกรมเชิงเส้นตรง 

7.3.2 การเปล่ียนแปลงวตัถปุระสงค์ของตวัแบบ 

ภายในงานวิจยันี ้ ได้กําหนดให้ ต้นทนุรวมในการผลิต และจดัสง่คอนกรีต

ผสมเสร็จของทกุคําสัง่ซือ้ท่ีเกิดขึน้ต่ําท่ีสดุ เป็นวตัถปุระสงค์ของตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการตดัสินใจ

การจา่ยงานนี ้ ซึง่พบวา่ วตัถปุระสงค์ดงักลา่วนัน้ ไมไ่ด้ครอบคลมุถึงความสมดลุของปริมาณงาน

ในแตล่ะโรงงาน ดงันัน้งานวิจยัในอนาคตอาจศกึษาในลกัษณะท่ีมีการพิจารณา ด้วย 

7.3.3 การเพิ่มข้อจํากดัในการจา่ยงาน 

จากข้อจํากดัท่ีได้กําหนดไว้ในงานวิจยันี ้ เป็นข้อจํากดัหลกัๆ ท่ีใช้ในการจ่ายงาน 

ซึง่จะเห็นได้วา่ ยงัไมมี่การรวมเอาข้อจํากดัในเร่ืองของปริมาณรถโมท่ี่มีอยูใ่นแตล่ะโรงงาน หรือ

ปริมาณคอนกรีตสงูสดุท่ีรถโมแ่ตล่ะคนัสามารถบรรทกุได้ มาพิจารณาด้วย ดงันัน้งานวิจยัใน

อนาคต อาจมีการนําข้อจํากดัดงักล่าว มาใช้ในการพิจารณาในการจ่ายงานด้วย 
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ภาคผนวก 



ภาคผนวก ก 

Source code โปรแกรม AMPL 

File name: model.mod เป็น AMPL language ท่ีใช้แทนตวัแบบเพ่ือสนบัสนนุการจดัจา่ยงาน

คอนกรีตผสมเสร็จ เพ่ือชว่ยในการคํานวณหาคําตอบ 

set Plant_code; 

set Order_no; 

set Split_no; 

set LINKS within {Order_no, Split_no}; 

set T; 

param Cap {Plant_code} ; 

param Total_Split {Order_no}; 

param b{ j in Order_no} := min( Total_Split[ j], 5); 

param Free { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS, t in T}; 

param Fix { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS, t in T}; 

param Pour_T {LINKS}; 

param Quantity {LINKS}; 

param Cement_Q { i in Plant_code}; 

param Rock_Q { i in Plant_code}; 

param Sand_Q { i in Plant_code}; 

param PFA_Q { i in Plant_code}; 

param Cement_C {Plant_code}; 

param Rock_C {Plant_code}; 

param Sand_C {Plant_code}; 

param PFA_C {Plant_code}; 

param Cement {Order_no}; 

param Rock {Order_no}; 

param Sand {Order_no}; 

param PFA {Order_no}; 

param mc {i in Plant_code, j in Order_no} := (Rock_C [i] * Rock [j]) + (Sand_C [i] * Sand [j]) + (PFA_C [i] * PFA [j]) + 

(Cement_C [i] * Cement [j]); 

param a := 1; 

param dc1:= 470; 

param dc2:= 630; 

param dc3:= 770; 

param dc4:= 900; 

param dc5:= 1020; 
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param dc6:= 110; 

param Mix_T {i in Plant_code, ( j, k) in LINKS} := ceil(Quantity[ j, k]/Cap[ i]); 

param Travel_Time {i in Plant_code, ( j, k) in LINKS}; 

param r {i in Plant_code, ( j, k) in LINKS} := Pour_T [ j, k] - a - Travel_Time [ i, j, k] - Mix_T[ i, j, k]; 

param d {i in Plant_code, ( j, k) in LINKS} := Pour_T [ j, k] + a - Travel_Time [ i, j, k] - Mix_T[ i, j, k]; 

param PS_Distance {Plant_code, Order_no}; 

param dc {i in Plant_code, ( j, k) in LINKS} :=  

if PS_Distance[ i, j] <= 5 and Quantity[ j, k] > 5  

 then dc1 + dc1 * ( Quantity[ j, k] - 5) * 0.12 

 else if PS_Distance[ i, j] <= 5 and Quantity[ j, k] = 5 

 then dc1 

  else if PS_Distance[ i, j] <= 5 and Quantity[ j, k] < 5 

  then dc1 - dc1 * ( 5 - Quantity[ j, k]) * 0.06 

     

else if PS_Distance[ i, j] > 5 and PS_Distance[ i, j] <= 10 and Quantity[ j, k] > 5  

 then dc2 + dc2 * ( Quantity[ j, k] - 5) * 0.12 

 else if PS_Distance[ i, j] > 5 and PS_Distance[ i, j] <= 10 and Quantity[ j, k] = 5 

   then dc2 

   else if PS_Distance[ i, j] > 5 and PS_Distance[ i, j] <= 10 and Quantity[ j, k] < 5 

    then dc2 - dc2* ( 5 - Quantity[ j, k]) * 0.06 

       

else if PS_Distance[ i, j] > 10 and PS_Distance[ i, j] <= 15 and Quantity[ j, k] > 5  

 then dc3 + dc3 * ( Quantity[ j, k] - 5) * 0.12 

 else if PS_Distance[ i, j] > 10 and PS_Distance[ i, j] <= 15 and Quantity[ j, k] = 5 

   then dc3 

   else if PS_Distance[ i, j] > 10 and PS_Distance[ i, j] <= 15 and Quantity[ j, k] < 5 

    then dc3 - dc3* ( 5 - Quantity[ j, k]) * 0.06 

 

else if PS_Distance[ i, j] > 15 and PS_Distance[ i, j] <= 20 and Quantity[ j, k] > 5  

 then dc4 + dc4 * ( Quantity[ j, k] - 5) * 0.12 

 else if PS_Distance[ i, j] > 15 and PS_Distance[ i, j] <= 20 and Quantity[ j, k] = 5 

   then dc4 

   else if PS_Distance[ i, j] > 15 and PS_Distance[ i, j] <= 20 and Quantity[ j, k] < 5 

    then dc4 - dc4* ( 5 - Quantity[ j, k]) * 0.06 

 

else if PS_Distance[ i, j] > 20 and PS_Distance[ i, j] <= 25 and Quantity[ j, k] > 5  

 then dc5 + dc5 * ( Quantity[ j, k] - 5) * 0.12 

 else if PS_Distance[ i, j] > 20 and PS_Distance[ i, j] <= 25 and Quantity[ j, k] = 5 

   then dc5 

   else if PS_Distance[ i, j] > 20 and PS_Distance[ i, j] <= 25 and Quantity[ j, k] < 5 
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    then dc5 - dc5* ( 5 - Quantity[ j, k]) * 0.06 

 

else if PS_Distance[ i, j] > 25 and Quantity[ j, k] > 5  

 then ( ( ceil ( ( PS_Distance[ i, j] - 25)/5) * dc6) + dc5) + ( ( ceil ( ( PS_Distance[ i, j] - 25)/5) * dc6) + dc5) * ( Quantity[ 

j, k] - 5) * 0.12 

 else if PS_Distance[ i, j] >25 and Quantity[ j, k] = 5 

  then ( ( ceil ( ( PS_Distance[ i, j] - 25)/5) * dc6) + dc5) 

  else if PS_Distance[ i, j] >25 and Quantity[ j, k] < 5 

   then ( ( ceil ( ( PS_Distance[ i, j] - 25)/5) * f6) + f5) - ( ( ceil ( ( PS_Distance[ i, j] - 25)/5) * dc6) + dc5) * ( 5 - Quantity[ 

j, k]) * 0.06; 

param c { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS} := mc[ i, j] * Quantity[ j, k] + dc[ i, j, k]; 

var Z { Plant_code, ( j, k) in LINKS} binary >= 0; 

var X { Plant_code, ( j, k) in LINKS, T} binary >= 0; 

var W { Plant_code, Order_no} binary >= 0; 

var V {Plant_code, ( j, k) in LINKS, T}; 

var S {Plant_code, ( j, k) in LINKS, T}; 

param Check_T { i in Plant_code}; 

param Travel_T { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS} ; 

param Waiting_T { j in Order_no}; 

param Pouring_T { ( j, k) in LINKS}; 

param Manual { ( j, k) in LINKS}; 

minimize Total_Cost: sum {i in Plant_code, ( j, k) in LINKS} c[ i, j, k] * Z[ i, j, k]; 

subject to Plant1 {i in Plant_code, t in T}: sum {( j, k) in LINKS} X[ i, j, k, t] <= 1; 

subject to Limit_Time { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS}: sum { t in T: t > r[ i, j, k] and t <= ( d[ i, j, k] + Mix_T[ i, j, k])} X[ 

i, j, k, t] - Mix_T[ i, j, k] * Z[ i, j, k] = 0; 

subject to Limit_Time2 { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS}: ( Mix_T[ i, j, k] + ceil(Check_T[ i]/5) + 

Travel_Time[ i, j , k] + ceil(Waiting_T[ j]/5) + ceil(Pouring_T[ j, k]/5)) * Z[ i, j, k] <= 24; 

subject to Order2_2 {( j, k) in LINKS}: sum {i in Plant_code} Z[ i, j, k] >= 1; 

subject to Continue_1 { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS, t in T: t > 1}: V[ i, j, k, t] = X[ i, j, k, t] - X[ i, j, k, t-1]; 

subject to Continue_2 { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS, t in T: t = 0}: X[ i, j, k, t] = 0; 

subject to Continue_3 { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS, o in T}: S[ i, j , k, o] = sum {t in T: t >= o and t <= o 

+ Mix_T[ i, j, k] - 1} X[ i, j, k, t]; 

subject to Continue_4 { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS, t in T}: S[ i, j, k, t] >= Mix_T[ i, j, k] * V [ i, j , k, t]; 

subject to Splited_Order_1 { i in Plant_code, j in Order_no}: sum { ( j, k) in LINKS} Z[ i, j, k] >= ( b[ j] * W[ 

i, j]); 

subject to Splited_Order_2 { i in Plant_code, j in Order_no}: sum { ( j, k) in LINKS, t in T} X[ i, j, k, t] <= sum { ( j, k) in 

LINKS} Mix_T[ i, j, k] * W[ i, j]; 
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subject to check_Cement { i in Plant_code}: sum { ( j, k) in LINKS} Cement [ j] * Quantity[ j, k] * Z[ i, j, k] 

<= Cement_Q [ i]; 

subject to check_Rock { i in Plant_code}: sum { ( j, k) in LINKS} Rock [ j] * Quantity[ j, k] * Z[ i, j, k] <= 

Rock_Q [ i]; 

subject to check_Sand { i in Plant_code}: sum { ( j, k) in LINKS} Sand[ j] * Quantity[ j, k] * Z[ i, j, k] <= 

Sand_Q [ i]; 

subject to check_PFA {  i  i n  P l ant _code} :  sum  {  (  j ,  k )  i n  L INK S}  PFA  [  j ]  *  Quant i ty [  j ,  k ]  *  Z [  i ,  j ,  

k ]  <=  PFA_Q [  i ] ;  

subject to check_Free { i in Plant_code, ( j, k) in LINKS, t in T}: X[ i, j, k, t] * ( Free[ i, j, k, t] - 1) = 0; 
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File name: run.run เป็น AMPL language ของโปรแกรม AMPL ท่ีใช้ transfer ข้อมลู

ระหวา่ง AMPL model กบั Microsoft Access เพ่ือในการหาคําตอบการจดัจา่ยงานคอนกรีต

ผสมเสร็จ 

model model.mod; 

table PSM_Plant IN "ODBC" "dbRMC.mdb" "SQL= SELECT Plant_code, Capacity / 12 AS Cap, Cement_Q, Rock_Q, 

Sand_Q, PFA_Q, Cement_C, Rock_C, Sand_C, PFA_C, Check_T FROM PlantR": 

Plant_code <- [Plant_code], Cap, Check_T, 

Cement_Q, Rock_Q, Sand_Q, PFA_Q, 

Cement_C, Rock_C, Sand_C, PFA_C; 

table PSM_Order_ IN "ODBC" "dbRMC.mdb" "SQL= SELECT Order_no, Total_Split, Waiting_T, Cement, Rock, Sand, 

PFA FROM Order_, Product, Site WHERE Order_.Product_id = Product.Product_ID AND Order_.Sub_id = 

Product.Sub_ID AND Order_.Site_code = Site.Site_code": 

Order_no <- [Order_no], Total_Split, Waiting_T, 

Cement, Rock, Sand, PFA, ; 

table PSM_SplitOrder IN "ODBC" "dbRMC.mdb" "SQL= SELECT Split_no FROM SplitR": 

Split_no <- [Split_no]; 

table PSM_LINKS IN "ODBC" "dbRMC.mdb" "SQL= SELECT Order_no, Split_no, T AS Pour_T, Quantity, Pouring_T, 

Manual FROM SplitR, Time_clock WHERE SplitR.P_Time = Time_clock.Clock": 

LINKS <- [Order_no, Split_no], Pour_T, Quantity, Pouring_T, Manual; 

table PSM_PlantOrder IN "ODBC" "dbRMC.mdb" "SQL= SELECT Plant_code, Order_no, PS_Distance FROM Order_, 

PlantSite WHERE Order_.Site_code = PlantSite.Site_code ": 

[Plant_code, Order_no], PS_Distance; 

table TravelT IN "ODBC" "dbRMC.mdb": 

[Plant_code, Order_no, Split_no], Travel_Time; 

table Time_clock IN "ODBC" "dbRMC.mdb": 

T <- [T]; 

table Status IN "ODBC" "dbRMC.mdb": 

[Plant_code, Order_no, Split_no, T], Free; 

table Status_op OUT "ODBC" "dbRMC.mdb": 

[Plant_code, Order_no, Split_no, T], X , V; 

table Solution OUT "ODBC" "dbRMC.mdb": 

{ i in Plant_code, ( j, k) in LINKS} -> [Plant_code, Order_no, Split_no], Mix_T[ i, j, k]*5 ~ Mix_Time, Z; 
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read table PSM_Plant; 

read table PSM_PlantOrder; 

read table Time_clock; 

read table TruckFree; 

read table PSM_SplitOrder; 

read table PSM_Order_; 

read table Status; 

read table PSM_LINKS; 

read table TravelT; 

solve; 

write table Solution; 

write table Status_op; 

 



ภาคผนวก ข 

ตารางท่ีสร้างขึน้ภายใน Microsoft Access 

ตารางPlant 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Plant_code Text รหสัโรงงาน 

Zone_code Text รหสัเขตพืน้ท่ี 

Plant_name Text ช่ือโรงงาน 

Cement_Q Number ปริมาณซีเมนตท่ี์มีในโรงงาน (กิโลกรัม) 

PFA_Q Number ปริมาณ PFA ท่ีมีในโรงงาน (กิโลกรัม) 

Rock_Q Number ปริมาณหินท่ีมีในโรงงาน (กิโลกรัม) 

Sand_Q Number ปริมาณทรายท่ีมีในโรงงาน (กิโลกรัม) 

Cement_M Number ปริมาณซีเมนต์สงูสดุท่ีโรงงานจดัเก็บได้ (กิโลกรัม) 

PFA_M Number ปริมาณ PFA สงูสดุท่ีโรงงานจดัเก็บได้ (กิโลกรัม) 

Rock_M Number ปริมาณหินสงูสดุท่ีโรงงานจดัเก็บได้ (กิโลกรัม) 

Sand_M Number ปริมาณทรายสงูสดุท่ีโรงงานจดัเก็บได้ (กิโลกรัม) 

Cement_C Number ต้นทนุซีเมนต์ (บาทตอ่กิโลกรัม) 

PFA_C Number ต้นทนุ PFA (บาทตอ่กิโลกรัม) 

Rock_C Number ต้นทนุหิน (บาทตอ่กิโลกรัม) 

Sand_C Number ต้นทนุทราย (บาทตอ่กิโลกรัม) 

Check_T Number เวลาท่ีพนกังานจดัสง่ใช้ตรวจสอบเม่ือผลิตเสร็จ (นาที) 

Capacity Number กําลงัการผลิตของโรงงาน (ลกูบาศก์เมตรตอ่ชัว่โมง) 

ตาราง PlantStatus 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Plant_code Text รหสัโรงงาน 

StopBP_DT Date/Time วนั เวลาเร่ิมต้นท่ีโรงงานไมส่ามารถผลิตได้ 

StopEP_DT Date/Time วนั เวลาสิน้สดุท่ีโรงงานไมส่ามารถผลิตได้ 

ตาราง PlantSite 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Site_code Text รหสัหน่วยงาน 

Plant_code Text รหสัโรงงาน 

PS_Time Number เวลาท่ีใช้ในการเดนิทางจากโรงงานไปยงัหน่วยงาน (นาที) 

SP_Time Number เวลาท่ีใช้ในการเดนิทางจากหน่วยงานไปยงัโรงงาน (นาที) 

PS_Distance Number ระยะทางท่ีใช้ในการเดินทางจากโรงงานไปยงัหน่วยงาน (กิโลเมตร) 

SP_Distance Number ระยะทางท่ีใช้ในการเดินทางจากหน่วยงานไปยงัโรงงาน (กิโลเมตร) 
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ตาราง Site 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Site_code Text รหสัหน่วยงาน 

Site_Name Text ช่ือหน่วยงาน 

Zone_code Text รหสัเขตพืน้ท่ี 

Waiting_T Number เวลาท่ีใช้คอยท่ีหน้าหน่วยงานของลกูค้า (นาที) 

ตาราง TravelAllow 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Zone_code Text รหสัเขตพืน้ท่ี 

Begin_PTime Date/Time เวลาเร่ิมต้นท่ีต้องการเพ่ิมเวลาในการเดินทาง 

End_PTime Date/Time เวลาสิน้สดุท่ีต้องการเพ่ิมเวลาในการเดนิทาง 

Go_Allow Number เวลาท่ีเพ่ิมขึน้จากการเดนิทางปกติในเส้นทางไปยงัหน่วยงาน (นาที) 

Back_Allow Number เวลาท่ีเพ่ิมขึน้จากการเดนิทางปกติในเส้นทางออกจากหนว่ยงาน (นาที) 

ตาราง Product 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Product_ID Text รหสัสินค้าหลกั 

Sub_ID Text รหสัสินค้าย่อย 

Cement Number ปริมาณซีเมนตท่ี์ใช้ในการผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ 1 ลกูบาศก์เมตร (กิโลกรัม) 

PFA Number ปริมาณ PFA ท่ีใช้ในการผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ 1 ลกูบาศก์เมตร (กิโลกรัม) 

Rock Number ปริมาณหินท่ีใช้ในการผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ 1 ลกูบาศก์เมตร (กิโลกรัม) 

Sand Number ปริมาณทรายท่ีใช้ในการผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ 1 ลกูบาศก์เมตร (กิโลกรัม) 

ตาราง Order 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Order_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ 

Site_code Text รหสัหน่วยงาน 

Call_DT Date/Time วนั เวลาสัง่ซือ้ 

Product_ID Text รหสัสินค้าหลกั 

Sub_ID Text รหสัสินค้าย่อย 

P_Date Date/Time ปริมาณหินท่ีมีในโรงงาน (กิโลกรัม) 

P_Time Date/Time ปริมาณทรายท่ีมีในโรงงาน (กิโลกรัม) 

Order_Quantity Number ปริมาณคอนกรีตผสมเสร็จทัง้หมดของคําสัง่ซือ้ (ลกูบาศก์เมตร) 

Pouring_T Number เวลาท่ีใช้ในการเทคอนกรีตผสมเสร็จท่ีหน่วยงาน (นาที) 

Total_Split Number จํานวนคําสัง่ซือ้ย่อยทัง้หมด (คําสัง่ซือ้ย่อย) 

Manual Number คา่คงท่ี ถ้าเท่ากบั 1 ไมมี่การกําหนดโรงงานท่ีทําการผลิต 

 ถ้าเท่ากบั 0 มีการกําหนดโรงงานท่ีทําการผลิต 

Manual_Plant Text รหสัโรงงานท่ีกําหนดให้ทําการผลิตคําสัง่ซือ้ 
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ตาราง SplitOrder 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Order_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ 

Split_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ย่อย 

P_Date Date/Time วนันดัเท 

P_Time Date/Time เวลานดัเท 

Quantity Number ปริมาณคําสัง่ซือ้ย่อย 

Pourinig_T Number เวลาท่ีใช้เทคอนกรีตผสมเสร็จท่ีหน่วยงานของลกูค้า (นาที) 

ตาราง PlantR 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Plant_code Text รหสัโรงงาน 

Zone_code Text รหสัเขตพืน้ท่ี 

Plant_name Text ช่ือโรงงาน 

Cement_Q Number ปริมาณซีเมนตท่ี์มีในโรงงาน (กิโลกรัม) 

PFA_Q Number ปริมาณ PFA ท่ีมีในโรงงาน (กิโลกรัม) 

Rock_Q Number ปริมาณหินท่ีมีในโรงงาน (กิโลกรัม) 

Sand_Q Number ปริมาณทรายท่ีมีในโรงงาน (กิโลกรัม) 

Cement_M Number ปริมาณซีเมนต์สงูสดุท่ีโรงงานจดัเก็บได้ (กิโลกรัม) 

PFA_M Number ปริมาณ PFA สงูสดุท่ีโรงงานจดัเก็บได้ (กิโลกรัม) 

Rock_M Number ปริมาณหินสงูสดุท่ีโรงงานจดัเก็บได้ (กิโลกรัม) 

Sand_M Number ปริมาณทรายสงูสดุท่ีโรงงานจดัเก็บได้ (กิโลกรัม) 

Cement_C Number ต้นทนุซีเมนต์ (บาทตอ่กิโลกรัม) 

PFA_C Number ต้นทนุ PFA (บาทตอ่กิโลกรัม) 

Rock_C Number ต้นทนุหิน (บาทตอ่กิโลกรัม) 

Sand_C Number ต้นทนุทราย (บาทตอ่กิโลกรัม) 

Check_T Number เวลาท่ีพนกังานจดัสง่ใช้ตรวจสอบเม่ือผลิตเสร็จ (นาที) 

Capacity Number กําลงัการผลิตของโรงงาน (ลกูบาศก์เมตรตอ่ชัว่โมง) 

ตาราง SplitR 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Order_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ 

Split_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ย่อย 

P_Date Date/Time วนันดัเท 

P_Time Date/Time เวลานดัเท 

Quantity Number ปริมาณคําสัง่ซือ้ย่อย 

Pourinig_T Number เวลาท่ีใช้เทคอนกรีตผสมเสร็จท่ีหน่วยงานของลกูค้า (นาที) 
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ตาราง Time_Clock 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Clock Date/Time เวลานาฬิกา 

T Number เวลา Timeslot 

ตาราง Status 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Plant_code Text รหสัโรงงาน 

Order_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ 

Split_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ย่อย 

T Number เวลา Timeslot 

Free Number คา่คงท่ี Free สําหรับเป็นข้อมลูป้อนเข้า 

X Number คา่ตวัแปร X สําหรับรับข้อมลูป้อนออกจากโปรแกรม AMPL 

V Number คา่ตวัแปร V สําหรับรับข้อมลูป้อนออกจากโปรแกรม AMPL 

ตาราง TravelT 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Plant_code Text รหสัโรงงาน 

Order_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ 

Split_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ย่อย 

Travel_Time Number เวลาท่ีใช้ในการเดนิทาง หลงัจากเพ่ิมคา่เผ่ือเวลาเดนิทางแล้ว (นาที) 

ตาราง Solution 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Plant_code Text รหสัโรงงาน 

Order_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ 

Split_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ย่อย 

Mix_T Number เวลาท่ีใช้ในการผลิตคําสัง่ซือ้ย่อย (นาที) 

Z Number คา่ตวัแปร Z สําหรับรับข้อมลูป้อนออกจากโปรแกรม AMPL 

ตาราง PlantSelect 

ช่ือฟิลด์ ชนิดของข้อมูล คาํอธิบาย 

Order_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ 

Split_no Text รหสัคําสัง่ซือ้ย่อย 

Plant_code Text รหสัโรงงาน 

Quantity Number ปริมาณคําสัง่ซือ้ย่อย (ลกูบาศก์เมตร) 

P_Date Date/Time วนัเร่ิมผลิต 

ProduceT Number เวลาเร่ิมผลิต 

Mix_T Number เวลาท่ีใช้ในการผลิต (นาที) 
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ภาคผนวก ค 

คู่มือการใช้โปรแกรมเพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจการจัดจ่ายงานคอนกรีตผสมเสร็จ 

1. การเลือกโรงงานสําหรับงานจอง 

เป็นการเลอืกโรงงานสาํหรับงานจองท่ีเข้ามา โดยจะทําการเลอืกโรงงานในตอนเย็นก่อนงานท่ีมีวนั

เวลาเทท่ีกําหนดในวนัรุ่งขึน้ 

ให้คลกิเลอืกเมน ู“Plant Selection” และเลอืกเมน ู“เลอืกโรงงาน (งานจอง)” 

 

จากนัน้ จะปรากฏหน้าจอสาํหรับเลอืกโซน, วนัท่ีกําหนดเท ให้ทําการเลอืกโซน และวนัท่ีกําหนดท่ี

ต้องการ เพ่ือทําการเลอืกโรงงานให้สาํหรับงานจองตามวนัท่ีกําหนดเท 

 
 

เลอืกโซน และวนัเท 

1. คลิก 

2. คลิก 
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กดปุ่ ม “เลอืกโรงงาน” เพ่ือเป็นการเตรียมข้อมลูก่อนท่ีจะมกีารรันโปรแกรมเพ่ือเลอืกโรงงาน โดยจะต้อง

รอจนกวา่จะปรากฏกลอ่งข้อความ “Generate Complete” ซึง่เป็นการแสดงวา่ โปรแกรมได้มกีารเตรียมข้อมลู

เพ่ือรันโปรแกรมเลอืกโรงงานเสร็จเรียบร้อยแล้ว และกดปุ่ ม “OK” 

 

 
กดปุ่ ม “RUN” เพ่ือให้โปรแกรม AMPL ทํางานเพ่ือหาคาํตอบสาํหรับงานจองท่ีมวีนัเทตามท่ีกําหนด 

 

กดปุ่ ม 

แสดงวา่ โปรแกรมได้เตรียม

ข้อมลูเรียบร้อย พร้อมท่ีจะรัน

โปรแกรมเพ่ือเลอืกโรงงานตอ่ไป 

กดปุ่ ม 
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หลงัจากท่ีโปรแกรม AMPL ทํางานเสร็จเรียบร้อยแล้ว ให้กดปุ่ ม “สง่ข้อมลู” เพ่ือเป็นการสง่คําตอบของ

การเลอืกโรงงานให้กบัโปรแกรมการมอบหมายงานรถโม ่จากนัน้จะปรากฏกลอ่งข้อความ “Send Complete” ซึง่

เป็นการแสดงวา่ โปรแกรมได้ทําการสง่ข้อมลูให้โปรแกรมมอบหมายงานรถโมเ่สร็จเรียบร้อยแล้ว 

 

 
จากนัน้ ถ้าต้องการท่ีจะตรวจสอบปริมาณวตัถดุิบอยา่งน้อยท่ีสดุท่ีจะใช้ในแตล่ะโรงงาน ของโซน และ

วนัเทท่ีกําหนดไว้ ให้กดปุ่ ม “วตัถดุิบสาํหรับงานจอง” และจะแสดงหน้าจอ “วตัถดุิบสาํหรับงานจอง” เพ่ือแสดง

ปริมาณวตัถดุิบในแตล่ะโรงงาน 

 
 

กดปุ่ ม 

กดปุ่ ม 

แสดงวา่ โปรแกรมได้สง่

คําตอบการเลอืกโรงงานท่ีได้ 

ไปให้โปรแกรมมอบหมายงาน

รถโมเ่รียบร้อยแล้ว 
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ถ้าต้องการดผูลการเลอืกโรงงานของโปรแกรมเลอืกโรงงาน ให้กดปุ่ ม “ผลการเลอืกโรงงาน” จากนัน้จะ

ปรากฏหน้าจอผลการเลอืกโรงงาน 

 

 

กดปุ่ ม 
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กรณีท่ีต้องการให้คําสัง่ซือ้ใดๆ ผลติท่ีโรงงานท่ีกําหนด ท่ีให้ทําการกําหนดโรงงานสาํหรับคาํสัง่ซือ้นัน้ๆ 

โดยการคลกิเลอืกคาํสัง่ซือ้ท่ีต้องการให้กําหนดโรงงาน และเลอืกโรงงานท่ีต้องการกําหนดให้ผลติคําสัง่ซือ้ท่ีเลอืก 

และกดปุ่ ม “แก้ไขการเลอืกโรงงาน” 

 
จากนัน้ จะปรากฏกลอ่งข้อความเพ่ือยืนยนัการกําหนดโรงงานของคาํสัง่ซือ้ท่ีเลอืก โดยถ้าต้องการ

ยืนยนัการกําหนดโรงงานให้กดปุ่ ม “YES” และถ้าไมต้่องการกําหนดโรงงานสาํหรับคําสัง่ซือ้นัน้ ให้เลอืก “NO” 

 

1. คลิก 

2. เลอืกโรงงาน 

3. กดปุ่ ม 

กดปุ่ มเพ่ือยืนยนั หรือยกเลิก

การกําหนดโรงงาน 
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2. การเลือกโรงงานสําหรับงานระหว่างวนั 

เป็นการเลอืกโรงงานสาํหรับงานในระหวา่งวนั ซึง่จะทําการรันโปรแกรมทกุคร่ึงชัว่โมง และอาจจะมกีาร

รันโปรแกรมก่อนท่ีถึงกําหนดเวลาคร่ึงชัว่โมง ในกรณีท่ีมีงานท่ีเวลาเข้ามาจนถงึเวลานดัเทน้อยกวา่ 1 ชัว่โมง 

คลกิเลอืกเมน ู“Plant Selection” และคลกิเลอืกเมน ู“เลอืกโรงงาน (งานระหวา่งวนั)” 

 
จากนัน้ จะปรากฏหน้าจอสาํหรับเลอืกโซน วนัท่ีกําหนดเท และเวลาท่ีทําการรันโปรแกรมเลอืกโรงงาน 

ให้ทําการเลอืกโซน วนัท่ีกําหนดท่ีต้องการ และเวลาท่ีทําการรันโปรแกรม เพ่ือทําการเลอืกโรงงานให้สาํหรับงาน

ในวนัท่ีเลอืก 

 
 

กดปุ่ ม “เลอืกโรงงาน” เพ่ือเป็นการเตรียมข้อมลูก่อนท่ีจะมกีารรันโปรแกรมเพ่ือเลอืกโรงงาน โดยจะต้อง

รอจนกวา่จะปรากฏกลอ่งข้อความ “Generate Complete” ซึง่เป็นการแสดงวา่ โปรแกรมได้มกีารเตรียมข้อมลู

เพ่ือรันโปรแกรมเลอืกโรงงานเสร็จเรียบร้อยแล้ว และกดปุ่ ม “OK” 

2. คลิก 

1. คลิก 

เลอืกโซน วนั และเวลา 
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กดปุ่ ม “RUN” เพ่ือให้โปรแกรม AMPL ทํางานเพ่ือหาคาํตอบสาํหรับงานท่ีมวีนัเทตามท่ีกําหนด 

 
 

หลงัจากท่ีโปรแกรม AMPL ทํางานเสร็จเรียบร้อยแล้ว ให้กดปุ่ ม “สง่ข้อมลู” เพ่ือเป็นการสง่คําตอบของ

การเลอืกโรงงานให้กบัโปรแกรมการมอบหมายงานรถโม ่จากนัน้จะปรากฏกลอ่งข้อความ “Send Complete” ซึง่

เป็นการแสดงวา่ โปรแกรมได้ทําการสง่ข้อมลูให้โปรแกรมมอบหมายงานรถโมเ่สร็จเรียบร้อยแล้ว 

กดปุ่ ม 

แสดงวา่ โปรแกรมได้เตรียม

ข้อมลูเรียบร้อย พร้อมท่ีจะ

รันโปรแกรมเพ่ือเลอืก

โรงงานตอ่ไป 

กดปุ่ ม 
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ถ้าต้องการดผูลการเลอืกโรงงานของโปรแกรมเลอืกโรงงาน ให้กดปุ่ ม “ผลการเลอืกโรงงาน” จากนัน้จะ

ปรากฏหน้าจอผลการเลอืกโรงงาน 

 

กดปุ่ ม 

แสดงว่า โปรแกรมได้ส่ง

คําตอบการเลือกโรงงานท่ี

ไ ด้  ไ ป ใ ห้ โ ป ร แ ก ร ม

ม อ บ ห ม า ย ง า น ร ถ โ ม่

เรียบร้อยแล้ว 

กดปุ่ ม 
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กรณีท่ีต้องการให้คําสัง่ซือ้ใดๆ ผลติท่ีโรงงานท่ีกําหนด ท่ีให้ทําการกําหนดโรงงานสาํหรับคาํสัง่ซือ้นัน้ๆ 

โดยการคลกิเลอืกคาํสัง่ซือ้ท่ีต้องการให้กําหนดโรงงาน และเลอืกโรงงานท่ีต้องการกําหนดให้ผลติคําสัง่ซือ้ท่ีเลอืก 

และกดปุ่ ม “แก้ไขการเลอืกโรงงาน” 

 
จากนัน้ จะปรากฏกลอ่งข้อความเพ่ือยืนยนัการกําหนดโรงงานของคาํสัง่ซือ้ท่ีเลอืก โดยถ้าต้องการ

ยืนยนัการกําหนดโรงงานให้กดปุ่ ม “YES” และถ้าไมต้่องการกําหนดโรงงานสาํหรับคําสัง่ซือ้นัน้ ให้เลอืก “NO” 

 

1. คลิก 

2. เลอืกโรงงาน 

3. กดปุ่ ม 



 

 

92 

 

3. แก้ไขการกําหนดโรงงาน 

เป็นการยกเลกิการกําหนดโรงงานท่ีมีการกําหนดให้ผลติคําสัง่ซือ้ตา่งๆ โดยเมื่อมกีารยกเลกิการ

กําหนดโรงงานแล้ว โรงงานท่ีจะทําการผลติคาํสัง่ซือ้นัน้ๆ โปรแกรมเลอืกโรงงานจะเลอืกโรงงานให้ 

คลกิเลอืกเมน ู“Plant Selection” และเลอืกเมน ู“แก้ไขการกําหนดโรงงาน” 

 
 

จากนัน้ จะปรากฏหน้าจอ “แก้ไขการกําหนดโรงงาน” เพ่ือทําการเลอืกโซน และวนัเทท่ีต้องการ และทํา

การกดปุ่ ม “แสดง” เพ่ือตรวจสอบการกําหนดโรงงานท่ีได้กําหนดไว้แล้ว  

กดปุ่ มเพ่ือยืนยนั หรือยกเลิก

การกําหนดโรงงาน 

2. คลิก 

1. คลิก 
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ถ้าต้องการให้คาํสัง่ซือ้ใด ยกเลกิการกําหนดโรงงาน ให้คลกิเลอืกคําสัง่ซือ้นัน้ และกดปุ่ ม “ยกเลกิการ

กําหนดโรงงาน” และจะปรากฏกลอ่งข้อความเพ่ือยืนยนัการยกเลกิการกําหนดโรงงาน ถ้าต้องการยกเลกิการ

กําหนดโรงงานให้กดปุ่ ม “YES” แตถ้่าไมต้่องการให้ยกเลกิการกําหนดโรงงานของคาํสัง่ซือ้ให้กดปุ่ ม “NO” 

1. เลือกโซน และวนัเท 

2. กดปุ่ ม 
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4. วตัถดิุบสําหรับงานจอง 

เป็นการตรวจสอบปริมาณวตัถดุบิท่ีน้อยท่ีสดุท่ีจําเป็นต้องใช้ในแตล่ะโรงงาน ในแตล่ะวนัสาํหรับงาน

จอง โดยจะต้องมีการเลอืกโรงงานสาํหรับงานจองในวนันัน้ๆ ก่อนท่ีจะตรวจสอบปริมาณวตัถดุิบได้ 

คลกิเลอืกเมน ู“Plant Selection” และเลอืกเมน ู“วตัถดุิบสาํหรับงานจอง” 

 

 

1. คลิกเลือก 

2. กดปุ่ ม 

กดปุ่ มเพ่ือยืนยนั หรือยกเลิก

การกําหนดโรงงาน 
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จากนัน้ จะปรากฏหน้าจอ “วตัถดุิบสาํหรับงานจอง” ให้ทําการเลอืกโซน และวนัเทท่ีต้องการจะ

ตรวจสอบปริมาณวตัถดุิบท่ีน้อยท่ีสดุสาํหรับงานจองของวนัท่ีเลอืก และกดปุ่ ม “แสดง” เพ่ือแสดงปริมาณ

วตัถดุิบสาํหรับงานจองของวนัเทท่ีต้องการ 

 
จากนัน้ จะปรากฏหน้าจอท่ีแสดงปริมาณวตัถดุิบสาํหรับงานจองของวนัเทท่ีเลอืกไว้ในขัน้ต้น 

1. คลิก 

2. คลิก 

กดปุ่ ม 
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ในกรณีท่ียงัไมม่ีการเลอืกโรงงานสาํหรับงานจองในวนันัน้ๆ จะปรากฏกลอ่งข้อความ “ยงัไมม่ีการเลอืก

โรงงานสาํหรับงานจอง กรุณาเลอืกโรงงานสาํหรับงานจองก่อน” ให้ทําการเลอืกโรงงานสาํหรับงานจองก่อนท่ีจะ

ตรวจสอบปริมาณวตัถดุิบ  (ตามขัน้ตอนท่ี 1 ท่ีได้กลา่วไว้แล้ว) 

 
 

 



ภาคผนวก ง 

ข้อมูลต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องท่ีใช้ในการทดสอบความถูกต้อง และการทดลองตัวแบบเพ่ือ

สนับสนุนการตัดสินใจการจัดจ่ายงานคอนกรีตผสมเสร็จ 

1. ข้อมูลโรงงาน 

เป็นข้อมลูตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัโรงงาน โดยเป็นข้อมลูป้อนเข้าให้กบัตวัแบบเพ่ือ

สนบัสนนุการตดัสินใจการจดัจา่ยงาน 

 

Plant Code Zone Code 

ปริมาณซีเมนต์ 

สูงสุด 

(กิโลกรัม) 

ปริมาณ PFA 

สูงสุด 

(กิโลกรัม) 

ปริมาณหิน 

สูงสุด 

(กิโลกรัม) 

ปริมาณทราย 

สูงสุด 

(กิโลกรัม) 

1001 01 150000 180000 300000 700000 

1002 01 350000 120000 470000 520000 

1003 01 230000 180000 1200000 400000 

 

Plant Code Zone Code 

เวลาที่พนักงานขบัรถโม่ 

ใช้ในการตรวจสอบ 

คอนกรีตผสมเสร็จ 

ที่โรงงาน 

ความสามารถ 

ในการผลิต 

(ลูกบาศก์เมตรคอนกรีตต่อชั่วโมง) 

1001 01 10 130 

1002 01 10 75 

1003 01 10 120 
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2. ข้อมูลรหัสสินค้า 

เป็นปริมาณวตัถดุิบหลกัท่ีใช้ในการผลิตรหสัสินค้าตา่งๆ ซึง่ทกุโรงงาน จะใช้

วตัถดุบิหลกัในปริมาณท่ีเท่ากนัในการผลิตรหสัสินค้าตา่งๆ 

 

รหัสสินค้าหลัก 
รหัสสินค้า

ย่อย 

ปริมาณ

ซีเมนต์ 

(กิโลกรัม) 

ปริมาณ PFA 

(กิโลกรัม) 

ปริมาณ

หนิ 

(กิโลกรัม) 

ปริมาณ

ทราย 

(กิโลกรัม) 

ZBDM00175B 91300 350  1140 800 

ZBDM00175B G1300 350  1140 800 

ZBDM071000 R2300 120 40 1150 940 

ZBDM07A000 R1300 128 32 1150 940 

ZBDM09124A P1300 180 172 1040 890 

ZBDM09126A P1300 180 172 1040 890 

ZBDM09132A P1300 180 176 1040 890 

ZBDM09138A P1300 180 180 1030 890 

ZBDM0Q007A P1300 240 60 1160 820 

ZBDM0Q008A P1300 190 82 1160 830 

ZBDM0Q010A P1300 174 174 1170 740 

ZBDM141161 91300 140 140 1060 850 

ZBDM181000 P1300 170 74 1150 850 

ZBDM21A000 P1300 178 76 1150 850 

ZBDM21A000 P2300 178 76 1150 850 

ZBDM21A000 R1300 208 52 1150 850 

ZBDM21A000 R2300 208 52 1150 850 

ZBDM21A1J0 P1300 192 84 1100 870 

ZBDM21A1L0 P1310 194 84 970 970 

ZBDM24A000 P1300 186 80 1160 840 

ZBDM24A000 P2300 186 80 1160 840 

ZBDM24A000 R1300 224 56 1160 840 

ZBDM24A0C0 P2300 180 176 1140 770 

ZBDM24A110 P1300 204 88 960 960 

ZBDM24A1J0 P1300 202 88 1100 860 

ZBDM24A1J0 P2300 202 88 1100 860 

ZBDM24A1L0 R1300 242 62 860 1060 

ZBDM25B002 91300 285  1160 860 

ZBDM28A000 91300 280  1140 860 

ZBDM28A000 P1300 200 86 1160 820 

ZBDM28A000 P2300 200 86 1160 820 

ZBDM28A000 R1300 242 62 1160 810 

ZBDM28A0C0 P1300 180 180 1140 770 

ZBDM28A100 P1300 210 90 1140 800 

ZBDM28A120 P1300 210 90 1140 800 

ZBDM28A130 P1300 210 90 1140 800 

ZBDM28A170 P1300 210 90 1140 800 

ZBDM28A1J0 P1300 218 94 1100 840 

รหัสสินค้าหลัก 
รหัสสินค้า

ย่อย 

ปริมาณ

ซีเมนต์ 

(กิโลกรัม) 

ปริมาณ PFA 

(กิโลกรัม) 

ปริมาณ

หนิ 

(กิโลกรัม) 

ปริมาณ

ทราย 

(กิโลกรัม) 

ZBDM28A1J0 P2300 218 94 1100 840 

ZBDM28A1L0 P1300 222 96 950 950 

ZBDM28A200 P1300 218 94 1130 780 

ZBDM28A3K0 P2300 230 124 1020 810 

ZBDM301105 91300 355  1120 780 

ZBDM301105 92300 355  1120 780 

ZBDM301105 L1300 254 62 1090 810 

ZBDM301105 L2300 254 62 1090 810 

ZBDM301105 P1300 262 66 1085 820 

ZBDM301962 L1300 260 110 1040 860 

ZBDM30A1L0 P1300 230 100 940 940 

ZBDM32A000 P1300 216 92 1160 800 

ZBDM32A000 P2300 216 92 1160 800 

ZBDM32A100 P1300 226 98 1140 780 

ZBDM35A000 P1300 228 98 1160 780 

ZBDM35A120 P1300 238 102 1140 760 

ZBDM35A1L0 P1300 250 108 930 930 

ZBDM35A3K0 P1300 260 140 1020 770 

ZBDM35A3K0 P2300 260 140 1020 770 

ZBDM38A000 P1300 240 104 1160 770 

ZBDM38A1M3 P1310 370 66 1120 720 

ZBDM832518 P1300 238 60 1115 845 

ZBDM835014 91300 350  1130 790 

ZBDM835014 Q1300 314 36 1140 780 

ZBDMA30019 P1110 210 90  1700 

ZBDMA35019 P1100 246 106  1650 

ZBDMA35019 P1100 200  .25 .2 

ZBDMQQ007A P1300 200  .25 .2 
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3. ระยะทาง และระยะเวลาในการเดนิทางโดยเฉล่ีย ท่ีเป็นข้อมูลจริงท่ีเกิดขึน้ในอดีต 

เป็นข้อมลูท่ีได้จากการประมาณของพนกังานรับจา่ยงาน 

 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A08051 1001 25 7 

A08053 1001 30 8 

A08777 1001 30 6 

A08781 1001 20 5 

A24684 1001 30 6 

A26352 1001 40 10 

A26985 1001 30 6 

A27417 1001 35 8 

A27673 1001 20 5 

A27699 1001 25 6 

A27830 1001 25 4 

A29645 1001 25 4 

A29940 1001 80 12 

A30184 1001 40 10 

A30187 1001 30 6 

A31190 1001 20 5 

A31204 1001 20 4 

A31259 1001 30 9 

A31497 1001 50 10 

A31546 1001 20 3 

A31611 1001 15 6 

B35775 1001 50 10 

A31614 1001 30 6 

A31916 1001 30 6 

A31939 1001 40 10 

A31976 1001 30 9 

A32254 1001 30 6 

A32304 1001 60 12 

A32972 1001 30 6 

A33179 1001 25 5 

A33565 1001 55 13 

A33601 1001 40 8 

A33615 1001 40 8 

A33816 1001 10 2 

A33830 1001 20 6 

A33831 1001 30 7 

A33832 1001 30 8 

A33875 1001 30 8 

A33990 1001 45 9 

A34043 1001 15 5 

A34239 1001 30 7 

A34243 1001 10 2 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A34309 1001 40 10 

A34377 1001 50 10 

A34503 1001 25 7 

A34513 1001 20 4 

A34521 1001 30 5 

A34546 1001 50 10 

A34548 1001 30 7 

A34573 1001 50 8 

A34730 1001 20 7 

A34763 1001 30 9 

A35021 1001 10 3 

A35086 1001 30 6 

A35089 1001 20 5 

A35105 1001 30 5 

A35153 1001 30 8 

A35154 1001 25 5 

A35156 1001 20 5 

A35223 1001 30 7 

A35254 1001 40 9 

A35281 1001 15 3 

A35291 1001 20 6 

A35324 1001 20 4 

A35343 1001 15 5 

A35347 1001 80 16 

A35348 1001 20 7 

A35349 1001 30 6 

A35434 1001 15 5 

A35437 1001 60 10 

A35440 1001 60 10 

A35460 1001 60 14 

A35490 1001 20 4 

A35493 1001 20 4 

A35526 1001 20 4 

A35533 1001 25 5 

A35579 1001 20 4 

A35585 1001 25 6 

A35625 1001 45 9 

A35645 1001 30 9 

A35664 1001 40 8 

A35685 1001 40 8 

A35690 1001 30 6 

A35692 1001 30 6 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A35705 1001 20 6 

A35707 1001 15 4 

A35722 1001 15 4 

A35750 1001 50 8 

A35777 1001 40 10 

A35829 1001 20 5 

A35832 1001 30 9 

A35836 1001 20 5 

A35893 1001 30 6 

A35918 1001 5 2 

A35932 1001 40 8 

A35941 1001 20 4 

A35970 1001 20 6 

A35974 1001 20 6 

A36008 1001 30 6 

A36043 1001 20 4 

A36050 1001 60 10 

A36063 1001 20 4 

B33760 1001 40 8 

B35663 1001 40 8 

B35766 1001 60 12 

B35780 1001 20 5 

B35799 1001 20 4 

B35839 1001 15 3 

B35911 1001 30 9 

B35979 1001 20 4 

B36011 1001 20 4 

B36015 1001 30 10 

B36025 1001 35 7 

C07373 1001 40 8 

C07375 1001 40 8 

C07376 1001 40 8 

A08051 1002 30 11 

A08053 1002 45 12 

A08777 1002 60 8 

A08781 1002 30 9 

A24684 1002 20 4 

A26352 1002 20 12 

A26985 1002 50 12 

A27417 1002 40 10 

A27673 1002 30 8 

A27699 1002 30 9 
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Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A27830 1002 40 8 

A29645 1002 40 8 

A29940 1002 40 8 

A30184 1002 30 15 

A30187 1002 40 10 

A31190 1002 30 7 

A31204 1002 30 6 

A31259 1002 40 13 

A31497 1002 90 16 

A31546 1002 35 7 

B35775 1002 65 14 

A31611 1002 45 8 

A31614 1002 40 8 

A31916 1002 40 8 

A31939 1002 50 12 

A31976 1002 20 7 

A32254 1002 20 4 

A32304 1002 90 14 

A32972 1002 20 4 

A33179 1002 30 6 

A33565 1002 75 17 

A33601 1002 50 10 

A33615 1002 40 8 

A33816 1002 30 7 

A33830 1002 30 10 

A33831 1002 40 11 

A33832 1002 40 12 

A33875 1002 40 10 

A33990 1002 20 6 

A34043 1002 20 7 

A34239 1002 40 9 

A34243 1002 20 5 

A34309 1002 60 14 

A34377 1002 80 14 

A34503 1002 20 5 

A34513 1002 30 6 

A34521 1002 40 6 

A34546 1002 60 12 

A34548 1002 40 9 

A34573 1002 70 12 

A34730 1002 10 5 

A34763 1002 20 7 

A35021 1002 25 8 

A35086 1002 20 4 

A35089 1002 30 7 

A35105 1002 50 8 

A35153 1002 45 11 

A35154 1002 30 6 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A35156 1002 40 8 

A35223 1002 20 5 

A35254 1002 20 6 

A35281 1002 30 7 

A35291 1002 30 8 

A35324 1002 30 6 

A35343 1002 5 1 

A35347 1002 90 18 

A35348 1002 30 9 

A35349 1002 40 9 

A35434 1002 5 1 

A35437 1002 60 12 

A35440 1002 60 12 

A35460 1002 100 18 

A35490 1002 40 7 

A35493 1002 30 6 

A35526 1002 35 8 

A35533 1002 30 6 

A35579 1002 20 4 

A35585 1002 20 4 

A35625 1002 60 12 

A35645 1002 20 7 

A35664 1002 60 12 

A35685 1002 50 10 

A35690 1002 40 8 

A35692 1002 40 8 

A35705 1002 40 10 

A35707 1002 30 8 

A35722 1002 25 7 

A35750 1002 30 5 

A35777 1002 50 14 

A35829 1002 30 8 

A35832 1002 40 11 

A35836 1002 30 8 

A35893 1002 10 10 

A35918 1002 20 5 

A35932 1002 60 12 

A35941 1002 40 7 

A35970 1002 10 4 

A35974 1002 10 4 

A36008 1002 40 10 

A36043 1002 30 6 

A36050 1002 90 12 

A36063 1002 5 1 

B33760 1002 80 12 

B35663 1002 60 10 

B35766 1002 90 14 

B35780 1002 30 7 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

B35799 1002 30 6 

B35839 1002 30 6 

B35911 1002 20 6 

B35979 1002 40 8 

B36011 1002 10 2 

B36015 1002 45 13 

B36025 1002 40 9 

C07373 1002 90 14 

C07375 1002 90 14 

C07376 1002 90 14 

A08051 1003 20 5 

A08053 1003 25 6 

A08777 1003 40 6 

A08781 1003 10 3 

A24684 1003 45 8 

A26352 1003 30 8 

A26985 1003 40 10 

A27417 1003 25 6 

A27673 1003 10 4 

A27699 1003 20 5 

A27830 1003 30 6 

A29645 1003 30 6 

A29940 1003 90 14 

A30184 1003 20 13 

A30187 1003 25 5 

A31190 1003 15 4 

A31204 1003 30 6 

A31259 1003 20 7 

A31497 1003 60 12 

A31546 1003 30 5 

A31611 1003 30 7 

B35775 1003 50 12 

A31614 1003 20 4 

A31916 1003 20 4 

A31939 1003 90 14 

A31976 1003 30 10 

A32254 1003 40 8 

A32304 1003 90 14 

A32972 1003 40 8 

A33179 1003 20 4 

A33565 1003 65 16 

A33601 1003 30 6 

A33615 1003 90 12 

A33816 1003 20 5 

A33830 1003 15 4 

A33831 1003 20 5 

A33832 1003 20 6 

A33875 1003 90 16 
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Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A33990 1003 40 8 

A34043 1003 20 7 

A34239 1003 20 5 

A34243 1003 15 4 

A34309 1003 40 10 

A34377 1003 50 10 

A34503 1003 40 9 

A34513 1003 30 6 

A34521 1003 20 4 

A34546 1003 40 8 

A34548 1003 30 7 

A34573 1003 60 10 

A34730 1003 20 7 

A34763 1003 30 9 

A35021 1003 5 0 

A35086 1003 40 8 

A35089 1003 15 4 

A35105 1003 40 6 

A35153 1003 30 8 

A35154 1003 25 5 

A35156 1003 30 7 

A35223 1003 30 7 

A35254 1003 50 11 

A35281 1003 25 5 

A35291 1003 10 4 

A35324 1003 15 3 

A35343 1003 25 7 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A35347 1003 90 18 

A35348 1003 20 7 

A35349 1003 35 8 

A35434 1003 25 7 

A35437 1003 90 16 

A35440 1003 90 16 

A35460 1003 90 16 

A35490 1003 30 6 

A35493 1003 20 4 

A35526 1003 30 6 

A35533 1003 20 4 

A35579 1003 40 7 

A35585 1003 35 8 

A35625 1003 40 8 

A35645 1003 30 10 

A35664 1003 30 6 

A35685 1003 30 6 

A35690 1003 40 8 

A35692 1003 40 8 

A35705 1003 50 10 

A35707 1003 20 6 

A35722 1003 10 3 

A35750 1003 60 10 

A35777 1003 30 8 

A35829 1003 10 4 

A35832 1003 20 6 

A35836 1003 10 4 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A35893 1003 25 5 

A35918 1003 5 2 

A35932 1003 50 9 

A35941 1003 30 6 

A35970 1003 30 8 

A35974 1003 30 8 

A36008 1003 25 5 

A36043 1003 30 6 

A36050 1003 90 12 

A36063 1003 30 6 

B33760 1003 60 10 

B35663 1003 60 10 

B35766 1003 90 14 

B35780 1003 15 3 

B35799 1003 15 3 

B35839 1003 20 4 

B35911 1003 35 10 

B35979 1003 40 8 

B36011 1003 40 8 

B36015 1003 25 8 

B36025 1003 30 6 

C07373 1003 40 8 

C07375 1003 40 8 

C07376 1003 40 8 
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4. ข้อมูลคาํส่ังซือ้จริงในอดีต 

เป็นข้อมลูคําสัง่ซือ้ท่ีเกิดขึน้จากการทํางานจริงในอดีต ซึง่ประกอบด้วยข้อมลูคําสัง่ซือ้จํานวน 5 ชดุข้อมลู ดงันี ้

ชดุท่ี 1 

 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

13 4477 A35343 29/1/2546 10:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 4/2/2546 10:45:00 2.25 10 1 

13 4486 A35343 29/1/2546 10:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 4/2/2546 15:30:00 2.25 10 1 

14 4475 A32254 31/1/2546 16:30:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 9:40:00 2 10 1 

16 4417 A35154 30/1/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 10:35:00 4 10 1 

16 4427 A35154 30/1/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 12:45:00 2.5 10 1 

17 4955 A33816 28/1/2546 10:00:00 ZBDM28A000 P1300 4/2/2546 9:35:00 2.75 10 1 

18 4411 A08053 3/2/2546 10:00:00 ZBDM301105 L2300 4/2/2546 9:20:00 1.75 10 1 

23 4479 A33615 27/1/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 12:00:00 5 10 1 

23 4483 A33615 27/1/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 13:25:00 5 10 1 

23 4488 A33615 27/1/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 16:45:00 5 10 1 

27 4474 A33990 3/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 4/2/2546 9:30:00 2 10 1 

27 4478 A33990 3/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 4/2/2546 11:20:00 2 10 1 

27 4485 A33990 3/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 4/2/2546 14:30:00 2 10 1 

31 4416 A30187 3/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 10:05:00 3 10 1 

36 4423 A35347 3/2/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 4/2/2546 13:05:00 3.75 10 1 

37 4412 A35348 2/2/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 4/2/2546 9:20:00 4.5 10 1 

37 4413 A35348 2/2/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 4/2/2546 9:30:00 4 10 1 

38 4431 A26352 3/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 4/2/2546 14:30:00 4.5 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

39 4953 A34043 3/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 4/2/2546 9:15:00 3.75 10 1 

39 4973 A34043 3/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 4/2/2546 20:05:00 3.75 10 1 

42 4965 A35156 3/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 4/2/2546 12:55:00 3.75 10 1 

45 4484 A24684 3/2/2546 9:00:00 ZBDM21A1J0 P1300 4/2/2546 14:25:00 4.25 10 1 

50 4414 A34546 4/2/2546 8:30:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 10:10:00 3.5 10 1 

52 4954 A31614 4/2/2546 9:00:00 ZBDM21A000 P1300 4/2/2546 9:50:00 5 10 1 

52 4958 A31614 4/2/2546 9:00:00 ZBDM21A000 P1300 4/2/2546 11:35:00 5 10 1 

53 4415 A27673 4/2/2546 9:30:00 ZBDM00175B 91300 4/2/2546 9:45:00 5 10 1 

53 4418 A27673 4/2/2546 9:30:00 ZBDM00175B 91300 4/2/2546 10:50:00 5 10 1 

53 4426 A27673 4/2/2546 9:30:00 ZBDM00175B 91300 4/2/2546 12:10:00 5 10 1 

53 4430 A27673 4/2/2546 9:30:00 ZBDM00175B 91300 4/2/2546 14:15:00 5 10 1 

53 4434 A27673 4/2/2546 9:30:00 ZBDM00175B 91300 4/2/2546 15:15:00 5 10 1 

53 4436 A27673 4/2/2546 9:30:00 ZBDM00175B 91300 4/2/2546 15:50:00 5 10 1 

53 4437 A27673 4/2/2546 9:30:00 ZBDM00175B 91300 4/2/2546 16:15:00 5 10 1 

53 4439 A27673 4/2/2546 9:30:00 ZBDM00175B 91300 4/2/2546 16:35:00 5 10 1 

53 4440 A27673 4/2/2546 9:30:00 ZBDM00175B 91300 4/2/2546 18:00:00 2.5 10 1 

53 4441 A27673 4/2/2546 9:30:00 ZBDM00175B 91300 4/2/2546 18:25:00 1.75 10 1 

55 4956 A35324 4/2/2546 8:30:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 10:05:00 4.25 10 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

55 4971 A35324 4/2/2546 8:30:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 15:15:00 4.25 10 1 

56 4476 A35434 4/2/2546 8:45:00 ZBDM28A1J0 P1300 4/2/2546 9:50:00 2.25 10 1 

56 4482 A35434 4/2/2546 8:45:00 ZBDM28A1J0 P1300 4/2/2546 12:45:00 2.25 10 1 

56 4487 A35434 4/2/2546 8:45:00 ZBDM28A1J0 P1300 4/2/2546 15:50:00 2.25 10 1 

57 4959 A31204 4/2/2546 9:10:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 11:30:00 5 10 1 

57 4966 A31204 4/2/2546 9:10:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 13:00:00 5 10 1 

57 4968 A31204 4/2/2546 9:10:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 14:35:00 5 10 1 

57 4974 A31204 4/2/2546 9:10:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 16:20:00 5 10 1 

57 4975 A31204 4/2/2546 9:10:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 17:25:00 5 10 1 

58 4957 A27699 3/2/2546 19:00:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 10:35:00 5 10 1 

58 4963 A27699 3/2/2546 19:00:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 12:35:00 5 10 1 

60 4419 A33832 4/2/2546 9:50:00 ZBDM301105 L2300 4/2/2546 11:25:00 6 10 1 

61 4420 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 11:45:00 5 10 1 

61 4421 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 11:50:00 5 10 1 

61 4424 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 12:10:00 5 10 1 

61 4442 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 19:00:00 5 10 1 

61 4443 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 19:10:00 5 10 1 

61 4480 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 12:00:00 5 10 1 

61 4481 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 12:05:00 5 10 1 

61 4489 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 18:55:00 5 10 1 

61 4490 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 19:05:00 5 10 1 

61 4491 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 19:20:00 5 10 1 

61 4960 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 11:35:00 5 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

61 4961 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 11:40:00 5 10 1 

61 4962 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 11:55:00 5 10 1 

61 4977 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 18:45:00 5 10 1 

61 4978 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 18:50:00 5 10 1 

61 4979 A35526 4/2/2546 10:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 4/2/2546 18:55:00 5 10 1 

62 4422 B35780 4/2/2546 10:00:00 ZBDMA35019 P1100 4/2/2546 11:40:00 5 10 1 

62 4425 B35780 4/2/2546 10:00:00 ZBDMA35019 P1100 4/2/2546 12:10:00 5 10 1 

62 4432 B35780 4/2/2546 10:00:00 ZBDMA35019 P1100 4/2/2546 14:45:00 2 10 1 

66 4964 A31546 4/2/2546 11:30:00 ZBDM28A1J0 P2300 4/2/2546 12:35:00 2.5 10 1 

68 4969 A35437 4/2/2546 11:30:00 ZBDM24A000 P1300 4/2/2546 15:25:00 1.5 10 1 

69 4967 A35533 4/2/2546 11:00:00 ZBDM25B002 91300 4/2/2546 14:35:00 2 10 1 

70 4428 A30187 4/2/2546 13:00:00 ZBDM07A000 R1300 4/2/2546 13:45:00 2.5 10 1 

71 4429 A08781 4/2/2546 12:00:00 ZBDM301962 L1300 4/2/2546 13:45:00 1.5 10 1 

80 4433 A35021 4/2/2546 14:50:00 ZBDM28A000 91300 4/2/2546 15:00:00 1.25 10 1 

80 4438 A35021 4/2/2546 14:50:00 ZBDM28A000 91300 4/2/2546 16:10:00 2 10 1 

81 4435 A34730 4/2/2546 15:00:00 ZBDM835014 Q1300 4/2/2546 15:35:00 1.75 10 1 

81 4444 A34730 4/2/2546 15:00:00 ZBDM835014 Q1300 4/2/2546 19:45:00 3.5 10 1 

81 4492 A34730 4/2/2546 15:00:00 ZBDM835014 Q1300 4/2/2546 19:00:00 4 10 1 

81 4493 A34730 4/2/2546 15:00:00 ZBDM835014 Q1300 4/2/2546 19:40:00 3 10 1 

82 4972 A33875 4/2/2546 15:15:00 ZBDM24A0C0 P1300 4/2/2546 16:15:00 2 10 1 

85 4976 A33875 4/2/2546 17:45:00 ZBDM24A000 P2300 4/2/2546 18:30:00 5 10 1 
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ชดุท่ี 2 

 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

16 9188 A35526 8/2/2546 16:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 9/2/2546 15:30:00 5 10 1 

16 9189 A35526 8/2/2546 16:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 9/2/2546 15:35:00 5 10 1 

16 9190 A35526 8/2/2546 16:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 9/2/2546 15:40:00 5 10 1 

16 9191 A35526 8/2/2546 16:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 9/2/2546 15:45:00 5 10 1 

16 9200 A35526 8/2/2546 16:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 9/2/2546 19:00:00 5 10 1 

16 9201 A35526 8/2/2546 16:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 9/2/2546 19:05:00 3 10 1 

18 9182 A35156 8/2/2546 10:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 9/2/2546 13:25:00 3.75 10 1 

19 9162 A34043 8/2/2546 10:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 9/2/2546 9:55:00 3.75 10 1 

19 9192 A34043 8/2/2546 10:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 9/2/2546 15:50:00 3.75 10 1 

20 9184 A35324 8/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P1300 9/2/2546 14:30:00 4.25 10 1 

20 9552 A35324 8/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P1300 9/2/2546 9:55:00 4.25 10 1 

21 9597 A24684 8/2/2546 10:00:00 ZBDM21A1J0 P1300 9/2/2546 11:50:00 2.25 10 1 

21 9607 A24684 8/2/2546 10:00:00 ZBDM21A1J0 P1300 9/2/2546 16:40:00 2.25 10 1 

22 9593 A34763 4/2/2546 11:00:00 ZBDM28A000 P2300 9/2/2546 10:25:00 4 10 1 

22 9595 A34763 4/2/2546 11:00:00 ZBDM28A000 P2300 9/2/2546 10:50:00 4 10 1 

22 9600 A34763 4/2/2546 11:00:00 ZBDM28A000 P2300 9/2/2546 12:10:00 4 10 1 

22 9606 A34763 4/2/2546 11:00:00 ZBDM28A000 P2300 9/2/2546 16:25:00 4.5 10 1 

24 9591 A35440 8/2/2546 10:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 9/2/2546 10:05:00 4 10 1 

24 9605 A35440 8/2/2546 10:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 9/2/2546 16:35:00 4 10 1 

26 9163 A26352 8/2/2546 10:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 9/2/2546 10:25:00 4.5 10 1 

26 9172 A26352 8/2/2546 10:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 9/2/2546 11:50:00 4.5 10 1 

32 9180 A34513 7/2/2546 14:00:00 ZBDM21A000 P1300 9/2/2546 13:00:00 5 10 1 

32 9193 A34513 7/2/2546 14:00:00 ZBDM21A000 P1300 9/2/2546 16:00:00 3 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

37 9551 A31916 7/2/2546 14:00:00 ZBDM24A000 P1300 9/2/2546 9:55:00 4.25 10 1 

39 9196 A31259 1/2/2546 16:00:00 ZBDM21A000 R2300 9/2/2546 16:50:00 5 10 1 

39 9198 A31259 1/2/2546 16:00:00 ZBDM21A000 R2300 9/2/2546 17:55:00 5.5 10 1 

46 9167 B35839 7/2/2546 15:00:00 ZBDM35A000 P1300 9/2/2546 10:45:00 2.5 10 1 

47 9159 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 9:25:00 5 10 1 

47 9160 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 9:35:00 5 10 1 

47 9165 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 10:40:00 5 10 1 

47 9166 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 10:45:00 5 10 1 

47 9168 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 11:00:00 5 10 1 

47 9169 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 11:20:00 5 10 1 

47 9170 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 11:25:00 5 10 1 

47 9173 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 11:40:00 5 10 1 

47 9175 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 11:55:00 5 10 1 

47 9176 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 12:00:00 5 10 1 

47 9178 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 13:00:00 5 10 1 

47 9179 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 13:05:00 5 10 1 

47 9181 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 13:25:00 3 10 1 

47 9547 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 9:45:00 5 10 1 

47 9548 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 9:50:00 5 10 1 

47 9594 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 10:45:00 5 10 1 

47 9596 A35585 5/2/2546 8:00:00 ZBDM32A100 P1300 9/2/2546 11:25:00 5 10 1 

48 9164 B35799 5/2/2546 9:00:00 ZBDMQQ007A P1300 9/2/2546 10:10:00 4 10 1 

48 9177 B35799 5/2/2546 9:00:00 ZBDMQQ007A P1300 9/2/2546 12:40:00 2.5 10 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

49 9549 A33831 9/2/2546 8:30:00 ZBDM301105 P1300 9/2/2546 9:45:00 4 10 1 

50 9550 A33831 9/2/2546 8:30:00 ZBDM141161 91300 9/2/2546 9:50:00 3 10 1 

53 9556 A33601 8/2/2546 16:00:00 ZBDM24A000 P2300 9/2/2546 13:10:00 2.5 10 1 

55 9161 A34503 8/2/2546 15:00:00 ZBDM30A1L0 P1300 9/2/2546 9:50:00 2.75 10 1 

59 9187 A35685 9/2/2546 9:30:00 ZBDM24A000 P1300 9/2/2546 15:20:00 4 10 1 

59 9553 A35685 9/2/2546 9:30:00 ZBDM24A000 P1300 9/2/2546 10:30:00 5 10 1 

6 9592 A31976 7/2/2546 16:00:00 ZBDM24A000 P2300 9/2/2546 9:55:00 4 10 1 

60 9171 A31204 9/2/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 9/2/2546 11:25:00 2.25 10 1 

61 9598 A34730 9/2/2546 8:30:00 ZBDM835014 Q1300 9/2/2546 11:50:00 3 10 1 

61 9599 A34730 9/2/2546 8:30:00 ZBDM835014 Q1300 9/2/2546 15:05:00 3 10 1 

61 9602 A34730 9/2/2546 8:30:00 ZBDM835014 Q1300 9/2/2546 13:45:00 1.5 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

64 9174 A35291 9/2/2546 10:50:00 ZBDM28A1J0 P1300 9/2/2546 11:40:00 4.5 10 1 

64 9195 A35291 9/2/2546 10:50:00 ZBDM28A1J0 P1300 9/2/2546 16:30:00 4.5 10 1 

69 9601 A35664 9/2/2546 8:00:00 ZBDM28A000 R1300 9/2/2546 14:05:00 4 10 1 

69 9603 A35664 9/2/2546 8:00:00 ZBDM28A000 R1300 9/2/2546 14:45:00 4 10 1 

69 9604 A35664 9/2/2546 8:00:00 ZBDM28A000 R1300 9/2/2546 15:00:00 3.5 10 1 

70 9183 A31259 9/2/2546 13:00:00 ZBDM24A000 P1300 9/2/2546 13:45:00 4.5 10 1 

75 9185 A31190 9/2/2546 13:40:00 ZBDM24A000 P1300 9/2/2546 14:50:00 5 10 1 

76 9186 A27673 9/2/2546 9:00:00 ZBDM00175B 91300 9/2/2546 14:55:00 5 10 1 

76 9197 A27673 9/2/2546 9:00:00 ZBDM00175B 91300 9/2/2546 17:15:00 1 10 1 

79 9194 A35021 9/2/2546 15:00:00 ZBDM28A000 91300 9/2/2546 15:55:00 5 10 1 

ชดุท่ี 3 

 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

10 11256 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 11:55:00 3 10 1 

10 11262 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 12:50:00 5 10 1 

10 11263 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 12:55:00 5 10 1 

10 11274 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 14:50:00 5 10 1 

10 11276 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 15:20:00 5 10 1 

10 11277 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 18:20:00 5 10 1 

10 11278 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 18:30:00 5 10 1 

10 11588 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 15:40:00 5 10 1 

10 11589 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 11:25:00 5 10 1 

10 11591 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 11:40:00 5 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

10 11592 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 11:45:00 5 10 1 

10 11600 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 13:20:00 5 10 1 

10 11601 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 15:50:00 5 10 1 

10 11607 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 16:00:00 5 10 1 

10 11608 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 16:05:00 5 10 1 

10 11609 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 16:10:00 5 10 1 

10 11612 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 16:25:00 5 10 1 

10 11618 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 18:45:00 5 10 1 

10 11619 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 18:55:00 5 10 1 

10 11620 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 19:05:00 5 10 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

10 11621 A35526 2/10/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 11/2/2546 19:15:00 5 10 1 

12 11623 A35089 2/10/2546 9:00:00 ZBDM38A000 P1300 11/2/2546 20:15:00 4 10 1 

12 11626 A35089 2/10/2546 9:00:00 ZBDM38A000 P1300 11/2/2546 21:35:00 4 10 1 

17 11249 A34043 2/11/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 11/2/2546 10:40:00 3.75 10 1 

19 11631 A35440 2/10/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 11/2/2546 13:00:00 4 10 1 

19 11638 A35440 2/10/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 11/2/2546 17:00:00 4 10 1 

20 11581 A34730 2/10/2546 9:00:00 ZBDM835014 91300 11/2/2546 9:55:00 2 10 1 

20 11614 A34730 2/10/2546 9:00:00 ZBDM835014 91300 11/2/2546 16:30:00 1.5 10 1 

21 11590 A35324 2/10/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 11/2/2546 11:15:00 4.25 10 1 

22 11634 A34503 7/2/2546 10:00:00 ZBDM35A1L0 P1300 11/2/2546 13:30:00 1 10 1 

26 11582 A33179 10/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P1300 11/2/2546 10:05:00 3 10 1 

29 11266 A34573 10/2/2546 10:00:00 ZBDM832518 P1300 11/2/2546 13:50:00 3.75 10 1 

31 11597 A35291 2/10/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 11/2/2546 12:20:00 4.25 10 1 

39 11275 A31204 2/10/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 11/2/2546 15:05:00 2.25 10 1 

39 11625 A31204 2/10/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 11/2/2546 9:55:00 2.25 10 1 

4 11627 A35434 2/10/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 11/2/2546 9:40:00 2.25 10 1 

4 11635 A35434 2/10/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 11/2/2546 13:50:00 2.25 10 1 

50 11244 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 9:35:00 6 10 1 

50 11245 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 9:40:00 6 10 1 

50 11246 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 9:55:00 6 10 1 

50 11247 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 10:25:00 6 10 1 

50 11248 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 10:30:00 6 10 1 

50 11251 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 11:00:00 6 10 1 

50 11252 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 11:20:00 6 10 1 

50 11253 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 11:25:00 6 10 1 

50 11254 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 11:35:00 6 10 1 

50 11255 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 11:40:00 6 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

50 11257 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 12:00:00 6 10 1 

50 11258 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 12:05:00 6 10 1 

50 11259 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 12:20:00 6 10 1 

50 11260 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 12:25:00 6 10 1 

50 11261 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 12:45:00 6 10 1 

50 11264 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 13:10:00 6 10 1 

50 11265 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 13:15:00 6 10 1 

50 11267 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 13:25:00 6 10 1 

50 11268 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 13:35:00 6 10 1 

50 11269 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 13:40:00 6 10 1 

50 11579 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 9:45:00 6 10 1 

50 11584 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 10:35:00 6 10 1 

50 11585 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 10:40:00 6 10 1 

50 11587 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 10:55:00 6 10 1 

50 11594 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 12:10:00 5 10 1 

50 11595 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 12:15:00 5 10 1 

50 11603 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 13:40:00 6 10 1 

50 11633 A31546 10/2/2546 11:00:00 ZBDM38A1M3 P1310 11/2/2546 13:10:00 6 10 1 

51 11628 A33990 11/2/2546 7:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 11/2/2546 10:30:00 2 10 1 

51 11636 A33990 11/2/2546 7:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 11/2/2546 14:20:00 2 10 1 

51 11640 A33990 11/2/2546 7:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 11/2/2546 17:05:00 2 10 1 

54 11243 A31546 11/2/2546 8:50:00 ZBDMA30019 P1110 11/2/2546 9:30:00 1 10 1 

55 11626 A33565 11/2/2546 9:35:00 ZBDM21A000 P2300 11/2/2546 10:45:00 3 10 1 

55 11632 A33565 11/2/2546 9:35:00 ZBDM21A000 P2300 11/2/2546 13:20:00 3 10 1 

55 11637 A33565 11/2/2546 9:35:00 ZBDM21A000 P2300 11/2/2546 16:05:00 2.25 10 1 

57 11580 A35625 11/2/2546 8:45:00 ZBDM24A000 P1300 11/2/2546 10:10:00 2.25 10 1 

57 11598 A35625 11/2/2546 8:45:00 ZBDM24A000 P1300 11/2/2546 13:00:00 2.25 10 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

57 11611 A35625 11/2/2546 8:45:00 ZBDM24A000 P1300 11/2/2546 16:30:00 2.25 10 1 

62 11583 A33831 11/2/2546 9:40:00 ZBDM141161 91300 11/2/2546 10:10:00 2 10 1 

64 11586 A34763 11/2/2546 10:30:00 ZBDM28A000 P1300 11/2/2546 11:05:00 6 10 1 

64 11593 A34763 11/2/2546 10:30:00 ZBDM28A000 P1300 11/2/2546 11:50:00 5 10 1 

67 11250 A35707 11/2/2546 10:00:00 ZBDM28A000 P2300 11/2/2546 10:45:00 5 10 1 

69 11630 A35343 11/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 11/2/2546 11:40:00 2.25 10 1 

71 11599 A35347 11/2/2546 11:05:00 ZBDM28A1J0 P1300 11/2/2546 14:05:00 3.75   

72 11596 A35722 11/2/2546 11:00:00 ZBDM24A110 P1300 11/2/2546 12:00:00 1.25   

72 11616 A35722 11/2/2546 11:00:00 ZBDM24A110 P1300 11/2/2546 17:30:00 2.25   

72 11622 A35722 11/2/2546 11:00:00 ZBDM24A110 P1300 11/2/2546 18:55:00 1   

73 11602 A33601 11/2/2546 12:00:00 ZBDM24A000 P1300 11/2/2546 13:35:00 3.5   

77 11270 A35690 11/2/2546 12:00:00 ZBDM28A3K0 P2300 11/2/2546 14:10:00 5   

77 11271 A35690 11/2/2546 12:00:00 ZBDM28A3K0 P2300 11/2/2546 14:15:00 5   

77 11273 A35690 11/2/2546 12:00:00 ZBDM28A3K0 P2300 11/2/2546 14:25:00 5   

78 11604 A35777 2/10/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 11/2/2546 14:00:00 4.5   

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

78 11605 A35777 2/10/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 11/2/2546 14:30:00 4.5   

79 11272 A34548 11/2/2546 13:25:00 ZBDM28A000 P2300 11/2/2546 14:20:00 1.5   

83 11641 A35254 11/2/2546 13:40:00 ZBDM24A1J0 P2300 11/2/2546 18:25:00 2   

85 11610 A31546 11/2/2546 14:00:00 ZBDM28A0C0 P1300 11/2/2546 16:15:00 5   

85 11615 A31546 11/2/2546 14:00:00 ZBDM28A0C0 P1300 11/2/2546 16:50:00 5   

85 11617 A31546 11/2/2546 14:00:00 ZBDM28A0C0 P1300 11/2/2546 18:00:00 4   

86 11606 A31190 11/2/2546 13:50:00 ZBDM24A000 P1300 11/2/2546 15:40:00 5   

90 11639 A35750 11/2/2546 15:00:00 ZBDM24A000 P1300 11/2/2546 16:35:00 4.5   

91 11613 A31614 11/2/2546 15:15:00 ZBDM21A000 R1300 11/2/2546 16:20:00 5   

92 11624 A35579 2/10/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 11/2/2546 21:00:00 5   

92 11625 A35579 2/10/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 11/2/2546 21:05:00 5   

92 11642 A35579 2/10/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 11/2/2546 21:05:00 5   

92 11643 A35579 2/10/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 11/2/2546 21:15:00 5   

92 11644 A35579 2/10/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 11/2/2546 21:25:00 5   

92 11645 A35579 2/10/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 11/2/2546 21:35:00 5   

ชดุท่ี 4 

 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

10 13673 A35343 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 11:20:00 2.25 10 1 

101 13353 A35918 12/2/2546 15:00:00 ZBDM32A000 P1300 13/2/2546 16:55:00 1 10 1 

12 13680 A35440 11/2/2546 11:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 14:05:00 4 10 1 

12 13689 A35440 11/2/2546 11:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 17:55:00 4 10 1 

14 13318 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 11:20:00 5 10 1 

14 13319 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 11:25:00 5 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

14 13320 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 11:30:00 5 10 1 

14 13321 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 11:40:00 5 10 1 

14 13322 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 11:45:00 5 10 1 

14 13323 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 11:50:00 5 10 1 

14 13329 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 13:05:00 5 10 1 

14 13330 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 13:10:00 5 10 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

14 13332 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 13:15:00 5 10 1 

14 13334 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 13:30:00 5 10 1 

14 13335 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 13:35:00 5 10 1 

14 13348 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 16:20:00 5 10 1 

14 13349 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 16:25:00 5 10 1 

14 13350 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 16:30:00 5 10 1 

14 13351 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 16:45:00 5 10 1 

14 13352 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 13:20:00 5 10 1 

14 13388 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 16:55:00 3 10 1 

14 13674 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 11:55:00 5 10 1 

14 13687 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 16:50:00 5 10 1 

14 13688 A35526 12/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P2300 13/2/2546 16:55:00 5 10 1 

2 13773 A35777 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 13:15:00 4.5 10 1 

2 13778 A35777 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 14:40:00 4 10 1 

26 13308 A34043 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 8:55:00 3.75 10 1 

26 13343 A34043 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 15:20:00 3.75 10 1 

28 13325 A35156 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 12:10:00 3.75 10 1 

29 13314 A31204 12/2/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 13/2/2546 9:50:00 2.25 10 1 

29 13340 A31204 12/2/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 13/2/2546 15:05:00 2.25 10 1 

3 13326 A35347 12/2/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 13/2/2546 13:25:00 3.75 10 1 

30 13668 A35434 12/2/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 13/2/2546 10:10:00 2.25 10 1 

30 13683 A35434 12/2/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 13/2/2546 14:20:00 2.25 10 1 

34 13758 A35105 12/2/2546 11:30:00 ZBDM32A000 P1300 13/2/2546 10:05:00 5 10 1 

34 13766 A35105 12/2/2546 11:30:00 ZBDM32A000 P1300 13/2/2546 11:45:00 5 10 1 

34 13776 A35105 12/2/2546 11:30:00 ZBDM32A000 P1300 13/2/2546 14:25:00 4 10 1 

35 13312 A34503 12/2/2546 11:00:00 ZBDM30A1L0 P1300 13/2/2546 9:25:00 4 10 1 

36 13333 A33830 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 13:25:00 5 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

36 13337 A33830 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 14:25:00 5 10 1 

36 13338 A33830 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 14:30:00 3.5 10 1 

36 13344 A33830 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 15:30:00 1 10 1 

38 13310 A27699 12/2/2546 9:15:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 9:15:00 2 10 1 

38 13324 A27699 12/2/2546 9:15:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 12:10:00 2 10 1 

4 13763 A35291 13/2/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 13/2/2546 10:45:00 4.25 10 1 

49 13662 A29940 10/2/2546 16:30:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 9:20:00 2 10 1 

49 13670 A29940 10/2/2546 16:30:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 10:55:00 2 10 1 

49 13679 A29940 10/2/2546 16:30:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 13:40:00 2 10 1 

49 13684 A29940 10/2/2546 16:30:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 15:40:00 2.25 10 1 

5 13315 A35722 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 10:00:00 2.75 10 1 

5 13346 A35722 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 14:40:00 2.75 10 1 

57 13663 A34763 8/2/2546 8:00:00 ZBDM28A000 P1300 13/2/2546 9:10:00 5 10 1 

57 13664 A34763 8/2/2546 8:00:00 ZBDM28A000 P1300 13/2/2546 9:20:00 4 10 1 

57 13667 A34763 8/2/2546 8:00:00 ZBDM28A000 P1300 13/2/2546 9:40:00 3.5 10 1 

58 13316 A34243 10/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 10:05:00 3 10 1 

58 13317 A34243 10/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 10:55:00 3 10 1 

58 13331 A34243 10/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 12:50:00 2 10 1 

6 13755 A35324 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 9:20:00 4.25 10 1 

61 13685 A31546 11/2/2546 15:20:00 ZBDM32A000 P1300 13/2/2546 16:00:00 5 10 1 

61 13686 A31546 11/2/2546 15:20:00 ZBDM32A000 P1300 13/2/2546 16:30:00 5 10 1 

64 13327 A35281 6/2/2546 15:00:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 12:35:00 5 10 1 

64 13676 A35281 6/2/2546 15:00:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 12:35:00 5 10 1 

64 13678 A35281 6/2/2546 15:00:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 13:25:00 5 10 1 

64 13681 A35281 6/2/2546 15:00:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 13:45:00 5 10 1 

66 13665 A32254 5/2/2546 12:00:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 9:25:00 5 10 1 

66 13666 A32254 5/2/2546 12:00:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 9:30:00 5 10 1 



 

 

109 

Order No. Split No. Site Code 
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& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 
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Pouring 

Time 
Manual 

66 13672 A32254 5/2/2546 12:00:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 11:15:00 5 10 1 

66 13675 A32254 5/2/2546 12:00:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 12:10:00 1.5   

67 13309 A35832 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 9:15:00 5   

67 13313 A35832 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 10:00:00 5   

67 13756 A35832 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 9:30:00 5   

67 13757 A35832 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 9:35:00 5   

67 13759 A35832 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 10:00:00 5   

67 13761 A35832 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 10:15:00 5   

67 13767 A35832 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 11:35:00 5   

67 13770 A35832 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 12:35:00 5   

67 13771 A35832 12/2/2546 11:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 12:45:00 5   

69 13765 A35645 12/2/2546 9:10:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 11:15:00 5   

7 13764 A34730 12/2/2546 9:00:00 ZBDM835014 Q1300 13/2/2546 11:00:00 1.5   

7 13769 A34730 12/2/2546 9:00:00 ZBDM835014 Q1300 13/2/2546 12:20:00 2   

7 13780 A34730 12/2/2546 9:00:00 ZBDM835014 Q1300 13/2/2546 14:50:00 1.5   

70 13339 A35493 12/2/2546 10:00:00 ZBDM32A000 P1300 13/2/2546 15:00:00 5   

70 13347 A35493 12/2/2546 10:00:00 ZBDM32A000 P1300 13/2/2546 15:50:00 5   

70 13787 A35493 12/2/2546 10:00:00 ZBDM32A000 P1300 13/2/2546 17:20:00 3   

71 13341 A35941 13/2/2546 8:20:00 ZBDM28A000 P1300 13/2/2546 15:10:00 5.25   

77 13669 B35911 10/2/2546 13:00:00 ZBDMQQ008A P1300 13/2/2546 10:30:00 5   

77 13677 B35911 10/2/2546 13:00:00 ZBDMQQ008A P1300 13/2/2546 12:35:00 4   

79 13760 A33831 13/2/2546 9:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 10:10:00 2   

79 13774 A33831 13/2/2546 9:00:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 13:25:00 3   

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

80 13772 A08053 13/2/2546 9:30:00 ZBDM301105 L1300 13/2/2546 13:00:00 1   

87 13762 A35893 10/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 R1300 13/2/2546 10:50:00 4   

87 13768 A35893 10/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 R1300 13/2/2546 12:05:00 4   

87 13782 A35893 10/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 R1300 13/2/2546 15:45:00 1   

88 13671 A24684 13/2/2546 10:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 11:05:00 2.25   

88 13682 A24684 13/2/2546 10:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 13/2/2546 14:25:00 2.25   

9 13311 A35625 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 9:40:00 2.25   

9 13336 A35625 12/2/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 13/2/2546 14:30:00 2.25   

92 13775 A31614 13/2/2546 12:00:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 14:00:00 5   

92 13781 A31614 13/2/2546 12:00:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 15:15:00 5   

92 13784 A31614 13/2/2546 12:00:00 ZBDM21A000 R1300 13/2/2546 16:25:00 5   

93 13342 A35836 13/2/2546 11:45:00 ZBDM00175B 91300 13/2/2546 15:15:00 5   

93 13345 A35836 13/2/2546 11:45:00 ZBDM00175B 91300 13/2/2546 15:35:00 5   

93 13777 A35836 13/2/2546 11:45:00 ZBDM00175B 91300 13/2/2546 14:15:00 5   

93 13779 A35836 13/2/2546 11:45:00 ZBDM00175B 91300 13/2/2546 14:35:00 5   

93 13783 A35836 13/2/2546 11:45:00 ZBDM00175B 91300 13/2/2546 15:45:00 5   

93 13785 A35836 13/2/2546 11:45:00 ZBDM00175B 91300 13/2/2546 16:20:00 5   

93 13786 A35836 13/2/2546 11:45:00 ZBDM00175B 91300 13/2/2546 16:50:00 5   

93 13788 A35836 13/2/2546 11:45:00 ZBDM00175B 91300 13/2/2546 17:25:00 5   

93 13789 A35836 13/2/2546 11:45:00 ZBDM00175B 91300 13/2/2546 17:45:00 5   

93 13790 A35836 13/2/2546 11:45:00 ZBDM00175B 91300 13/2/2546 19:50:00 3.25   
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ชดุท่ี 5 

 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

1 19555 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 11:35:00 5 10 1 

1 19556 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 11:40:00 5 10 1 

1 19557 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 11:45:00 5 10 1 

1 19558 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 11:50:00 5 10 1 

1 19559 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 11:55:00 5 10 1 

1 19560 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 12:00:00 3 10 1 

1 19567 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 13:55:00 5 10 1 

1 19568 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 14:00:00 5 10 1 

1 19569 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 14:05:00 5 10 1 

1 19570 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 14:10:00 5 10 1 

1 19572 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 14:35:00 5 10 1 

1 19574 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 15:45:00 5 10 1 

1 19575 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 16:15:00 4.5 10 1 

1 19577 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 17:30:00 5 10 1 

1 19578 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 17:35:00 5 10 1 

1 19581 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 18:20:00 5 10 1 

1 19582 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 19:30:00 3 10 1 

1 19839 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 14:15:00 5 10 1 

1 19840 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 14:20:00 5 10 1 

1 19843 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 14:50:00 5 10 1 

1 19844 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 14:55:00 3 10 1 

1 19852 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 17:40:00 5 10 1 

1 19853 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 17:45:00 5 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

1 19855 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 18:30:00 5 10 1 

1 19856 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 18:35:00 5 10 1 

1 19857 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 18:45:00 5 10 1 

1 19858 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 18:50:00 5 10 1 

1 19859 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 18:55:00 5 10 1 

1 19860 A35526 18/2/2546 9:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 19/2/2546 19:30:00 5 10 1 

102 19588 A33875 18/2/2546 23:00:00 ZBDM21A000 P1300 19/2/2546 0:20:00 3 10 1 

11 19829 A33179 14/2/2546 14:20:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 9:50:00 4 10 1 

11 19832 A33179 14/2/2546 14:20:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 12:15:00 4 10 1 

11 19836 A33179 14/2/2546 14:20:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 13:20:00 4 10 1 

11 19838 A33179 14/2/2546 14:20:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 14:00:00 4 10 1 

13 19798 A31611 5/2/2546 11:05:00 ZBDM28A000 P2300 19/2/2546 10:35:00 1.75 10 1 

23 19552 B35979 18/2/2546 9:00:00 ZBDMQQ007A P1300 19/2/2546 10:05:00 5 10 1 

23 19554 B35979 18/2/2546 9:00:00 ZBDMQQ007A P1300 19/2/2546 10:25:00 5 10 1 

23 19562 B35979 18/2/2546 9:00:00 ZBDMQQ007A P1300 19/2/2546 12:10:00 4 10 1 

28 19808 A35254 18/2/2546 10:00:00 ZBDM24A0C0 P1300 19/2/2546 14:25:00 2 10 1 

28 19812 A35254 18/2/2546 10:00:00 ZBDM24A0C0 P1300 19/2/2546 16:30:00 2.5 10 1 

31 19799 A35086 18/2/2546 15:00:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 10:15:00 5 10 1 

31 19804 A35086 18/2/2546 15:00:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 12:35:00 5 10 1 

31 19811 A35086 18/2/2546 15:00:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 15:55:00 2.5 10 1 

34 19806 A35440 18/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 19/2/2546 13:55:00 4 10 1 

34 19809 A35440 18/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 19/2/2546 15:25:00 4 10 1 

34 19814 A35440 18/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 19/2/2546 17:20:00 4 10 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

38 19547 A35690 18/2/2546 9:00:00 ZBDM28A3K0 P2300 19/2/2546 9:45:00 5 10 1 

38 19548 A35690 18/2/2546 9:00:00 ZBDM28A3K0 P2300 19/2/2546 9:50:00 5 10 1 

38 19549 A35690 18/2/2546 9:00:00 ZBDM28A3K0 P2300 19/2/2546 10:00:00 5 10 1 

38 19550 A35690 18/2/2546 9:00:00 ZBDM28A3K0 P2300 19/2/2546 10:05:00 5 10 1 

38 19551 A35690 18/2/2546 9:00:00 ZBDM28A3K0 P2300 19/2/2546 10:10:00 3 10 1 

44 19828 A35291 19/2/2546 9:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 19/2/2546 9:30:00 4.25 10 1 

44 19849 A35291 19/2/2546 9:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 19/2/2546 15:40:00 4.25 10 1 

50 19583 A35829 18/2/2546 10:00:00 ZBDM38A000 P1300 19/2/2546 20:50:00 5 10 1 

54 19584 A33875 19/2/2546 17:45:00 ZBDM32A000 P2300 19/2/2546 21:20:00 5 10 1 

58 19834 A08051 19/2/2546 9:00:00 ZBDM301105 L2300 19/2/2546 12:50:00 1 10 1 

6 19800 A32972 17/2/2546 16:00:00 ZBDM28A000 P1300 19/2/2546 10:45:00 2.5 10 1 

65 19553 A31614 19/2/2546 9:00:00 ZBDM21A1J0 P1300 19/2/2546 10:30:00 5 10 1 

65 19561 A31614 19/2/2546 9:00:00 ZBDM21A1J0 P1300 19/2/2546 12:15:00 5 10 1 

65 19565 A31614 19/2/2546 9:00:00 ZBDM21A1J0 P1300 19/2/2546 13:10:00 5 10 1 

65 19845 A31614 19/2/2546 9:00:00 ZBDM21A1J0 P1300 19/2/2546 14:50:00 5 10 1 

65 19847 A31614 19/2/2546 9:00:00 ZBDM21A1J0 P1300 19/2/2546 15:30:00 5 10 1 

65 19851 A31614 19/2/2546 9:00:00 ZBDM21A1J0 P1300 19/2/2546 17:20:00 5 10 1 

65 19854 A31614 19/2/2546 9:00:00 ZBDM21A1J0 P1300 19/2/2546 17:45:00 5 10 1 

7 19827 A36008 19/2/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 9:40:00 3.5 10 1 

7 19830 A36008 19/2/2546 9:00:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 10:40:00 3 10 1 

70 19831 A35324 19/2/2546 9:30:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 10:45:00 4.25 10 1 

70 19848 A35324 19/2/2546 19:00:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 15:35:00 4.25   

72 19803 A36063 18/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 19/2/2546 12:15:00 2.25   

74 19835 B36015 19/2/2546 9:00:00 ZBDM0Q010A P1300 19/2/2546 13:00:00 3.5   

76 19833 A35153 18/2/2546 18:00:00 ZBDM24A000 P1300 19/2/2546 12:30:00 2   

78 19563 A31611 19/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1L0 R1300 19/2/2546 12:25:00 4   

78 19566 A31611 19/2/2546 9:00:00 ZBDM24A1L0 R1300 19/2/2546 13:40:00 3   

Order No. Split No. Site Code 
Calling Date 

& Calling Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

79 19807 A35974 13/2/2546 13:00:00 ZBDM28A000 P2300 19/2/2546 13:30:00 4   

8 19797 A35970 14/2/2546 10:00:00 ZBDM21A000 R1300 19/2/2546 9:50:00 5   

8 19801 A35970 14/2/2546 10:00:00 ZBDM21A000 R1300 19/2/2546 10:45:00 5   

8 19805 A35970 14/2/2546 10:00:00 ZBDM21A000 R1300 19/2/2546 12:45:00 5   

8 19810 A35970 14/2/2546 10:00:00 ZBDM21A000 R1300 19/2/2546 15:05:00 3   

80 19841 A34521 18/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 19/2/2546 14:15:00 3   

80 19850 A34521 18/2/2546 10:00:00 ZBDM24A000 P2300 19/2/2546 17:05:00 2.5   

82 19564 A34503 17/2/2546 12:30:00 ZBDM35A000 P1300 19/2/2546 13:00:00 5   

82 19571 A34503 17/2/2546 12:30:00 ZBDM35A000 P1300 19/2/2546 14:30:00 5   

82 19576 A34503 17/2/2546 12:30:00 ZBDM35A000 P1300 19/2/2546 16:40:00 5   

82 19580 A34503 17/2/2546 12:30:00 ZBDM35A000 P1300 19/2/2546 18:05:00 2   

83 19837 A35836 19/2/2546 12:30:00 ZBDM00175B 91300 19/2/2546 13:15:00 5   

87 19842 A34239 19/2/2546 14:00:00 ZBDM28A100 P1300 19/2/2546 14:20:00 3.75   

87 19846 A34239 19/2/2546 14:00:00 ZBDM28A100 P1300 19/2/2546 14:55:00 3   

95 19579 A35223 19/2/2546 17:10:00 ZBDM07A000 R1300 19/2/2546 18:00:00 5   

F1 19796 B36011 19/2/2546 8:00:00 ZBDM21A000 P1300 19/2/2546 9:20:00 5   
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5. ข้อมูลท่ีได้จากการสุ่ม ท่ีใช้ในการทดลอง 

เป็นข้อมลูระยะเวลา ระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทาง และข้อมลูคําสัง่ซือ้ท่ีคา่ตา่งๆ ของคําสัง่ซือ้นัน้ ได้จากการสุม่จากโปรแกรม Microsoft Excel ซึง่

ประกอบด้วยชดุข้อมลูทัง้หมด 10 ชดุข้อมลู ดงันี ้

ชดุท่ี 1 

ระยะเวลา และระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทางโดยเฉล่ีย 

 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A01001 1001 54 9 

A01002 1001 60 10 

A01003 1001 66 11 

A01004 1001 60 10 

A01005 1001 60 10 

A01006 1001 72 12 

A01007 1001 42 7 

A01008 1001 84 14 

A01009 1001 54 9 

A01010 1001 48 8 

A01011 1001 72 12 

A01012 1001 54 9 

A01013 1001 24 4 

A01014 1001 18 3 

A01015 1001 48 8 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A01016 1001 54 9 

A01017 1001 18 3 

A01018 1001 84 14 

A01019 1001 6 1 

A01020 1001 6 1 

A01021 1001 60 10 

A01022 1001 6 1 

A01023 1001 84 14 

A01024 1001 48 8 

A01025 1001 78 13 

A01026 1001 18 3 

A01027 1001 12 2 

A01028 1001 60 10 

A01029 1001 42 7 

A01030 1001 72 12 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A01031 1001 18 3 

A01032 1001 6 1 

A01033 1001 24 4 

A01034 1001 78 13 

A01001 1002 66 11 

A01002 1002 18 3 

A01003 1002 78 13 

A01004 1002 24 4 

A01005 1002 48 8 

A01006 1002 60 10 

A01007 1002 30 5 

A01008 1002 36 6 

A01009 1002 30 5 

A01010 1002 66 11 

A01011 1002 72 12 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A01012 1002 48 8 

A01013 1002 12 2 

A01014 1002 24 4 

A01015 1002 24 4 

A01016 1002 60 10 

A01017 1002 42 7 

A01018 1002 48 8 

A01019 1002 72 12 

A01020 1002 6 1 

A01021 1002 30 5 

A01022 1002 12 2 

A01023 1002 12 2 

A01024 1002 24 4 

A01025 1002 66 11 

A01026 1002 18 3 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A01027 1002 54 9 

A01028 1002 78 13 

A01029 1002 60 10 

A01030 1002 48 8 

A01031 1002 18 3 

A01032 1002 6 1 

A01033 1002 18 3 

A01034 1002 60 10 

A01001 1003 24 4 

A01002 1003 36 6 

A01003 1003 36 6 

A01004 1003 78 13 

A01005 1003 78 13 

A01006 1003 24 4 

A01007 1003 6 1 
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Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A01008 1003 78 13 

A01009 1003 12 2 

A01010 1003 48 8 

A01011 1003 18 3 

A01012 1003 84 14 

A01013 1003 12 2 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A01014 1003 12 2 

A01015 1003 18 3 

A01016 1003 42 7 

A01017 1003 36 6 

A01018 1003 18 3 

A01019 1003 18 3 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A01020 1003 42 7 

A01021 1003 36 6 

A01022 1003 48 8 

A01023 1003 36 6 

A01024 1003 18 3 

A01025 1003 48 8 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A01026 1003 48 8 

A01027 1003 42 7 

A01028 1003 66 11 

A01029 1003 36 6 

A01030 1003 18 3 

A01031 1003 48 8 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A01032 1003 60 10 

A01033 1003 24 4 

A01034 1003 90 15 

ข้อมลูคําสัง่ซือ้ 

 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607200001 4607200001001 A01001 20/7/2546 5:15:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 9:15:00 6 30 1 

4607200001 4607200001002 A01001 20/7/2546 5:15:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 9:35:00 6 30 1 

4607200001 4607200001003 A01001 20/7/2546 5:15:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 9:55:00 6 30 1 

4607200001 4607200001004 A01001 20/7/2546 5:15:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 10:15:00 4 30 1 

4607200002 4607200002001 A01002 20/7/2546 7:50:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 8:50:00 5 35 1 

4607200002 4607200002002 A01002 20/7/2546 7:50:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 9:15:00 5 35 1 

4607200002 4607200002003 A01002 20/7/2546 7:50:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 9:40:00 5 35 1 

4607200002 4607200002004 A01002 20/7/2546 7:50:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 10:05:00 5 35 1 

4607200002 4607200002005 A01002 20/7/2546 7:50:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 10:30:00 5 35 1 

4607200003 4607200003001 A01003 20/7/2546 8:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 9:00:00 4 20 1 

4607200003 4607200003002 A01003 20/7/2546 8:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 9:15:00 4 20 1 

4607200003 4607200003003 A01003 20/7/2546 8:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 9:35:00 4 20 1 

4607200003 4607200003004 A01003 20/7/2546 8:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 9:45:00 4 20 1 

4607200003 4607200003005 A01003 20/7/2546 8:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 10:00:00 3 20 1 

4607200004 4607200004001 A01004 20/7/2546 9:05:00 ZBDM28A000 P1300 21/7/2546 11:05:00 6 30 1 

4607200004 4607200004002 A01004 20/7/2546 9:05:00 ZBDM28A000 P1300 21/7/2546 11:15:00 6 30 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607200004 4607200004003 A01004 20/7/2546 9:05:00 ZBDM28A000 P1300 21/7/2546 11:25:00 2 30 1 

4607200005 4607200005001 A01005 20/7/2546 9:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 10:30:00 3 30 1 

4607200006 4607200006001 A01006 20/7/2546 9:45:00 ZBDM301105 P1300 21/7/2546 10:45:00 5 20 1 

4607200006 4607200006002 A01006 20/7/2546 9:45:00 ZBDM301105 P1300 21/7/2546 11:15:00 5 20 1 

4607200006 4607200006003 A01006 20/7/2546 9:45:00 ZBDM301105 P1300 21/7/2546 11:45:00 5 20 1 

4607200006 4607200006004 A01006 20/7/2546 9:45:00 ZBDM301105 P1300 21/7/2546 12:15:00 1 20 1 

4607200007 4607200007001 A01007 20/7/2546 9:50:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 13:50:00 4 10 1 

4607200007 4607200007002 A01007 20/7/2546 9:50:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 13:55:00 4 10 1 

4607200007 4607200007003 A01007 20/7/2546 9:50:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 14:00:00 4 10 1 

4607200007 4607200007004 A01007 20/7/2546 9:50:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 14:05:00 4 10 1 

4607200007 4607200007005 A01007 20/7/2546 9:50:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 14:10:00 1 10 1 

4607200008 4607200008001 A01008 20/7/2546 10:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 12:20:00 5 15 1 

4607200009 4607200009001 A01009 20/7/2546 10:55:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 13:50:00 5 50 1 

4607200009 4607200009002 A01009 20/7/2546 10:55:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 14:25:00 5 50 1 

4607200009 4607200009003 A01009 20/7/2546 10:55:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 14:55:00 5 50 1 

4607200009 4607200009004 A01009 20/7/2546 10:55:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 15:25:00 4 50 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607200010 4607200010001 A01010 20/7/2546 11:45:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 14:45:00 4 20 1 

4607200011 4607200011001 A01011 20/7/2546 11:55:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 12:55:00 5 35 1 

4607200011 4607200011002 A01011 20/7/2546 11:55:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 13:25:00 5 35 1 

4607200011 4607200011003 A01011 20/7/2546 11:55:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 13:50:00 5 35 1 

4607200011 4607200011004 A01011 20/7/2546 11:55:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 14:25:00 5 35 1 

4607200011 4607200011005 A01011 20/7/2546 11:55:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 14:55:00 4 35 1 

4607200012 4607200012001 A01012 20/7/2546 12:05:00 ZBDM28A000 P1300 21/7/2546 13:05:00 5 30 1 

4607200012 4607200012002 A01012 20/7/2546 12:05:00 ZBDM28A000 P1300 21/7/2546 13:25:00 5 30 1 

4607200013 4607200013001 A01013 20/7/2546 12:05:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 14:05:00 5 10 1 

4607200013 4607200013002 A01013 20/7/2546 12:05:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 14:40:00 5 10 1 

4607200013 4607200013003 A01013 20/7/2546 12:05:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 15:15:00 2 10 1 

4607200014 4607200014001 A01014 20/7/2546 12:10:00 ZBDM301105 P1300 21/7/2546 16:10:00 5 10 1 

4607200015 4607200015001 A01015 20/7/2546 13:00:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 16:00:00 4 15 1 

4607200016 4607200016001 A01016 20/7/2546 13:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 15:45:00 4 45 1 

4607200016 4607200016002 A01016 20/7/2546 13:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 16:00:00 4 45 1 

4607200016 4607200016003 A01016 20/7/2546 13:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 16:05:00 4 45 1 

4607200016 4607200016004 A01016 20/7/2546 13:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 16:15:00 4 45 1 

4607200016 4607200016005 A01016 20/7/2546 13:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 16:30:00 4 45 1 

4607200016 4607200016006 A01016 20/7/2546 13:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 16:35:00 2 45 1 

4607200017 4607200017001 A01017 20/7/2546 13:50:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 16:50:00 5 25 1 

4607200017 4607200017002 A01017 20/7/2546 13:50:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 17:05:00 5 25 1 

4607200018 4607200018001 A01018 20/7/2546 14:00:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 15:55:00 6 20 1 

4607200018 4607200018002 A01018 20/7/2546 14:00:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 16:35:00 6 20 1 

4607200018 4607200018003 A01018 20/7/2546 14:00:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 17:10:00 6 20 1 

4607210001 4607210001001 A01019 21/7/2546 4:50:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 8:50:00 5 25 1 

4607210001 4607210001002 A01019 21/7/2546 4:50:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 9:25:00 5 25 1 

4607210002 4607210002001 A01020 21/7/2546 5:40:00 ZBDM28A000 P1300 21/7/2546 8:40:00 4 45 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607210002 4607210002002 A01020 21/7/2546 5:40:00 ZBDM28A000 P1300 21/7/2546 9:05:00 4 45 1 

4607210002 4607210002003 A01020 21/7/2546 5:40:00 ZBDM28A000 P1300 21/7/2546 9:30:00 3 45 1 

4607210003 4607210003001 A01021 21/7/2546 6:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 9:05:00 5 35 1 

4607210003 4607210003002 A01021 21/7/2546 6:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 9:15:00 5 35 1 

4607210004 4607210004001 A01022 21/7/2546 6:05:00 ZBDM301105 P1300 21/7/2546 10:05:00 5 40 1 

4607210004 4607210004002 A01022 21/7/2546 6:05:00 ZBDM301105 P1300 21/7/2546 10:15:00 3 40 1 

4607210005 4607210005001 A01023 21/7/2546 6:20:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 10:20:00 5 10 1 

4607210005 4607210005002 A01023 21/7/2546 6:20:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 10:45:00 5 10 1 

4607210005 4607210005003 A01023 21/7/2546 6:20:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 11:10:00 5 10 1 

4607210006 4607210006001 A01024 21/7/2546 6:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 9:45:00 5 30 1 

4607210007 4607210007001 A01026 21/7/2546 7:25:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 11:25:00 5 10 1 

4607210007 4607210007002 A01026 21/7/2546 7:25:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 11:45:00 5 10 1 

4607210007 4607210007003 A01026 21/7/2546 7:25:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 12:05:00 5 10 1 

4607210007 4607210007004 A01026 21/7/2546 7:25:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 12:25:00 5 10 1 

4607210007 4607210007005 A01026 21/7/2546 7:25:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 12:45:00 2 10 1 

4607210008 4607210008001 A01027 21/7/2546 8:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 21/7/2546 10:00:00 4 35 1 

4607210009 4607210009001 A01029 21/7/2546 9:35:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 10:35:00 4 35 1 

4607210009 4607210009002 A01029 21/7/2546 9:35:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 11:15:00 4 35 1 

4607210009 4607210009003 A01029 21/7/2546 9:35:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 11:45:00 4 35 1 

4607210009 4607210009004 A01029 21/7/2546 9:35:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 12:20:00 4 35 1 

4607210009 4607210009005 A01029 21/7/2546 9:35:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 12:55:00 4 35 1 

4607210009 4607210009006 A01029 21/7/2546 9:35:00 ZBDM28A1J0 P1300 21/7/2546 13:30:00 2 35 1 

4607210010 4607210010001 A01030 21/7/2546 10:30:00 ZBDM301105 P1300 21/7/2546 14:35:00 4 25 1 

4607210011 4607210011001 A01031 21/7/2546 11:25:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 15:25:00 6 45 1 

4607210011 4607210011002 A01031 21/7/2546 11:25:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 16:00:00 6 45 1 

4607210011 4607210011003 A01031 21/7/2546 11:25:00 ZBDM32A000 P1300 21/7/2546 16:35:00 1 45 1 

4607210012 4607210012001 A01032 21/7/2546 11:35:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 13:35:00 5 35 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607210012 4607210012002 A01032 21/7/2546 11:35:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 13:50:00 5 35 1 

4607210012 4607210012003 A01032 21/7/2546 11:35:00 ZBDM35A3K0 P1300 21/7/2546 14:10:00 2 35 1 

4607210013 4607210013001 A01033 21/7/2546 13:15:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 15:15:00 5 40 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607210013 4607210013002 A01033 21/7/2546 13:15:00 ZBDM21A000 P1300 21/7/2546 15:45:00 3 40 1 

4607210014 4607210014001 A01034 21/7/2546 13:40:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 15:40:00 5 15 1 

4607210014 4607210014002 A01034 21/7/2546 13:40:00 ZBDM24A000 P1300 21/7/2546 16:05:00 2 15 1 

ชดุท่ี 2 

ระยะเวลา และระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทางโดยเฉล่ีย 

 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A02001 1001 36 6 

A02001 1002 72 12 

A02001 1003 6 1 

A02002 1001 48 8 

A02002 1002 90 15 

A02002 1003 72 12 

A02003 1001 6 1 

A02003 1002 54 9 

A02003 1003 78 13 

A02004 1001 66 11 

A02004 1002 36 6 

A02004 1003 42 7 

A02005 1001 84 14 

A02005 1002 78 13 

A02005 1003 24 4 

A02006 1001 60 10 

A02006 1002 78 13 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A02006 1003 12 2 

A02007 1001 30 5 

A02007 1002 42 7 

A02007 1003 6 1 

A02008 1001 78 13 

A02008 1002 42 7 

A02008 1003 42 7 

A02009 1001 60 10 

A02009 1002 54 9 

A02009 1003 36 6 

A02010 1001 30 5 

A02010 1002 60 10 

A02010 1003 36 6 

A02011 1001 42 7 

A02011 1002 60 10 

A02011 1003 54 9 

A02012 1001 72 12 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A02012 1002 78 13 

A02012 1003 90 15 

A02013 1001 84 14 

A02013 1002 66 11 

A02013 1003 42 7 

A02014 1001 42 7 

A02014 1002 84 14 

A02014 1003 84 14 

A02015 1001 18 3 

A02015 1002 36 6 

A02015 1003 48 8 

A02016 1001 12 2 

A02016 1002 18 3 

A02016 1003 24 4 

A02017 1001 84 14 

A02017 1002 48 8 

A02017 1003 30 5 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A02018 1001 72 12 

A02018 1002 78 13 

A02018 1003 48 8 

A02019 1001 24 4 

A02019 1002 36 6 

A02019 1003 42 7 

A02020 1001 24 4 

A02020 1002 60 10 

A02020 1003 60 10 

A02021 1001 42 7 

A02021 1002 72 12 

A02021 1003 36 6 

A02022 1001 66 11 

A02022 1002 30 5 

A02022 1003 78 13 

A02023 1001 36 6 

A02023 1002 36 6 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A02023 1003 36 6 

A02024 1001 60 10 

A02024 1002 12 2 

A02024 1003 72 12 

A02025 1001 48 8 

A02025 1002 48 8 

A02025 1003 36 6 

A02026 1001 54 9 

A02026 1002 54 9 

A02026 1003 36 6 

A02027 1001 6 1 

A02027 1002 42 7 

A02027 1003 24 4 

A02028 1001 48 8 

A02028 1002 36 6 

A02028 1003 6 1 

A02029 1001 84 14 
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Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A02029 1002 78 13 

A02029 1003 42 7 

A02030 1001 6 1 

A02030 1002 54 9 

A02030 1003 18 3 

A02031 1001 18 3 

A02031 1002 6 1 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A02031 1003 66 11 

A02032 1001 42 7 

A02032 1002 36 6 

A02032 1003 72 12 

A02033 1001 54 9 

A02033 1002 90 15 

A02033 1003 18 3 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A02034 1001 48 8 

A02034 1002 30 5 

A02034 1003 66 11 

A02035 1001 36 6 

A02035 1002 42 7 

A02035 1003 60 10 

A02036 1001 36 6 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A02036 1002 42 7 

A02036 1003 48 8 

A02037 1001 12 2 

A02037 1002 54 9 

A02037 1003 30 5 

A02038 1001 36 6 

A02038 1002 54 9 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A02038 1003 18 3 

A02039 1001 12 2 

A02039 1002 72 12 

A02039 1003 78 13 

A02040 1001 72 12 

A02040 1002 36 6 

A02040 1003 84 14 

 ข้อมลูคําสัง่ซือ้ 

 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID 

Sub 

ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity Pouring Time Manual 

4607210001 4607210001001 A02001 21/7/2546 4:45:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 8:45:00 5 10 1 

4607210001 4607210001002 A02001 21/7/2546 4:45:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 9:00:00 5 10 1 

4607210001 4607210001003 A02001 21/7/2546 4:45:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 9:15:00 4 10 1 

4607210002 4607210002001 A02002 21/7/2546 5:05:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 9:05:00 5 40 1 

4607210002 4607210002002 A02002 21/7/2546 5:05:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 9:25:00 5 40 1 

4607210002 4607210002003 A02002 21/7/2546 5:05:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 9:45:00 5 40 1 

4607210002 4607210002004 A02002 21/7/2546 5:05:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 10:05:00 5 40 1 

4607210002 4607210002005 A02002 21/7/2546 5:05:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 10:25:00 2 40 1 

4607210003 4607210003001 A02003 21/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 10:00:00 4 15 1 

4607210003 4607210003002 A02003 21/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 10:25:00 4 15 1 

4607210003 4607210003003 A02003 21/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 10:50:00 2 15 1 

4607210004 4607210004001 A02004 21/7/2546 6:25:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 10:25:00 2 10 1 

4607210005 4607210005001 A02005 21/7/2546 6:30:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 10:30:00 4 20 1 

4607210005 4607210005002 A02005 21/7/2546 6:30:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 11:05:00 4 20 1 

4607210005 4607210005003 A02005 21/7/2546 6:30:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 11:40:00 4 20 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID 

Sub 

ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity Pouring Time Manual 

4607210005 4607210005004 A02005 21/7/2546 6:30:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 12:15:00 4 20 1 

4607210005 4607210005005 A02005 21/7/2546 6:30:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 12:50:00 4 20 1 

4607210005 4607210005006 A02005 21/7/2546 6:30:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 13:25:00 1 20 1 

4607210006 4607210006001 A02006 21/7/2546 7:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 22/7/2546 11:35:00 4 30 1 

4607210006 4607210006002 A02006 21/7/2546 7:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 22/7/2546 12:10:00 1 30 1 

4607210007 4607210007001 A02007 21/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 10:45:00 6 15 1 

4607210007 4607210007002 A02007 21/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 11:15:00 6 15 1 

4607210007 4607210007003 A02007 21/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 11:45:00 5 15 1 

4607210008 4607210008001 A02008 21/7/2546 7:45:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 11:45:00 4 25 1 

4607210008 4607210008002 A02008 21/7/2546 7:45:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 12:00:00 4 25 1 

4607210008 4607210008003 A02008 21/7/2546 7:45:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 12:15:00 4 25 1 

4607210008 4607210008004 A02008 21/7/2546 7:45:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 12:30:00 4 25 1 

4607210009 4607210009001 A02009 21/7/2546 9:20:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 11:25:00 5 10 1 

4607210009 4607210009002 A02009 21/7/2546 9:20:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 11:30:00 3 10 1 

4607210010 4607210010001 A02010 21/7/2546 9:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 10:25:00 5 20 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID 

Sub 

ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity Pouring Time Manual 

4607210010 4607210010002 A02010 21/7/2546 9:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 10:55:00 4 20 1 

4607210011 4607210011001 A02011 21/7/2546 10:00:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 11:05:00 2 30 1 

4607210012 4607210012001 A02013 21/7/2546 11:35:00 ZBDM28A1J0 P1300 22/7/2546 13:35:00 5 15 1 

4607210012 4607210012002 A02013 21/7/2546 11:35:00 ZBDM28A1J0 P1300 22/7/2546 14:10:00 5 15 1 

4607210013 4607210013001 A02014 21/7/2546 12:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 14:45:00 4 10 1 

4607210013 4607210013002 A02014 21/7/2546 12:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 15:15:00 4 10 1 

4607210013 4607210013003 A02014 21/7/2546 12:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 15:45:00 4 10 1 

4607210013 4607210013004 A02014 21/7/2546 12:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 16:15:00 3 10 1 

4607210014 4607210014001 A02015 21/7/2546 12:55:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 14:55:00 4 10 1 

4607210014 4607210014002 A02015 21/7/2546 12:55:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 15:30:00 4 10 1 

4607210014 4607210014003 A02015 21/7/2546 12:55:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 16:05:00 4 10 1 

4607210014 4607210014004 A02015 21/7/2546 12:55:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 16:40:00 4 10 1 

4607210015 4607210015001 A02016 21/7/2546 13:50:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 15:50:00 5 10 1 

4607210015 4607210015002 A02016 21/7/2546 13:50:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 16:15:00 5 10 1 

4607210015 4607210015003 A02016 21/7/2546 13:50:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 16:40:00 4 10 1 

4607220001 4607220001001 A02017 22/7/2546 5:00:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 8:00:00 2 15 1 

4607220002 4607220002001 A02018 22/7/2546 5:15:00 ZBDM35A3K0 P1300 22/7/2546 8:15:00 6 20 1 

4607220002 4607220002002 A02018 22/7/2546 5:15:00 ZBDM35A3K0 P1300 22/7/2546 8:35:00 6 20 1 

4607220002 4607220002003 A02018 22/7/2546 5:15:00 ZBDM35A3K0 P1300 22/7/2546 8:55:00 6 20 1 

4607220002 4607220002004 A02018 22/7/2546 5:15:00 ZBDM35A3K0 P1300 22/7/2546 9:15:00 6 20 1 

4607220003 4607220003001 A02019 22/7/2546 5:30:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 8:30:00 5 25 1 

4607220003 4607220003002 A02019 22/7/2546 5:30:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 8:35:00 5 25 1 

4607220003 4607220003003 A02019 22/7/2546 5:30:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 8:45:00 4 25 1 

4607220004 4607220004001 A02020 22/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 8:00:00 6 35 1 

4607220004 4607220004002 A02020 22/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 8:25:00 6 35 1 

4607220004 4607220004003 A02020 22/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 8:50:00 1 35 1 

4607220005 4607220005001 A02021 22/7/2546 7:40:00 ZBDM28A1J0 P1300 22/7/2546 8:40:00 3 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID 

Sub 

ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity Pouring Time Manual 

4607220006 4607220006001 A02022 22/7/2546 7:45:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 11:50:00 1 30 1 

4607220007 4607220007001 A02023 22/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 11:45:00 6 10 1 

4607220007 4607220007002 A02023 22/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 12:20:00 6 10 1 

4607220007 4607220007003 A02023 22/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 12:55:00 6 10 1 

4607220007 4607220007004 A02023 22/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 13:30:00 1 10 1 

4607220008 4607220008001 A02024 22/7/2546 8:05:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 10:05:00 4 40 1 

4607220008 4607220008002 A02024 22/7/2546 8:05:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 10:30:00 4 40 1 

4607220008 4607220008003 A02024 22/7/2546 8:05:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 10:55:00 4 40 1 

4607220008 4607220008004 A02024 22/7/2546 8:05:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 11:20:00 4 40 1 

4607220008 4607220008005 A02024 22/7/2546 8:05:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 11:50:00 4 40 1 

4607220009 4607220009001 A02027 22/7/2546 9:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 11:20:00 5 15 1 

4607220009 4607220009002 A02027 22/7/2546 9:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 11:45:00 4 15 1 

4607220010 4607220010001 A02028 22/7/2546 9:25:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 13:25:00 6 30 1 

4607220010 4607220010002 A02028 22/7/2546 9:25:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 13:50:00 6 30 1 

4607220010 4607220010003 A02028 22/7/2546 9:25:00 ZBDM28A000 P1300 22/7/2546 14:20:00 3 30 1 

4607220011 4607220011001 A02030 22/7/2546 9:40:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 13:40:00 5 30 1 

4607220011 4607220011002 A02030 22/7/2546 9:40:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 14:10:00 3 30 1 

4607220012 4607220012001 A02031 22/7/2546 10:00:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 12:00:00 5 35 1 

4607220012 4607220012002 A02031 22/7/2546 10:00:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 12:40:00 2 35 1 

4607220013 4607220013001 A02033 22/7/2546 10:30:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 14:35:00 4 15 1 

4607220013 4607220013002 A02033 22/7/2546 10:30:00 ZBDM32A000 P1300 22/7/2546 14:45:00 4 15 1 

4607220014 4607220014001 A02035 22/7/2546 11:25:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 12:30:00 5 20 1 

4607220014 4607220014002 A02035 22/7/2546 11:25:00 ZBDM21A000 P1300 22/7/2546 12:50:00 2 20 1 

4607220015 4607220015001 A02036 22/7/2546 11:35:00 ZBDM301105 P1300 22/7/2546 14:35:00 4 15 1 

4607220016 4607220016001 A02037 22/7/2546 11:55:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 12:55:00 4 30 1 

4607220017 4607220017001 A02038 22/7/2546 12:25:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 14:25:00 4 15 1 

4607220017 4607220017002 A02038 22/7/2546 12:25:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 14:30:00 4 15 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID 

Sub 

ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity Pouring Time Manual 

4607220017 4607220017003 A02038 22/7/2546 12:25:00 ZBDM24A000 P1300 22/7/2546 14:45:00 2 15 1 

4607220018 4607220018001 A02039 22/7/2546 14:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 16:00:00 5 25 1 

4607220018 4607220018002 A02039 22/7/2546 14:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 16:20:00 5 25 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID 

Sub 

ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity Pouring Time Manual 

4607220018 4607220018003 A02039 22/7/2546 14:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 16:45:00 5 25 1 

4607220018 4607220018004 A02039 22/7/2546 14:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 17:00:00 5 25 1 

4607220018 4607220018005 A02039 22/7/2546 14:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 22/7/2546 17:20:00 4 25 1 

ชดุท่ี 3 

ระยะเวลา และระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทางโดยเฉล่ีย 

 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A03001 1001 72 12 

A03002 1001 54 9 

A03003 1001 24 4 

A03004 1001 60 10 

A03005 1001 24 4 

A03006 1001 54 9 

A03007 1001 12 2 

A03008 1001 54 9 

A03009 1001 66 11 

A03010 1001 54 9 

A03011 1001 42 7 

A03012 1001 54 9 

A03013 1001 90 15 

A03014 1001 72 12 

A03015 1001 24 4 

A03016 1001 36 6 

A03017 1001 90 15 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A03018 1001 48 8 

A03019 1001 78 13 

A03020 1001 30 5 

A03021 1001 78 13 

A03022 1001 36 6 

A03023 1001 54 9 

A03024 1001 36 6 

A03025 1001 78 13 

A03026 1001 66 11 

A03027 1001 12 2 

A03028 1001 78 13 

A03029 1001 66 11 

A03030 1001 54 9 

A03031 1001 90 15 

A03032 1001 36 6 

A03033 1001 72 12 

A03034 1001 24 4 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A03035 1001 36 6 

A03036 1001 24 4 

A03001 1002 42 7 

A03002 1002 12 2 

A03003 1002 84 14 

A03004 1002 66 11 

A03005 1002 66 11 

A03006 1002 30 5 

A03007 1002 18 3 

A03008 1002 24 4 

A03009 1002 66 11 

A03010 1002 48 8 

A03011 1002 78 13 

A03012 1002 78 13 

A03013 1002 84 14 

A03014 1002 66 11 

A03015 1002 24 4 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A03016 1002 90 15 

A03017 1002 24 4 

A03018 1002 54 9 

A03019 1002 54 9 

A03020 1002 78 13 

A03021 1002 84 14 

A03022 1002 48 8 

A03023 1002 18 3 

A03024 1002 6 1 

A03025 1002 30 5 

A03026 1002 54 9 

A03027 1002 72 12 

A03028 1002 24 4 

A03029 1002 36 6 

A03030 1002 36 6 

A03031 1002 72 12 

A03032 1002 30 5 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A03033 1002 30 5 

A03034 1002 6 1 

A03035 1002 66 11 

A03036 1002 84 14 

A03001 1003 66 11 

A03002 1003 12 2 

A03003 1003 24 4 

A03004 1003 30 5 

A03005 1003 60 10 

A03006 1003 24 4 

A03007 1003 72 12 

A03008 1003 42 7 

A03009 1003 60 10 

A03010 1003 54 9 

A03011 1003 6 1 

A03012 1003 6 1 

A03013 1003 54 9 
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Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A03014 1003 78 13 

A03015 1003 72 12 

A03016 1003 48 8 

A03017 1003 60 10 

A03018 1003 30 5 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A03019 1003 72 12 

A03020 1003 24 4 

A03021 1003 18 3 

A03022 1003 36 6 

A03023 1003 48 8 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A03024 1003 48 8 

A03025 1003 90 15 

A03026 1003 48 8 

A03027 1003 90 15 

A03028 1003 6 1 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A03029 1003 42 7 

A03030 1003 48 8 

A03031 1003 18 3 

A03032 1003 12 2 

A03033 1003 42 7 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A03034 1003 66 11 

A03035 1003 42 7 

A03036 1003 24 4 

 ข้อมลูคําสัง่ซือ้ 

 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity Pouring Time Manual 

4607220001 4607220001001 A03001 22/7/2546 5:10:00 ZBDM21A000 P1300 23/7/2546 9:10:00 5 30 1 

4607220001 4607220001002 A03001 22/7/2546 5:10:00 ZBDM21A000 P1300 23/7/2546 9:40:00 3 30 1 

4607220002 4607220002001 A03002 22/7/2546 5:10:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 8:10:00 4 45 1 

4607220002 4607220002002 A03002 22/7/2546 5:10:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 8:25:00 4 45 1 

4607220002 4607220002003 A03002 22/7/2546 5:10:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 8:45:00 4 45 1 

4607220002 4607220002004 A03002 22/7/2546 5:10:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 8:55:00 4 45 1 

4607220002 4607220002005 A03002 22/7/2546 5:10:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 9:15:00 4 45 1 

4607220002 4607220002006 A03002 22/7/2546 5:10:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 9:25:00 2 45 1 

4607220003 4607220003001 A03003 22/7/2546 5:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 23/7/2546 8:10:00 6 35 1 

4607220003 4607220003002 A03003 22/7/2546 5:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 23/7/2546 8:45:00 4 35 1 

4607220004 4607220004001 A03004 22/7/2546 6:55:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 8:55:00 5 30 1 

4607220004 4607220004002 A03004 22/7/2546 6:55:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 9:00:00 5 30 1 

4607220005 4607220005001 A03005 22/7/2546 7:55:00 ZBDM28A1J0 P1300 23/7/2546 8:55:00 5 50 1 

4607220005 4607220005002 A03005 22/7/2546 7:55:00 ZBDM28A1J0 P1300 23/7/2546 9:15:00 5 50 1 

4607220005 4607220005003 A03005 22/7/2546 7:55:00 ZBDM28A1J0 P1300 23/7/2546 9:35:00 5 50 1 

4607220005 4607220005004 A03005 22/7/2546 7:55:00 ZBDM28A1J0 P1300 23/7/2546 9:55:00 3 50 1 

4607220006 4607220006001 A03006 22/7/2546 8:10:00 ZBDM301105 P1300 23/7/2546 11:10:00 4 20 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity Pouring Time Manual 

4607220006 4607220006002 A03006 22/7/2546 8:10:00 ZBDM301105 P1300 23/7/2546 11:30:00 1 20 1 

4607220007 4607220007001 A03007 22/7/2546 8:35:00 ZBDM32A000 P1300 23/7/2546 9:35:00 4 15 1 

4607220007 4607220007002 A03007 22/7/2546 8:35:00 ZBDM32A000 P1300 23/7/2546 9:55:00 4 15 1 

4607220007 4607220007003 A03007 22/7/2546 8:35:00 ZBDM32A000 P1300 23/7/2546 10:15:00 1 15 1 

4607220008 4607220008001 A03008 22/7/2546 8:55:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 11:55:00 6 50 1 

4607220008 4607220008002 A03008 22/7/2546 8:55:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 12:30:00 6 50 1 

4607220008 4607220008003 A03008 22/7/2546 8:55:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 13:05:00 6 50 1 

4607220008 4607220008004 A03008 22/7/2546 8:55:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 13:40:00 2 50 1 

4607220009 4607220009001 A03009 22/7/2546 9:20:00 ZBDM21A000 P1300 23/7/2546 11:20:00 3 30 1 

4607220010 4607220010001 A03010 22/7/2546 9:45:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 13:45:00 5 20 1 

4607220010 4607220010002 A03010 22/7/2546 9:45:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 14:10:00 5 20 1 

4607220011 4607220011001 A03011 22/7/2546 11:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 23/7/2546 12:20:00 3 30 1 

4607220012 4607220012001 A03012 22/7/2546 11:30:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 13:30:00 1 55 1 

4607220013 4607220013001 A03014 22/7/2546 14:30:00 ZBDM301105 P1300 23/7/2546 16:30:00 4 15 1 

4607220013 4607220013002 A03014 22/7/2546 14:30:00 ZBDM301105 P1300 23/7/2546 16:35:00 4 15 1 

4607220014 4607220014001 A03015 22/7/2546 14:30:00 ZBDM32A000 P1300 23/7/2546 15:30:00 6 45 1 

4607220014 4607220014002 A03015 22/7/2546 14:30:00 ZBDM32A000 P1300 23/7/2546 15:35:00 1 45 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity Pouring Time Manual 

4607230001 4607230001001 A03016 23/7/2546 4:25:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 8:30:00 5 55 1 

4607230001 4607230001002 A03016 23/7/2546 4:25:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 8:35:00 1 55 1 

4607230002 4607230002001 A03017 23/7/2546 5:00:00 ZBDM21A000 P1300 23/7/2546 9:00:00 4 30 1 

4607230002 4607230002002 A03017 23/7/2546 5:00:00 ZBDM21A000 P1300 23/7/2546 9:15:00 4 30 1 

4607230002 4607230002003 A03017 23/7/2546 5:00:00 ZBDM21A000 P1300 23/7/2546 9:30:00 2 30 1 

4607230003 4607230003001 A03018 23/7/2546 6:05:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 9:05:00 5 15 1 

4607230003 4607230003002 A03018 23/7/2546 6:05:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 9:15:00 5 15 1 

4607230003 4607230003003 A03018 23/7/2546 6:05:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 9:25:00 1 15 1 

4607230004 4607230004001 A03020 23/7/2546 7:35:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 9:35:00 4 15 1 

4607230004 4607230004002 A03020 23/7/2546 7:35:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 10:00:00 4 15 1 

4607230004 4607230004003 A03020 23/7/2546 7:35:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 10:25:00 3 15 1 

4607230005 4607230005001 A03021 23/7/2546 7:40:00 ZBDM28A1J0 P1300 23/7/2546 10:45:00 1 55 1 

4607230006 4607230006001 A03023 23/7/2546 8:30:00 ZBDM32A000 P1300 23/7/2546 12:30:00 4 30 1 

4607230006 4607230006002 A03023 23/7/2546 8:30:00 ZBDM32A000 P1300 23/7/2546 12:50:00 1 30 1 

4607230007 4607230007001 A03024 23/7/2546 9:25:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 11:25:00 6 50 1 

4607230007 4607230007002 A03024 23/7/2546 9:25:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 11:50:00 1 50 1 

4607230008 4607230008001 A03026 23/7/2546 10:20:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 11:20:00 5 35 1 

4607230008 4607230008002 A03026 23/7/2546 10:20:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 11:40:00 2 35 1 

4607230009 4607230009001 A03027 23/7/2546 10:30:00 ZBDM24A1J0 P1300 23/7/2546 11:30:00 6 15 1 

4607230009 4607230009002 A03027 23/7/2546 10:30:00 ZBDM24A1J0 P1300 23/7/2546 11:50:00 6 15 1 

4607230009 4607230009003 A03027 23/7/2546 10:30:00 ZBDM24A1J0 P1300 23/7/2546 12:10:00 6 15 1 

4607230009 4607230009004 A03027 23/7/2546 10:30:00 ZBDM24A1J0 P1300 23/7/2546 12:30:00 2 15 1 

4607230010 4607230010001 A03028 23/7/2546 10:55:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 14:55:00 5 35 1 

4607230010 4607230010002 A03028 23/7/2546 10:55:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 15:25:00 5 35 1 

4607230010 4607230010003 A03028 23/7/2546 10:55:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 15:55:00 5 35 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity Pouring Time Manual 

4607230010 4607230010004 A03028 23/7/2546 10:55:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 16:25:00 5 35 1 

4607230011 4607230011001 A03029 23/7/2546 11:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 23/7/2546 12:30:00 5 50 1 

4607230011 4607230011002 A03029 23/7/2546 11:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 23/7/2546 13:05:00 5 50 1 

4607230011 4607230011003 A03029 23/7/2546 11:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 23/7/2546 13:40:00 5 50 1 

4607230011 4607230011004 A03029 23/7/2546 11:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 23/7/2546 14:15:00 5 50 1 

4607230011 4607230011005 A03029 23/7/2546 11:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 23/7/2546 14:50:00 1 50 1 

4607230012 4607230012001 A03030 23/7/2546 11:30:00 ZBDM301105 P1300 23/7/2546 12:35:00 6 55 1 

4607230012 4607230012002 A03030 23/7/2546 11:30:00 ZBDM301105 P1300 23/7/2546 13:00:00 1 55 1 

4607230013 4607230013001 A03031 23/7/2546 11:35:00 ZBDM32A000 P1300 23/7/2546 12:35:00 5 15 1 

4607230013 4607230013002 A03031 23/7/2546 11:35:00 ZBDM32A000 P1300 23/7/2546 13:10:00 1 15 1 

4607230014 4607230014001 A03032 23/7/2546 11:40:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 14:40:00 4 55 1 

4607230014 4607230014002 A03032 23/7/2546 11:40:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 15:10:00 4 55 1 

4607230014 4607230014003 A03032 23/7/2546 11:40:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 15:40:00 4 55 1 

4607230014 4607230014004 A03032 23/7/2546 11:40:00 ZBDM35A3K0 P1300 23/7/2546 16:10:00 1 55 1 

4607230015 4607230015001 A03033 23/7/2546 12:25:00 ZBDM21A000 P1300 23/7/2546 16:25:00 5 50 1 

4607230015 4607230015002 A03033 23/7/2546 12:25:00 ZBDM21A000 P1300 23/7/2546 16:40:00 5 50 1 

4607230015 4607230015003 A03033 23/7/2546 12:25:00 ZBDM21A000 P1300 23/7/2546 16:55:00 5 50 1 

4607230015 4607230015004 A03033 23/7/2546 12:25:00 ZBDM21A000 P1300 23/7/2546 17:10:00 4 50 1 

4607230016 4607230016001 A03034 23/7/2546 13:15:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 15:15:00 5 10 1 

4607230016 4607230016002 A03034 23/7/2546 13:15:00 ZBDM24A000 P1300 23/7/2546 15:25:00 2 10 1 

4607230017 4607230017001 A03035 23/7/2546 13:25:00 ZBDM24A1J0 P1300 23/7/2546 14:25:00 4 20 1 

4607230018 4607230018001 A03036 23/7/2546 14:45:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 16:45:00 5 10 1 

4607230018 4607230018002 A03036 23/7/2546 14:45:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 17:05:00 5 10 1 

4607230018 4607230018003 A03036 23/7/2546 14:45:00 ZBDM28A000 P1300 23/7/2546 17:25:00 1 10 1 
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ชดุท่ี 4 

ระยะเวลา และระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทางโดยเฉล่ีย 

 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A04001 1001 36 6 

A04002 1001 42 7 

A04003 1001 36 6 

A04004 1001 60 10 

A04005 1001 18 3 

A04006 1001 42 7 

A04007 1001 54 9 

A04008 1001 30 5 

A04009 1001 54 9 

A04010 1001 60 10 

A04011 1001 6 1 

A04012 1001 72 12 

A04013 1001 36 6 

A04014 1001 42 7 

A04015 1001 60 10 

A04016 1001 24 4 

A04017 1001 12 2 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A04018 1001 78 13 

A04019 1001 54 9 

A04020 1001 90 15 

A04021 1001 30 5 

A04022 1001 18 3 

A04023 1001 72 12 

A04024 1001 12 2 

A04025 1001 72 12 

A04026 1001 66 11 

A04027 1001 24 4 

A04028 1001 90 15 

A04001 1002 12 2 

A04002 1002 72 12 

A04003 1002 30 5 

A04004 1002 36 6 

A04005 1002 24 4 

A04006 1002 54 9 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A04007 1002 42 7 

A04008 1002 66 11 

A04009 1002 12 2 

A04010 1002 66 11 

A04011 1002 90 15 

A04012 1002 72 12 

A04013 1002 72 12 

A04014 1002 72 12 

A04015 1002 48 8 

A04016 1002 54 9 

A04017 1002 54 9 

A04018 1002 90 15 

A04019 1002 36 6 

A04020 1002 6 1 

A04021 1002 90 15 

A04022 1002 66 11 

A04023 1002 24 4 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A04024 1002 18 3 

A04025 1002 48 8 

A04026 1002 18 3 

A04027 1002 18 3 

A04028 1002 42 7 

A04001 1003 60 10 

A04002 1003 60 10 

A04003 1003 42 7 

A04004 1003 30 5 

A04005 1003 78 13 

A04006 1003 30 5 

A04007 1003 36 6 

A04008 1003 54 9 

A04009 1003 24 4 

A04010 1003 36 6 

A04011 1003 78 13 

A04012 1003 60 10 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A04013 1003 78 13 

A04014 1003 18 3 

A04015 1003 18 3 

A04016 1003 66 11 

A04017 1003 54 9 

A04018 1003 12 2 

A04019 1003 36 6 

A04020 1003 66 11 

A04021 1003 78 13 

A04022 1003 12 2 

A04023 1003 72 12 

A04024 1003 60 10 

A04025 1003 12 2 

A04026 1003 78 13 

A04027 1003 66 11 

A04028 1003 24 4 
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ข้อมลูคําสัง่ซือ้ 

 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity Pouring Time Manual 

4607230001 4607230001001 A04001 23/7/2546 5:55:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 9:55:00 4 25 1 

4607230001 4607230001002 A04001 23/7/2546 5:55:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 10:15:00 4 25 1 

4607230001 4607230001003 A04001 23/7/2546 5:55:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 10:35:00 3 25 1 

4607230002 4607230002001 A04002 23/7/2546 6:10:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 8:10:00 5 35 1 

4607230002 4607230002002 A04002 23/7/2546 6:10:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 8:45:00 5 35 1 

4607230002 4607230002003 A04002 23/7/2546 6:10:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 9:20:00 1 35 1 

4607230003 4607230003001 A04003 23/7/2546 6:25:00 ZBDM24A1J0 P1300 24/7/2546 10:25:00 5 30 1 

4607230003 4607230003002 A04003 23/7/2546 6:25:00 ZBDM24A1J0 P1300 24/7/2546 10:40:00 5 30 1 

4607230003 4607230003003 A04003 23/7/2546 6:25:00 ZBDM24A1J0 P1300 24/7/2546 10:55:00 5 30 1 

4607230003 4607230003004 A04003 23/7/2546 6:25:00 ZBDM24A1J0 P1300 24/7/2546 11:10:00 2 30 1 

4607230004 4607230004001 A04004 23/7/2546 6:50:00 ZBDM28A000 P1300 24/7/2546 10:50:00 6 35 1 

4607230004 4607230004002 A04004 23/7/2546 6:50:00 ZBDM28A000 P1300 24/7/2546 11:10:00 6 35 1 

4607230005 4607230005001 A04005 23/7/2546 6:55:00 ZBDM28A1J0 P1300 24/7/2546 10:55:00 6 15 1 

4607230005 4607230005002 A04005 23/7/2546 6:55:00 ZBDM28A1J0 P1300 24/7/2546 11:30:00 6 15 1 

4607230005 4607230005003 A04005 23/7/2546 6:55:00 ZBDM28A1J0 P1300 24/7/2546 12:05:00 6 15 1 

4607230006 4607230006001 A04006 23/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 11:45:00 4 25 1 

4607230006 4607230006002 A04006 23/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 12:10:00 4 25 1 

4607230006 4607230006003 A04006 23/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 12:35:00 4 25 1 

4607230006 4607230006004 A04006 23/7/2546 7:45:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 13:00:00 4 25 1 

4607230007 4607230007001 A04007 23/7/2546 8:40:00 ZBDM32A000 P1300 24/7/2546 11:40:00 2 15 1 

4607230008 4607230008001 A04008 23/7/2546 8:55:00 ZBDM35A3K0 P1300 24/7/2546 12:55:00 4 35 1 

4607230008 4607230008002 A04008 23/7/2546 8:55:00 ZBDM35A3K0 P1300 24/7/2546 13:05:00 1 35 1 

4607230009 4607230009001 A04009 23/7/2546 9:00:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 12:00:00 4 35 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity Pouring Time Manual 

4607230009 4607230009002 A04009 23/7/2546 9:00:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 12:20:00 4 35 1 

4607230009 4607230009003 A04009 23/7/2546 9:00:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 12:40:00 4 35 1 

4607230009 4607230009004 A04009 23/7/2546 9:00:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 13:00:00 4 35 1 

4607230010 4607230010001 A04010 23/7/2546 10:30:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 12:30:00 6 15 1 

4607230010 4607230010002 A04010 23/7/2546 10:30:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 12:50:00 6 15 1 

4607230010 4607230010003 A04010 23/7/2546 10:30:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 13:15:00 6 15 1 

4607230010 4607230010004 A04010 23/7/2546 10:30:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 13:30:00 5 15 1 

4607230011 4607230011001 A04011 23/7/2546 11:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 24/7/2546 13:10:00 4 40 1 

4607230011 4607230011002 A04011 23/7/2546 11:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 24/7/2546 13:15:00 4 40 1 

4607230011 4607230011003 A04011 23/7/2546 11:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 24/7/2546 13:20:00 4 40 1 

4607230012 4607230012001 A04012 23/7/2546 11:15:00 ZBDM28A000 P1300 24/7/2546 12:20:00 5 15 1 

4607230012 4607230012002 A04012 23/7/2546 11:15:00 ZBDM28A000 P1300 24/7/2546 12:30:00 5 15 1 

4607230013 4607230013001 A04013 23/7/2546 12:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 24/7/2546 13:30:00 6 30 1 

4607230013 4607230013002 A04013 23/7/2546 12:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 24/7/2546 13:55:00 6 30 1 

4607230013 4607230013003 A04013 23/7/2546 12:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 24/7/2546 14:20:00 6 30 1 

4607230013 4607230013004 A04013 23/7/2546 12:30:00 ZBDM28A1J0 P1300 24/7/2546 14:45:00 4 30 1 

4607230014 4607230014001 A04014 23/7/2546 12:40:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 15:40:00 5 20 1 

4607230014 4607230014002 A04014 23/7/2546 12:40:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 16:10:00 5 20 1 

4607230014 4607230014003 A04014 23/7/2546 12:40:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 16:40:00 5 20 1 

4607230014 4607230014004 A04014 23/7/2546 12:40:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 17:10:00 2 20 1 

4607230015 4607230015001 A04015 23/7/2546 15:45:00 ZBDM32A000 P1300 24/7/2546 16:45:00 5 25 1 

4607230015 4607230015002 A04015 23/7/2546 15:45:00 ZBDM32A000 P1300 24/7/2546 17:15:00 5 25 1 

4607230015 4607230015003 A04015 23/7/2546 15:45:00 ZBDM32A000 P1300 24/7/2546 17:45:00 5 25 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity Pouring Time Manual 

4607230015 4607230015004 A04015 23/7/2546 15:45:00 ZBDM32A000 P1300 24/7/2546 18:15:00 1 25 1 

4607240001 4607240001001 A04016 24/7/2546 7:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 24/7/2546 8:00:00 5 20 1 

4607240002 4607240002001 A04017 24/7/2546 8:00:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 10:00:00 6 40 1 

4607240002 4607240002002 A04017 24/7/2546 8:00:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 10:20:00 6 40 1 

4607240002 4607240002003 A04017 24/7/2546 8:00:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 10:40:00 6 40 1 

4607240002 4607240002004 A04017 24/7/2546 8:00:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 11:00:00 2 40 1 

4607240003 4607240003001 A04018 24/7/2546 8:00:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 12:00:00 5 25 1 

4607240003 4607240003002 A04018 24/7/2546 8:00:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 12:15:00 5 25 1 

4607240003 4607240003003 A04018 24/7/2546 8:00:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 12:30:00 3 25 1 

4607240004 4607240004001 A04019 24/7/2546 8:35:00 ZBDM24A1J0 P1300 24/7/2546 12:35:00 3 30 1 

4607240005 4607240005001 A04020 24/7/2546 9:40:00 ZBDM28A000 P1300 24/7/2546 12:40:00 4 40 1 

4607240005 4607240005002 A04020 24/7/2546 9:40:00 ZBDM28A000 P1300 24/7/2546 13:15:00 4 40 1 

4607240005 4607240005003 A04020 24/7/2546 9:40:00 ZBDM28A000 P1300 24/7/2546 13:50:00 4 40 1 

4607240005 4607240005004 A04020 24/7/2546 9:40:00 ZBDM28A000 P1300 24/7/2546 14:25:00 4 40 1 

4607240005 4607240005005 A04020 24/7/2546 9:40:00 ZBDM28A000 P1300 24/7/2546 15:00:00 4 40 1 

4607240006 4607240006001 A04022 24/7/2546 11:15:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 14:15:00 4 30 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity Pouring Time Manual 

4607240006 4607240006002 A04022 24/7/2546 11:15:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 14:25:00 2 30 1 

4607240007 4607240007001 A04023 24/7/2546 11:15:00 ZBDM32A000 P1300 24/7/2546 14:15:00 1 25 1 

4607240008 4607240008001 A04024 24/7/2546 11:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 24/7/2546 12:20:00 5 20 1 

4607240008 4607240008002 A04024 24/7/2546 11:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 24/7/2546 12:25:00 1 20 1 

4607240009 4607240009001 A04025 24/7/2546 11:20:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 13:25:00 5 30 1 

4607240009 4607240009002 A04025 24/7/2546 11:20:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 13:40:00 5 30 1 

4607240009 4607240009003 A04025 24/7/2546 11:20:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 14:00:00 5 30 1 

4607240009 4607240009004 A04025 24/7/2546 11:20:00 ZBDM21A000 P1300 24/7/2546 14:20:00 3 30 1 

4607240010 4607240010001 A04026 24/7/2546 12:00:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 16:00:00 6 40 1 

4607240010 4607240010002 A04026 24/7/2546 12:00:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 16:20:00 6 40 1 

4607240010 4607240010003 A04026 24/7/2546 12:00:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 16:40:00 6 40 1 

4607240010 4607240010004 A04026 24/7/2546 12:00:00 ZBDM24A000 P1300 24/7/2546 17:00:00 2 40 1 

4607240011 4607240011001 A04027 24/7/2546 13:25:00 ZBDM24A1J0 P1300 24/7/2546 16:25:00 6 35 1 

4607240011 4607240011002 A04027 24/7/2546 13:25:00 ZBDM24A1J0 P1300 24/7/2546 16:50:00 1 35 1 

4607240012 4607240012001 A04028 24/7/2546 14:25:00 ZBDM301105 P1300 24/7/2546 16:25:00 2 40 1 
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ชดุท่ี 5 

ระยะเวลา และระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทางโดยเฉล่ีย 

 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A05001 1001 84 14 

A05002 1001 54 9 

A05003 1001 42 7 

A05004 1001 18 3 

A05005 1001 30 5 

A05006 1001 24 4 

A05007 1001 72 12 

A05008 1001 54 9 

A05009 1001 6 1 

A05010 1001 54 9 

A05011 1001 72 12 

A05012 1001 48 8 

A05013 1001 18 3 

A05014 1001 30 5 

A05015 1001 84 14 

A05016 1001 54 9 

A05017 1001 12 2 

A05018 1001 78 13 

A05019 1001 12 2 

A05020 1001 42 7 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A05021 1001 48 8 

A05022 1001 54 9 

A05023 1001 66 11 

A05024 1001 6 1 

A05025 1001 24 4 

A05026 1001 72 12 

A05027 1001 78 13 

A05028 1001 66 11 

A05029 1001 42 7 

A05030 1001 60 10 

A05031 1001 66 11 

A05032 1001 78 13 

A05001 1002 30 5 

A05002 1002 48 8 

A05003 1002 60 10 

A05004 1002 54 9 

A05005 1002 60 10 

A05006 1002 30 5 

A05007 1002 6 1 

A05008 1002 66 11 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A05009 1002 18 3 

A05010 1002 18 3 

A05011 1002 12 2 

A05012 1002 78 13 

A05013 1002 30 5 

A05014 1002 84 14 

A05015 1002 24 4 

A05016 1002 78 13 

A05017 1002 36 6 

A05018 1002 78 13 

A05019 1002 72 12 

A05020 1002 84 14 

A05021 1002 54 9 

A05022 1002 72 12 

A05023 1002 24 4 

A05024 1002 48 8 

A05025 1002 48 8 

A05026 1002 36 6 

A05027 1002 72 12 

A05028 1002 24 4 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A05029 1002 84 14 

A05030 1002 36 6 

A05031 1002 60 10 

A05032 1002 72 12 

A05001 1003 66 11 

A05002 1003 36 6 

A05003 1003 66 11 

A05004 1003 18 3 

A05005 1003 72 12 

A05006 1003 30 5 

A05007 1003 60 10 

A05008 1003 66 11 

A05009 1003 90 15 

A05010 1003 54 9 

A05011 1003 66 11 

A05012 1003 24 4 

A05013 1003 36 6 

A05014 1003 84 14 

A05015 1003 84 14 

A05016 1003 42 7 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A05017 1003 54 9 

A05018 1003 24 4 

A05019 1003 48 8 

A05020 1003 60 10 

A05021 1003 12 2 

A05022 1003 78 13 

A05023 1003 24 4 

A05024 1003 24 4 

A05025 1003 6 1 

A05026 1003 12 2 

A05027 1003 12 2 

A05028 1003 12 2 

A05029 1003 36 6 

A05030 1003 72 12 

A05031 1003 18 3 

A05032 1003 12 2 



 

 

125 

 ข้อมลูคําสัง่ซือ้ 

 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607240001 4607240001001 A05001 24/7/2546 5:55:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 8:55:00 5 35 1 

4607240001 4607240001002 A05001 24/7/2546 5:55:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 9:30:00 5 35 1 

4607240001 4607240001003 A05001 24/7/2546 5:55:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 10:05:00 5 35 1 

4607240001 4607240001004 A05001 24/7/2546 5:55:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 10:40:00 5 35 1 

4607240001 4607240001005 A05001 24/7/2546 5:55:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 11:15:00 1 35 1 

4607240002 4607240002001 A05002 24/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 10:00:00 4 10 1 

4607240002 4607240002002 A05002 24/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 10:05:00 4 10 1 

4607240002 4607240002003 A05002 24/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 10:10:00 4 10 1 

4607240002 4607240002004 A05002 24/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 10:15:00 4 10 1 

4607240002 4607240002005 A05002 24/7/2546 6:00:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 10:20:00 3 10 1 

4607240003 4607240003001 A05003 24/7/2546 7:45:00 ZBDM24A1J0 P1300 25/7/2546 9:45:00 5 55 1 

4607240003 4607240003002 A05003 24/7/2546 7:45:00 ZBDM24A1J0 P1300 25/7/2546 10:15:00 5 55 1 

4607240003 4607240003003 A05003 24/7/2546 7:45:00 ZBDM24A1J0 P1300 25/7/2546 10:45:00 5 55 1 

4607240003 4607240003004 A05003 24/7/2546 7:45:00 ZBDM24A1J0 P1300 25/7/2546 11:15:00 5 55 1 

4607240003 4607240003005 A05003 24/7/2546 7:45:00 ZBDM24A1J0 P1300 25/7/2546 11:45:00 3 55 1 

4607240004 4607240004001 A05004 24/7/2546 8:20:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 12:20:00 4 45 1 

4607240004 4607240004002 A05004 24/7/2546 8:20:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 12:35:00 4 45 1 

4607240004 4607240004003 A05004 24/7/2546 8:20:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 12:50:00 1 45 1 

4607240005 4607240005001 A05005 24/7/2546 8:20:00 ZBDM28A1J0 P1300 25/7/2546 10:20:00 5 50 1 

4607240005 4607240005002 A05005 24/7/2546 8:20:00 ZBDM28A1J0 P1300 25/7/2546 10:35:00 5 50 1 

4607240005 4607240005003 A05005 24/7/2546 8:20:00 ZBDM28A1J0 P1300 25/7/2546 10:40:00 5 50 1 

4607240005 4607240005004 A05005 24/7/2546 8:20:00 ZBDM28A1J0 P1300 25/7/2546 10:50:00 4 50 1 

4607240006 4607240006001 A05006 24/7/2546 8:55:00 ZBDM301105 P1300 25/7/2546 11:00:00 6 55 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607240006 4607240006002 A05006 24/7/2546 8:55:00 ZBDM301105 P1300 25/7/2546 11:05:00 5 55 1 

4607240007 4607240007001 A05007 24/7/2546 9:00:00 ZBDM32A000 P1300 25/7/2546 11:00:00 6 20 1 

4607240007 4607240007002 A05007 24/7/2546 9:00:00 ZBDM32A000 P1300 25/7/2546 11:25:00 6 20 1 

4607240007 4607240007003 A05007 24/7/2546 9:00:00 ZBDM32A000 P1300 25/7/2546 11:50:00 4 20 1 

4607240008 4607240008001 A05009 24/7/2546 10:55:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 12:55:00 3 25 1 

4607240009 4607240009001 A05010 24/7/2546 11:25:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 14:25:00 4 50 1 

4607240009 4607240009002 A05010 24/7/2546 11:25:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 14:40:00 4 50 1 

4607240009 4607240009003 A05010 24/7/2546 11:25:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 14:55:00 4 50 1 

4607240009 4607240009004 A05010 24/7/2546 11:25:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 15:10:00 2 50 1 

4607240010 4607240010001 A05011 24/7/2546 11:55:00 ZBDM24A1J0 P1300 25/7/2546 13:55:00 5 25 1 

4607240011 4607240011001 A05012 24/7/2546 12:40:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 15:40:00 4 15 1 

4607240011 4607240011002 A05012 24/7/2546 12:40:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 16:00:00 4 15 1 

4607240011 4607240011003 A05012 24/7/2546 12:40:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 16:20:00 4 15 1 

4607240011 4607240011004 A05012 24/7/2546 12:40:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 16:40:00 3 15 1 

4607240012 4607240012001 A05013 24/7/2546 13:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 25/7/2546 14:00:00 6 15 1 

4607240012 4607240012002 A05013 24/7/2546 13:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 25/7/2546 14:20:00 6 15 1 

4607240013 4607240013001 A05014 24/7/2546 13:10:00 ZBDM301105 P1300 25/7/2546 15:10:00 6 55 1 

4607240013 4607240013002 A05014 24/7/2546 13:10:00 ZBDM301105 P1300 25/7/2546 15:30:00 5 55 1 

4607240014 4607240014001 A05015 24/7/2546 13:40:00 ZBDM32A000 P1300 25/7/2546 15:40:00 4 20 1 

4607240014 4607240014002 A05015 24/7/2546 13:40:00 ZBDM32A000 P1300 25/7/2546 15:45:00 4 20 1 

4607240015 4607240015001 A05016 24/7/2546 13:50:00 ZBDM35A3K0 P1300 25/7/2546 15:50:00 5 35 1 

4607240015 4607240015002 A05016 24/7/2546 13:50:00 ZBDM35A3K0 P1300 25/7/2546 16:15:00 5 35 1 

4607240015 4607240015003 A05016 24/7/2546 13:50:00 ZBDM35A3K0 P1300 25/7/2546 16:45:00 3 35 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607240016 4607240016001 A05017 24/7/2546 14:45:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 15:45:00 1 55 1 

4607250001 4607250001001 A05018 25/7/2546 6:10:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 10:10:00 5 30 1 

4607250001 4607250001002 A05018 25/7/2546 6:10:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 10:15:00 5 30 1 

4607250001 4607250001003 A05018 25/7/2546 6:10:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 10:20:00 5 30 1 

4607250001 4607250001004 A05018 25/7/2546 6:10:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 10:25:00 2 30 1 

4607250002 4607250002001 A05019 25/7/2546 7:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 25/7/2546 9:00:00 5 25 1 

4607250002 4607250002002 A05019 25/7/2546 7:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 25/7/2546 9:10:00 3 25 1 

4607250003 4607250003001 A05020 25/7/2546 7:10:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 9:10:00 1 55 1 

4607250004 4607250004001 A05022 25/7/2546 7:30:00 ZBDM301105 P1300 25/7/2546 9:30:00 5 35 1 

4607250004 4607250004002 A05022 25/7/2546 7:30:00 ZBDM301105 P1300 25/7/2546 9:45:00 2 35 1 

4607250005 4607250005001 A05025 25/7/2546 10:45:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 14:45:00 5 55 1 

4607250005 4607250005002 A05025 25/7/2546 10:45:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 15:00:00 5 55 1 

4607250005 4607250005003 A05025 25/7/2546 10:45:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 15:20:00 5 55 1 

4607250005 4607250005004 A05025 25/7/2546 10:45:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 15:30:00 5 55 1 

4607250005 4607250005005 A05025 25/7/2546 10:45:00 ZBDM21A000 P1300 25/7/2546 15:50:00 3 55 1 

4607250006 4607250006001 A05026 25/7/2546 11:35:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 14:35:00 5 55 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607250006 4607250006002 A05026 25/7/2546 11:35:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 15:10:00 5 55 1 

4607250006 4607250006003 A05026 25/7/2546 11:35:00 ZBDM24A000 P1300 25/7/2546 15:40:00 2 55 1 

4607250007 4607250007001 A05027 25/7/2546 12:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 25/7/2546 13:00:00 6 25 1 

4607250007 4607250007002 A05027 25/7/2546 12:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 25/7/2546 13:10:00 3 25 1 

4607250008 4607250008001 A05028 25/7/2546 12:25:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 13:25:00 5 45 1 

4607250008 4607250008002 A05028 25/7/2546 12:25:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 13:45:00 5 45 1 

4607250008 4607250008003 A05028 25/7/2546 12:25:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 14:05:00 5 45 1 

4607250008 4607250008004 A05028 25/7/2546 12:25:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 14:25:00 5 45 1 

4607250008 4607250008005 A05028 25/7/2546 12:25:00 ZBDM28A000 P1300 25/7/2546 14:45:00 2 45 1 

4607250009 4607250009001 A05029 25/7/2546 12:40:00 ZBDM28A1J0 P1300 25/7/2546 13:40:00 5 35 1 

4607250009 4607250009002 A05029 25/7/2546 12:40:00 ZBDM28A1J0 P1300 25/7/2546 14:15:00 2 35 1 

4607250010 4607250010001 A05030 25/7/2546 13:30:00 ZBDM301105 P1300 25/7/2546 16:30:00 3 50 1 

4607250011 4607250011001 A05031 25/7/2546 13:50:00 ZBDM32A000 P1300 25/7/2546 14:45:00 3 10 1 

4607250012 4607250012001 A05032 25/7/2546 15:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 25/7/2546 16:00:00 5 20 1 

4607250012 4607250012002 A05032 25/7/2546 15:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 25/7/2546 16:05:00 2 20 1 
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ชดุท่ี 6 

ระยะเวลา และระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทางโดยเฉล่ีย 

 

Site Code Plant Code ระยเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A06001 1001 12 2 

A06002 1001 78 13 

A06003 1001 42 7 

A06004 1001 72 12 

A06005 1001 12 2 

A06006 1001 24 4 

A06007 1001 78 13 

A06008 1001 66 11 

A06009 1001 24 4 

A06010 1001 66 11 

A06011 1001 18 3 

A06012 1001 24 4 

A06013 1001 78 13 

A06014 1001 42 7 

A06015 1001 6 1 

Site Code Plant Code ระยเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A06016 1001 42 7 

A06017 1001 60 10 

A06018 1001 6 1 

A06019 1001 6 1 

A06020 1001 66 11 

A06021 1001 18 3 

A06022 1001 6 1 

A06023 1001 36 6 

A06024 1001 30 5 

A06001 1002 36 6 

A06002 1002 18 3 

A06003 1002 54 9 

A06004 1002 78 13 

A06005 1002 54 9 

A06006 1002 72 12 

Site Code Plant Code ระยเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A06007 1002 66 11 

A06008 1002 60 10 

A06009 1002 60 10 

A06010 1002 42 7 

A06011 1002 30 5 

A06012 1002 18 3 

A06013 1002 60 10 

A06014 1002 18 3 

A06015 1002 48 8 

A06016 1002 36 6 

A06017 1002 60 10 

A06018 1002 78 13 

A06019 1002 84 14 

A06020 1002 30 5 

A06021 1002 60 10 

Site Code Plant Code ระยเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A06022 1002 12 2 

A06023 1002 36 6 

A06024 1002 60 10 

A06001 1003 30 5 

A06002 1003 66 11 

A06003 1003 66 11 

A06004 1003 48 8 

A06005 1003 30 5 

A06006 1003 54 9 

A06007 1003 42 7 

A06008 1003 84 14 

A06009 1003 6 1 

A06010 1003 6 1 

A06011 1003 72 12 

A06012 1003 78 13 

Site Code Plant Code ระยเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A06013 1003 36 6 

A06014 1003 42 7 

A06015 1003 78 13 

A06016 1003 78 13 

A06017 1003 60 10 

A06018 1003 72 12 

A06019 1003 54 9 

A06020 1003 36 6 

A06021 1003 24 4 

A06022 1003 30 5 

A06023 1003 48 8 

A06024 1003 12 2 
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ข้อมลูคําสัง่ซือ้ 

 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607250001 4607250001001 A06001 25/7/2546 5:35:00 ZBDM21A000 P1300 26/7/2546 8:35:00 5 15 1 

4607250001 4607250001002 A06001 25/7/2546 5:35:00 ZBDM21A000 P1300 26/7/2546 8:55:00 5 15 1 

4607250001 4607250001003 A06001 25/7/2546 5:35:00 ZBDM21A000 P1300 26/7/2546 9:15:00 3 15 1 

4607250002 4607250002001 A06002 25/7/2546 6:20:00 ZBDM24A000 P1300 26/7/2546 8:20:00 5 20 1 

4607250002 4607250002002 A06002 25/7/2546 6:20:00 ZBDM24A000 P1300 26/7/2546 8:50:00 5 20 1 

4607250003 4607250003001 A06003 25/7/2546 7:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 8:15:00 6 15 1 

4607250003 4607250003002 A06003 25/7/2546 7:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 8:25:00 4 15 1 

4607250004 4607250004001 A06004 25/7/2546 7:50:00 ZBDM28A000 P1300 26/7/2546 11:50:00 6 35 1 

4607250004 4607250004002 A06004 25/7/2546 7:50:00 ZBDM28A000 P1300 26/7/2546 12:10:00 3 35 1 

4607250005 4607250005001 A06005 25/7/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 26/7/2546 13:00:00 4 35 1 

4607250005 4607250005002 A06005 25/7/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 26/7/2546 13:30:00 4 35 1 

4607250005 4607250005003 A06005 25/7/2546 9:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 26/7/2546 14:00:00 4 35 1 

4607250006 4607250006001 A06006 25/7/2546 9:15:00 ZBDM301105 P1300 26/7/2546 12:15:00 5 40 1 

4607250006 4607250006002 A06006 25/7/2546 9:15:00 ZBDM301105 P1300 26/7/2546 12:40:00 5 40 1 

4607250006 4607250006003 A06006 25/7/2546 9:15:00 ZBDM301105 P1300 26/7/2546 13:05:00 5 40 1 

4607250006 4607250006004 A06006 25/7/2546 9:15:00 ZBDM301105 P1300 26/7/2546 13:30:00 5 40 1 

4607250007 4607250007001 A06007 25/7/2546 10:05:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 14:05:00 4 25 1 

4607250007 4607250007002 A06007 25/7/2546 10:05:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 14:40:00 4 25 1 

4607250007 4607250007003 A06007 25/7/2546 10:05:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 15:15:00 4 25 1 

4607250007 4607250007004 A06007 25/7/2546 10:05:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 15:50:00 4 25 1 

4607250007 4607250007005 A06007 25/7/2546 10:05:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 16:25:00 1 25 1 

4607250008 4607250008001 A06008 25/7/2546 10:40:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 14:40:00 5 25 1 

4607250008 4607250008002 A06008 25/7/2546 10:40:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 14:55:00 5 25 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607250008 4607250008003 A06008 25/7/2546 10:40:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 15:10:00 4 25 1 

4607250009 4607250009001 A06009 25/7/2546 10:50:00 ZBDM21A000 P1300 26/7/2546 11:50:00 5 25 1 

4607250009 4607250009002 A06009 25/7/2546 10:50:00 ZBDM21A000 P1300 26/7/2546 12:05:00 5 25 1 

4607250009 4607250009003 A06009 25/7/2546 10:50:00 ZBDM21A000 P1300 26/7/2546 12:20:00 4 25 1 

4607250010 4607250010001 A06010 25/7/2546 12:45:00 ZBDM24A000 P1300 26/7/2546 15:45:00 6 20 1 

4607250010 4607250010002 A06010 25/7/2546 12:45:00 ZBDM24A000 P1300 26/7/2546 16:10:00 6 20 1 

4607250010 4607250010003 A06010 25/7/2546 12:45:00 ZBDM24A000 P1300 26/7/2546 16:35:00 4 20 1 

4607250011 4607250011001 A06011 25/7/2546 13:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 14:10:00 4 15 1 

4607250011 4607250011002 A06011 25/7/2546 13:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 14:15:00 4 15 1 

4607250011 4607250011003 A06011 25/7/2546 13:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 14:25:00 4 15 1 

4607250011 4607250011004 A06011 25/7/2546 13:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 14:35:00 4 15 1 

4607250011 4607250011005 A06011 25/7/2546 13:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 14:45:00 4 15 1 

4607250011 4607250011006 A06011 25/7/2546 13:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 14:55:00 4 15 1 

4607250012 4607250012001 A06012 25/7/2546 13:10:00 ZBDM28A000 P1300 26/7/2546 16:10:00 2 25 1 

4607260001 4607260001001 A06013 26/7/2546 7:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 26/7/2546 11:00:00 4 35 1 

4607260001 4607260001002 A06013 26/7/2546 7:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 26/7/2546 11:30:00 4 35 1 

4607260001 4607260001003 A06013 26/7/2546 7:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 26/7/2546 12:05:00 4 35 1 

4607260001 4607260001004 A06013 26/7/2546 7:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 26/7/2546 12:30:00 4 35 1 

4607260001 4607260001005 A06013 26/7/2546 7:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 26/7/2546 13:00:00 4 35 1 

4607260001 4607260001006 A06013 26/7/2546 7:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 26/7/2546 13:30:00 3 35 1 

4607260002 4607260002001 A06014 26/7/2546 7:15:00 ZBDM301105 P1300 26/7/2546 10:15:00 5 25 1 

4607260002 4607260002002 A06014 26/7/2546 7:15:00 ZBDM301105 P1300 26/7/2546 10:50:00 5 25 1 

4607260002 4607260002003 A06014 26/7/2546 7:15:00 ZBDM301105 P1300 26/7/2546 11:25:00 5 25 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607260002 4607260002004 A06014 26/7/2546 7:15:00 ZBDM301105 P1300 26/7/2546 12:00:00 5 25 1 

4607260003 4607260003001 A06015 26/7/2546 7:25:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 9:25:00 6 25 1 

4607260003 4607260003002 A06015 26/7/2546 7:25:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 10:00:00 6 25 1 

4607260003 4607260003003 A06015 26/7/2546 7:25:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 10:35:00 6 25 1 

4607260003 4607260003004 A06015 26/7/2546 7:25:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 11:10:00 2 25 1 

4607260004 4607260004001 A06016 26/7/2546 7:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 11:50:00 6 40 1 

4607260004 4607260004002 A06016 26/7/2546 7:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 12:25:00 6 40 1 

4607260004 4607260004003 A06016 26/7/2546 7:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 12:55:00 1 40 1 

4607260005 4607260005001 A06017 26/7/2546 8:05:00 ZBDM21A000 P1300 26/7/2546 12:05:00 5 30 1 

4607260005 4607260005002 A06017 26/7/2546 8:05:00 ZBDM21A000 P1300 26/7/2546 12:15:00 5 30 1 

4607260005 4607260005003 A06017 26/7/2546 8:05:00 ZBDM21A000 P1300 26/7/2546 12:25:00 5 30 1 

4607260005 4607260005004 A06017 26/7/2546 8:05:00 ZBDM21A000 P1300 26/7/2546 12:35:00 2 30 1 

4607260006 4607260006001 A06018 26/7/2546 8:45:00 ZBDM24A000 P1300 26/7/2546 10:45:00 4 20 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID 

Pour 

Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607260006 4607260006002 A06018 26/7/2546 8:45:00 ZBDM24A000 P1300 26/7/2546 11:05:00 1 20 1 

4607260007 4607260007001 A06019 26/7/2546 9:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 13:20:00 5 25 1 

4607260007 4607260007002 A06019 26/7/2546 9:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 13:40:00 5 25 1 

4607260007 4607260007003 A06019 26/7/2546 9:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 26/7/2546 14:10:00 1 25 1 

4607260008 4607260008001 A06020 26/7/2546 9:25:00 ZBDM28A000 P1300 26/7/2546 12:25:00 1 10 1 

4607260009 4607260009001 A06023 26/7/2546 12:55:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 16:55:00 6 10 1 

4607260009 4607260009002 A06023 26/7/2546 12:55:00 ZBDM32A000 P1300 26/7/2546 17:25:00 2 10 1 

4607260010 4607260010001 A06024 26/7/2546 15:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 16:20:00 4 25 1 

4607260010 4607260010002 A06024 26/7/2546 15:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 16:50:00 4 25 1 

4607260010 4607260010003 A06024 26/7/2546 15:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 17:20:00 4 25 1 

4607260010 4607260010004 A06024 26/7/2546 15:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 17:50:00 4 25 1 

4607260010 4607260010005 A06024 26/7/2546 15:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 18:20:00 4 25 1 

4607260010 4607260010006 A06024 26/7/2546 15:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 26/7/2546 18:50:00 2 25 1 

ชดุท่ี 7 

ระยะเวลา และระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทางโดยเฉล่ีย 

 

Site_code Plant_code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A07001 1001 54 9 

A07002 1001 60 10 

A07003 1001 60 10 

A07004 1001 84 14 

A07005 1001 12 2 

A07006 1001 18 3 

A07007 1001 6 1 

Site_code Plant_code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A07008 1001 54 9 

A07009 1001 36 6 

A07010 1001 60 10 

A07011 1001 72 12 

A07012 1001 84 14 

A07013 1001 30 5 

A07014 1001 30 5 

Site_code Plant_code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A07015 1001 72 12 

A07016 1001 84 14 

A07017 1001 78 13 

A07018 1001 60 10 

A07019 1001 66 11 

A07020 1001 24 4 

A07021 1001 78 13 

Site_code Plant_code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A07022 1001 24 4 

A07023 1001 78 13 

A07024 1001 84 14 

A07025 1001 84 14 

A07001 1002 36 6 

A07002 1002 30 5 

A07003 1002 72 12 

Site_code Plant_code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A07004 1002 36 6 

A07005 1002 18 3 

A07006 1002 30 5 

A07007 1002 24 4 

A07008 1002 48 8 

A07009 1002 24 4 

A07010 1002 42 7 
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Site_code Plant_code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A07011 1002 12 2 

A07012 1002 60 10 

A07013 1002 78 13 

A07014 1002 30 5 

A07015 1002 30 5 

A07016 1002 36 6 

A07017 1002 90 15 

A07018 1002 66 11 

Site_code Plant_code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A07019 1002 60 10 

A07020 1002 54 9 

A07021 1002 12 2 

A07022 1002 42 7 

A07023 1002 84 14 

A07024 1002 6 1 

A07025 1002 54 9 

A07001 1003 72 12 

Site_code Plant_code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A07002 1003 66 11 

A07003 1003 24 4 

A07004 1003 78 13 

A07005 1003 42 7 

A07006 1003 66 11 

A07007 1003 12 2 

A07008 1003 42 7 

A07009 1003 30 5 

Site_code Plant_code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A07010 1003 78 13 

A07011 1003 72 12 

A07012 1003 66 11 

A07013 1003 84 14 

A07014 1003 72 12 

A07015 1003 54 9 

A07016 1003 60 10 

A07017 1003 12 2 

Site_code Plant_code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A07018 1003 78 13 

A07019 1003 42 7 

A07020 1003 12 2 

A07021 1003 72 12 

A07022 1003 66 11 

A07023 1003 12 2 

A07024 1003 84 14 

A07025 1003 54 9 

 ข้อมลูคําสัง่ซือ้ 

 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607260001 4607260001001 A07001 26/7/2546 8:15:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 8:45:00 4 40 1 

4607260001 4607260001002 A07001 26/7/2546 8:15:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 8:50:00 4 40 1 

4607260002 4607260002001 A07002 26/7/2546 8:35:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 8:15:00 5 15 1 

4607260002 4607260002002 A07002 26/7/2546 8:35:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 8:45:00 5 15 1 

4607260002 4607260002003 A07002 26/7/2546 8:35:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 9:05:00 5 15 1 

4607260002 4607260002004 A07002 26/7/2546 8:35:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 9:30:00 5 15 1 

4607260002 4607260002005 A07002 26/7/2546 8:35:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 9:55:00 3 15 1 

4607260003 4607260003001 A07003 26/7/2546 9:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 27/7/2546 10:15:00 2 25 1 

4607260004 4607260004001 A07004 26/7/2546 9:40:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 9:20:00 5 20 1 

4607260004 4607260004002 A07004 26/7/2546 9:40:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 9:35:00 5 20 1 

4607260004 4607260004003 A07004 26/7/2546 9:40:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 9:50:00 4 20 1 

4607260005 4607260005001 A07005 26/7/2546 10:10:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 10:55:00 4 30 1 

4607260005 4607260005002 A07005 26/7/2546 10:10:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 11:15:00 4 30 1 

4607260005 4607260005003 A07005 26/7/2546 10:10:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 11:35:00 4 30 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607260005 4607260005004 A07005 26/7/2546 10:10:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 11:55:00 3 30 1 

4607260006 4607260006001 A07006 26/7/2546 10:45:00 ZBDM301105 P1300 27/7/2546 9:05:00 4 25 1 

4607260007 4607260007001 A07007 26/7/2546 11:25:00 ZBDM32A000 P1300 27/7/2546 12:30:00 5 10 1 

4607260007 4607260007002 A07007 26/7/2546 11:25:00 ZBDM32A000 P1300 27/7/2546 12:35:00 5 10 1 

4607260007 4607260007003 A07007 26/7/2546 11:25:00 ZBDM32A000 P1300 27/7/2546 12:40:00 5 10 1 

4607260008 4607260008001 A07008 26/7/2546 12:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 27/7/2546 14:45:00 5 20 1 

4607260008 4607260008002 A07008 26/7/2546 12:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 27/7/2546 15:10:00 5 20 1 

4607260008 4607260008003 A07008 26/7/2546 12:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 27/7/2546 15:35:00 2 20 1 

4607260009 4607260009001 A07009 26/7/2546 13:05:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 16:15:00 5 40 1 

4607260009 4607260009002 A07009 26/7/2546 13:05:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 16:40:00 5 40 1 

4607260009 4607260009003 A07009 26/7/2546 13:05:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 17:05:00 5 40 1 

4607260009 4607260009004 A07009 26/7/2546 13:05:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 17:30:00 5 40 1 

4607260009 4607260009005 A07009 26/7/2546 13:05:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 17:55:00 2 40 1 

4607260010 4607260010001 A07010 26/7/2546 15:10:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 16:45:00 5 40 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607260010 4607260010002 A07010 26/7/2546 15:10:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 17:15:00 5 40 1 

4607260010 4607260010003 A07010 26/7/2546 15:10:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 17:45:00 5 40 1 

4607270001 4607270001001 A07011 27/7/2546 6:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 27/7/2546 8:10:00 6 35 1 

4607270001 4607270001002 A07011 27/7/2546 6:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 27/7/2546 8:15:00 6 35 1 

4607270001 4607270001003 A07011 27/7/2546 6:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 27/7/2546 8:35:00 6 35 1 

4607270001 4607270001004 A07011 27/7/2546 6:10:00 ZBDM24A1J0 P1300 27/7/2546 8:40:00 2 35 1 

4607270002 4607270002001 A07012 27/7/2546 6:30:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 8:30:00 2 35 1 

4607270003 4607270003001 A07013 27/7/2546 7:20:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 10:20:00 5 40 1 

4607270003 4607270003002 A07013 27/7/2546 7:20:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 10:55:00 5 40 1 

4607270003 4607270003003 A07013 27/7/2546 7:20:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 11:35:00 5 40 1 

4607270003 4607270003004 A07013 27/7/2546 7:20:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 12:05:00 2 40 1 

4607270004 4607270004001 A07014 27/7/2546 7:40:00 ZBDM301105 P1300 27/7/2546 8:40:00 5 15 1 

4607270004 4607270004002 A07014 27/7/2546 7:40:00 ZBDM301105 P1300 27/7/2546 9:10:00 1 15 1 

4607270005 4607270005001 A07015 27/7/2546 8:30:00 ZBDM32A000 P1300 27/7/2546 12:30:00 5 15 1 

4607270005 4607270005002 A07015 27/7/2546 8:30:00 ZBDM32A000 P1300 27/7/2546 12:40:00 5 15 1 

4607270005 4607270005003 A07015 27/7/2546 8:30:00 ZBDM32A000 P1300 27/7/2546 12:50:00 5 15 1 

4607270005 4607270005004 A07015 27/7/2546 8:30:00 ZBDM32A000 P1300 27/7/2546 13:00:00 5 15 1 

4607270006 4607270006001 A07016 27/7/2546 8:40:00 ZBDM35A3K0 P1300 27/7/2546 9:45:00 3 20 1 

4607270007 4607270007001 A07017 27/7/2546 9:10:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 11:10:00 3 35 1 

4607270008 4607270008001 A07018 27/7/2546 9:40:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 13:40:00 4 35 1 

4607270008 4607270008002 A07018 27/7/2546 9:40:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 14:10:00 4 35 1 

4607270008 4607270008003 A07018 27/7/2546 9:40:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 14:40:00 4 35 1 

4607270008 4607270008004 A07018 27/7/2546 9:40:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 15:10:00 4 35 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date Pour Time Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607270008 4607270008005 A07018 27/7/2546 9:40:00 ZBDM24A000 P1300 27/7/2546 15:40:00 3 35 1 

4607270009 4607270009001 A07019 27/7/2546 10:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 27/7/2546 13:05:00 3 10 1 

4607270010 4607270010001 A07020 27/7/2546 10:40:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 11:40:00 5 15 1 

4607270010 4607270010002 A07020 27/7/2546 10:40:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 12:10:00 5 15 1 

4607270010 4607270010003 A07020 27/7/2546 10:40:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 12:40:00 5 15 1 

4607270010 4607270010004 A07020 27/7/2546 10:40:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 13:10:00 5 15 1 

4607270011 4607270011001 A07021 27/7/2546 11:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 14:00:00 5 30 1 

4607270011 4607270011002 A07021 27/7/2546 11:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 14:10:00 5 30 1 

4607270011 4607270011003 A07021 27/7/2546 11:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 14:20:00 5 30 1 

4607270011 4607270011004 A07021 27/7/2546 11:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 27/7/2546 14:30:00 4 30 1 

4607270012 4607270012001 A07022 27/7/2546 12:00:00 ZBDM301105 P1300 27/7/2546 13:00:00 5 35 1 

4607270012 4607270012002 A07022 27/7/2546 12:00:00 ZBDM301105 P1300 27/7/2546 13:20:00 5 35 1 

4607270012 4607270012003 A07022 27/7/2546 12:00:00 ZBDM301105 P1300 27/7/2546 13:40:00 5 35 1 

4607270012 4607270012004 A07022 27/7/2546 12:00:00 ZBDM301105 P1300 27/7/2546 14:00:00 1 35 1 

4607270013 4607270013001 A07023 27/7/2546 12:15:00 ZBDM32A000 P1300 27/7/2546 15:15:00 6 30 1 

4607270013 4607270013002 A07023 27/7/2546 12:15:00 ZBDM32A000 P1300 27/7/2546 15:30:00 1 30 1 

4607270014 4607270014001 A07024 27/7/2546 13:05:00 ZBDM35A3K0 P1300 27/7/2546 16:05:00 5 10 1 

4607270014 4607270014002 A07024 27/7/2546 13:05:00 ZBDM35A3K0 P1300 27/7/2546 16:20:00 5 10 1 

4607270015 4607270015001 A07025 27/7/2546 14:50:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 16:50:00 5 15 1 

4607270015 4607270015002 A07025 27/7/2546 14:50:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 17:20:00 5 15 1 

4607270015 4607270015003 A07025 27/7/2546 14:50:00 ZBDM21A000 P1300 27/7/2546 17:50:00 3 15 1 
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ชดุท่ี 8 

ระยะเวลา และระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทางโดยเฉล่ีย 

 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A08001 1001 48 8 

A08002 1001 12 2 

A08003 1001 66 11 

A08004 1001 24 4 

A08005 1001 18 3 

A08006 1001 48 8 

A08007 1001 24 4 

A08008 1001 24 4 

A08009 1001 30 5 

A08010 1001 84 14 

A08011 1001 30 5 

A08012 1001 54 9 

A08013 1001 84 14 

A08014 1001 30 5 

A08015 1001 42 7 

A08016 1001 60 10 

A08017 1001 72 12 

A08018 1001 24 4 

A08019 1001 48 8 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A08020 1001 84 14 

A08021 1001 54 9 

A08022 1001 36 6 

A08023 1001 90 15 

A08024 1001 60 10 

A08025 1001 60 10 

A08026 1001 30 5 

A08027 1001 66 11 

A08028 1001 24 4 

A08029 1001 54 9 

A08030 1001 84 14 

A08031 1001 18 3 

A08001 1002 36 6 

A08002 1002 24 4 

A08003 1002 12 2 

A08004 1002 54 9 

A08005 1002 84 14 

A08006 1002 24 4 

A08007 1002 78 13 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A08008 1002 66 11 

A08009 1002 90 15 

A08010 1002 30 5 

A08011 1002 60 10 

A08012 1002 60 10 

A08013 1002 42 7 

A08014 1002 60 10 

A08015 1002 30 5 

A08016 1002 78 13 

A08017 1002 60 10 

A08018 1002 90 15 

A08019 1002 60 10 

A08020 1002 18 3 

A08021 1002 12 2 

A08022 1002 30 5 

A08023 1002 48 8 

A08024 1002 36 6 

A08025 1002 24 4 

A08026 1002 12 2 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A08027 1002 54 9 

A08028 1002 84 14 

A08029 1002 30 5 

A08030 1002 60 10 

A08031 1002 18 3 

A08001 1003 54 9 

A08002 1003 54 9 

A08003 1003 60 10 

A08004 1003 78 13 

A08005 1003 78 13 

A08006 1003 12 2 

A08007 1003 72 12 

A08008 1003 48 8 

A08009 1003 30 5 

A08010 1003 60 10 

A08011 1003 36 6 

A08012 1003 12 2 

A08013 1003 48 8 

A08014 1003 12 2 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A08015 1003 42 7 

A08016 1003 18 3 

A08017 1003 30 5 

A08018 1003 72 12 

A08019 1003 60 10 

A08020 1003 54 9 

A08021 1003 54 9 

A08022 1003 84 14 

A08023 1003 42 7 

A08024 1003 54 9 

A08025 1003 60 10 

A08026 1003 84 14 

A08027 1003 66 11 

A08028 1003 36 6 

A08029 1003 30 5 

A08030 1003 66 11 

A08031 1003 48 8 
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ข้อมลูคําสัง่ซือ้ 

 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607270001 4607270001001 A08001 27/7/2546 7:40:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 9:40:00 5 40 1 

4607270001 4607270001002 A08001 27/7/2546 7:40:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 9:45:00 5 40 1 

4607270001 4607270001003 A08001 27/7/2546 7:40:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 9:50:00 5 40 1 

4607270001 4607270001004 A08001 27/7/2546 7:40:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 9:55:00 5 40 1 

4607270002 4607270002001 A08002 27/7/2546 8:40:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 12:40:00 4 10 1 

4607270002 4607270002002 A08002 27/7/2546 8:40:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 12:50:00 1 10 1 

4607270003 4607270003001 A08003 27/7/2546 9:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 13:05:00 5 10 1 

4607270003 4607270003002 A08003 27/7/2546 9:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 13:15:00 5 10 1 

4607270003 4607270003003 A08003 27/7/2546 9:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 13:25:00 5 10 1 

4607270003 4607270003004 A08003 27/7/2546 9:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 13:35:00 3 10 1 

4607270004 4607270004001 A08004 27/7/2546 9:35:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 11:35:00 4 30 1 

4607270004 4607270004002 A08004 27/7/2546 9:35:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 11:55:00 4 30 1 

4607270004 4607270004003 A08004 27/7/2546 9:35:00 ZBDM28A000 P1300 27/7/2546 12:15:00 4 30 1 

4607270005 4607270005001 A08005 27/7/2546 11:55:00 ZBDM28A1J0 P1300 28/7/2546 15:55:00 6 40 1 

4607270006 4607270006001 A08006 27/7/2546 12:20:00 ZBDM301105 P1300 28/7/2546 13:20:00 5 20 1 

4607270006 4607270006002 A08006 27/7/2546 12:20:00 ZBDM301105 P1300 28/7/2546 13:50:00 5 20 1 

4607270006 4607270006003 A08006 27/7/2546 12:20:00 ZBDM301105 P1300 28/7/2546 14:20:00 5 20 1 

4607270006 4607270006004 A08006 27/7/2546 12:20:00 ZBDM301105 P1300 28/7/2546 14:50:00 5 20 1 

4607270006 4607270006005 A08006 27/7/2546 12:20:00 ZBDM301105 P1300 28/7/2546 15:20:00 3 20 1 

4607270007 4607270007001 A08007 27/7/2546 13:20:00 ZBDM32A000 P1300 28/7/2546 16:20:00 2 40 1 

4607270008 4607270008001 A08008 27/7/2546 13:25:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 15:25:00 4 35 1 

4607270008 4607270008002 A08008 27/7/2546 13:25:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 15:45:00 4 35 1 

4607270008 4607270008003 A08008 27/7/2546 13:25:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 16:05:00 4 35 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607270008 4607270008004 A08008 27/7/2546 13:25:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 16:25:00 4 35 1 

4607270008 4607270008005 A08008 27/7/2546 13:25:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 16:45:00 4 35 1 

4607270008 4607270008006 A08008 27/7/2546 13:25:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 17:05:00 2 35 1 

4607270009 4607270009001 A08009 27/7/2546 13:50:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 15:55:00 5 25 1 

4607270009 4607270009002 A08009 27/7/2546 13:50:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 16:15:00 5 25 1 

4607270010 4607270010001 A08010 27/7/2546 13:55:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 14:55:00 5 15 1 

4607270010 4607270010002 A08010 27/7/2546 13:55:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 15:10:00 5 15 1 

4607270010 4607270010003 A08010 27/7/2546 13:55:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 15:25:00 5 15 1 

4607270010 4607270010004 A08010 27/7/2546 13:55:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 15:40:00 4 15 1 

4607270011 4607270011001 A08011 27/7/2546 14:30:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 16:35:00 5 25 1 

4607270011 4607270011002 A08011 27/7/2546 14:30:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 16:55:00 5 25 1 

4607270011 4607270011003 A08011 27/7/2546 14:30:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 17:20:00 5 25 1 

4607270011 4607270011004 A08011 27/7/2546 14:30:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 17:45:00 5 25 1 

4607270011 4607270011005 A08011 27/7/2546 14:30:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 18:10:00 1 25 1 

4607270012 4607270012001 A08012 27/7/2546 15:25:00 ZBDM28A000 P1300 28/7/2546 16:25:00 5 40 1 

4607270012 4607270012002 A08012 27/7/2546 15:25:00 ZBDM28A000 P1300 28/7/2546 16:45:00 5 40 1 

4607270012 4607270012003 A08012 27/7/2546 15:25:00 ZBDM28A000 P1300 28/7/2546 17:05:00 5 40 1 

4607280001 4607280001001 A08013 28/7/2546 4:50:00 ZBDM28A1J0 P1300 28/7/2546 8:50:00 6 35 1 

4607280001 4607280001002 A08013 28/7/2546 4:50:00 ZBDM28A1J0 P1300 28/7/2546 8:55:00 6 35 1 

4607280001 4607280001003 A08013 28/7/2546 4:50:00 ZBDM28A1J0 P1300 28/7/2546 9:00:00 6 35 1 

4607280001 4607280001004 A08013 28/7/2546 4:50:00 ZBDM28A1J0 P1300 28/7/2546 9:05:00 1 35 1 

4607280002 4607280002001 A08014 28/7/2546 5:15:00 ZBDM301105 P1300 28/7/2546 8:15:00 5 40 1 

4607280002 4607280002002 A08014 28/7/2546 5:15:00 ZBDM301105 P1300 28/7/2546 8:30:00 5 40 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607280002 4607280002003 A08014 28/7/2546 5:15:00 ZBDM301105 P1300 28/7/2546 8:45:00 4 40 1 

4607280003 4607280003001 A08015 28/7/2546 5:20:00 ZBDM32A000 P1300 28/7/2546 8:20:00 5 10 1 

4607280003 4607280003002 A08015 28/7/2546 5:20:00 ZBDM32A000 P1300 28/7/2546 8:45:00 5 10 1 

4607280004 4607280004001 A08016 28/7/2546 5:35:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 9:35:00 5 25 1 

4607280004 4607280004002 A08016 28/7/2546 5:35:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 10:00:00 5 25 1 

4607280004 4607280004003 A08016 28/7/2546 5:35:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 10:25:00 5 25 1 

4607280004 4607280004004 A08016 28/7/2546 5:35:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 10:50:00 5 25 1 

4607280004 4607280004005 A08016 28/7/2546 5:35:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 11:15:00 4 25 1 

4607280005 4607280005001 A08017 28/7/2546 6:20:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 8:20:00 4 15 1 

4607280005 4607280005002 A08017 28/7/2546 6:20:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 8:35:00 4 15 1 

4607280005 4607280005003 A08017 28/7/2546 6:20:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 8:50:00 1 15 1 

4607280006 4607280006001 A08018 28/7/2546 6:55:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 8:55:00 5 20 1 

4607280006 4607280006002 A08018 28/7/2546 6:55:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 9:05:00 5 20 1 

4607280006 4607280006003 A08018 28/7/2546 6:55:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 9:15:00 1 20 1 

4607280007 4607280007001 A08019 28/7/2546 7:35:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 11:35:00 2 25 1 

4607280008 4607280008001 A08020 28/7/2546 8:25:00 ZBDM28A000 P1300 28/7/2546 12:25:00 6 40 1 

4607280008 4607280008002 A08020 28/7/2546 8:25:00 ZBDM28A000 P1300 28/7/2546 12:50:00 4 40 1 

4607280009 4607280009001 A08021 28/7/2546 8:25:00 ZBDM28A1J0 P1300 28/7/2546 12:25:00 4 15 1 

4607280009 4607280009002 A08021 28/7/2546 8:25:00 ZBDM28A1J0 P1300 28/7/2546 12:55:00 3 15 1 

4607280010 4607280010001 A08022 28/7/2546 8:50:00 ZBDM301105 P1300 28/7/2546 11:50:00 3 30 1 

4607280011 4607280011001 A08023 28/7/2546 9:15:00 ZBDM32A000 P1300 28/7/2546 11:20:00 5 25 1 

4607280011 4607280011002 A08023 28/7/2546 9:15:00 ZBDM32A000 P1300 28/7/2546 11:25:00 5 25 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607280011 4607280011003 A08023 28/7/2546 9:15:00 ZBDM32A000 P1300 28/7/2546 11:30:00 4 25 1 

4607280012 4607280012001 A08024 28/7/2546 10:50:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 12:55:00 6 10 1 

4607280012 4607280012002 A08024 28/7/2546 10:50:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 13:15:00 6 10 1 

4607280012 4607280012003 A08024 28/7/2546 10:50:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 13:45:00 6 10 1 

4607280012 4607280012004 A08024 28/7/2546 10:50:00 ZBDM35A3K0 P1300 28/7/2546 14:05:00 5 10 1 

4607280013 4607280013001 A08025 28/7/2546 11:50:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 15:50:00 4 25 1 

4607280013 4607280013002 A08025 28/7/2546 11:50:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 16:20:00 4 25 1 

4607280013 4607280013003 A08025 28/7/2546 11:50:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 16:50:00 4 25 1 

4607280013 4607280013004 A08025 28/7/2546 11:50:00 ZBDM21A000 P1300 28/7/2546 17:20:00 3 25 1 

4607280014 4607280014001 A08026 28/7/2546 12:10:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 14:10:00 5 25 1 

4607280014 4607280014002 A08026 28/7/2546 12:10:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 14:20:00 5 25 1 

4607280014 4607280014003 A08026 28/7/2546 12:10:00 ZBDM24A000 P1300 28/7/2546 14:30:00 4 25 1 

4607280015 4607280015001 A08027 28/7/2546 12:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 16:25:00 5 15 1 

4607280015 4607280015002 A08027 28/7/2546 12:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 16:35:00 5 15 1 

4607280015 4607280015003 A08027 28/7/2546 12:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 16:55:00 5 15 1 

4607280015 4607280015004 A08027 28/7/2546 12:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 28/7/2546 17:05:00 5 15 1 

4607280016 4607280016001 A08028 28/7/2546 12:50:00 ZBDM28A000 P1300 28/7/2546 16:55:00 5 10 1 

4607280016 4607280016002 A08028 28/7/2546 12:50:00 ZBDM28A000 P1300 28/7/2546 17:10:00 5 10 1 

4607280016 4607280016003 A08028 28/7/2546 12:50:00 ZBDM28A000 P1300 28/7/2546 17:30:00 5 10 1 

4607280017 4607280017001 A08029 28/7/2546 13:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 28/7/2546 15:00:00 5 25 1 

4607280017 4607280017002 A08029 28/7/2546 13:00:00 ZBDM28A1J0 P1300 28/7/2546 15:15:00 3 25 1 
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ชดุท่ี 9 

ระยะเวลา และระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทางโดยเฉล่ีย 

 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A09001 1001 42 7 

A09002 1001 18 3 

A09003 1001 78 13 

A09004 1001 12 2 

A09005 1001 54 9 

A09006 1001 84 14 

A09007 1001 36 6 

A09008 1001 66 11 

A09009 1001 6 1 

A09010 1001 6 1 

A09011 1001 24 4 

A09012 1001 72 12 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A09013 1001 24 4 

A09014 1001 18 3 

A09015 1001 12 2 

A09016 1001 48 8 

A09017 1001 66 11 

A09018 1001 90 15 

A09019 1001 84 14 

A09020 1001 36 6 

A09001 1002 30 5 

A09002 1002 48 8 

A09003 1002 66 11 

A09004 1002 12 2 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A09005 1002 48 8 

A09006 1002 48 8 

A09007 1002 66 11 

A09008 1002 60 10 

A09009 1002 24 4 

A09010 1002 72 12 

A09011 1002 48 8 

A09012 1002 36 6 

A09013 1002 54 9 

A09014 1002 72 12 

A09015 1002 78 13 

A09016 1002 78 13 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A09017 1002 72 12 

A09018 1002 84 14 

A09019 1002 18 3 

A09020 1002 18 3 

A09001 1003 48 8 

A09002 1003 72 12 

A09003 1003 72 12 

A09004 1003 30 5 

A09005 1003 54 9 

A09006 1003 48 8 

A09007 1003 48 8 

A09008 1003 78 13 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A09009 1003 30 5 

A09010 1003 84 14 

A09011 1003 18 3 

A09012 1003 84 14 

A09013 1003 84 14 

A09014 1003 72 12 

A09015 1003 48 8 

A09016 1003 54 9 

A09017 1003 42 7 

A09018 1003 66 11 

A09019 1003 72 12 

A09020 1003 54 9 

 ข้อมลูคําสัง่ซือ้ 

 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607280001 4607280001001 A09001 28/7/2546 5:45:00 ZBDM21A000 P1300 29/7/2546 8:45:00 3 20 1 

4607280002 4607280002001 A09002 28/7/2546 5:55:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 8:55:00 4 35 1 

4607280002 4607280002002 A09002 28/7/2546 5:55:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 9:15:00 4 35 1 

4607280002 4607280002003 A09002 28/7/2546 5:55:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 9:35:00 4 35 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607280003 4607280003001 A09003 28/7/2546 7:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 11:20:00 6 10 1 

4607280003 4607280003002 A09003 28/7/2546 7:20:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 11:50:00 2 10 1 

4607280004 4607280004001 A09004 28/7/2546 10:30:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 11:30:00 5 15 1 

4607280004 4607280004002 A09004 28/7/2546 10:30:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 12:00:00 5 15 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607280004 4607280004003 A09004 28/7/2546 10:30:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 12:30:00 5 15 1 

4607280004 4607280004004 A09004 28/7/2546 10:30:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 13:00:00 5 15 1 

4607280004 4607280004005 A09004 28/7/2546 10:30:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 13:30:00 3 15 1 

4607280005 4607280005001 A09005 28/7/2546 11:15:00 ZBDM28A1J0 P1300 29/7/2546 12:15:00 6 30 1 

4607280005 4607280005002 A09005 28/7/2546 11:15:00 ZBDM28A1J0 P1300 29/7/2546 12:40:00 6 30 1 

4607280005 4607280005003 A09005 28/7/2546 11:15:00 ZBDM28A1J0 P1300 29/7/2546 13:05:00 4 30 1 

4607280006 4607280006001 A09006 28/7/2546 11:40:00 ZBDM301105 P1300 29/7/2546 13:40:00 5 25 1 

4607280006 4607280006002 A09006 28/7/2546 11:40:00 ZBDM301105 P1300 29/7/2546 14:00:00 5 25 1 

4607280006 4607280006003 A09006 28/7/2546 11:40:00 ZBDM301105 P1300 29/7/2546 14:20:00 5 25 1 

4607280006 4607280006004 A09006 28/7/2546 11:40:00 ZBDM301105 P1300 29/7/2546 14:40:00 5 25 1 

4607280006 4607280006005 A09006 28/7/2546 11:40:00 ZBDM301105 P1300 29/7/2546 15:00:00 4 25 1 

4607280007 4607280007001 A09007 28/7/2546 12:50:00 ZBDM32A000 P1300 29/7/2546 13:50:00 5 40 1 

4607280007 4607280007002 A09007 28/7/2546 12:50:00 ZBDM32A000 P1300 29/7/2546 14:15:00 5 40 1 

4607280007 4607280007003 A09007 28/7/2546 12:50:00 ZBDM32A000 P1300 29/7/2546 14:40:00 5 40 1 

4607280007 4607280007004 A09007 28/7/2546 12:50:00 ZBDM32A000 P1300 29/7/2546 15:05:00 5 40 1 

4607280007 4607280007005 A09007 28/7/2546 12:50:00 ZBDM32A000 P1300 29/7/2546 15:30:00 1 40 1 

4607280008 4607280008001 A09008 28/7/2546 12:55:00 ZBDM35A3K0 P1300 29/7/2546 15:55:00 4 25 1 

4607280008 4607280008002 A09008 28/7/2546 12:55:00 ZBDM35A3K0 P1300 29/7/2546 16:30:00 4 25 1 

4607280008 4607280008003 A09008 28/7/2546 12:55:00 ZBDM35A3K0 P1300 29/7/2546 17:05:00 1 25 1 

4607280009 4607280009001 A09009 28/7/2546 13:50:00 ZBDM21A000 P1300 29/7/2546 15:50:00 5 20 1 

4607280009 4607280009002 A09009 28/7/2546 13:50:00 ZBDM21A000 P1300 29/7/2546 16:10:00 3 20 1 

4607280010 4607280010001 A09010 28/7/2546 14:15:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 16:15:00 4 15 1 

4607280010 4607280010002 A09010 28/7/2546 14:15:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 16:30:00 4 15 1 

4607280010 4607280010003 A09010 28/7/2546 14:15:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 16:45:00 4 15 1 

4607280010 4607280010004 A09010 28/7/2546 14:15:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 17:00:00 4 15 1 

4607280010 4607280010005 A09010 28/7/2546 14:15:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 17:15:00 4 15 1 

4607280010 4607280010006 A09010 28/7/2546 14:15:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 17:30:00 2 15 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607290001 4607290001001 A09011 29/7/2546 5:50:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 8:50:00 5 35 1 

4607290001 4607290001002 A09011 29/7/2546 5:50:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 9:25:00 5 35 1 

4607290001 4607290001003 A09011 29/7/2546 5:50:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 10:00:00 5 35 1 

4607290001 4607290001004 A09011 29/7/2546 5:50:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 10:35:00 5 35 1 

4607290001 4607290001005 A09011 29/7/2546 5:50:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 11:10:00 4 35 1 

4607290002 4607290002001 A09012 29/7/2546 5:55:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 9:55:00 5 25 1 

4607290002 4607290002002 A09012 29/7/2546 5:55:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 10:15:00 5 25 1 

4607290002 4607290002003 A09012 29/7/2546 5:55:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 10:35:00 5 25 1 

4607290002 4607290002004 A09012 29/7/2546 5:55:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 10:55:00 5 25 1 

4607290002 4607290002005 A09012 29/7/2546 5:55:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 11:15:00 1 25 1 

4607290003 4607290003001 A09013 29/7/2546 6:25:00 ZBDM28A1J0 P1300 29/7/2546 10:25:00 6 40 1 

4607290003 4607290003002 A09013 29/7/2546 6:25:00 ZBDM28A1J0 P1300 29/7/2546 10:50:00 6 40 1 

4607290003 4607290003003 A09013 29/7/2546 6:25:00 ZBDM28A1J0 P1300 29/7/2546 11:15:00 6 40 1 

4607290003 4607290003004 A09013 29/7/2546 6:25:00 ZBDM28A1J0 P1300 29/7/2546 11:45:00 6 40 1 

4607290004 4607290004001 A09014 29/7/2546 6:50:00 ZBDM301105 P1300 29/7/2546 8:50:00 4 20 1 

4607290004 4607290004002 A09014 29/7/2546 6:50:00 ZBDM301105 P1300 29/7/2546 9:20:00 4 20 1 

4607290004 4607290004003 A09014 29/7/2546 6:50:00 ZBDM301105 P1300 29/7/2546 9:50:00 1 20 1 

4607290005 4607290005001 A09015 29/7/2546 7:00:00 ZBDM32A000 P1300 29/7/2546 11:00:00 6 20 1 

4607290005 4607290005002 A09015 29/7/2546 7:00:00 ZBDM32A000 P1300 29/7/2546 11:40:00 6 20 1 

4607290005 4607290005003 A09015 29/7/2546 7:00:00 ZBDM32A000 P1300 29/7/2546 12:10:00 6 20 1 

4607290005 4607290005004 A09015 29/7/2546 7:00:00 ZBDM32A000 P1300 29/7/2546 12:45:00 3 20 1 

4607290006 4607290006001 A09016 29/7/2546 7:00:00 ZBDM35A3K0 P1300 29/7/2546 9:00:00 5 15 1 

4607290007 4607290007001 A09017 29/7/2546 8:05:00 ZBDM21A000 P1300 29/7/2546 12:05:00 6 30 1 

4607290007 4607290007002 A09017 29/7/2546 8:05:00 ZBDM21A000 P1300 29/7/2546 12:35:00 6 30 1 

4607290007 4607290007003 A09017 29/7/2546 8:05:00 ZBDM21A000 P1300 29/7/2546 13:05:00 5 30 1 

4607290008 4607290008001 A09018 29/7/2546 13:35:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 16:35:00 6 15 1 

4607290008 4607290008002 A09018 29/7/2546 13:35:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 16:40:00 6 15 1 
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Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607290008 4607290008003 A09018 29/7/2546 13:35:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 16:45:00 6 15 1 

4607290008 4607290008004 A09018 29/7/2546 13:35:00 ZBDM24A000 P1300 29/7/2546 16:50:00 1 15 1 

4607290009 4607290009001 A09019 29/7/2546 14:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 16:00:00 6 35 1 

4607290009 4607290009002 A09019 29/7/2546 14:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 16:30:00 6 35 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607290009 4607290009003 A09019 29/7/2546 14:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 17:00:00 6 35 1 

4607290009 4607290009004 A09019 29/7/2546 14:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 29/7/2546 17:30:00 1 35 1 

4607290010 4607290010001 A09020 29/7/2546 15:15:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 16:15:00 6 30 1 

4607290010 4607290010002 A09020 29/7/2546 15:15:00 ZBDM28A000 P1300 29/7/2546 16:40:00 4 30 1 

ชดุท่ี 10 

ระยะเวลา และระยะทางท่ีใช้ในการเดนิทาง 

 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A10001 1001 84 14 

A10002 1001 42 7 

A10003 1001 54 9 

A10004 1001 36 6 

A10005 1001 36 6 

A10006 1001 72 12 

A10007 1001 78 13 

A10008 1001 84 14 

A10009 1001 42 7 

A10010 1001 84 14 

A10011 1001 48 8 

A10012 1001 36 6 

A10013 1001 24 4 

A10014 1001 30 5 

A10015 1001 60 10 

A10016 1001 18 3 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A10017 1001 18 3 

A10018 1001 30 5 

A10019 1001 42 7 

A10020 1001 66 11 

A10021 1001 60 10 

A10022 1001 78 13 

A10023 1001 66 11 

A10024 1001 54 9 

A10025 1001 18 3 

A10026 1001 12 2 

A10027 1001 12 2 

A10028 1001 72 12 

A10029 1001 48 8 

A10030 1001 42 7 

A10001 1002 48 8 

A10002 1002 84 14 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A10003 1002 60 10 

A10004 1002 12 2 

A10005 1002 42 7 

A10006 1002 12 2 

A10007 1002 78 13 

A10008 1002 72 12 

A10009 1002 36 6 

A10010 1002 12 2 

A10011 1002 60 10 

A10012 1002 72 12 

A10013 1002 30 5 

A10014 1002 12 2 

A10015 1002 54 9 

A10016 1002 36 6 

A10017 1002 54 9 

A10018 1002 12 2 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A10019 1002 12 2 

A10020 1002 36 6 

A10021 1002 48 8 

A10022 1002 48 8 

A10023 1002 48 8 

A10024 1002 12 2 

A10025 1002 18 3 

A10026 1002 24 4 

A10027 1002 36 6 

A10028 1002 54 9 

A10029 1002 84 14 

A10030 1002 54 9 

A10001 1003 72 12 

A10002 1003 54 9 

A10003 1003 24 4 

A10004 1003 90 15 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A10005 1003 72 12 

A10006 1003 18 3 

A10007 1003 60 10 

A10008 1003 36 6 

A10009 1003 24 4 

A10010 1003 72 12 

A10011 1003 18 3 

A10012 1003 48 8 

A10013 1003 36 6 

A10014 1003 84 14 

A10015 1003 54 9 

A10016 1003 36 6 

A10017 1003 48 8 

A10018 1003 18 3 

A10019 1003 84 14 

A10020 1003 18 3 
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Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A10021 1003 42 7 

A10022 1003 24 4 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A10023 1003 66 11 

A10024 1003 18 3 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A10025 1003 72 12 

A10026 1003 18 3 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A10027 1003 78 13 

A10028 1003 12 2 

Site Code Plant Code ระยะเวลาท่ีใช้ ระยะทางท่ีใช้ 

A10029 1003 90 15 

A10030 1003 24 4 

 ข้อมลูคําสัง่ซือ้ 

 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607290001 4607290001001 A10001 29/7/2546 4:00:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 8:00:00 4 40 1 

4607290001 4607290001002 A10001 29/7/2546 4:00:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 8:10:00 4 40 1 

4607290001 4607290001003 A10001 29/7/2546 4:00:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 8:20:00 4 40 1 

4607290001 4607290001004 A10001 29/7/2546 4:00:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 8:30:00 4 40 1 

4607290001 4607290001005 A10001 29/7/2546 4:00:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 8:40:00 4 40 1 

4607290001 4607290001006 A10001 29/7/2546 4:00:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 8:50:00 4 40 1 

4607290002 4607290002001 A10002 29/7/2546 4:20:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 8:20:00 5 40 1 

4607290002 4607290002002 A10002 29/7/2546 4:20:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 8:30:00 5 40 1 

4607290002 4607290002003 A10002 29/7/2546 4:20:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 8:40:00 5 40 1 

4607290002 4607290002004 A10002 29/7/2546 4:20:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 8:50:00 4 40 1 

4607290003 4607290003001 A10003 29/7/2546 5:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 8:00:00 4 30 1 

4607290003 4607290003002 A10003 29/7/2546 5:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 8:20:00 4 30 1 

4607290003 4607290003003 A10003 29/7/2546 5:00:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 8:40:00 4 30 1 

4607290004 4607290004001 A10004 29/7/2546 5:35:00 ZBDM28A000 P1300 30/7/2546 8:35:00 5 20 1 

4607290004 4607290004002 A10004 29/7/2546 5:35:00 ZBDM28A000 P1300 30/7/2546 9:10:00 5 20 1 

4607290004 4607290004003 A10004 29/7/2546 5:35:00 ZBDM28A000 P1300 30/7/2546 9:45:00 1 20 1 

4607290005 4607290005001 A10005 29/7/2546 7:35:00 ZBDM28A1J0 P1300 30/7/2546 9:35:00 5 20 1 

4607290005 4607290005002 A10005 29/7/2546 7:35:00 ZBDM28A1J0 P1300 30/7/2546 9:45:00 5 20 1 

4607290006 4607290006001 A10006 29/7/2546 7:55:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 8:55:00 4 15 1 

4607290006 4607290006002 A10006 29/7/2546 7:55:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 9:15:00 4 15 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607290006 4607290006003 A10006 29/7/2546 7:55:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 9:25:00 4 15 1 

4607290006 4607290006004 A10006 29/7/2546 7:55:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 9:40:00 4 15 1 

4607290006 4607290006005 A10006 29/7/2546 7:55:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 9:55:00 4 15 1 

4607290006 4607290006006 A10006 29/7/2546 7:55:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 10:10:00 3 15 1 

4607290007 4607290007001 A10007 29/7/2546 8:10:00 ZBDM32A000 P1300 30/7/2546 9:10:00 4 35 1 

4607290008 4607290008001 A10008 29/7/2546 8:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 30/7/2546 9:20:00 5 35 1 

4607290008 4607290008002 A10008 29/7/2546 8:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 30/7/2546 9:35:00 5 35 1 

4607290008 4607290008003 A10008 29/7/2546 8:20:00 ZBDM35A3K0 P1300 30/7/2546 9:50:00 3 35 1 

4607290009 4607290009001 A10009 29/7/2546 8:55:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 10:55:00 3 25 1 

4607290010 4607290010001 A10010 29/7/2546 9:05:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 13:05:00 6 25 1 

4607290010 4607290010002 A10010 29/7/2546 9:05:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 13:25:00 6 25 1 

4607290010 4607290010003 A10010 29/7/2546 9:05:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 13:45:00 6 25 1 

4607290010 4607290010004 A10010 29/7/2546 9:05:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 14:05:00 1 25 1 

4607290011 4607290011001 A10011 29/7/2546 10:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 12:15:00 5 25 1 

4607290011 4607290011002 A10011 29/7/2546 10:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 12:50:00 5 25 1 

4607290011 4607290011003 A10011 29/7/2546 10:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 13:25:00 5 25 1 

4607290011 4607290011004 A10011 29/7/2546 10:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 14:00:00 5 25 1 

4607290011 4607290011005 A10011 29/7/2546 10:15:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 14:35:00 3 25 1 

4607290012 4607290012001 A10012 29/7/2546 11:00:00 ZBDM28A000 P1300 30/7/2546 15:00:00 4 25 1 

4607290013 4607290013001 A10013 29/7/2546 11:20:00 ZBDM28A1J0 P1300 30/7/2546 15:20:00 5 35 1 
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4607290014 4607290014001 A10014 29/7/2546 12:45:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 16:45:00 3 20 1 

4607290015 4607290015001 A10015 29/7/2546 13:00:00 ZBDM32A000 P1300 30/7/2546 16:00:00 4 25 1 

4607290015 4607290015002 A10015 29/7/2546 13:00:00 ZBDM32A000 P1300 30/7/2546 16:35:00 4 25 1 

4607290015 4607290015003 A10015 29/7/2546 13:00:00 ZBDM32A000 P1300 30/7/2546 17:10:00 4 25 1 

4607290015 4607290015004 A10015 29/7/2546 13:00:00 ZBDM32A000 P1300 30/7/2546 17:45:00 3 25 1 

4607290016 4607290016001 A10016 29/7/2546 13:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 30/7/2546 16:45:00 6 30 1 

4607290016 4607290016002 A10016 29/7/2546 13:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 30/7/2546 16:50:00 6 30 1 

4607290016 4607290016003 A10016 29/7/2546 13:45:00 ZBDM35A3K0 P1300 30/7/2546 16:55:00 1 30 1 

4607290017 4607290017001 A10017 29/7/2546 15:25:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 16:25:00 5 25 1 

4607290017 4607290017002 A10017 29/7/2546 15:25:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 17:00:00 5 25 1 

4607290017 4607290017003 A10017 29/7/2546 15:25:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 17:25:00 5 25 1 

4607290017 4607290017004 A10017 29/7/2546 15:25:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 17:55:00 5 25 1 

4607290017 4607290017005 A10017 29/7/2546 15:25:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 18:25:00 4 25 1 

4607300001 4607300001001 A10018 30/7/2546 7:05:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 9:05:00 6 35 1 

4607300002 4607300002001 A10019 30/7/2546 7:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 11:05:00 4 15 1 

4607300002 4607300002002 A10019 30/7/2546 7:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 11:15:00 4 15 1 

4607300002 4607300002003 A10019 30/7/2546 7:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 11:25:00 4 15 1 

4607300002 4607300002004 A10019 30/7/2546 7:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 11:35:00 4 15 1 

4607300002 4607300002005 A10019 30/7/2546 7:05:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 11:45:00 3 15 1 

4607300003 4607300003001 A10020 30/7/2546 8:00:00 ZBDM28A000 P1300 30/7/2546 10:00:00 5 30 1 

4607300003 4607300003002 A10020 30/7/2546 8:00:00 ZBDM28A000 P1300 30/7/2546 10:35:00 5 30 1 

4607300003 4607300003003 A10020 30/7/2546 8:00:00 ZBDM28A000 P1300 30/7/2546 11:10:00 5 30 1 

4607300003 4607300003004 A10020 30/7/2546 8:00:00 ZBDM28A000 P1300 30/7/2546 11:45:00 5 30 1 

4607300004 4607300004001 A10023 30/7/2546 8:55:00 ZBDM32A000 P1300 30/7/2546 10:55:00 6 10 1 

Order No. Split No. Site Code 
Call Date 

& Call Time 
Product ID Sub ID Pour Date 

Pour 

Time 
Quantity 

Pouring 

Time 
Manual 

4607300004 4607300004002 A10023 30/7/2546 8:55:00 ZBDM32A000 P1300 30/7/2546 11:25:00 6 10 1 

4607300004 4607300004003 A10023 30/7/2546 8:55:00 ZBDM32A000 P1300 30/7/2546 11:55:00 6 10 1 

4607300005 4607300005001 A10024 30/7/2546 10:30:00 ZBDM35A3K0 P1300 30/7/2546 11:30:00 4 40 1 

4607300006 4607300006001 A10025 30/7/2546 11:55:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 15:55:00 6 30 1 

4607300006 4607300006002 A10025 30/7/2546 11:55:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 16:00:00 6 30 1 

4607300006 4607300006003 A10025 30/7/2546 11:55:00 ZBDM21A000 P1300 30/7/2546 16:05:00 2 30 1 

4607300007 4607300007001 A10026 30/7/2546 12:35:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 14:40:00 5 35 1 

4607300007 4607300007002 A10026 30/7/2546 12:35:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 14:55:00 5 35 1 

4607300007 4607300007003 A10026 30/7/2546 12:35:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 15:15:00 5 35 1 

4607300007 4607300007004 A10026 30/7/2546 12:35:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 15:35:00 5 35 1 

4607300007 4607300007005 A10026 30/7/2546 12:35:00 ZBDM24A000 P1300 30/7/2546 15:55:00 1 35 1 

4607300008 4607300008001 A10027 30/7/2546 12:35:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 14:40:00 4 25 1 

4607300008 4607300008002 A10027 30/7/2546 12:35:00 ZBDM24A1J0 P1300 30/7/2546 14:55:00 1 25 1 

4607300009 4607300009001 A10028 30/7/2546 12:35:00 ZBDM28A000 P1300 30/7/2546 14:40:00 1 30 1 

4607300010 4607300010001 A10029 30/7/2546 13:40:00 ZBDM28A1J0 P1300 30/7/2546 15:40:00 5 20 1 

4607300010 4607300010002 A10029 30/7/2546 13:40:00 ZBDM28A1J0 P1300 30/7/2546 15:50:00 5 20 1 

4607300010 4607300010003 A10029 30/7/2546 13:40:00 ZBDM28A1J0 P1300 30/7/2546 15:55:00 5 20 1 

4607300010 4607300010004 A10029 30/7/2546 13:40:00 ZBDM28A1J0 P1300 30/7/2546 16:00:00 4 20 1 

4607300011 4607300011001 A10030 30/7/2546 14:35:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 16:35:00 6 40 1 

4607300011 4607300011002 A10030 30/7/2546 14:35:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 16:50:00 6 40 1 

4607300011 4607300011003 A10030 30/7/2546 14:35:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 17:05:00 6 40 1 

4607300011 4607300011004 A10030 30/7/2546 14:35:00 ZBDM301105 P1300 30/7/2546 17:20:00 1 40 1 
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ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 

นางสาวปัทมณฏัฐ์ ก่อสกลุ เกิดเม่ือวนัท่ี 26 พฤศจิกายน พ.ศ.2522 ท่ีจงัหวดั

เชียงใหม ่สําเร็จการศกึษาระดบัปริญญาตรี วิศวกรรมศาสตรบณัฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร์ เม่ือปี พ.ศ.2543 และมาศกึษาตอ่ในระดบั

บณัฑิตศกึษา ภาควิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 
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