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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ท่ีมาและความสําคัญ 
      

      รถจักรยานยนต เปนยานพาหนะที่ทําใหการเดินทางของประชาชนสะดวก และ รวดเร็ว 
โดยเฉพาะอยางยิ่งสภาพการจราจรที่แออัดในตัวเมือง ยิ่งสงเสริมใหเกิดการใชรถจักรยานยนตกัน
มากขึ้น นับตั้งแตป พุทธศักราช 2544 ตลาดรถจักรยานยนต ในประเทศไทยไดมีการเปล่ียนแปลง
อยางมากในตลาดรถจักรยานยนตเพราะไดมีการเปดตัวรถจักรยานยนตแบบขับเคลื่อนอัตโนมัติ
ดวยสายพาน (Automatics) ยิ่งกอใหเกิดกระแสการใชรถจักรยานยนตมากขึ้นในทุก ๆ ภาคของ
ประเทศไทย ดังนั้นผูผลิตรถจักรยานยนตตางเพิ่มขีดศักยภาพการผลิตของตนเอง เพื่อขยายฐาน
ลูกคาที่เพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง  

 
        การวางแผนการผลิตนับวาเปนหัวใจในการบริหารจัดการที่สําคัญยิ่งที่จะพาใหองคกร
ประสบความสําเร็จและสรางความประทับใจใหกับลูกคา เนื่องจากวาลูกคาสามารถมั่นใจไดวา
สินคาที่ส่ังซื้อสามารถถูกตอบสนองในการสงมอบตรงเวลา  การวางแผนการผลิตนั้นไมจํากัดวงแค
เพียงแตวางแผนใหกับฝายผลิตเทานั้นแตยังรวมถึงการวางแผนเพื่อที่จะใหฝายจัดซ้ือวางแผนการ
ส่ังซื้อวัตถุดิบ และเปนการสงขอมูลถึงลูกคาวาสินคาที่ส่ังจะไดเมื่อไหร ถาวางแผนการผลิตไมดีนั้น
จะกอใหเกิดผลกระทบคือ ผลิตออกมาแลวเก็บเขา Stock หรือผลิตออกมาแลวสงใหลูกคาไมทัน
ตามเวลาที่ตองการ ซ่ึงทุกอยางลวนกอใหเกิดคาใชจายและจะกอใหเกิดผลกระทบเชิงลบกับ
ภาพลักษณขององคกร  
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ปริมาณการผลิต จําหนาย และสงออกรถจักรยานยนต 

อุตสาหกรรมรถจักรยานยนต 
ป พ.ศ. 

2546 2547 2548 2549e 
การผลิต 2,424,676 3,028,070 2,358,511 2,110,000 
การจําหนาย 1,755,297 2,033,766 2,108,078 2,150,000 
การสงออก (CBU+CKD) 604,995 846,619 1,337,586 1,600,000 
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       ที่มา : กลุมอุตสาหกรรมยานยนต สภาอตุสาหกรรมแหงประเทศไทย 
 
             เพื่อที่จะรักษาและขยายฐานลูกคาสิ่งที่จําเปนอยางยิ่งที่จะทําใหลูกคาพึงพอใจและ
จงรักภกัดี (Brand Royalty) ตอสินคา การออกแบบที่โดนใจลูกคา (Design for Market) สมรรถนะ
ในการทํางาน (Performance) คุณภาพของผลิตภัณฑ (Quality) การสงมอบที่ตรงเวลา (Delivery) 
และ บริการกอนและ หลังการขาย (Service) จะมีผลอยางยิ่งตอการตัดสินใจของลกูคาในการเลือก
ซ้ือผลิตภัณฑ 
 
 ในปจจุบันการสงมอบผลิตภัณฑรถจักรยานยนตใหกับผูแทนจําหนายนั้นไมสามารถสง
มอบไดตรงตามจํานวนและเวลาซึ่งปญหาหลักมาจาก สวนโรงงานการประกอบรถจักรยานยนตไม
สามารถประกอบรถไดตามแผน ยกตัวอยางเชน แผนสั่งประกอบรถ Model A สี ดํา จํานวน 200 คัน 
แตประกอบจริงที่ไดเปน Model B สีดํา 200 คัน (จํานวนไดแต Model ไมได) หรือ แผนสั่งประกอบ
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รถรุน Model A สีดํา 200 คัน แตประกอบจริงได Model A สีดํา 150 คัน (จํานวนไมไดตามแผนแต 
Model และ สี ไดตามแผน) หรือ แผนสั่งประกอบ Model A สีดํา 200 คัน ในชวงเชา เวลา 8:30 
นาฬิกา แตผลิตจริงไดชวง 13:00 นาฬิกา 

 
      ซ่ึงสาเหตุหลักที่ทําใหประกอบไมไดตามแผนนั้นมาจาก โรงพนสีชิ้นสวนพลาสติกสง
ช้ินสวนไดไมทันตามแผนการประกอบ ซ่ึงหลังจากไดเขาไปศึกษาสภาพวาเหตุใดโรงพนสีชิ้นสวน
พลาสติกถึงสงชิ้นสวนใหไมทันกับการประกอบนั้น มีสาเหตุหลัก (Main Causes) มาจาก             

1. การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) ) ไมมีรูปแบบที่แนนอนโดยอาศัยประสบการณ
ของผูวางแผนเทานั้น 

2. ไมมีระบบการติดตามงานที่ดหีลังจากที่ไดมกีารวางแผน 
3. สาเหตุจากคณุภาพของชิ้นงาน (Quality Problems) อาทิเชน รอยไหลของสี, ชิ้นสวน

เปนรอย  
4. ชิ้นสวน (Sub Material) ไมเขาตามเวลาที่กาํหนด 

 
   ดังนั้น วิทยานิพนธฉบับนี้จึงไดทําการศึกษาและจัดทําการวางแผนของโรงพนสีชิ้นสวน
พลาสติกเพื่อที่ปรับปรุงกระบวนการจัดลําดับงานใหมีประสิทธิภาพและลดเปอรเซ็นตงานลาชาให
นอยที่สุด 
     
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
       เพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดลําดับการผลิตใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 เพื่อที่จะสามารถสรุปผลงานวิจัยไดตามเวลาที่กําหนด ไดมีการกําหนดขอบเขตของ
งานวิจัยไดดังนี้คือ 
1.3.1 การกําหนดลําดับแผนการผลิตจะกําหนดเฉพาะชิ้นสวนที่สงเขาโรงประกอบรถและสงให 

แผนกโรงงานอะไหล (Spare part) เทานั้น 
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1.3.2 การกําหนดลําดับการผลิตจะกําหนดเฉพาะ Regular  Order เทานั้น จะไมมีการกําหนด
ลําดับงานที่เปนงาน Extra order (งานที่ตองพนเพื่อชดเชยงาน Claim และงานที่ตองเบิก
ออกไป Trial) 

1.3.3 การกําหนดลําดับงานพนสีจะอิงตามลําดับแผนการประกอบรถเทานั้น (Base on 
Assembly) ซ่ึงการประกอบรถเพื่อ Trial จะไมมีการกําหนดลําดับงาน 

1.3.4 ไมมีการจัดลําดับการขนสงชิ้นสวนจาก โรงงานพนสี ไป ยังโรงงานประกอบ จากสายงาน
พนสี ไป ยังสายงานติดกราฟก และ จากสายงานติดกราฟก ไปยังโรงงาน ประกอบ 

1.3.5 การจัดลําดับการผลิตจะประกอบไปดวย 4 สายพนสีและ 4 สายกราฟก 
1.3.6 มีการตั้งสมมติฐานของงานวิจัยไวดังนี ้

1) ไมมีเครื่องจักรเสียระหวางการผลิต 
2) การขาดงานไมมีผลตอการจัดลําดับงาน 
3) การหยดุสายเพื่อทํากิจกรรมตาง ๆ เชน 5 ส. และ QCC ไมมีผลตอการจัดลําดับการ

ผลิต 
4) ไมมีการขาดแคลนชิ้นสวนระหวางผลิต 
5) ไมมีการขาดแคลนสีและทินเนอรที่ใชในการผลิต 
6) ไมมีการแทรกงานระหวางผลิต 
7) ปญหาเรื่องคุณภาพไมมีผลตอการจัดลําดบังาน 

 
1.4   ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
          ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัมีทั้งหมด 11 ขั้นตอนสามารถสรุปไดดังนี ้
1.4.1 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิต 
1.4.2 ศึกษาสภาพการทํางานทั่วไปและสภาพการวางแผนปจจุบันของโรงงานพนสี 
1.4.3 ศึกษาสภาพการทํางานทั่วไปและสภาพการวางแผนปจจุบันของโรงงานประกอบและ

ปญหาที่เกิดจากโรงงานพนสีไมสามารถสงงานไดตามเวลาที่กําหนด 
1.4.4 วิเคราะหถึงการวางแผนและการคอนโทรลในแตละสวนงานโดยเนนไปที่การจัดลําดับการ

ผลิต 
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1.4.5 รวบรวมขอมูลทั้งหมดที่จะตองใชในการจัดลําดับการผลิต เครื่องจักรที่ใช เวลาที่ใชในการ
ผลิต และ Information ที่เกี่ยวของกับการจัดตาราง  

1.4.6 หาวิธีในการจัดตารางการผลิตโดยเนนไปที่สามารถสงมอบใหโรงงานประกอบไดตาม
วันที่ตองการ และพยายามใหจํานวนงานลาชานอยที่สุด (Minimize Number of Tardy 
Jobs) 

1.4.7 วิเคราะหผลที่ไดจากการนําทฤษฎีการจัดตารางการผลติมาใช 
1.4.8 สรุปผลและเปดการอบรมระดับหัวหนางานในการวางลําดับการผลิตในโรงพนสี 
1.4.9 รวบรวมขอมูลและขอเสนอแนะ 
1.4.10 สรุปผลการวิจัย 
1.4.11 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 
1.5 เวลาท่ีใชในการดําเนินงานวิจัย 
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Aug Sep Oct Nov Dec Jan Feb Mar Apr

1 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิต

2
ศึกษาสภาพการทํางานทั่วไปและสภาพการวางแผนปจจุบัน
ของโรงงานพนสี

3

ศึกษาสภาพการทํางานทั่วไปและสภาพการวางแผนปจจุบัน
ของโรงงานประกอบและปญหาที่เกิดจากโรงงานพนสีไม
สามารถสงงานไดตามเวลาที่กําหนด

4
วิเคราะหถึงการวางแผนและการคอนโทรลในแตละสวนงาน
โดยเนนไปที่การจัดลําดับการผลิต

5

รวบรวมขอมูลทั้งหมดที่จะตองใชในการจัดลําดับการผลิต 
เครื่องจักรที่ใช เวลาที่ใชในการผลิต และ Information ที่
เกี่ยวของกับการจัดตาราง

6

 หาวิธีในการจัดตารางการผลิตโดยเนนไปที่สามารถสงมอบ
ใหโรงงานประกอบไดตาม Due Date และ พยายามให
จํานวนงานลาชานอยที่สุด (Minimize Number of Tardy Jobs)

7
 วิเคราะหผลที่ไดจากการนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิตมาใช

8
สรุปผลและเปดการอบรมระดับหัวหนางานในการวางลําดับ
การผลิตในโรงพนสี

9 รวบรวมขอมูลและขอเสนอแนะ

10 สรุปผลการวิจัย

11
 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

25512550
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยลําดับ

                           

6
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1.6  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
      ประโยชนที่ไดจากงานวจิัยสามารถสรุปไดดังนี ้

1.6.1 ลดสายการประกอบหยุดเนื่องจากการที่โรงงานพนสีไมสามารถสงชิ้นสวนได 
1.6.2 Shop complete Ratio มากขึ้น 
1.6.3 มีแบบแผนของการจัดตารางการผลิตที่ชัดเจน  
1.6.4 มีการนําขอมูลที่มีอยูอยางกระจัดกระจายมาใชใหเกิดประโยชน   
1.6.5 สามารถสงสินคาไปยังโรงงานประกอบไดตามเวลาที่ตองการ 
1.6.6 ลดการขาดแคลนวัตถุดิบเนื่องจากการนําไปพนสีที่ยังไมตองการ 
1.6.7 สรางความนาเชื่อถือใหกับหนวยงานถัดไป 
1.6.8 ไดมีการนาํทฤษฎี Scheduling มาประยุกตใชในอุตสาหกรรมจริง 

 
1.7  ดัชนชีี้วัดงานวิจัย 

     จํานวนเปอรเซ็นตงานลาชาลดลง  
 

1.8  คํานิยามที่ใชในงานวิจัยฉบบันี ้
 

    ในงานวิจัยฉบับนี้ไดทําการศึกษาถึงการจัดตารางการผลิตโรงงานพนสีชิ้นสวนรถจักรยานยนตที่
มีขนาดใหญและมีชิ้นสวนหลายชนิดสําหรับผลิตโปรดักสที่หลากหลาย ดังนั้นคํานิยามจะชวยให
สามารถเขาใจไปในทิศทางเดียวกัน 

 
1.8.1 โรงงงานพนสี คือ โรงงานตัวอยางที่ประกอบไปดวย 4  สายการพนสีและ4 สายการติด 

กราฟก 
1.8.2 โรงงานประกอบ (Body Shop) คือ โรงงานประกอบรถจักรยานยนตสําเร็จรูปมีทั้งหมด 3 

สายการผลิต 
1.8.3 โรงงานอะไหล (Spare part) คือ โรงงานที่ขายชิ้นสวนใหกับลูกคาภายนอกโดยที่โรงงานที่

ทําการศึกษาตองพนสีสงไปโรงงานอะไหล ดวย 
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1.8.4 สายการผลิต คือ 4 สายการผลิตที่ทําการพนชิ้นสวนรถจักรยานยนต แบงเปน สายการพนสี
E สายการพนสี F สายการพนสี  G และสายการพนสี H 

1.8.5 สายการติด กราฟก คือ สายการผลิตที่ทําการสติกเกอร กับ ช้ินสวนพลาสติกที่ผานการพน
สีแลว แบงเปน 4 สายการผลิต  สายการติดกราฟก E , สายการติดกราฟก F สายการติด
กราฟก G และสายการติดกราฟก H 

1.8.6 Regular order คือ ออเดอร (Order) ที่ออกมาจากการรันระบบ MRP  ซ่ีงงานจะถูกสงไป
โรงงานประกอบและ โรงงานอะไหล 

1.8.7 Extra order คือ ออเดอร (Order) ที่ถูกเปดออกมาเพื่อทดแทนงานที่เสีย (Scrap)  
1.8.8 สายการผลิต  E และ F  คือ สายการพนสีรถที่เปนตระกูล  Moped  
1.8.9 สายการผลิต G และ H คือสายการพนสีรถที่เปนตระกูลอัตโนมัติ Automatics 
1.8.10 สายกราฟก E และ F คือสายการติดสติกเกอรรถที่เปนตระกูล Moped 
1.8.11 สายกราฟก G และ H คือสายการติดสติกเกอรรถที่เปนตระกูล Automatics 
1.8.12 ชิ้นสวนที่เปนประเภท PB (Painting ไป Body) คือชิ้นสวนที่พนสีเสร็จแลวสงเขาสายการ

ประกอบโดยไมตองทําการติดกราฟก  
1.8.13 ชิ้นสวนที่เปนประเภท PG (Painting ไป Graphic) คือชิ้นสวนที่พนสีเสร็จแลวตองทําการ

ติดกราฟก กอนสงเขาสายการประกอบ 
1.8.14 ช้ินสวนที่เปนประเภท GB คือช้ินสวนที่ติดกราฟก แลวสงไปประกอบ (Graphic ไป Body) 
1.8.15 Platform คือ จุดรับชิ้นสวนและเก็บชิ้นสวนกอนเขาสายการผลิต 
1.8.16  Stock point คือ จุดที่พักสินคาคงคลังในรูปของ Finish goods ที่เตรียมใหกระบวนการ

ถัดไป  
1.8.17 Pitch time คือ รอบเวลาของสายผลิตโดยวัดความเร็วระยะแฮงเกอร ตอ แฮงเกอร 
1.8.18 Hanger คือ ที่แขวนชิ้นสวนเมื่อทําการพนสีช้ินสวน 
1.8.19 Moped คือ รถที่ขับเคลื่อนโดยผูขับขี่ตองเปลี่ยนเกียรดวยตนเอง และขับเคลื่อนดวยโซ 
1.8.20 Automatics คือ รถที่ขับเคลื่อนโดยการเปลี่ยนเกียรอัตโนมัติ และขับเคลื่อนดวยสายพาน 
1.8.21 Completed Ratio คือ เปอรเซ็นตงานที่สามารถพนจบไดตามวันที่ตองการ (Due date) ถา 

Completed Ratio สูง นั่นแสดงวาจํานวนงานลาชาต่ํา 
1.8.22 จํานวนงานลาชาในวิทยานิพนธฉบับนี้หมายถึง 1 งาน เทากับ 1  Shop order 
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1.8.23 Shop order เปรียบเสมือน ใบสั่งผลิตของงาน นั้น ๆ ในหนึ่งวัน 
1.8.24 Setup time คือ เวลาที่ใชในการเปลี่ยนสีเชน จากสีแดงไป สี เหลือง จากสีเหลืองไป สีขาว 

เปนตน 



     

บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

      ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต ที่ผูวิจัยไดคนควาจาก
หนังสือ วารสาร ทั้งจากในประเทศและตางประเทศ รวมไปถึงกระบวนการที่เปนการผลิตแบบไหล
เล่ือน(Flow shop) และการผลิตแบบ Job Shop รวมทั้งงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต
และกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงทั้งหมดที่กลาวมานี้จะแบงออกเปน 3 สวนดังนี้ 

• ทฤษฎีที่วาดวยการวางแผนและการจัดตารางการผลิต 

• ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับประเภทของการผลิต 

• งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

 2.1 ความหมายของการจัดตาราง 

 2.1.1   ปารเมศ ชุติมา (2546) : การจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร 
(Resource)ที่มีอยูอยางจํากัดใหกับภารกิจ (Task) จํานวนหนึ่งภายใตระยะเวลาที่กําหนดให เพ่ือให
องคกรสามารถที่จะบรรลุเปาหมาย (Goal) หรือ วัตถุประสงค (Objective) สูงสุดที่องคกรกําหนด
เอาไวที่เวลานั้นได คําวา “ทรัพยากร” หมายถึง คนหรือส่ิงของที่มีอยูอยางจํากัด ซ่ึงสามารถนํามาใช
ในการทําใหเกิดผลผลิตที่ตองการขึ้นได เนื่องจากความจํากัดของทรัพยากรนี่เอง ทําใหทรัพยากร
ถูกแยงชิงมากขึ้น ดังนั้นทรัพยากรจึงถูกจัดสรรใหกับกิจกรรม ตาง ๆ ที่ตองการใชทรัพยากร
ดังกลาวที่เวลาเดียวกัน  ในขณะที่ งาน (Job) ประกอบไปดวยภารกิจพื้นฐาน ที่มีความสัมพันธกัน
ในดานของลําดับกอนหลังเปนจํานวนมาก ซ่ึงในบางครั้งเราจะเรียกภารกิจพื้นฐาน “การดําเนินงาน 
(Operation)”    

 2.1.2 พิภพ ลลิตาภรณ (2537) : การจัดตารางการผลิตเปนเรื่องของการแยกประเภทและ
ปริมาณสินคา หรือช้ินสวนที่ไดถูกกําหนดจากแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement 
Planning) ออกมาใหเห็นชัดเจนวาใครจะเปนผูทํา จะใชเครื่องจักรเครื่องใด จะเริ่มทําวันไหน ตั้งแต
เวลาใดถึงเวลาใด และทําจํานวนเทาไร หรือกลาวอีกนัยหนึ่ง ก็คือการจัดเตรียมตารางเวลาการ
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ทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ ซ่ึงอาจจะเปนคน เครื่องจักร อุปกรณ รวมท้ังเวลาที่ใชในการ
ปฏิบัติงาน โดยทั่วไปการจัดตารางการผลิตจะตองกระทําเกือบทุกวัน และเนื่องจากสภาพความเปน
จริงนั้นจะมีการสั่งงานเขามาในโรงงานอยูตลอดเวลา งานบางงานก็มีขั้นตอนที่ไมซับซอนสามารถ
กระทําไดดวยกระบวนการงาย ๆ แตงานบางงานก็มีขั้นตอนการผลิตที่ซับซอนมาก นอกจากนั้น
งานแตละงานก็มีความสําคัญที่แตกตางกัน ส่ิงตาง ๆ เหลานี้อาจจะมีผลตอการพิจารณาจัดตารางการ
ผลิต เชนการพิจารณาวาจะทํางานใดกอนและทํางานใดหลัง เปนตน และโดยทั่วไปใบสั่งงานมักจะ
มีการกําหนดวันสงอีกดวย ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตจะตองคํานึงถึงการผลิตงานใหเสร็จตาม
กําหนดเวลาสงมอบดวย 

 2.1.3 Prabhu and Baker (1986): การจัดตารางเปนกระบวนการของการกําหนดเวลาเริ่มตน
และส้ินสุดของการทํางานแตละงานสําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง 

 

2.2   การวางแผนและควบคมุการผลิต 

2.2.1 การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling: MPS) 
 
      การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) เปนการจัดทําแผนการผลิตที่ระบุเจาะจงลงไปวาจะทํา
การผลิตชิ้นงานอะไร จํานวนเทาใด และจะตองเสร็จสมบูรณเมื่อใด โดยทั่วไปมักจะจัดทําตาราง
การผลิตหลักเปนรายเดือนหรือรายสัปดาห ขึ้นอยูกับความเหมาะสมของการผลิตนั้นๆขอมูลใน
ตารางการผลิตหลักจะมาจากการแปลงคาจากการพยากรณยอดขาย ซ่ึงอาจจะคํานวณตามหลักทาง
สถิติหรือมาจากใบสั่งซื้อของลูกคา ซ่ึงจะบอกชนิด ปริมาณและวันกําหนดสงมอบอยางชัดเจน ทั้งนี้
การจัดทําตารางการผลิตหลักจะตองมีความสอดคลองกับแผนการผลิตรวมที่ไดกําหนดไวแลวดวย 
 

2.2.2 การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning: MRP) 
 
    ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ หรือที่รูจักกันในนามระบบ “MRP (Material 
Requirement Planning)”เปนระบบที่พัฒนาโดยมีความตองการที่จะลดขอผิดพลาดระหวางการ
จัดซื้อและการจัดเก็บสินคาคงคลัง ระบบ MRP จะทําใหผูจัดซื้อสามารถมั่นใจวา สินคาที่ส่ังจะถูก
สงเขามาในปริมาณที่ตองการและ เวลาที่ตองการ (ไมมากอนหรือหลังวันที่ตองการ) ระบบ MRP 



12 

 

จะคํานวณมาจากหลักการวาในหนึ่งผลิตภัณฑประกอบดวย ชิ้นสวนอะไรบาง (Bill of Material) 
จํานวนที่ตองใชเทาไหร (Usage), ใชกับ Model อะไรบาง (Common items) และ เวลาในการสั่งซื้อ 
(Lead time) เทาไหร ในขั้นแรกของการคํานวณจึงตองพิจารณาขอมูลจากตารางการผลิตหลัก 
(Master Production Schedule) จากนั้นมาพิจารณาโครงสรางของสินคาวาในแตละขั้นตอนใดตอง
ใชวัตถุดิบหรือช้ินสวนใดเปนจํานวนเทาไรตอการผลิตผลิตภัณฑที่กําหนดในตารางการผลิตหลัก
หนึ่งหนวย  

 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Gross requirements (GR) 20 100

On hand at end of period (OH) 0 0 0 0 0 0 0 0

Planned order release (POR) 20 100
Lead time = 1 week

Week Numbers

 

รูปท่ี 2.1 แสดงหลักการสั่งซื้อของระบบ MRP 

 
Net requirement = total requirement –available inventory 

 
 

                                         Gross requirement                                     on hand 
    =  +                          -                          +     
         Allocations                                 scheduled receipts 
 
   จากรูปที่ 2.1  มีความตองการขั้นตนเกิดขึ้น ณ สัปดาหที่ 7 และ Inventory On hand เปน 
ศูนย ขณะที่ชวงเวลานําในการสั่งซื้อเทากับหนึ่งสัปดาห เพราะฉะนั้นการสั่งซื้อจะถูกออก ณ 
สัปดาหที่ 6 ตามจํานวนที่ตองการ เพื่อที่จะเขาใจพื้นฐานของการวางแผนความตองการวัสดุไดดี
ยิ่งขึ้น จึงควรที่จะเขาใจความหมายของคําที่ใชใน MRP ดังนี้   

1. ความตองการขั้นตน (Gross Requirement) หมายถึง ยอดรวมทั้งหมดของความตองการของ
ช้ินสวนแตละชนิดในแตละชวงเวลา ความตองการขั้นตนของชิ้นสวนคงคลังแตละชนิดนี้ 
จะทําใหเราสามารถคํานวณหาจํานวนชิ้นสวนประกอบ ช้ินสวนประกอบยอย หรือวัตถุดิบ
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ที่ตองนํามาใชทําเปนสินคาคงคลัง และชิ้นสวนประกอบเหลานั้นจะกลายเปนความ
ตองการขั้นตน เพื่อใชหาชิ้นสวนที่จะมาทําชิ้นสวนประกอบอีกทีหนึ่ง  

2. จํานวนของที่ไดรับตามกําหนดเวลา (Schedule Receipts)หมายถึงจํานวนของคงคลังที่เรา
ไดส่ังซื้อหรือส่ังผลิตไปแลวและคาดหมายวาจะไดรับของจํานวนนั้นตามกําหนดเวลาที่วาง
ไว 

3. จํานวนที่มีอยูในคลัง  (On hand) หมายถึงจํานวนของคงคลังแตละชนิดที่มีอยูทั้งหมด ซ่ึง
ไดทําการตรวจสอบกอนที่จะเริ่มทําการวางแผนความตองการวัสดุ ทั้งนี้ก็เพื่อใหการ
วางแผนมีความถูกตองและเกิดประโยชนตอการผลิต 

4. จํานวนที่สามารถนําไปใชได (Available) ในบางครั้งจํานวนของคงคลังที่มีอยูในคลัง
ทั้งหมดอาจจะไมสามารถนําไปใชไดทั้งหมด  ทั้งนี้อาจตองเผ่ือไวจํานวนหนึ่งเพื่อปองกัน
ของขาดมือ หรือ กันไวกรณีมีใบเบิกที่แจงไวแตยังไมจายงานออกไปจากคลัง เราจึง
จําเปนตองกันของคงคลังเหลานี้เอาไว 

5.  ความตองการสุทธิ (Net Requirement) คือจํานวนที่ทําการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตการสั่งซ้ือ
หรือส่ังผลิต การสั่งซื้อหรือการสั่งผลิตจะไมเกิดขึ้นเลยถาจํานวนสินคาคงคลังสวนที่
นําไปใชได (Available) ในชวงเวลาใด ๆ มีมากกวาความตองการขั้นตนที่มีอยูในชวงเวลา
นั้น ๆ ในกรณีนี้ความตองการสุทธิเปนศูนย  

6. แผนหมายกําหนดการสั่งของ (Planed Order Release) เปนการวางแผนกําหนดเวลาสั่งของ
เพื่อจะใหของที่ส่ังไปนั้นไดรับตามหมายกําหนดการรับของ  

7. ปริมาณที่ตองจัดสรรไว (Allocated Quantities) หมายถึงปริมาณของคงคลังที่จะตองกัน
เอาไวเนื่องจากคางเบิก  ในบางครั้งขณะทําการตรวจนับของคงคลังที่มีอยูทั้งหมดเพื่อวาง
แผนการสั่งอาจจะมีของคงคลังบางรายการที่ไดทําการเบิกไวแลวแตยังไมเอาของออกจาก
คลัง ทําใหการคํานวณอาจผิดพลาดไปได ถาไมนํารายการดังกลาวมาพิจารณาดวย 

8. ชวงเวลานํา  (Lead time)  คือชวงเวลาที่ใชสําหรับการทําอยางใดอยางหนึ่ง สําหรับ
ชวงเวลานําในการสั่งซื้อคือ ชวงเวลาที่ไดทําการออก Order จนถึงชวงเวลาที่ไดรับงาน
ตามที่ไดส่ังไว 

 
2.3 ปจจัยท่ีใชในการวางแผนการผลิต 
 

2.3.1 ปจจัยดานเทคนิคของงาน 
 

- รูปแบบ  โครงสราง  และคุณสมบัติของผลิตภัณฑ 



14 

 

- กระบวนการผลิตสินคา 
- มาตรฐานวิธีการทํางาน 
- เวลามาตรฐาน และคาเผื่อ 
- ทิศทางการไหลของงาน 

 
2.3.2    ปจจัยดานการบริหาร 

- กําลังการผลิต 
- การจัดลําดับขัน้ตอนของการผลิต 

 
2.3.3 ขอมูลพื้นฐาน 

  คน เครื่องมือ เครื่องจักร  อุปกรณตาง ๆ 
              - มีอะไรอยูบาง  
              - อยูในสภาพพรอมระดับใด 
              - มีความสามารถ ขีดจํากัดอยางไร 
   วัสดุ  ช้ินสวน  งานระหวางผลิต 
             - มีชนิดใด อยูในสภาวะหรือสถานะใด 
             - มีจํานวนเทาไร 
  - อยูที่ไหน เก็บในลักษณะใด 
  - ถูกตอง หรือ Allocated แลวเทาไร 
             - อยูในระหวางจัดสงเทาไร 
  - ยังไมไดจัดสงเทาไร เมื่อไรจะจัดสง 
        สถานภาพของงาน 
            - ใบสั่งงานใดยังไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 
            - ใบสั่งงานใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด คืบหนามากนอยแคไหน จะเสรจ็เมื่อไร 
 - ขั้นตอนใดยังมีกําลังการผลิตเหลืออยู มากนอยแคไหน จะรับงานไดอีกเทาไร 
 - การจัดลําดับการผลิตติดขัดอยางไร หรือไม 
  ขอมูลที่ผานมา  เกี่ยวกับปญหา  และการดําเนินการแกไขของ 
            - ทรัพยากร 
            - งาน 
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2.4 ขั้นตอนการวางแผน 
 
1.) กําหนดเปาหมายหรือวัตถุประสงคซ่ึงเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 
2.) ประเมินสถานะของหนวยงานปจจุบัน  โดยเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวเพื่อดูวา

ในความเปนจริงหนวยงานนั้นยังอยูหางจากเปาหมายมากนอยเพียงใด  ประเมินจุดออน 
จุดแข็งของหนวยงานและความสามารถในการบรรลุเปาหมายที่กําหนดไว 

3.) กําหนดหนทางในการทํางาน  ซ่ึงจะทําใหบรรลุเปาหมายโดยหนทางเลือกนั้นควรไดมี
การ  ประเมินสภาวการณตาง  ๆ ดวย  และควรหาทางเลือกเผ่ือไวในกรณีที่มีการ
เปล่ียนแปลง 

4.) ปฏิบัติการและประเมินผล  หลังจากที่ไดลงมือปฏิบัติแลว ควรมีการกําหนดวิธีการ
ติดตามประเมินผลเพื่อแกไข หากมีการคลาดเคลื่อนไปจากแผนที่กําหนด 

 
2.5 ประเภทของระบบงานวางแผนการผลติ 

 
       พื้นฐานของงานดานการวางแผนการผลิตนั้น มีโครงสรางที่สามารถพิจารณาไดเปนระบบ 
 ระบบงานนี้จะมีการไหลเวียนของขอมูลดานการผลิตเกิดขึ้น โดยที่ขอมูลดังกลาวนี้จะมี
ความสัมพันธเชื่อมโยงกับทุกหนวยงานในองคการและเปนกลไกสําคัญ สําหรับการควบคุมการ
ดําเนินงานดานการ ผลิต ซ่ึงแสดงรายละเอียดไดตามรูปที่ 2.2 
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รูปท่ี 2.2 แผนภูมิความสัมพนัธของระบบวางแผนการผลิตและการไหลเวียนของขอมูล 

       จากรูปที ่2.2 ลูกศรเสนเดี่ยว (    ) แสดงถึงการไหลเวยีนของขอมูลที่จําเปนและหนาที่ที่แตละ 
หนวยงานจะตองมีสวนเกีย่วของ สวนลูกศรคู (    ) นั้นแสดงถึงการไหลเวียนของวัสดุเร่ิมตั้งแตการ 
จัดหาวัตถุดิบจนกระทั่งสงมอบใหลูกคา 

2.5.1. การวางแผนการผลิตระยะยาว (Long-term Production Planning) 
 
          การวางแผนการผลิตระยะยาว หมายถึง การวางแผนการผลิตในชวงเวลามากกวา 1 ป ขึ้น
ไป โดยทั่วไปแลวจะอยูระหวาง 3-5 ป ซ่ึงเปนการวางแผนระดับกลยุทธ (Strategic Level) โดยมี
จุดประสงคเพื่อการตัดสินใจในการเตรียมความพรอมดานกําลังการผลิตสําหรับการดําเนินการใน
อนาคต เชน อาคาร สถานที่ เครื่องจักรหลัก หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เปนตน 
 

2.5.2 การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Mid-term Production Planning) 
 
       การวางแผนการผลิตระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในชวงเวลาระหวาง 1-12 
เดือนขางหนาซึ่ง เปนการวางแผนระดับการจัดการ (Managerial Level) มีจุดประสงคเพื่อจัดสรร
การใชทรัพยากรที่มีอยูใหสามารถเกิดผลอยางเต็มที่ในกระบวนการผลิต คําวาทรัพยากรในที่นี้
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หมายถึงสิ่งที่เปนปจจัยสําหรับการผลิต เชนวัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักรและเครื่องมือ เปนตน การ
วางแผนการผลิตระยะกลางนี้จะมีหัวขอที่เปนองคประกอบสําคัญ ดังนี้ 
 

- การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) 
     การวางแผนการผลิตรวมเปนลําดับขั้นแรกของการวางแผนการผลิตระยะกลาง ซ่ึง
แผนการผลิตรวมเปนแผนที่สรางขึ้นเพื่อเช่ือมโยงความสามารถในการผลิตทั้งหมดที่มีอยู ให
สอดคลองกับความตองการในตัวสินคาทั้งหมดที่จะเกิดขึ้นในชวงเวลาตางๆ ทั้งนี้จะยังไมเจาะจง
รายละเอียดวาสินคารุนใดหรือชนิดใดจะตองมีระดับของปจจัยการผลิตเทาใด แตจะเปนการกําหนด
ในลักษณะการพิจารณาโดยรวมทั้งหมด ตัวอยางเชนในชวงเวลาหนึ่งจะสามารถทําการผลิตเหล็ก
รูปพรรณไดกี่ตันโดยไมแยกพิจารณาวาจะตองใชปจจัยการผลิตเพื่อผลิตเปน H-Beam เทาใด I-
Beam เทาใด หรือ C-Beam เทาใด การวางแผนขั้นนี้จะยังเปนภาพรวมอยูจึงเปนสาเหตุที่ใชช่ือ
เรียกวา Aggregate Planning ความสําคัญของการวางแผนในหัวขอนี้คือ เปนการจัดเตรียมทรัพยากร
การผลิตในระยะกลางใหสอดคลองกับแผนการผลิตที่จะเกิดขึ้น ภายใตกําลังการผลิตที่ไดกําหนด
ไว รวมทั้งมุงเนนในเรื่องตนทุนการผลิตที่จะเกิดขึ้นใหอยูในระดับที่ต่ําที่สุด 
 

2.5.3 การวางแผนการผลิตระยะสั้น (Short-Term Production Planning) 
 
         การวางแผนการผลิตระยะสั้น หมายถึง การวางแผนการผลิตที่มีชวงเวลาเปนรายสัปดาห
หรือรายวันขึ้นอยูกับปริมาณงานและความซับซอนของกระบวนการผลิต เปนการวางแผนระดับ
ปฏิบัติการที่มีจุดประสงคเพื่อจัดเตรียมกําหนดเวลาในการทํางานใหกับทรัพยากรการผลิตที่
เกี่ยวของ เชน แรงงานเครื่องจักร เครื่องมือ รวมทั้งชวงเวลาในการปฏิบัติงานของแตละสถานีงาน
ดวย การวางแผนการผลิตระยะ 
ส้ันนี้จะมุงเนนเรื่องการจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) เปนหลัก ซ่ึงถือเปนลําดับขั้น
สุดทายของระบบการวางแผนการผลิตโดยจะตองมีความยืดหยุนตัวไดคอนขางสูง เพื่อให
สอดคลองกับสถานภาพของกระบวนการผลิต 
 

2.5.4 การจัดการผลิตสามารถแบงตามชนดิของการผลติไดเปน 
 
        1.)  การวางแผนการผลิตเพื่อสต็อก (Make to Stock) 
             - เหมาะสําหรับสินคาทั่วไป 
             - ลงทุนในการเก็บ Stock สูง 
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             - ใชประโยชนสูงสุดจากทรัพยากรที่มีอยูไดเต็มที่ 
           - การพยากรณการขายตองแมนยําถูกตองมาก 
 
        2.)  การวางแผนการผลิตตามคําสั่งซื้อ (Make to Order) 
           - ผลิตตามจํานวนที่ลูกคาตองการ 
           - ไมมีสต็อก 
           - ไมมีงานคางผลิต 
 
2.6 การวางแผนความตองการกําลังการผลติ (Capacity Requirement Planning: CRP) 
 
      การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (CRP) เปนการจัดทําแผนที่เกี่ยวของกับการ
กําหนดกําลังการผลิตที่จําเปนสําหรับแตละสถานีงาน (Working Station) เชน แรงงาน เครื่องจักร
หรือปจจัยการผลิตทางกายภาพอื่นๆ วาควรจะตองมีปริมาณเทาใด และตองการในชวงเวลาใดโดย
จะรับขอมูลความตองการวัสดุจาก MRP มาทําการประเมินผลเกี่ยวกับภาระงาน (Work Load) ของ
สถานีงานตางๆ วามีความเหมาะสมหรือไม ทั้งนี้เพื่อใหสามารถมั่นใจไดวากําลังการผลิตที่มีอยู 
และกําลังการผลิตที่ตองการในชวงเวลานั้นมีความสมดุลเพียงพอสําหรับแตละหนวยงาน โดย
พยายามไมใหเกิดเหตุการณที่มีภาระงานมากเกินไป มีภาระงานนอยเกินไปหรือเกิดคอขวด (Bottle 
Neck) 
โดยทั่วไปการวางแผนกําลังการผลิต จะประกอบดวยข้ันตอนตาง ๆ ดังนี้ 

1.) การพยากรณยอดขายหรือพยากรณอุปสงค 
2.) การหากําลังการผลิตที่จําเปนตองใช 
3.) การกําหนดแนวทางจัดหากําลังการผลิตขึ้นมาเปนทางเลือก 
4.) การวิเคราะหผลกระทบในเชิงเศรษฐกิจของทางเลือกตาง ๆ 
5.) การวิเคราะหความเสี่ยงและผลกระทบเชิงยุทธศาสตรของทางเลือกตาง ๆ 
6.) การตัดสินใจนําเอาทางเลือกไปปฏิบัติ 

 
มี 2 คําจํากัดความของกําลังการผลิต คือ 
 

1.) กําลังการผลิตที่ไดออกแบบไว (Design Capacity) คือผลผลิตสูงสุดที่เปนไปได 
2.) กําลังการผลิตที่ทําไดจริง (Effective Capacity) คือ ผลผลิตสูงสุดที่เปนไปได  ภายใต

ขอจํากัดและสถานการณที่มผีลกระทบ 
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2.7    การจัดตารางแบบสุมมีเหตุผล (Heuristic Approach) 
 
 การจัดตารางการผลิตในโรงงานคอนขางจะเปนปญหาที่ยุงยาก อยางไรก็ตาม หัวหนางาน
หรือผูที่มีหนาที่ในการจัดตารางการผลิตสามารถที่จะจัดการกับปญหาการจัดลําดับงานไดหลายวิธี  
วิธีที่งายที่สุดคือ ไมสนใจปญหาแลวจัดลําดับงานแตละงานโดยวิธีสุม แตสําหรบัวิธีที่มีผูนิยมใชกัน
บอยมากที่สุด คือ วิธีสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic Approach) วิธีนี้มักจะไมใหผลลัพธที่ดีที่สุด แต
ใหผลลัพธที่ดี หลักเกณฑพื้นฐานที่นิยมใชกันอยูในปจจุบัน และเปนหลักเกณฑที่กําหนดขึ้นโดยมี
วัตถุประสงค เพื่อ 

1. ลดจํานวนงานที่เสร็จชากวากําหนดหรือพยายามทําใหใบสั่งงานทุกใบเสร็จในระยะเวลาที่
กําหนด 

2. ลดจํานวนงานที่คางอยูในกระบวนการ (WIP) ซ่ึงหมายถึงพยายามลดจํานวนงานโดยเฉลี่ย
ที่คอยอยูในคิวงาน 

3.  การเพิ่มประโยชนการใชงานของหนวยงาน  ซ่ึงก็คือลดชองวางงานของหนวยงาน กรณีที่
มีการกําหนดจํานวนงานที่แนนอน  เปอรเซ็นตการใชประโยชนของหนวยงานจะเปน
สัดสวนกลับกับเวลาที่ตองการใชในการทํางานชุดนั้นใหเสร็จทั้งหมด 

 
2.7.1     โดยมีหลักเกณฑท่ีนิยมใชมีดังนี้คือ 

 
1. รับกอนทํากอน (First Come – First Served-FCFS) กลาวคือ งานที่เขามาที่หนวยงานหรือ

เครื่องจักรจะเขาแถวคอยรับบริการตามลําดับกอนหลังของการมาถึงที่หนวยงาน 
2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest  Processing Time-SPT) คือ งานใดที่ใชเวลาการ

ทํางานนอยที่สุด  จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก  งานที่ใชเวลานอยถัดไปอันดับที่ 2, 3 
และ 4 จนกระทั่งถึงอันดับที่ K เมื่อ K  คือ จํานวนงานทั้งหมดที่คอยอยู 

3. การทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน (Longest Processing Time-LPT) งานที่ใชเวลาในการ
ทํางานมากที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอน 

4. ทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date-EDD) 
5. ทํางานชิ้นที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานนอยที่สุดกอน (Minimize Slack Time-MST) ใน

กรณีช้ินงานจะตองผานหลายหนวยงาน  ใหใชวิธีหาคาเฉลี่ยของคา Slack ที่เกิดขึ้นบนแต
ละหนวยงานสําหรับคา  Slack ของงานจะหาไดจากการเอาเวลาที่จะตองใชทั้งหมดบน
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หนวยผลิตที่ตองผานลบออกจากเวลาที่จะถึงกําหนดสงงาน  หารดวยจํานวนหนวยงานที่
งานนั้นจะตองผาน 

6. เขาทีหลังออกกอน (Last Come First Serve-LCFS) งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะ
ไดรับการ 
จัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 

7. MWKR (Most Work Remaining)   เลือกทําการดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงานที่มีภาระงาน
ที่เหลืออยูมากที่สุดกอน (นับงานที่ดําเนินงานปจจุบันดวย) 

8. MOPNR (Most Operation Remaining) เลือกทําการดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงานที่มี
จํานวนของการดําเนินงานที่เหลืออยู (นับการดําเนินงานปจจุบันดวย) 

9. AWINQ (Anticipated Work in Next Queue) เปนการให Priority  ของงานโดยขึ้นอยูกับ
งานในขั้นตอนงานถัดไป 

10. LWKR (Least Work Remaining)  เลือกการดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงานที่มีภาระงาน
นอยที่สุดกอน (นับการดําเนินงานปจจบุันดวย) นอยที่สุดกอน 

11. RAND (Random) เลือกการดําเนินงานแบบสุม 
 

2.7.2 จํานวนงานลาชา (Number of tardy jobs) 
 
 การจัดลําดับแบบ EDD จะทําใหจํานวนงานลาชา (NT) เทากับศูนย หรือ หนึ่ง แลวดังนั้น
ลําดับของงานที่เกิดขึ้นนี้จะเปนลําดับของงานทีเกิดขึ้นนี้จะเปนลําดับของงานที่มีจํานวนของงาน
ลาชานอยที่สุด แตถา NT มีคามากกวานั้น การจัดลําดับแบบ EDD อาจจะไมเปนวิธีการจัดลําดับที่ดี
ที่สุดก็ได เพื่อแกปญหาในกรณีเชนนี้ จะขอกลาวถึงขั้นตอนวิธี (Algorithm) ที่มีประสิทธิภาพ
วิธีการหนึ่ง โดยถาการจัดลําดับแบบ EDD ทําใหเกิดงานลาชาไมเกิน 1 งานแลว ตารางที่ไดจากการ
จัดลําดับนี้จะมี คาเวลาสายเฉลี่ย ต่ําที่สุด 
             
            2.7.2.1 กฎของ Hodgson 

1) ใสงานทั้งหมดไวในกลุม E โดยเรียงลําดับงานแบบ EDD และกําหนดใหงาน
ในกลุม L มีจํานวนเทากับ 0 

2) ถาไมมีงานใด ๆใน E ลาชาใหหยุด และดังนั้น E เปนการจัดลําดับงานที่ดี
ที่สุดแลว ถาไมเปนเชนนั้น ใหหางานที่ลาชาเปนงานแรกที่อยูใน E สมมติวา
เปนงานที่อยูในตําแหนง k  
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3) ใหหางานที่มีเวลาปฎิบัติยาวที่สุดจากจํานวนของงาน k งานแรกนี้ (นับรวม
งาน k ดวย)ใหเอางานๆ นี้ออกจาก E แลวนําไปใสไวใน L จากนั้นใหหาคา
เวลาเสร็จงานของงานที่เหลืออยูใน E แลวใหกลับไปทําในขั้นตอนที่ 2 

 
    ตารางตัวอยางแสดงขั้นตอนการจัดลําดับงานโดยใชกฎของ Hodgson โดย Objective 
function คือตองการงาน NT นอยที่สุด 
 
 ตารางที่ 2.1 การจัดลําดับงานแบบ กฎของ Hodgson 
 

งาน j 1 2 3 4 5 
tj 1 5 3 9 7 
d j 2 7 8 13 11 

     

ขั้นท่ี 1 เริ่มตน E = {1-2-3-5-4} L = Ø
ขั้นท่ี 2
ขั้นท่ี 3 เอางานที่ 2 ออกจากงาน E E = {1-3-5-4} L = {2}

ขั้นท่ี 2
ขั้นท่ี 3 นํางานที่ 4 ออกจาก E E = {1-3-5} L = {2,4}

ขั้นท่ี 2 ไมมีงานใน E ท่ีลาชาแลว ดังนั้นลําดับของงานที่ดีที่สดุคือ 1-3-5-2-4 และ 1-3-5-4-2 ซึง่มี NT   = 2

งานที่ 3 เปนงานแรกที่ลาชา

ขั้นตอนที ่2

ขั้นตอนที ่3

ขั้นตอนที ่1

งานที่ 4 เปนงานแรกที่ลาชา

 
 
โดยในแตละหลักเกณฑจะมีเกณฑวดัผลคือ  
 
  เมื่อจัดตารางเสร็จเรียบรอยแลวนั้นเราสามารถพิจารณาถึงประสิทธิภาพของการจัดตาราง
ไดจากตัววัดผล ที่ใชในการจัดการตารางการผลิตในโปรแกรมการจดัตารางการผลิต มีดังตอไปนี ้

1.    ผลรวมคาของเวลาของงานที่มีอยูในระบบ (Total Flow Time) หมายถึง ผลรวมคาของ
เวลาที่งานเขามาในระบบ โดยเริ่มตนจากจุดที่มีงานอยูแลว และพรอมที่จะลงมือทาํงาน
จนกระทั่งงานนั้นเสร็จสิ้นลง วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้ คือการจัดตาราง
การผลิตเพื่อใหคาของเวลาที่งานเขามาในระบบมีคานอย 
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2.  เวลาที่งานที่เสร็จชาที่สุด ในการจัดตารางการผลิตแตละรอบแลวเสร็จ (Make span) 
หมายถึง เวลาแลวเสร็จของงานที่มีเวลาแลวเสร็จชาที่สุดในรอบการจดัตารางการผลิตแต
ละรอบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตเพื่อใหได
เวลาที่งานที่เสร็จชาที่สุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบแลวเสร็จนอย 

3.  จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) หมายถึง จํานวนงานที่สงมอบไมทันเวลา
กําหนดสงมอบงาน วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ การจัดตารางการผลิต
เพื่อใหไดคาจาํนวนงานลาชานอย 

4.  ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) หมายถึงผลรวมคาของเวลาลาชาของ
งานในระบบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ การจัดตารางการผลิตเพื่อให
ไดคาของเวลาลาชาของงานทั้งหมดนอย 

5.  ผลรวมคาของเวลาสายของงาน (Total Lateness) หมายถึง ผลรวมคาของเวลาสายของงาน
ในระบบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ การจัดตารางการผลิตเพื่อใหไดผล
รวมคาของเวลาสายของงานนอย 

6.  ผลรวมคาของเวลาของงานที่เสร็จกอนกําหนด ( Total Earliness) หมายถึง ผลรวมคาของ
เวลาของงานในระบบที่เสร็จกอนกําหนด วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ
การจัดตารางการผลิตเพื่อใหผลรวมคาของเวลาของงานในระบบที่เสร็จกอนกําหนดมาก 

7.  ผลรวมของคาถวงน้ําหนกัเวลาลาชาของงาน (Total Weighted Tardiness) หมายถึง ผลรวม
คาของเวลาลาชาของงานคูณกับคาถวงน้ําหนัก วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้
คือ การจัดตารางการผลิตเพื่อใหผลรวมคาถวงน้ําหนักของเวลาลาชาของงานนอย 

8.  ผลรวมคาของเวลาของงานที่เสร็จกอนกําหนดกับผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total 
Earliness & Tardiness)หมายถึง ผลรวมคาของเวลาของงานในระบบที่เสร็จกอนกําหนด
รวมกับผลรวมคาของเวลาลาชาของงานในระบบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต
นี้คือ การจัดตารางการผลิตเพื่อใหคาของเวลาของงานในระบบที่เสร็จกอนกําหนด กับ
ผลรวมคาของเวลาลาชาของงานในระบบมีคานอย 

9.  ผลรวมคาของเวลาของงานที่เสร็จกอนกําหนด กับผลรวมของคาถวงน้ําหนักเวลาลาชา
ของงาน (Total Earliness & Weighted Tardiness) หมายถึง ผลรวมคาของเวลาของงาน
ในระบบที่เสร็จกอนกําหนดรวม กับผลรวมคาของเวลาลาชาของงานคูณกับคาถวง
น้ําหนัก วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ การจัดตารางการผลิตเพื่อใหคาของ
เวลาของงานในระบบที่เสร็จกอนกําหนด กับผลรวมคาถวงน้ําหนักเวลาลาชาของงาน
ทั้งหมดนอย 
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จากกฎการจัดลําดับงานขั้นตนสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท 
 
           กฎการจัดลําดับงานโดยขึ้นอยูกับขอมูลของงานที่อยูใน Queue ของเครื่องจักรนั้น ๆ หรือ
ขึ้นอยูกับขอมูลทั้งระบบ 

1) Local Priority เปนการกําหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของงานที่มีอยูใน Queue ของ 
เครื่องจักร  นั้น ๆ เทานั้น อันไดแก SPT, LWKR, MWKR 
2) Global Priority เปนการกําหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของเครื่องจักรตัวอ่ืน ๆ เพิ่มเตมิ 
จากขอมูลของงานใน Queue นั้นๆ อันไดแก AWINQ, FOFO (First Off First On) 
 

2.8 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลติ (Constraint) 
 
        ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือ  เงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิตอัน
ประกอบดวย 

1.  ขอจํากัดของทรัพยากร (Capacity Constrain) 
 ทรัพยากรสามารถทํางานไดถึงคาจํากัดคาหนึ่งเทานั้น  โดยทั่วไปในการผลิตจะมีทรัพยากร
บางอยางที่สามารถทดแทนกันได  ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตหากมีทรัพยากรบางตัวไม
วาง สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืนที่วางอยูและมีคุณสมบัติ สามารถทดแทนกันไดมาทํางาน
แทน  จะทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
2. ลําดับการดําเนินงาน (Precedence Constrain)  
    งานแตละงานนั้น  มีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู   ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตการ
ทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป  โดยไมสามารถจัดขามขั้นตอนได 

 
 2.9   ขั้นตอนในการจัดตารางการผลติ 
 
 ในการจัดตารางการผลิตคอนขางจะมีความยุงยากซับซอน  เพราะตองทําการผลิตตามใบสั่ง
งานหลาย ๆ ชนิดที่มีขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่แตกตางกัน  ดังนั้น ผูที่มีหนาที่ในการจัดตาราง
การผลิตจะตองพยายามจัดตารางการผลิตใหเหมาะสม  มิฉะนั้นอาจจะทําใหเกิดปญหาในเรื่องของ
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร  เนื่องจากเครื่องจักรบางเครื่องอาจจะตองทํางานตลอดเวลา
ในขณะที่เครื่องจักรบางเครื่องเกิดการวางงาน  หรือมีงานรอคอยรับบริการจากเครื่องจักรบางเครื่อง
อยูมากมายในขณะที่เครื่องจักรบางเครื่องขาดงานปอนใหทํา  นอกจากนั้น การจัดตารางการผลิตยัง



24 

 

จะมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานของโรงงานทั้งนี้  เนื่องจากตารางการผลิตจะเปนตัวกําหนดวา
การสงงานสงชาหรือไม   คาใชจายในการเตรียมงานหรือเตรียมเครื่องจักรจะมากนอยเพียงไร  และ
คาใชจายเกี่ยวกับของคงคลังจะมีมากหรือนอยเพียงไร  ภายหลังจากที่ไดรับใบสั่งผลิต งานขั้น
ตอไปคือ การจัดตารางการผลิต ซ่ึงพอสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้  
 
 ขั้นตอนที่ 1: การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job Assignment) เปนการกําหนด
วางานใด หรือใบสั่งผลิตใด จะทําโดยหนวยผลิตใดบาง ซ่ึงเทคนิคตาง ๆ ที่ไดมีการนํามาใชชวยให
การกําหนดงานงายขึ้น ไดแก 

 แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) เปนการใชแผนภูมิชวยในการกําหนดชนิดของ
งาน เปนวิธีที่นยิมใชทั่ว ๆ ไป ซ่ึงจะแสดงไดเฉพาะงานที่กําลังทําเทานั้น 

 แผนภูมิแกนต (Gantt  Chart)  เปนแผนภูมิที่ใชในการติดตามความกาวหนาของ
งาน รูปแบบของกราฟจะแสดงทรัพยากรอยูในแนวแกนตั้ง สวนเวลาจะแสดงอยู
ในแนวแกนนอน  

 การใชตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) เปนการมอบงานเปนปญหาเชิง
เสนตรงที่มีลักษณะพิเศษแบบหนึ่งสามารถนํามาประยุกตใชกบัปญหาการกําหนด
ชนิดของงานใหกับหนวยผลิตได 

 การใชวิธีการกําหนดดัชนี  เปนการกําหนดเปาหมายของการกําหนดงาน  โดยการ
ตั้งรูปแบบ ของปญหา ซ่ึงขอมูลตาง ๆที่จะนํามาใชในการตัดสินใจกําหนดงานนั้น 
จะตองถูกตองและสอดคลองกับสภาพความเปนจริง 

 
 ขั้นตอนที่ 2: การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) หลังจากที่ไดกําหนดลงไปแลววา 
หนวยงานใดบางจําเปนตองใชในการผลิต ก็จะตองศึกษาในรายละเอียดวางานที่กําหนดใหแตละ
หนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาเครื่องจักรเทาไร และจะตองใชวัสดุชนิดใดบาง เปน
จํานวนเทาไร จากนั้นก็จะตองเปรียบเทียบกับความสามารถของหนวยงานนั้นวา สามารถทํางานที่
กําหนดใหนั้นไดหรือไม 
 
 ขั้นตอนที่ 3: การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) เนื่องจากทางโรงงานมิไดรับใบสั่งผลิตเพียงใบ
เดียว ดังนั้นจึงมักมีงานหลาย ๆ งานมารออยูที่หนวยงานหรือหนวยผลิต ซ่ึงจะมีลักษณะปญหา
เหมือนกับแถวคอย (Waiting line) ดังนั้นจึงตองมีการจัดลําดับวา งานใดควรจะทํากอนและควรจะ
ทําหลัง หลังจากการจัดลําดับงานใหกับหนวยผลิตแลว หนวยผลิตแตละหนวยก็จะทํางานตาง ๆ 
ตามที่จัดลําดับไว 
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ขั้นตอนที่ 4: การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) กลาวคือ เปนการจัดทํา
ตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรเสร็จเมื่อไรบนหนวยผลิตตาง ๆ การ
จัดทํารายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอม ๆ กับการจัดลําดับการผลิต และจะตอง
คํานึงถึงเวลาซอมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน การหยุดชะงักของเครื่องจักรเนื่องจาก
เครื่องจักรเสีย หรือมีความเสียหายเกิดขึ้น กลาวคือ การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตควร
มีความยืดหยุนเพียงพอ 
 
2.10 ปญหาที่ตองแกไขดวยการจัดตารางการผลิต 
          
        เพื่อความเขาใจถึงความสําคัญของกระบวนการจัดตารางการผลิต  จึงจําเปนจะตองกลาวถึง
ปญหาที่จําเปนตองใชการจัดตารางการผลิตเขาไปชวยแกไข  ซ่ึงสวนใหญมักจะเปนปญหาของการ
ผลิตในอุตสาหกรรมขนาดใหญ  สําหรับปญหาที่เกิดขึ้นประกอบดวย 
 
           2.10.1 ปญหาในการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตของใหกับแผนกผลิตของโรงงานจะสั่งเปนเปนชวง 
ๆ และจะตองคํานึงถึงขนาดรุนการผลิตที่ประหยัด 
          2.10.2 การกําหนดดัชนีของงานใหกับหนวยงาน เปนการพิจารณาหาหนวยงานที่เหมาะสม
ในการทํางานแตละชนิด เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคที่ตองการ 
          2.10.3 ขอจํากัดตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิต เชน เวลาที่มีอยูของหนวยงาน ความสามารถ
ของเครื่องจักร เวลากําหนดสงงาน เปนตน 
          2.10.4 ในขณะที่งานอยูในระหวางการดําเนินการผลิตก็จะมีการแกงแยงทรัพยากรอยาง
เดียวกันกับงานอื่น (เชนใชเครื่องจักรชนิดเดียวกัน) 
          2.10.5 ความขัดของของเครื่องจักร การนัดหยุดงานของคนงาน การทํางานที่ต่ํากวา
มาตรฐานของคนงาน เครื่องมือเสียหรือสึกหรอ วัสดุที่ใชมีจุดบกพรอง เครื่องจักรเกิดการวางงาน
เนื่องจากตองรองานที่ออกจากหนวยงานอื่น 
          2.10.6 คําสั่งผลิตถูกระงับ ลดขนาด หรือเพิ่มขนาดของการผลิต 
         2.10.7 วัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ส่ังซื้อไมสงมาตามกําหนด 
          2.10.8 ยอดขายสินคาตกลงหรือเพิ่มขึ้นอยางกะทันหัน 
          2.10.9 มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงสินคา ซ่ึงมีการทําใหเปลี่ยนแปลงเวลามาตรฐานการ
ผลิต เวลาเตรียมกระบวนการใหม ลําดับขั้นในการผลิตใหม  
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2.11 ประเภทของกระบวนการผลิต 
 
         2.11.1 ลักษณะการผลิตแบบไหลเลื่อน (Flow Shop) มีกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องกันไป
ตลอด ขั้นตอนการผลิตคอนขางแนนอน ผลิตภัณฑที่ใชลักษณะการผลิตแบบนี้มักจะมีความเปน
มาตรฐานสูง มีการเปลี่ยนแปลงการผลิตการผลิตคอนขางนอย และมักเปนการผลิตแบบเก็บสต็อก
มากกวาการผลิตตามสั่งจากลูกคา การไหลของงานแบบ Flow Shop จะเปนไปในทิศทางเดียวกัน
ตั้งแตเร่ิมตนจนเสร็จงานจากรูปที่ 2.3 (a) งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานเพียงอยางเดียวบน
เครื่องจักร 1 เครื่อง สวนรูปที่ 2.3 (b) งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานมากที่สุด m การทํางาน 
ซ่ึงงานนั้นอาจจะไมตองผานเครื่องจักรทุกเครื่อง เพียงแตตองเรียงลําดับของเครื่องจักร โดยที่
จุดเริ่มตนและสิ้นสุดไมจําเปนตองเปนเครื่องจักรที่ 1 และ m เสมอไป   
   
ระบบการผลิตแบบไหลเลื่อนสามารถแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 

1. ระบบผลิตแบบไหลเลื่อนบริสุทธิ์  (Pure Flow Shop) : งานทุกงานในระบบนี้จะมีหนึ่งการ
ดําเนินงานที่จะตองทําบนแตละเครื่องจักร (1งานประกอบไปดวย m  การดําเนินงานที่ตอง
ทําบน m  เครื่องจักรที่แตกตางกัน) ดังแสดงในรูปที่ 2.3 (a) 

2. ระบบผลิตแบบไหลเลื่อนทั่วไป (General Flow Shop) : งานแตละงานอาจจะมีการ
ดําเนินงานนอยกวา m ก็ได ดังนั้นเคร่ืองจักรที่ใชในการดําเนินงานที่อยูถัดมาโดยตรง
อาจจะไมใชเครื่องจักรเครื่องจักรที่ถูกกําหนดหมายเลขใหมีคาถัดไปก็ได (การดําเนินงานที่ 
k ใชเครื่องจักรหมายเลข m แตการดําเนินงานที่ k + 1 ไมจําเปนที่จะตองใชเครื่องจักร
หมายเลข m + 1 ก็ได) นอกจากนั้นแลวการดําเนินงานเริ่มตนและการดําเนินงานสุดทาย
อาจจะไมเกิดขึ้นที่เครื่องจักรหมายเลข 1 และ m ก็ได ดังแสดงในรูปที่  2.3 (b) 
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(a) 
 
       
 
 
 
 
 

(b) 
 

รูปท่ี 2.3 การไหลของงานในระบบผลิตแบบไหลเลื่อน 
 
คุณสมบัติทั่วไปของการจัดงานลักษณะนี้คือ 
 

1) มีงาน n ชนิดและแตละงานจะตองผานวิธีการทํา m คร้ัง โดยแตละวิธีการจะไมยอนกลับมา
เครื่องจักรที่ไดดําเนินงานนั้นไปแลว 

2) เวลาเตรียมงาน (rj) จะคิดรวม หรือแยกจากเวลาปฏิบัติงานทั้งหมด (tj) 
3) วิธีการทํางานแตละชนิดกําหนดลวงหนา 
4) เครื่องจักรจํานวน m เครื่องตองพรอมที่จะทําทั้งระบบโดยตอเนื่อง 
5) ไมมีการแทรกแซงของงาน เมื่องานกําลังทําอยู 

 
2.11.2 กระบวนการผลิตแบบตามสั่ง (Job shop Processing) เปนกระบวนการผลิตที่จัดตาม

หนาที่ 
งานหรือช้ินงานที่มีลักษณะใกลเคียงกัน เชน การแบงงานตาม งานเจาะ งานกลึง การขึ้นรูป 
ซ่ึงการจัดการผลิตแบบ Job shop จะทําใหเกิด Stock ในแตละสวนงานคอนขางสูง รวมทั้งการ 
control แผนการผลิตยังเต็มไปดวยความซับซอน การผลิตแบบ Job shop จะเจอมากใน

M/C 1 M/C 2 

Input 

M/C m 

Output 

M/C 1 M/C 2 

Input 

M/C m 

Output Output 

Input 

Output 

Input 
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อุตสาหกรรมที่มีผลิตภัณฑที่คอนขางหลากหลาย เชน โรงกลึง หรือ งานที่ผลิตตามสั่ง ซ่ึงใน
บางครั้งการผลิตแบบ Job shop จะมี Lead time คอนขางมากเนื่องจากมี Work in process ใน
แตละสถานีงานสูง  ซ่ึงเวลาปฏิบัติงานจริง (Processing Time) อาจจะใชเวลาไมกี่ช่ัวโมงก็ได 
โดยที่รูปแบบการไหลของ  Job Shop จะไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน  ซ่ึงงานแตละงานจะ
ประกอบไปดวยหลายการทํางาน  (Operation) เรียงลําดับกันไป  รูปแบบสวนใหญของงาน 
จะมีจํานวน m การทํางาน แตละงานจะใชเครื่องจักร  1 เครื่อง และบางครั้งอาจจะมีการ
ทํางานซ้ําบนเครื่องจักรเครื่องเดิมมากกวา  1 ครั้ง ลักษณะการผลิตแบบนี้จะตองมีการแสดง
โครงขาย (Routing)  ของหนวยปฏิบัติงาน (Work Center) การผลิตแบบนี้ขั้นตอนการผลิตจะ
มีความยืดหยุน  คือแตละหนวยปฏิบัติงาน จะมีความสามารถที่จะรับงานหรือใบสั่งงานที่มี
ความแตกตางกันได  ดังรูปที่ 2.4  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
 

 
 
 

รูปท่ี 2.4 การไหลของงานแบบ Job Shop 
 
 ขอแตกตางระหวางระบบการผลิตแบบ   Flow Shop และ Job Shop นั้นมีความแตกตางกัน
ในหลายดาน เชน ความแตกตางกันในเรื่องทิศทางการไหลของงาน   จํานวนและประเภทของ
ผลิตภัณฑ วัตถุดิบคงคลัง สินคาระหวางผลิต ความชํานาญของคนงาน เครื่องจักรและอุปกรณที่ใช 

เครื่องจักร  K 

งานใหมทีเ่ขามา 

(New Jobs) 

งานที่เสร็จเรียบรอยแลว 

(Completed Jobs) 

งานระหวางทาํ 

(In-Process Jobs) 

งานระหวางทาํ 

(In-Process Jobs) 
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และความยืดหยุนของกระบวนการอาจกลาวไดวา ระบบการผลิตแบบ Shop Job มีความยืดหยุน
และสามารถเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเกิดความเหมาะสมกับระบบการผลิตที่ตองการ 

ตารางที่ 2.2 ตารางเปรียบเทยีบลักษณะการผลิตแบบไหลตามสายงานและแบบตามสั่ง 

การผลิตแบบการไหลตามสายงาน (Flow Shop) การผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop) 

ผลิตภัณฑเปนแบบมาตรฐานมักเปนการผลิต
เพื่อเก็บเขาสตอ็กมากกวาการผลิตแบบตาม
คําสั่งลูกคา 

ผลิตภัณฑมีความหลากหลาย มักเปนการผลิต
ตามสั่ง บางครั้งลูกคาเปนผูออกแบบ 

ขั้นตอนการผลิตจะถูกวางตอเนื่องกันไปใน
ทิศทางเดียวกนั 

ขั้นตอนการผลิตจะแตกตางกันตามใบสั่งงาน 

Production Lead time ส้ันกวาแบบ Shop Job Lead time  มากเนื่องจากมี Work in Process ใน
แตละ สถานีงานคอนขางมาก 

มีการปรับสายการผลิตเพื่อใหภาระงานสมดุล
กันทุกหนวยผลิต 

ภาระงานในแตละขั้นตอนการผลิตโดยทั่ว ๆ ไป
ไมสมดุลกัน 

พนักงานจะมคีวามชํานาญเฉพาะอยาง พนักงานจะมคีวามชํานาญที่หลากหลาย 
เครื่องจักรสามารถปรับใหทําการผลิตได
หลากหลาย ดงันั้นขั้นตอนการผลิตจะมีความ
ยืดหยุน 

การขัดของของเครื่องจักรอุปกรณหรือการลาชา
ของชิ้นสวน ณ ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งมผีลตอ
การหยดุ 

ชะงักของขั้นตอนการปฏิบัติงานในลําดับตอ ๆ 
ไป 

เมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของหรือมีปญหาขาด
แคลนชิ้นสวนการผลิต  ในขั้นตอนตอ ๆ ไปจะ
ไมเกิดผลกระทบในทันท ี
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การควบคุมการผลิตอาจไมซับซอน เนื่องจากระบบการผลิตที่ซับซอนจะตองมีการ
วางแผนการตดิตามความกาวหนาของใบสั่งงาน 

วัตถุดิบตาง ๆที่ถูกปอนเขาสูสายการผลิตจะ
ไหลอยางตอเนื่องจนถึงขั้นตอนสุดทาย 

ของคงคลังของงานระหวางผลิตจะเกิดขึน้ใน
ระหวางขัน้ตอนของการผลิต 

มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑนอย มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑมาก 

เอกสารในการควบคุมและตดิตามการ
ปฏิบัติงานนอย 

ใชเอกสารในการควบคุมและติดตาม
ความกาวหนาของงานที่แตละของงานที่แตละ
หนวยการผลิตมาก 

 

2.12 วิธีการหาคําตอบสําหรับปญหาของระบบการผลิตแบบไหลเลื่อน 

           ปญหาของระบบการผลิตแบบไหลเลื่อน มีลักษณะของปญหาเปนแบบ NP-Hard (Non 
polynomial Hard) หมายถึงปญหาที่ใชเวลาในการหาคําตอบที่ยาวนาน และเมื่อขนาดของปญหา
เพิ่มขึ้นก็จะใชเวลาในการหาคําตอบเพิ่มขึ้นอยางเอ็กโปเนนเชียล ทําใหไมสามารถหาคําตอบที่ดี
ที่สุดที่สุดไดในรูปแบบของตัวแบบทางคณิตศาสตรและจําเปนตองอาศัยวิธีการหาคําตอบแบบฮิวริ
สติก (Heuristic Approach)  วิธีการหาคําตอบแบบฮิวริสติก   เหมาะสําหรับการแกปญหาที่ซับซอน
และมีขนาดใหญ  โดยอาศัยการคํานวณทางคณิตศาสตรที่จํากัด  นอกจากนั้นแลว ถามีการกําหนด
ขนาดของปญหามาให  เราสามารถประมาณเวลาที่จะใชในการหาคําตอบไดอยางคอนขางจะ
ถูกตอง  แตวา วิธีฮิวริสติกคือ วิธีการนี้ไมไดประกันวาจะตองไดรับคําตอบที่ดีที่สุด (Optimum 
Solution) แตก็สามารถเชื่อมั่นไดวาคําตอบที่ไดรับจะเปนคําตอบที่ดี 
 
2.13 รูปแบบและชนิดของตารางการผลติ 

       รูปแบบของการจัดตารางการผลิต  ภายใตกําลังการผลิตที่มีจํากัดนั้น  อาจพิจารณากําหนดงาน
โดยใชการจัดตารางการผลิตแบบไปขางหนา หรือแบบยอนกลับ (Forward or Backward 
Scheduling) 
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 -  การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา (Forward Scheduling) 
 

     การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา  เปนการกําหนดเวลาเริ่มตนและเวลาสิ้นสุดงานโดย
กําหนดใหงานเหลานั้น  เร่ิมตนไดในชวงเวลาที่เร็วที่สุดที่สามารถจะเริ่มได  บนหนวยผลิตนั้น  
ดังนั้นงานสวนใหญ  จะเสร็จกอนที่จะถูกสงไปยังหนวยผลิตถัดไป   ดังนั้นวิธีนี้จะมีงานระหวาง
ผลิต  (Work in Process) สะสมขึ้นตลอดทุกขั้นตอนการผลิต 
 
-  การกําหนดตารางการผลิตแบบยอนกลับ (Backward Scheduling) 

 
     จะทําการกําหนดใหงานในลําดับตอไปทําในชวงเวลาที่ชาที่สุดที่งานสามารถแลวเสร็จในวัน
กําหนดสงแตไมกอนวันกําหนดสง  โดยที่เวลาเร่ิมของงานจะถูกกําหนดโดยการจัดยอนกลับจาก
วันกําหนดเสร็จ  วิธีนี้จะทําใหสินคาคงคลังระหวางผลิตมีคานอยที่สุด 
 
2.14 การควบคุมตารางการผลติ (Scheduling Control) 

 การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาของงานเพื่อให
เจาของหรือผูควบคุมสามารถมองเห็นไดอยางชัดเจนถึงผลงานที่ทําไดจะไดทราบถึงผลงานที่ทําได
ทราบถึงอัตราความกาวหนาของงานเมื่อเทียบกับแผนที่ไดวางไว  การควบคุมปริมาณการผลิตเปน
กิจกรรมที่เกิดขึ้นหลังจากที่ไดวางแผนการผลิตไปแลว และอยูในชวงที่การผลิตกําลังดําเนินอยู
จนกระทั่งเสร็จเรียบรอยตามแผน  การที่จะทําใหกิจกรรมดานการควบคุมตารางการผลิตไดผล
สําเร็จตามเปาหมาย จะตองประกอบดวยข้ันตอนสําคัญดังนี้  

1. การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับความกาวหนาของงาน เชน จํานวนงานที่เสร็จ  
2. วิเคราะหความกาวหนาของงาน  โดยเปรียบเทียบกบัแผนที่ไดวางไว อาจใชแผนภูมิแกนตใน

การวิเคราะหความกาวหนาของงาน 
3. ดําเนินการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจําเปน ซ่ึงจะนําไปสู

เปาหมายที่ตองการ 
4. วิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลังจากเสร็จสิ้นงานการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนาและ

ปรับปรุงการวางแผนและการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
เมื่อผลจากรายงานและตรวจสอบความกาวหนาของงาน  พบวาผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงผิดพลาด
ไปจากแผนที่กําหนดไว  ผูควบคุมจะตองหาสาเหตุของขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นและทําการแกไข
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หรือปรับปรุงตารางการทํางานใหม  เพื่อใหทันตามความตองการที่ไดกําหนดไว ซ่ึงในการ
แกไขอาจทําไดดังนี้ 

1)  จัดตารางการทํางานลวงเวลา 
2)  เพิ่มกะในการทํางาน 
3)  จางผูรับเหมาชวง 
4)  ในกรณีที่วัสดุขาดแคลน อาจทําการเรงกาํหนดการสงวตัถุดิบใหเร็วขึน้ 
5)  จัดหาคนทํางานเพิ่ม 
6)  จัดหาเครื่องมอื เครื่องจักรเพิ่ม หรือหาเครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพสูงกวา 

 
 กิจกรรมของการควบคุมและติดตามความกาวหนาของงานเปนกิจกรรมที่ตองดําเนินอยาง
ตอเนื่อง ตราบใดที่การผลิตยังดําเนินอยู   และเปนสวนสําคัญที่จะทําใหการผลิตสามารถดําเนินไป
ไดอยางมีประสิทธิภาพ  ตลอดจนมีผลใหไดรับความเชื่อถือจากลูกคามากยิ่งขึ้น 
 
2.15 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 พัชราวลัย แสงอรุณ (2545): งานวิจัยช้ินนี้มีวัตถุประสงคเพื่อจัดหาตารางการผลิตที่
เหมาะสมสําหรับโรงงานผลิตชิ้นสวนขึ้นรูป (Press Part) ในสายการประกอบผลิตภัณฑ
คอมเพรสเซอรโดยใชรูปแบบของฮิวริสติก ในการทดลองของงานวิจัยฉบับนี้ไดนําวิธีของรูปแบบ
ฮิวริสติก 7 วิธีคือ เวลาที่ใชเวลาทํานอยที่สุดกอน (SPT), เวลาที่ใชในการทํานานที่สุดกอน (LPT), 
เวลาที่ใชเวลาการทํานอยที่สุดกอนโดยการถวงน้ําหนัก (WSPT), เลือกงานที่มีอัตราสวนนอยสุด
โดยการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด (SDT),เลือกงานที่มีอัตราสวนมาก
สุดโดยการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด (LDT),เลือกงานที่มีอัตราสวน
นอยสุดจากการนําเอาเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด (SMT),เลือกงานที่มี
อัตราสวนมากที่สุดโดยการนําเอาเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด (LMT) โดยทั้ง 
7 วิธีนี้ไดนํามาทดสอบกับการปฏิบัติงานจริงพบวาวิธีการจัดตารางแบบ LPT ใหคําตอบที่ดีที่สุด ซ่ึง
คาเฉลี่ยเวลางานในระบบลดลง 11.5 % 

        ธนสาร ดีสุวรรณ (2545): งานวิจัยฉบับนี้ไดทําการวิจัยเพื่อพัฒนาระบบการสนับสนุนการ
ตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิตในแผนกปมขึ้นรูปโลหะ ระบบสนับสนุนการตัดสินใจไดใช 
Microsoft Visual Basic 6.0 และ Microsoft Access 2000 ในการเขียนโปรแกรมขึ้นมาและใชตัว
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วัดผลคือ จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) เปนตัววัดผลหลักและเวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย (Mean Tardiness) เปนตัววัดผลรองและใชวิธีการจัดตารางแบบ EDD เปนวิธีการจัดตาราง  
พรอมทั้งใหเลือกใชฮิวริสติกแบบ  SPT,LPT, WSPT ในกรณีที่งานที่นํามาจัดตารางที่มีกําหนดสง 
(Due Date)เทากัน  ผลจากการทดลองของงานวิจัยชิ้นนี้พบวา ฮิวริสติกแบบ EDD และฮิวริสติก
แบบ SPT ใหคําตอบที่ดี โดยมีจํานวนลาชาและเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลดลงจากการจัดตาราง
การผลิตแบบเดิม 

       ปาริฉัตร ปนทอง (2545): งานวิจัยช้ินนี้ไดพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตลออัลลอย โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดเปอรเซ็นตจํานวนงานลาชา โดยสราง
โปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยลดเวลาในการวางแผนการผลิต โดยงานวิจัยช้ินนี้ไดประยุกตใช
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบการไหลของสายงาน โดยเสนอวิธีการแบบฮิวริสติก 3 วิธีไดแก 
วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตา และวิธีการของซีดีเอส โดยวิธีการที่ใหคําตอบออกมาดี
ที่สุดคือวิธีการของ กุปตา โดยใหคาจํานวนงานลาชา คาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย และคาสาย
ของงานโดยเฉลี่ยลดลงจากวิธีการแบบเดิม 

         อุดมรัศน หลายชูไทย (2545): งานวิจัยชิ้นนี้มีจุดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบการจัดลําดับงาน
การผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพโดยมีจุดมุงหมายเพื่อ ลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทัน
กําหนดการสงมอบ โดยการศึกษาสภาพการทํางานและปญหาของการวางแผนในโรงงานผลิต
ส่ิงพิมพและบรรจุภัณฑ และหาแนวทางแกไขโดยใชแนวทางวิศวกรรมอุตสาหการ การศึกษา
วิธีการทํางาน การวางแผนและการควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต และประยุกตใช
ซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการปรับปรุงการทํางาน โดยสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดปญหาคือ 
ไมมีหนวยวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และการจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ ซ่ึง
กอใหเกิดการทํางานลวงเวลามากและการสงมอบเกิดความลาชา ซ่ึงผลของงานวิจัยสามารถลด
อัตราการทํางานลวงเวลาลงได 50.69% และลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลง
จากเดิม 74.36% 

          ศรันยา อุดมศรี  (2547): งานวิจัยช้ินนี้ไดทําการศึกษาและพัฒนาการแกปญหาการจัดตาราง
การผลิต สําหรับการผลิตแบบไหลเลื่อนแบบไมมีบัฟเฟอร โดยใชวิธีการหาแบบ ฮิวริสติกในการ
แกปญหา โดยงานวิจัยช้ินนี้ไดแบงออกเปน 2 สวน โดยสวนแรกคือการคนหาคําตอบแบบ
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เปรียบเทียบ และพัฒนาโดยใชขอมูลเวลาการดําเนินงานที่เปนคาคงที่จาก OR-Library และในสวน
ที่สองเปนการนําวิธีฮิวริสติก NEH มาประยุกตใชกับสายการผลิต โดยผลที่ไดจากงานวิจัยช้ินนี้
พบวา วิธีที่พัฒนาจากรูปแบบฮิวริสติกของ Palmer วิธี Sum Absolute Difference และ วิธี Sum 
Absolute Residuals สามารถหาคําตอบที่ดีกวาวิธี ฮิวริสติก NEH โดยพบวาเวลาการปดงานของ
ระบบนอยลง (Make Span) กวาแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

         สมเกียรติ จงประสิทธิ์พร, สุรศักดิ์ สุวัฒนนนท (2547): การจัดลําดับการผลิตและตาราง
การผลิตสําหรับระบบการผลิตแบบตามสั่งกรณีศึกษา: อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต 
        จุดมุงหมายของการทํางานวิจัยนี้เพื่อแกปญหางานลาชาที่เกิดขึ้นแลวในอดีตทําใหเกิดการ
คางสงจํานวนมากและเสนอแนวความคิดและหลักการในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตาราง
การผลิตสําหรับการผลิตในลักษณะสั่งผลิตเปนงานๆ (Job Shop) ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ
แอคทีป โดยใชวิธีบรานชแอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอนกลับโดยใชโปรแกรมการจัดตาราง
การผลิตสําหรับโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต ที่เปนกรณีศึกษา ในปจจุบันโรงงานที่เปนกรณีศึกษา
มีลักษณะการผลิตแบบสั่งผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา ผูที่ทําหนาที่ในการจัดตารางการผลิตกระทํา
โดยอาศัยประสบการณในการจัดตารางการผลิตและยังไมมีวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีระบบ และ
มีประสิทธิภาพ  
 
        สมเกียรต ิจงประสิทธิ์พร, พิเชษฐ แกวไพฑูรย: การกําหนดมาตรฐานการจัดตารางการ
ผลิตชิ้นสวนประดับยนต: 

 ในงานวิจัยช้ินนี้ไดพิจารณาถึงสาเหตุของความลาชาของงาน (Tardiness) และเวลาลาชาอัน
เนื่องจากการจัดตารางการผลิตโดยอาศัยประสบการณของผูวางแผนที่ไมมีแบบแผนที่ชัดเจน ใน
การวิจัยคร้ังนี้จะใชขอมูลจากการผลิตจริงเดือนมกราคม 2546 มาวิเคราะหเพื่อกําหนดแนว
ทางแกไขโดยแนวทางในการวิจัยจะมุงเพื่อการพัฒนาแนวทางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและมี
มาตรฐานตามวัตถุประสงค ดังตอไปนี้คือ 1. วิเคราะหกระบวนการไหลของงาน 2. กําหนดเวลาการ
ทํางานของกระบวนการตางๆ (Flow Time) ดวยการใชโปรแกรมสําเร็จรูป  



บทที่ 3 

สภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 

 เนื้อหาบทนี้จะกลาวถึง สภาพของโรงงานกรณีศึกษา เชน วิธีการทํางาน วิธีการวางแผน ทั้ง
แผนที่เปนแบบ Master Schedule Planning และ แผนประจําวัน (Daily Plan)    รวมถึงประเด็น
ปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน 

3.1 โรงงานกรณีศกึษา 

3.1.1 ประวัติความเปนมาขององคกรโดยสงัเขป 

 โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่ตั้งขึ้นเพื่อผลิตและจดัจําหนายรถจักรยานยนต มาเปนเวลา  
50 ป   โดยสถานที่ตั้งตั้งอยูที ่ถนน บางนา-ตราด โดยเปนบริษัทที่ถือหุนและบริหารงานโดยชาว
ญี่ปุน ปจจุบันมีพนักงานมากกวา 3000 คน ซ่ึงวัฒนธรรมองคกรจะเปนการทํางานในลักษณะเชิงรุก 
เพื่อมุงสูการเปนบริษัทชั้นนําระดับโลก 

 
- ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา 

 
       ผลิตภัณฑของโรงงาน คือรถมอเตอรไซค ซ่ึงแบงออกเปน 2 ประเภท ซ่ึงมีทั้งแบบที่
ขับเคลื่อนแบบอัตโนมัติ (Automatics) และ แบบ Manual (Moped) โดยมีสมรรถนะเครื่องยนต 
(ปริมาตรลูกสูบ)   อยูที่ 115 CC – 135 CC  
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3.1.2 ผังโครงสรางองคกรและแผนกที่ทําการศึกษาของโรงงานกรณีศกึษา 

 

รูปที่   3.1 (a) โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศกึษา 
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รูปที่   3.1 (b) โครงสรางองคกรของแผนกที่ทําการศึกษา 
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 โดยองคกรตัวอยางมี 3 สายการประกอบ ซ่ึง 2 สายการประกอบจะทําการผลิตรถตระกูล 
Automatics และ 1 สายการประกอบผลิตรถในตระกูล Moped โดยกําลังการผลิต (Design Capacity) 
อยูที่ 3270 คัน โดยความสามารถในการผลิต ในแตละสายการประกอบสามารถแสดงไดดังตารางที่ 
3.1  
 

ตารางที่  3.1 Design capacity ในสวนของโรงงานประกอบรถ 

โรงงานประกอบ Normal time ( 460 
นาที) 

Normal time + Over 
time (660 นาที) 

Pitch time   รอบ
เวลาการ
ประกอบ 

สายการประกอบ 1 
Automatics 

460 นาที / 0.54 นาที 
= 851 คัน 

660 นาที / 0.54 นาที 
= 1222 คัน 

0.54 นาที ตอ คัน 

สายการประกอบ 2 
Automatics 

460 นาที / 0.54 นาที 
= 851 คัน 

660 นาที / 0.54 นาที 
= 1222 คัน 

0.54 นาที ตอ คัน 

สายการประกอบ 3 
Moped 

460 นาที / 0.8 นาที = 
575 คัน 

660 นาที / 0.8 นาที = 
825  คัน 

0.8 นาที ตอ คัน 

 

3.2 ผังการไหลของวัตถุดิบในโรงงานจากโรงงานพนสีไปยังโรงงานประกอบ  

     เริ่มจากจุดรับชิ้นสวน (Platform) วัตถุดิบของโรงงานพนสี จากนั้น จะทําการพนสีโดย
ชิ้นสวนที่เขามาจะถูกแบงไปแตละสายการพนสี ซ่ึงมี 4 สายการผลิต หลังจากที่พนสีเสร็จแลวนั้น 
ชิ้นสวนที่พนเสร็จแลวจะถูกสงเขาไปจุดพัก Stock ที่ พื้นที่ของ (Stock point) ซ่ึงตรงนี้เองที่ 
ช้ินสวนที่พนสีเสร็จแลว จะถูกแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
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1. ชิ้นสวนที่พนแลวไมตองติดกราฟก (ชิ้นสวน PB) สามารถสงเขาสายการประกอบได
ทันที เชน บังโคลนหนา  (Front Fender) , ฝาครอบไฟทาย (Cover side 3 ) ซ่ึงรถแต
ละรุนจะแตกตางกันไป 

2. ชิ้นสวนที่พนมาแลวตองนํามาติดกราฟก (ชิ้นสวน PG) กอนถึงสงเขาสายการ
ประกอบ
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รูปที่ 3.2 การไหลของวัตถุดบิตั้งแตโรงงานพนสีไปยังโรงงานประกอบ 

 

 จากรูปที่ 3.2 เสนทางการไหลของชิ้นงานจากโรงงานพนสีไปยังลูกคาภายใน ซึ่งลูกคาภายในของสายการพนสีมี 2 สวน คือ สวนกราฟก และ โรงงานประกอบ 
โดยชิ้นสวน ทีส่งเขาสายการประกอบคือ ชิน้สวนที่ไมตองติด กราฟก ซึ่ง ชิ้นสวนที่ไมตองติด กราฟกสวนใหญคือ บังโคลนหนา

ชิ้นสวนพลาสติก 

รับชิ้นสวน 
(P/F) 

พนสี พักชิ้นสวน 
(S/P) 

โรงพนสี 

รับชิ้นสวน      
(P/F) 

ประกอบ มอเตอรไซค 
สําเร็จรูป 

ชิ้นสวนพนสีที่ไมตองติด Graphics   (PB) 

รับชิ้นสวน 
(P/F) 

ติด Graphic พักชิ้นสวน 
(S/P) 

ชิ้นสวนพลาสติก 

ชิ้นสวน Graphics 

ชิ้นสวนพนสีที่ตองติด 
Graphic   (GB) 

สวน Graphics 

โรงงานประกอบ 
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3.3 วัตถุประสงคของการพนสี 

 สีมีหลายชนิดแตละชนิดมีคุณสมบัติแตกตางกันไป ขึ้นอยูกับความตองการของงานที่จะ
นําไปใชและประโยชนใชสอยเปนสําคัญ เชน ความสวยงาม การรักษาสภาพของวัสดุ เปน
เครื่องหมาย หรือคุณสมบัติพิเศษเชน กันสนิม เปนตน สําหรับงานพนสีช้ินสวนพลาสติกเราจะเนน
ถึงความสวยงามเปนหลัก แตยังตองมีคุณสมบัติอ่ืนๆดวย  

1) ความสวยงาม 
- สีสัน 
- ความแวววาว 
- ลวดลาย 

2) การปองกัน 
- รักษาสภาพของชิ้นงานและสีของชิ้นงาน  
- ทนตอสภาพอากาศและมลภาวะ  
- ทนตอน้ํามันและการกัดกรอน  

3) ปจจัยเสริม อ่ืน ๆ 
- งายตอการทําความสะอาด  

 
3.4 กระบวนการผลิตและกําลังการผลิตของโรงงานพนส ี
 
 ในการผลิตจะเปนไปในรูปแบบการผลิตตามคําสั่งซ้ือ (Make to Order) โดยมีลูกคาหลัก 
อยู 2 สวนงาน คือ โรงงานประกอบ และ โรงงานที่จัดขายอะไหล (Spare part) โดยที่ช้ินสวนที่สง
เขาโรงงานอะไหลจะเปนชิ้นสวนที่ไมตองติดกราฟก โดยมี ขั้นตอนการพนดังรูปที่ 3.3 โดยการ
ไหลของงานจะเปนแบบไหลตามงาน (Pure Flow Shop) สวนกระบวนการติดกราฟก จะแสดงใน
รูปที่ 3.4 โดยข้ันตอนการผลิตจะเปนแบบกลุมงาน (Job Shop)   
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รูปท่ี  3.3 ขั้นตอนกระบวนการพนสี 

1  รับชิ้นสวนจาก Supplier 

2  Unpack Part 

3  Cleaning 

4  Masking Part 

5  Loading 

6  Pre Treatment 

7  Dry Off 

8 

9 

10

11

Anti Static 

Under Coates 

Setting U/C  

Top Coates 

Setting T/C  12

Baking  13

14 Unloading  

1 จัดเก็บเขา Stock point 
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รูปท่ี  3.4 ขั้นตอนกระบวนการติดกราฟก  

 

  ซ่ึงขั้นตอนการผลิตของรูปที่ 3.3 เปนขั้นตอนการผลิตหลัก ในการพนสี ซ่ึงโรงงานตัวอยาง
มีทั้งหมด 4 สายการผลิต ส่ิงที่จะแตกตางกันในแตละสายการผลิตก็คือ ลักษณะของชิ้นงานที่ตอง
พน ขนาดของชิ้นงาน ความยากงายของสี ลักษณะเฉพาะของแบบที่ตองการ เชน กระบังลมหนา 
(Leg Shield) บางรุน ตองพนถึง 2 สีและ ตองทําการ หอ ช้ินสวน (Masking part) กอนถึงจะพนได 
ซ่ึงรอบเวลาในการทํางาน (Cycle time) ในแตละช้ินสวน ก็ไมเทากัน แตในโรงงานไดทําการเซ็ต
ความเร็วของคอนเวเยอร (Conveyor) ไวใหเทากัน ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาเรียกเวลานี้วาพิชไทม 
(Pitch time)  

 โดยรอบระยะเวลาตั้งแตชิ้นงานชิ้นแรก (จากจุดที่ 1 รูปที่ 3.5) จนถึงชิ้นงานที่ออกจากสาย
การพนสี (จุดที่ 2) จะขึ้นอยูกับจํานวนของแฮงเกอร (Hanger) คูณดวยพิชไทม (Pitch time) 
ตัวอยางเชน สายพนสี H มี 608 แฮงเกอร คูณดวย 0.25 นาที เพราะฉะนั้น รอบเวลาตั้งแตแขวน
ช้ินงานชิ้นแรกจนชิ้นงานเสร็จจะเปนเวลาทั้งหมด 152 นาทีตอรอบ  

 ในการคํานวณเวลาที่เวลาเริ่มตนเทากับ ศูนย ผูวางแผนจะตองคํานึงถึง ชวงเวลาที่แฮงเกอร
วาง (Idle time) จากจุดที่ 1 ไปจุดที่ 2 (ดังแสดงในรูปที่ 3.5) เทากับ 520 แฮงเกอร เพราะฉะนั้นการ
คํานวณวา เวลาเทาใดงานถึงจะออกจากระบบเทากับจะตองรวม เวลา 520 แฮงเกอร* 0.25 นาที = 
130 นาที   

1  รับชิ้นสวน PG จาก โรงพนสี 

2  Cleaning and Inspection 

3  ติด Graphic 

4 Inspection 
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1

2

 

 

รูปท่ี 3.5  สายการพนสี H ของโรงงานตัวอยาง 

  ซ่ึงในการคํานวณความสามารถในการผลิต (Capacity) ของโรงงานพนสี จะใชเวลาทํางาน 
(Working Time) หารดวยพิชไทม และ คูณ ดวยประสิทธิภาพการผลิต ในทํานองเดียวกัน รูปที่ 3.4 
สายการติดกราฟก จะแบงตาม สายการพนสี แตรูปแบบการผลิตจะเปนแบบ Job Shop ซ่ึงเวลาที่ใช
ในการผลิตจะขึ้นอยูกับขนาดของชิ้นสวน ประเภทของกราฟก ที่ใชและ จํานวนกราฟกที่ใช ตอการ
ติดชิ้นสวนหนึ่งชิ้น เชน ช้ินสวนกระบังลมหนา ใช กราฟก ถึง 5 ช้ิน   

 สูตรการคํานวณหาจํานวนชิ้นตอวันที่ผลิตไดคือ  

Capacity = (Working time / Pitch time) × Efficiency 

โดยที่ พนักงานในโรงงานพนสีมีทั้งหมด 423 คน พนักงานทางตรง (Direct Labor) 361 คน และ 
พนักงานทางออม 62 คน  
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3.4.1   กําลังการผลิตของสวนพนส ี

ตารางที่ 3.2 กาํลังการผลิตของโรงงานพนสี 

 

Line Name Pitch time 
(Min) 

Design Cap Effective 
Cap 

Actual Cap 

Line E 0.31 4064 3454 1112 
Line F 0.31 4064 3454 2129 
Line G 0.25 5040 4284 3780 
Line H 0.25 5040 4284 3780 

 

 จากตารางที่ 3.2 กําลังการผลิตที่ไดออกแบบไวในแตละสาย มีเวลาทํางานสายการผลิตละ 3 
กะ มีเวลารวมทํางานทั้งสิ้น 1260 นาที และประสิทธิภาพการทํางาน รวม 100 เปอรเซ็นต สวนกําลัง
การผลิตสูงสุดที่เคยทําไดคือ ประสิทธิภาพการทํางานที่ 85 เปอรเซ็นต สวนกําลังการผลิตที่ทําได
เฉลี่ย ณ ปจจุบัน ประสิทธิภาพการทํางานอยูที่ 75 เปอรเซ็นต   

การคํานวณ วา 1 งานใชเวลาในการพนเทาไหร จะคํานวณโดยสูตร  

เวลาท่ีใชในการผลิตตอ หนึง่งาน  = (Hanger * 0.25 นาที) + Idel time นาที  

J1 J2

แกน เวลา
Idle time  130 นาที

t0 t2t1  

รูปท่ี 3.6 เครื่องจักรเดินเปลาของสายพนสี  
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รูปท่ี 3.7 เวลาในการทํางานของแตละสถานีงาน 

 

 130 นาที คํานวณมาจากแฮงเกอรที่ตองเดินเปลา คูณดวยพิชไทม ซ่ึงตารางเวลาในแตละสถานีงาน
ใน ซ่ึงเวลาเดินเปลา ของสายการพนสี G และ H จะอยูที่ 130 นาที สายการพนสี E และ F จะอยูที่ 
145 นาที และ 150 นาที ตามลําดับ 

 โดยหนวยของกําลังการผลิตที่โรงงานพนสีหนวยจะเปนแฮงเกอรโดยที่สามารถแปลง
หนวยออกมาเปนจํานวนของชิ้นสวนได ซ่ึงความสามารถในการผลิต (Capacity) ในแตละเดือน
อาจจะไมเทากัน โดยขึ้นอยูกับ Order ของลูกคาและการเปดกะการทํางาน โดยมีตารางการทํางาน
เวลาดังนี้  

3.4.2 เวลาการทํางานในแตละกะ 

กะเชา  6:00 – 14:00 

กะบาย 14:00-22:00 
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กะดึก   22:00-06:00  

เงื่อนไขที่ 1: เปดกะการทํางาน 3 กะ โดยเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 1260 นาทีตอวัน             

เงื่อนไขที่ 2 :เปดกะการทํางาน 2 กะ โดยเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 840 นาทีตอวัน และ 880 นาที 
โดยการเปดกะทํางาน 2 กะตอวันจะมี 2 รูปแบบ กะปกติ + กะดึก และ กะเชาและกะบาย  

เงื่อนไขที่ 3: เปดกะการทํางาน 1 กะ คือกะปกต ิโดยมีเวลาทํางาน 460 นาทีตอวัน
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3.4.3 กําลังการผลิตจริงของกระบวนการติดกราฟก (Actual Capacity) 

ตารางที่  3.3 เวลาที่ใชผลิตของงานติดกราฟกในแตละรุน 

    

PART NAME รุน Nouvo  MX รุน Fino รุน  New Mio รุน MIO  Amore รุน Spark X รุน Spark -135 รุน X 1 R
LEG SHIELD 1 14.68 1.09 4.07 6.46 6 6.15 12.48
LEG SHIELD 2 0.85 4.4 5.92 12.56
COVER SIDE 1 1.06 2.56 3.86 1.02 0.2
COVER SIDE 2 1.05 2.65 4.01 5.26 1.05 0.27
COVER SIDE 3 5.45 5.31 5.18 8.14 4.93
COVER SIDE 4 5.68 0.4 5.06 7.89 5.1
COVER SIDE 5 0.63 0.72 0.72
PANEL INNER 0.48 2.01
FRONT FENDER 1.28
COVER  HANDLE   0.89 0.37
COVER UNDER 1 4
COVER  UNDER 2 3.52
PANEL  FRONT 0.5 2.3 1.01
COVER CHAIN CASE 0.29 0.44
MOLD 0.22
COVER 1 0.21

Total time per Piece (Minute) 29.4 8.06 12.83 17.43 29.38 35.49 37.79  

48
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3.4.4 สีท่ีใชในปจจุบันและเวลาสูญเสียในการเปลี่ยนสีแตละคร้ัง 

     โดยในปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาไดทําการผลิตรถมอเตอรไซเคิล ซ่ึงมีหลากหลายสีโดย
สามารถแบงออกเปน  7 สีหลัก อาทิเชน 
 

1.) สีแดง  
2.) สีสม   
3.) สีเหลือง 
4.) สีน้ําเงิน  
5.) สีดํา  
6.) สีขาว  
7.) สีเขียว  

 
     ในปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาจะมีการเปลี่ยนสีบอยมากเนื่องจาก การจัดลําดับผูวางแผนจะ
อิงแผนการประกอบรถเปนหลัก ถาในหนึ่งวันแผนประกอบรถประกอบรถ 3 สี ทางโรงงาน
กรณีศึกษา ก็จะเปลี่ยนสีถึง 3 คร้ังดวยกัน ซ่ึงตรงจุดนี้จะทําใหเสียเวลาในการเปลี่ยนสีมากดวย
เชนกัน   
  
     สําหรับเวลาในการเปลี่ยนสีในแตละครั้ง ทางโรงงานกรณีศึกษาไดทําการตั้ง เวลา
มาตรฐานในการเวนระยะแฮงเกอรไวดังนี้ 

 
ตารางที่ 3.4 เวลาสูญเสียในการเปลี่ยนสีแตละครั้งของสายการพน 
    

Line Hanger × Pitch time Setup time 
Line G 23 × 0.25 5.75 นาที 
Line H 23 × 0.25 5.75 นาที 
Line E 15 × 0.31 4.65 นาที 
Line F 15 × 0.31 4.65 นาที 

 

โดยที่เวลานี้เปนเวลามาตรฐานไมวาจะเปลี่ยนสีอะไรก็ตาม โดยท่ีเวลาเปลี่ยนสีจะมีการปลอยให
แฮงเกอร ในสายพน วางตามจํานวนในตารางที่ 3.4 เพราะ ฉะนั้น ถาจะทําให สายการผลิตเสียเวลา
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สูญเสียนอยที่สุดเวลาจะจัดตารางการผลิตก็ทําโดยเพียงแคจัดกลุมของสีนั่นเอง ซ่ึงการทําเชนนี้จะ
ทําใหประหยัดเวลา Setup แตจะทําให ชิ้นสวนที่ออกมาไมสามารถจัดใหครบเปนรุน เพื่อสงใหสาย
การประกอบได  

 

3.5 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน 

3.5.1 ประเภทของแผนที่ใชในโรงงานกรณศีึกษา  

       ในการวางแผนของโรงงานที่ทําการศึกษาจะแบงการวางแผนเปน 5 ประเภท ซ่ึงในแตละ
ประเภทการใชงานหรือวัตถุประสงคจะแตกตางกันไป ดังตอไปนี้ โดยสามารถสรุปแผนที่ใชใน
โรงงานไดดังนี้ 

1. แผนรายป (Yearly Forecast) เปนแผนที่นําขอมูลความตองการใน ตลาดมาพยากรณ ซ่ึง
แผนรายป จะถูกนําไปใชในการคํานวณเพื่อหากําลังการผลิต (Capacity Requirement 
Planning) หรือ ปรับปรุงกําลังการผลิต (Capacity) ในโรงงาน อีกทั้งยังเปนแผนที่สงใหซัพ
พลายเออรเพื่อใหซัพพลายเออรเตรียมจัดหาชิ้นสวน หรือ ลงทุนเพิ่มในสวนของกําลังการผลิต 
โดย แผนรายป (yearly forecast) จะมีการทบทวนและแกไขทุกครึ่งป 

2. แผนราย 4 เดือน (Four Month plan) เปนแผนที่แผนก ฝายขายกับแผนกควบคุมการผลิต 
(Production Control) ยืนยัน ออกมาเพื่อใหทางซัพพลายเออร (Suppliers) และสวน
โรงงานผลิต (Production) ตาง ๆ เตรียมความพรอม  

3. แผนรายเดือน (Master Plan) เปนแผนผลิตรายเดือน ซ่ึงจะมีรายละเอียดของทุกสายการ
ประกอบวาแตละสายจะตองประกอบรุน อะไร วันไหน เทาไหร และ หมายเลขเครื่องยนตที่
ผลิตมีหมายเลข  อะไรบาง แผนประกอบรายเดือน จะมีการกําหนดถึงลําดับการประกอบในแต
ละวันดวยวาตองประกอบ  เปนลําดับที่เทาไหร (โดยลําดับการผลิตจะมีในสวนของโรงงาน
ประกอบเครื่องยนตและโรงงาน ประกอบรถสําเร็จรูป) เทานั้น สวนโรงงานอื่น จะใชแผนสั่ง
ผลิต (Shop order) ในการควบคุมการผลิต 
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4. แผนประกอบ (Assembly  plan) เปนแผนการประกอบ (ประกอบเครื่องยนตและประกอบ
รถสําเร็จรูป)โดยแผนการประกอบนี้จะใชควบคูกับแผนรายเดือนเนื่องจากแผนรายเดือนจะมี
ลําดับการผลิตบอกใน  แตละสายการผลิต ซ่ึงสิ่งที่แตกตางจากแผนรายเดือนคือ แผนผลิต
รายวันจะมีการแสดงผล ถึงจํานวนที่ผลิตไดในแตละวัน โดยสวนมากผูใชจะใชแผนรายวัน 
เพื่อ ควบคุมความคืบหนาของงานที่ผลิตไดและงานคางผลิต   โดยตัวอยางแสดงไวดังรูป 3.11 
 

5. แผนสั่งผลิต (Shop order) เปนแผนสั่งผลิตของทุกสวนงาน (ยกเวนโรงประกอบเครื่องยนต
และรถ 

 สําเร็จรูป) โดยแผนสั่งผลิต (Shop order) จะเกิดจากการ นําเอาแผนประกอบและ Manufacturing 
Lead     

  Time มาใชในการคํานวณโดยใชรูปแบบการวางแผนแบบ Backward scheduling ซ่ึงแผนสั่ง
ผลิตนี้จะไมมีการกําหนดลําดับ (Sequencing) ของงาน โดยแผนสั่ง ผลิตนี้จะบอกวา ทําอะไร ทํา
วันไหน ทําจํานวน เทาไหร โดยตัวอยางแสดงไวดังรูปที่ 3.12 แผนส่ังผลิตนั้นจะทําการยืนยัน
จากการรันระบบ MRP เดือนละ 2 คร้ัง  

 
      ส่ิงที่แตกตางระหวาง แผนประกอบ (Assembly plan) กับ แผนสั่งผลิต (Shop order) คือ 
แผนการสั่งประกอบจะใชเฉพาะสายการประกอบเครื่องยนตและรถสําเร็จรูปเทานั้น โดยจะบอก
รายละเอยีดเปน รุนที่ตองทําการประกอบ ดังรูปที่ 3.10 แตแผนสั่งผลิต (Shop order)  เปนแผนที่ใช
สําหรับ โรงงานที่ตองสงชิ้นสวนใหกับโรงประกอบ เชน โรงงาน พนสี พลาสติก,โรงเชื่อมเหล็ก,
โรงพนสีอะลูมิเนียม เปนตน ซ่ึงรายละเอียด ในการสั่งทําจะบอกเปน Part Number เทานั้น ซ่ึงทําให
การจัดตารางการผลิตเปนไปอยางยุงยากเนื่องจากผูจัดตารางการผลิตจะตองจับชุดช้ินสวนของแต
ละโมเดลกอนจึงจะทําการผลิต 
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3.5.2 ระบบการวางแผน ภายในโรงงานตัวอยาง 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.8 รูปแบบการวางแผนที่ใชในโรงงานตัวอยาง 

  

  จากรูปที่  3.8 และ 3.9 สามารถอธิบายได ดังนี้ เร่ิมจากความตองการของลูกคา ซ่ึงก็คือ 
ตัวแทนจําหนายรถจักรยานยนต (Dealer) จะสงความตองการมาทางแผนกขาย (Sale Department)
โดยลูกคาจะระบุวาตองการรุนอะไร จํานวนเทาไหร  สีอะไร และวันที่ตองการรับสินคา หลังจาก
นั้นแผนกฝายขายจะใหขอมูลกับ แผนก ควบคุมการผลิต (Production Control) ในสวนของ
หนวยงานรับความตองการ (Order receiving) เพื่อนํามาวางแผนและทําการสั่งวัตถุดิบจากผูสง
ช้ินสวน(Suppliers) ทั้งในประเทศและตางประเทศ โดยกอนจะปอนขอมูลจะตองทําการยืนยัน ใน

Yearly Forecast 

CRP 

Four month plan 
ความตองการจาก ลูกคา 

MRP 

ความตองการวัตถุดิบ 

-Master plan 
-Assembly Plan 
-Shop orders 

Scheduling 

Dispatching 

Shop Floor Management 

Shop Floor  
Job loading Data collection 
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เร่ืองของ รุน จํานวน สี และ วันที่ตองทําการผลิต เพื่อท่ีตองสอดคลองกับขอจํากัด (Constraint) ตาง 
ๆ ของโรงงาน เชน กําลังการผลิตในแตละสวน เชนโรงพนสีพลาสติก โรงงานประกอบ โรงเชื่อม
เหล็ก หลังจากไดรับการยืนยันจากสวนงานผลิตแลว ขั้นตอนที่ สําคัญอีกขั้นตอนหนึ่งคือ ขั้นตอน
การ ใสขอมูลไปในระบบ โดยระบบนี้จะใช Concept เหมือนกับ MRP I หลังจากประมวลผลใน
ระบบแลว แผนการผลิตที่ได จะออกเปน 2  แบบ คือ แบบ Master plan และ แบบ Shop order  

 

 

  

  รูปท่ี 3.9 การไหลของขอมูลในโรงงานตวัอยาง 

        ในสวนของการควบคุม แผนผลิตในแตละวัน จะมีสวนงานที่รับผิดชอบจะเปนคนดูแล
เร่ืองแผนผลิต ซ่ึงในแตละโรงงานผลิต จะมีผูรับผิดชอบเพียงคนเดียว ซ่ึงถูกเรียกวา PC Shop เชน 
คนที่ดูแลเรื่องแผนของ โรงประกอบรถ จะถูกเรียกวา PC Body คนที่ดแูลเรื่องแผนการผลิตของโรง
พนสี จะถูกเรียกวา PC Painting เปนตน ซ่ึงไมเพียงแตตองลงไป วางแผน โดยการจัดลําดับงานแลว 
ยังตองดูไปถึงเรื่องชิ้นสวนที่ใชผลิต รวมไปถึงการควบคุมการเปดการทํางานลวงเวลา (Overtime) 
ในกรณีที่ไมสามารถปดแผนการผลิตรายวันได โดยการควบคุมแผนผลิตนั้นทางองคกรตัวอยางได
ตั้งเปาหมายวาจะตองสามารถบรรลุแผนไดในแตละวัน  
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3.5.3 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

          1. นําความตองการ เชน จํานวน รุน สี วันที่ลูกคาตองการ มาใสในระบบ เพื่อทําการ
ประมวลผลภายใตระบบ MRP ซ่ึงจะมีการ ประมวลผล เดือนละ 2 ครั้ง สําหรับวัตถุประสงคในการ
ประมวลผลเดือนละ 2 คร้ัง เพื่อสามารถปรับเปลี่ยนคําสั่งผลิต ภายในโรงงาน ใหมีความยืดหยุน
มากขึ้นเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา ซ่ึงเงื่อนไขในการคีย ขอมูลเขาไปในระบบจะตอง
ดูขอจํากัดเชน กําลังการผลิตในแตละสายการประกอบ และ ประสิทธิภาพการผลิตที่ใชสําหรับสาย
การประกอบคือ 90 เปอรเซ็นต 

        2. หลังจากมีการประมวลผล MRP จะทําใหเกิดแผน Master Plan, Assembly Plan, และ Shop 
orders ภายในแตละสวนการผลิตในโรงงาน สวนในเร่ืองของการจัดการคงคลัง (Inventory) ที่อยู
ปลายงวดจะถูกนําไป Balance ใชจนกระทั่งหมด ถึงจะมีการสั่ง P/O สําหรับเรียกเขา วัตถุดิบ  

       3. ในการวางแผนเงื่อนไขที่ใสเขาไปคือเร่ืองของชวงเวลานํา (Lead time) และ วันกําหนดเสร็จ 
(Due Date) จะยึดจากความตองการลูกคาเปนหลัก ซ่ึงจะเปนรูปแบบของ Backward Scheduling ใน
ทํานองเดียวกัน โรงงานที่ตองสงชิ้นสวนเขาสายการประกอบ จะถูกบังคับดวยชวงเวลาเปนหลัก ซ่ึง
ลําดับการผลิตในแตละวันจะตองบริหารจัดการกันเอง  

 
ตารางที่ 3.5 ชวงเวลานาํในแตละสายการผลิต 
 

ชิ้นสวน 
พลาสติกเขา

โรงงานพลาสติก
พนสี

ช้ินสวนกราฟฟก
เขาโรงงาน ติดกราฟฟก ประกอบ

GB N-3 N-2 N-2 N-1 N
PB N-2 N-1 - - N  

     

จากตาราง ที่ 3.5 ของชิ้นสวน GB จะเห็นวา ถาลูกคาตองการสินคาคือสายการประกอบจะตอง
ประกอบ ณ วันที่ N สวนโรงงานพนสี แผนกติดกราฟก จะตองติดกราฟก ณ วันที่ N-1 และ สงเขา
โรงงานประกอบวันที่ N-1 เชนกัน สวนชิ้นงานที่ตองพนเพื่อจะนํามาติดกราฟก คือ ชิ้นสวน GB 
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ตองพน ณ วันที่ N-2 แตถาเปนชิ้นสวน PB จะพน ณ วันที่ N-1 โดยวัตถุดิบจะถูกสงเขามา ณ วันที่
ตองการผลิต 1 วัน 

 3.6 ตัวอยางของเอกสาร ท่ีใชในโรงงาน 

    จากโรงงานตัวอยางที่ไดทําการศึกษา แผน Master plan คือ แผนประกอบ Assembly plan คือ 
แผนประกอบประจําวันโดยจะประกอบไปดวย รุน, สี, จํานวนที่ตองผลิต และ จํานวนที่คางผลิต 
ซ่ึงแผนการผลิตประจําวันนั้นจะใชกับโรงงานประกอบเทานั้นโดยในแผนประจําวันไมไดบอกวา
รถรุนนี้ ขึ้นประกอบที่สายการผลิตไหนและลําดับการผลิตอยูที่เทาไร โดยผูใชจะตองใชควบคูไป
กับแผนรายเดือน (Master Plan)  

 

 

รูปท่ี  3.10 แผนประกอบรายเดือนของโรงงานตัวอยาง  
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 รูปท่ี  3.11 แผนประกอบรายวันของโรงงานตัวอยาง  

สวนรูปแบบของแผน Shop order นั้นจะเปนในรูปแบบของชิ้นสวน ซ่ึงผูจัดลําดับงานจะตองรูวา 
ใน Model A จะตองใชช้ินสวนอะไรบาง และมาทําการจัด กลุมเอาเอง ซ่ึงเปนวิธีที่ยุงยากและตอง
ใชเวลาในการจัดลําดับงานมาก ซ่ึงแผนของ Shop order สามารถแสดงดังรูป 3.12 

 

 

                                                      

รูปท่ี 3.12 แผนสั่งผลิตของโรงพนสี 
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3.6.1 วัตถุประสงคของแผนรายวัน (Assembly plan) 

      แผนรายวันทําออกมาเพื่อใหฝายประกอบ และ แผนกควบคุมการผลิต ดูวาแผนแตละวัน
สามารถประกอบรถไดความคืบหนาเพียงใด และมีรถที่คางจากการผลิตตอวันเปนเทาใด เพื่อ
ประโยชนในการวางแผนและควบคุมในการเปด Overtime ของฝายผลิต 

ขอดี 

1. เปนแผนการผลิตที่รายงานรถคางผลิตในแตละวัน 

2. กระชับและสะดวกในการใชงาน 

ขอเสีย 

1.  คนที่ดูตองเสยีเวลาในการแปลงรหัสโคดสี เปน ชื่อสี เชนรหัสสี 001 คือ สีเขียว เปนตน 

2. ไมมีลําดับกอนหลังในการวางแผนเหมือนแผนรายเดือน 

3. ไมมีรายละเอยีดของสายการผลิตที่จะขึ้น 

กระบวนการทาํงาน 

1. ผูวางแผนจะตองทําการจัดลําดับการผลิตโดยแมนนวล (Manual) ในแผนรายวันโดยลําดับ
การผลิตนั้นจะตองเหมือนกบัแผนรายเดือน  

2. กรณีมีการเปลีย่นแผนการผลิต ผูวางแผนจะตองดเูงื่อนไข ของชิ้นสวนจากในโรงงานและ
ผูสงชิ้นสวนวาพรอมหรือไม รวมทั้งขอจาํกัดตางๆ ภายในสวนผลิตดวย 

3. กรณีมีงานแทรก เชนงานดวนจากลูกคา ผูวางแผนจะตอง นํางานเรงดวนขึ้นผลิตกอน แต
สวนใหญแลวจะไมมีงานแทรก 

4. หลังจากผูวางแผนจัดลําดับการผลิตในแตละวันเสร็จแลว จะตองคัดลอก (Copy) แผน
รายวันใหกับผูวางแผนคนอืน่ที่รับผิดชอบในแตละโรงงาน 

ผูใชแผนรายวนัจะแบงออกเปนผูที่ใชแผนในการควบคุมการผลิต (ผูใชหลัก) และหนวยสนับสนนุ 
(ผูใชรอง) ดังนี้ 

ผูใชหลัก 

1. ฝายผลิตของโรงงานประกอบเครื่องยนตและประกอบรถสําเร็จรูป 
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2. ผูวางแผนของโรงประกอบเครื่องยนตและประกอบรถสําเร็จรูป 

ผูใชรอง 

1.       ผูวางแผนของ Shop อ่ืน เชน โรงงาน สีพลาสติก, โรงพนสีเหล็ก, โรงเชื่อมตัวถัง, โรงสี
เหล็ก,    

            โรงชุบภายในโรงงานเพื่อดูวาประกอบจะผลิตรุนอะไรบาง วันไหน จํานวน  เทาไหร 

3.6.2 วัตถุประสงคของแผนสั่งผลิต (Shop order) 

  แผนสั่งผลิตทําเพื่อโรงงานที่สนับสนุนชิ้นสวนใหโรงงานประกอบใช ในการวางแผนโดย
ส่ิงที่แตกตางจากแผนประกอบ (Assembly plan) คือ แผนสั่งผลิตจะแสดงถึงรายการทั้งหมดที่ตอง
ทํา วันไหน และเทาไหรซ่ึงแผนการผลิตที่ไดมาจากระบบภายในโรงงานจะเปนออเดอรปกติ 
(Regular order) ไมรวมออเดอร พิเศษ (Extra order) 

ขอด ี

1. เนื่องจากเปนแผนที่มาจาก MRP ดังนั้นความถูกตอง (Accuracy) ของแผนจึงมีความ
นาเชื่อถือ 

2. รวดเร็วในการเรียกใชงาน 

3. สามารถดึงขอมูล (Export) ขอมูลออกมาในรูปแบบของโปรแกรมเอ็กเซล (MS-Excel)ได 

ขอเสีย 

1. ลําดับงานที่เรียงออกมาเปนรูปของการรันหมายเลข ซ่ึงไมมีนัยสําคัญใด ๆ 

2. ช้ินสวนของโรงพนสีมีจํานวนมาก ทําใหการวางแผนอาจมีการตกหลนไมครบ 

3. แผนสั่งผลิตจะไมแยกสายการพนสีมาใหทําใหหัวหนางานแตละสายการผลิตตองมาแบง
เองวา    

สายตนเองพนชิ้นสวนอะไร โดยการ Manual ซ่ึงกอใหเกิดความผิดพลาด 

กระบวนการทาํงาน 

1. หัวหนางานจะทําการดึงแผนจากรูปที่ 3.12 ออกมาในรูปของไมโครซอฟท เอกเซล (MS-
Excel) เดือนละ 2 คร้ัง 
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2. แผนที่ดึงขอมูลออกมาจะเปนแผนรวมไมไดมีรายละเอียดบอกวาพนสายการผลิตใด 

3. โดยสายไหนพนชิ้นสวนใด ผูจัดการแผนกสีพลาสติกจะเปนคนกําหนด โดยข้ึนอยูกับ
เงื่อนไขดังนี้ 

- ทักษะของพนักงานแตละสายการผลิต 

- ประเภทของแฮงเกอร 

- กําลังการผลิตของแตละสาย 

1. นําแผนมาติดที่บอรดเพื่อใหแผนกควบคุมการผลิตมาจัดลําดับงาน 

2. ผูวางแผนจะจัดลําดับงานโดยอิงแผนประกอบเปนหลัก ซ่ึงไมมีรูปแบบที่ชัดเจน 

3. ในกรณีมีงานพิเศษ (Extra order) ผูวางแผนไมไดกําหนดการจัดลําดับงานใหกับงาน
เรงดวนซึ่งหัวหนางานจะเปนผูพิจารณาลําดับงานเอง 

ผูใชหลัก 

1.  ผูวางแผนและสวนผลิต   โรงงาน สีพลาสติก, โรงพนสีเหล็ก, โรงเชื่อมตัวถัง, โรงสีเหล็ก, 
โรงชุบ เปนตน 

 

3.7 ประสิทธิภาพและปญหาของโรงพนชิน้สวนพลาสตกิและสวนงานติดกราฟก 

     โดยจํานวนงานลาชาของงานของโรงพนสีตั้งแตเดือน มกราคม 2550 - มิถุนายน 2550 จะ
แสดงดังรูปที่ 3.13 และ 3.14 คือสวนจํานวนงานลาชาสวนงานพนสี  

ตารางที่ 3.6 งานลาชาของโรงงานพนสีตั้งแตเดือน มกราคม – มิถุนายน 2550 

 

Painting ม.ค.-07 ก.พ.-07 มี.ค.-07 เม.ย.-07 พ.ค.-07 มิ.ย.-07 รวม
งาน 889 769 1,116 1,058 1,204 1,168 6,204
งานสาย 368 436 877 520 343 421 2,965
Graphic ม.ค.-07 ก.พ.-07 มี.ค.-07 เม.ย.-07 พ.ค.-07 มิ.ย.-07 รวม
งาน 468 384 556 643 631 642 3,324
งานสาย 179 250 461 498 220 409 2,017  
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 จากตารางที่ 3.6 จะเห็นไดวาไมมีเดือนไหนเลยที่ไมมีงานลาชา ไมวาจะเปนสวนงานที่พน
สีและสวนงานที่ติดกราฟก โดยโรงงานกรณีศึกษามีวิธีการคิดจํานวนงานลาชา ดังนี้ งาน (Job) คือ 
จํานวนออเดอร ซ่ึง หนึ่งออเดอร อาจจะสั่งใหพนทั้งหมด 100 ช้ิน หรือ 200 ชิ้น ซ่ึงงานลาชา 
(Tardy) ที่เกิดขึ้นจะเกิดจากจํานวน Order ที่ไมสามารถปดใหลูกคาได เชน หนึ่งงาน (Job) มี 100 
ชิ้น แตทําไดเพียง 90 ช้ิน ก็จะถือวามีงานลาชาเกิดขึ้น  
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Number of Tardy Jobs Painting : Jan-June 2007

Job
Tardy

 

รูปท่ี   3.13 จํานวนงานลาชาของสวนงานพนสี 

 

% งานลาชาของสายพนสีพลาสติก มกราคม-มิถุนายน 2007
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   รูปท่ี 3.14 เปอรเซ็นงานลาชาของสวนพนสี ตั้งแตเดือน มกราคม – มิถุนายน 2550  
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   สวนรูปที่ 3.15 และ 3.16 แสดงเปอรเซ็นตงานลาชาของสวนกราฟก โดยเทียบจํานวนงานคางสาย 
(Back order) ตอ จํานวนงานออเดอร (Order) ทั้งหมดทีต่องทํา  
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รูปท่ี   3.15 จํานวนงานลาชาของสวนงานตดิกราฟก 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.16 เปอรเซ็นงานลาชาของสวนกราฟก ตั้งแตเดือน มกราคม – มิถุนายน 2550 

 

     โดยสาเหตุที่ทําใหโรงพนสีพลาสติกและสวนงานกราฟก ไมสามารถบรรลุแผนประจําวัน
ไดมีหลายสาเหตุและปญหายังแบงออกเปนปญหาที่ควบคุมได (Controllable) และบางปญหาก็เปน
ปญหาที่อยูนอกเหนือการควบคุม (Uncontrollable) เชน งานขาดสงจากผูผลิต หรือ วัตถุดิบไมผาน
การตรวจคุณภาพ 

 

% งานลาชาของ Graphic มกราคม - มิถุนายน 2007
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3.8.   ปญหาทั่วไปท่ีพบของสวนงานพนสีและสวนงานติดกราฟก 

3.8.1 ปญหาที่พบในสวนงานพนสี 

               1.  เปอรเซ็นตงานลาชาสูง  
               2. ช้ินสวนขาดแคลนเนื่องจากนําชิ้นสวนไปพนสีที่ยังไมตองการหรือพนเกินความ
ตองการ  
               3.  พื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นสวนไมเพียงพอเนื่องจากจัดเก็บชิ้นสวนที่พนมาแลวยังไมไดใช   
               4.  มีการเปลี่ยนสีบอย ซ่ึงตองเสียเวลาปลอยเครื่องจักรเดินเปลา 
 

3.8.2 สาเหตุท่ีกอใหเกิดปญหาในสวนงานพนสี 

             1.   แผนผลิต (Shop order) ไมมีลําดับการผลิต ทําใหหัวหนางานสามารถแขวนงานอะไร
กอนก็ได                                     
             2.    เอางานที่ไมมีอยูในแผนของวันมาทําเพียงเพื่อไมตองการเสียเวลาเปลี่ยนสี  
             3.   พนเกินจํานวนที่ส่ังเพียงเพราะวาปองกันงานที่อาจจะออกมาแลวไมผานการตรวจสอบ
คุณภาพ 
             4.   โรงงานประกอบมีการเปลี่ยนแผนกะทันหันทําใหไมมีชวงเวลานําในการพน 
             5.    มีงานดวนแทรกเชนงานที่มาจากหนวยงานอะไหล (Spare part) และงานเรงดวนพิเศษ  
             6.    สีที่ใชในการผลิตหมดหรือหมดอายุ 
             7.    มองเห็นแผนที่จะผลิตไมครบถวนเนื่องจาก มีหลายชิ้นสวนที่ตองพนตอวัน      
             8.    ผูวางแผนจัดลําดับงานโดยไมคํานึงถึงเวลาที่แฮงเกอรตองเดินเปลาเมื่อเวลาตองเปลี่ยน
สี  
 
3.8.3 ปญหาทั่วไปท่ีพบในปจจุบันของสวนงานกราฟก 

           1.   มี เปอรเซ็นตงานลาชาสูง  
            2.   เสียพื้นทีใ่นการจัดเก็บเนื่องจากชิ้นสวนยังไมครบไมสามารถสงใหหนวยงานถัดไปได 

3.8.4 สาเหตุท่ีกอใหเกิดปญหาในสวนงานติดกราฟก 

1.  หนวยงานกอนหนาไมสามารถสงงานใหหนวยกราฟกไดตรงเวลาทําใหหนวยงาน
กราฟกเกดิการลาชาดวยเชนกัน  

2. โรงงานประกอบมีการเปลี่ยนแผนกะทันหนัทําใหไมมีชวงเวลานาํในการผลิต 
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    ซ่ึงจากปญหาที่กลาวมาจะเห็นไดวา การทํางานเพื่อใหไดผลผลิตใหตรงกับความตองการตาม
แผนยังเปนปญหาอยู ซ่ึงงานที่ตองการยังไมไดทํา (ตารางที่ 3.7) และงานที่ยังไมถึงวันกําหนด
สงกลับทําเสร็จแลว (ตารางที่ 3.8) 

ตารางที่ 3.7 จาํนวนงานที่พนเกินความตองการของสวนพนสีและกราฟก 

Painting ม.ค.-07 ก.พ.-07 มี.ค.-07 เม.ย.-07 พ.ค.-07 มิ.ย.-07 รวม
Job 889 769 1,116 1,058 1,204 1,168 6,204
before (Job) 142 80 45 215 365 286 1,133
before (%) 15.97% 10.40% 4.03% 20.32% 30.32% 24.49% 18%
Graphics ม.ค.-07 ก.พ.-07 มี.ค.-07 เม.ย.-07 พ.ค.-07 มิ.ย.-07 รวม
Job 468 384 556 643 631 642 3,324
before (Job) 14 14 9 15 43 17 112
before (%) 2.99% 3.65% 1.62% 2.33% 6.81% 2.65% 3.37%  

3.9 สรุปการจัดตารางการผลติของโรงงานตัวอยาง 

1. สายการพนสี 4 สายการผลิตจะเปรียบเสมือนเครื่องจักรเดี่ยว (Single Machine) 

2. สายการติดกราฟกจะติดงานตามงานที่สายการพนสีมี  

3. ลําดับงานขึ้นอยูกับประสบการณของผูวางแผนและขึน้อยูกับวตัถุดิบ 

4. ไมมีวิธีการจดัตารางการผลิตที่แนนอนชดัเจน 

5. มีการแทรกงานเกิดขึน้ในกรณีที่งานเรงดวน  

6. การรายงานความคืบหนาของแผนยังเปนระบบแมนนวลอยู 
 



บทที่ 4 

การปรับปรุงการจัดตารางการผลิต 

     การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในสวนของโรงงานตัวอยาง จะถูกแบงออกเปน 2 สวน 
โดยสวนแรกจะเปนเรื่องของการปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิต เอกสารที่ใช การไหลของขอมูล 
สวนที่ 2 จะเปนการปรับปรุงในสวนของการนําโปรแกรมสนับสนุนการจัดตารางการผลิตและ
โปรแกรมการติดตามงานคางสายมาชวยในการทํางาน โดยโปรแกรมที่ชวยติดตามงานคางสายจะ
เปนโปรแกรมที่เขียนขึ้นโดยใชโปรแกรมเพาเวอรบิวเดอร  

 

4.1 การปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิต การไหลของขอมูล 

       การไหลของขอมูลกอนการปรับปรุง หัวหนาสายการผลิตจะดึงขอมูลที่จะตองพนมาจากระบบ 
MRP หลังจากนั้นจะทําการรายการที่จะตองพนออกเปน 4 สายการผลิต หลังจากนั้นหัวหนาสายจะ
ทําการปริ้นแผนออกมาดังรูปที่ 4.3 ติดไวที่บอรดประชุม เมื่อไหรที่รายการไหนพนเสร็จแลว 
หัวหนาสายมีหนาที่จะตองมารายงานโดยการขีดแถบสีใหเห็นชัดวางานนั้นไดดําเนินการเสร็จ
เรียบรอย 
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รูปท่ี  4.1 วิธีการวางแผนกอนการปรับปรุง 

 

         การไหลของขอมูลหลังการปรับปรุง แผนกวางแผนจะทําการดึงขอมูลจากระบบ MRP 
หลังจากนั้นจะทําการแยกสายการผลิต เมื่อเสร็จแลวจะทําการจัดตารางการผลิต โดยใชวิธี SPT, 
LPT, EDD, LMT, SMT แตจะเลือกวิธีที่ทําใหจํานวนงานสายนอยที่สุด กรณงีานสายมีคาเทากันจะ
เลือกวิธีที่คาเฉลี่ยงานสายนอยที่สุดกอน โดยแผนกวางแผนจะวางแผนลวงหนาแบบไมมีการเปลี่ยน
แผน (Freeze plan) ลวงหนา 3 วัน เสร็จแลวจะทําการสงโดยใช อีเมล (E-mail) สงใหกับหัวหนา
สายการผลิตเพื่อทําการคียลงโปรแกรมออนไลน เมื่องานนั้นถูกทําการผลิตและเสร็จออกมาทาง
พนักงานทายสายจะทําการสแกนบารโคดของงานนั้นแตถางานที่ออกมาแตไมครบจํานวนตามงาน
นั้นพนักงานจะคียขอมูลที่ผลิตไดจริงแทน  

ดึงขอมูลจากระบบ MRP 

แยกชิน้สวนของสายการผลิต 

ปร้ินลงกระดาษ A3 

พนตามวนัที่กาํหนด 

ขีดแถบสีงานที่เสร็จ 
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รูปท่ี  4.2 วิธีการวางแผนหลงัการปรับปรุง 

 

4.2 การปรับปรุงดานเอกสาร 

กอนการปรับปรุงการพนสีจะพนตามแผนที่ออกมาอัตโนมัติโดยระบบ ซ่ึงจะไมสอดคลองกับความ
ตองการจริง 

ดึงขอมูลจากระบบ MRP 

แยกชิ้นสวนของสายการผลิต 

จัดลําดับการผลติโดยใชกฎแบบ 
Heuristic 

สงไปใหทางผูใช ฝายผลิต 

คียแผนลงโปรแกรม ออนไลน 

คียจํานวนที่พนเสร็จหรือสแกน บารโคด 
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รูปท่ี 4.3 เอกสารที่ใชในการวางแผนกอนการปรับปรุง 

 

เอกสารที่หลังจากไดจัดตารางการผลิตแลวจะถูกสงไปใหกับทางผูใชงาน 3 วันลวงหนาเพื่อให
หัวหนาสายคยี ลงโปรแกรมออนไลน     

EDD 1-พ.ย.
Job Part name Part number Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

5 1P7F614300P580 COVER,HANDLE 1 0582-MBL2 1-พ.ย. #00158 200 143 0 35.75 165.75 460 -294.25
8 4D0F614300P080 COVER,HANDLE 1 0660-SM1 1-พ.ย. #00137 800 200 5.75 50 221.5 460 -238.5
6 4D0F172W00P180 COVER 0390-BWC1 1-พ.ย. #00039 400 286 5.75 71.5 298.75 460 -161.25
7 4D0F172W00UJ80 COVER 00UJ-RW 1-พ.ย. #00111 800 572 5.75 143 447.5 460 -12.5
3 1P7F171E00P080 COVER,SIDE 5 0903-SMX 2-พ.ย. #00175 100 34 5.75 8.5 461.75 920 -458.25

12 4D0F8311002X80 SHIELD,LEG 1 VOM/RW 2-พ.ย. #00035 50 50 5.75 12.5 480 920 -440
4 1P7F831200P480 SHIELD,LEG 2 0903-SMX 2-พ.ย. #00182 100 72 5.75 18 503.75 920 -416.25
1 5VVF172100PA80 COVER,SIDE 2 0903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 528.75 920 -391.25
2 5VVF173100PA80 COVER,SIDE 3 0903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 553.75 920 -366.25

13 4D0F8311003X80 SHIELD,LEG 1 STDS/RW 2-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 609.5 920 -310.5
14 4D0F831100P580 SHIELD,LEG 1 1091-PPRM3 2-พ.ย. #00026 200 200 5.75 50 665.25 920 -254.75
9 4D0F8311001X80 SHIELD,LEG 1 VRC 2-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 771 920 -149 T* 13.3929

10 4D0F8311001X80 SHIELD,LEG 1 VRC/RW 2-พ.ย. #00042 500 500 5.75 125 901.75 920 -18.25 L* -237.39
11 4D0F8311002X80 SHIELD,LEG 1 VOM 2-พ.ย. #00036 400 800 5.75 200 1107.5 920 187.5 N t 1

63.25
551.17857

แผนการผลิตวันที่ 01 Nov 2007

Setup time
Mean Flow Time  

 

รูปท่ี 4.4 เอกสารที่ใชในการวางแผนหลังการปรับปรุง 
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4.3 การปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิต 

4.3.1 วิธีการทํางานการวางแผนกอนการปรับปรุง 

ผังการทํางานการจัดตารางการผลิตกอนการปรับปรุง โดยหวัหนางานจะพนงานตามเอกสาร 4.3 

 

 

 

 

 

 

                              

รูปท่ี 4.5 ผังการทํางานการจดัตารางการผลิตกอนการปรบัปรุง 

 

ในสวนของพชิไทม ในแตละสายการพนสีจะใช พิชไทมไมเทากัน ซ่ึงสายการผลิต G และ H ใช 
0.25 นาที สายการผลิต E และ F ใช 0.31 นาที 

4.3.2 การปรับปรุงวิธีการวางแผน 

         ในสวนงานพนสีและการติดกราฟก การปรับปรุงวิธีการวางแผนจะใชกฏฮิวริสติกสที่ใชใน
การจัดตาราง โดยมีกฎเกณฑดังนี้ EDD (Earliest Due Date), SPT (Shortest Processing Time), LPT 
(Longest Processing Time), SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time), LMT 
(Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time)  
   

 

เช็คจํานวนที่ตองผลิตตอวัน 

พนตามจํานวน 

จบการวางแผน 



69 

 

4.3.2.1 ผังการจัดตารางการผลิตแบบ EDD (Earliest Due Date) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6 ผังการทํางานการจดัตารางการผลิต แบบ EDD 

 

วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ EDD 

       ฝายวางแผนจะนํางานทั้งหมดที่ตองทําตอวันมาพิจารณาวันกําหนดสง (Due date) เปน
อันดับแรกถามีงานที่มีกําหนดสงเทากันแลว ลําดับถัดไปจะพิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตเปนอันดับ
ถัดมาโดยเลือกงานที่มีเวลาที่ใชในการผลิตนอยที่สุดกอน โดยงานทั้งหมดจะถูกเลือก (Sort) ใน
โปรแกรมไมโครซอพทเอ็กเซล ดังรูปที่ 4.7 โดยผลลัพธที่ไดดังตารางที่ 4.1 มีดังนี้คือ มีงานทั้งหมด 
10 งาน ลําดับงานเปนดังนี้คือ 2-9-10-1-3-5-6-7-8-4   งานที่ 2 กับงานที่ 9 วันกําหนดสงเปนวัน

เช็คแผนที่ตองผลิตตอวัน 

เลือก Due date 
ที่นอยที่สุด

เช็คจํานวนงานทั้งหมดที่
ตองผลิตตอวัน 

จบการวางแผน 

ไมซ้ํา ซ้ํา 

เลือกงานที่ใชเวลานอยที่สุด
กอน 

เช็ค Processing time 
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เดียวกัน ฉะนั้นจึงเลือกงานที่ 2 ทํากอนเพราะเวลาที่ใชในการผลิตเพียง 25 นาที แตงานที่ 9 นั้นเวลา
ที่ใชในการผลิตเทากับ 37.5 นาที 

 

ตาราง4.1 ผลลัพธที่ไดจากการจัดลําดับงานแบบ EDD  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.7 การจดัตารางการผลิตแบบEDD ในโปรแกรม EXCEL 2007 
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4.3.2.2 ผังการจัดตารางการผลิตแบบ SPT (Shortest Processing Time) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.8 ผังการจัดตารางการผลิต แบบ SPT 

 

วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ SPT 

       ฝายวางแผนจะนํางานทั้งหมดที่ตองทําตอวันมาพิจารณาโดยพิจารณาจากเวลาที่ใชในการ
ผลิตนอยที่สุดกอนเปนอันดับแรก ถางานใดมีเวลาที่ใชในการผลิตเทากันแลว ลําดับถัดมาจะนําวัน

เช็คแผนที่ตองผลิตตอวัน 

เลือก Processing 
time ที่นอยที่สุด

เช็ค วันกําหนดสง  

 

จบการวางแผน 

ไมซ้ํา ซ้ํา 

เลือกวันที่ตองกําหนดสง
กอน 
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กําหนดสงมาพิจารณา จากตารางที่ 4.2 ลําดับงานที่จะถูกนํามาผลิตเปนดังนี้คือ 2-3-9-10-5-6-7-8-1-
4    

ตาราง 4.2 ผลลัพธที่ไดจากการจัดลําดับงานแบบ SPT  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 การจดัตารางการผลิตแบบSPT ในโปรแกรม EXCEL 2007 
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4.3.2.3 ผังการจัดตารางการผลิต แบบ LPT (Longest Processing Time) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.10 ผังการทํางานการจดัตารางการผลิต แบบ LPT 

 

วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ LPT 

  ฝายวางแผนจะนํางานทั้งหมดที่ตองทําตอวันมาพิจารณาโดยพิจารณาจากเวลาที่ใชในการ
ผลิตมากที่สุดกอนเปนอันดับแรก ถางานใดมีเวลาที่ใชในการผลิตเทากันแลว ลําดับถัดมาจะนําวัน
กําหนดสงมาพิจารณา จากตารางที่ 4.3 ลําดับงานที่จะถูกนํามาผลิตเปนดังนี้คือ 4-1-9-10-5-6-7-8-2-
3 

เช็คแผนที่ตองผลิตตอวัน 

เช็ค วันกําหนดสง  จบการวางแผน 

ไมซ้ํา ซ้ํา 

เลือกวันที่ตองกําหนดสง
กอน 

เลือก Processing 
time ที่มากที่สุด
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ตาราง4.3 ผลลัพธที่ไดจากการจัดลําดับงานแบบ LPT  

 
LPT 28-พ.ย.

Job Part name Part number Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
4 4D0F831100P780 SHIELD,LEG 1 0712-DNGM3 29-พ.ย. #00036 300 300 0 75 205 920 -715
1 4D0F172W00UJ80 COVER 00UJ-RW 28-พ.ย. #00129 400 286 5.75 71.5 282.25 460 -177.75
9 4C9F6143004X80 COVER,HANDLE 1 DRMK/STDS 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 325.5 460 -134.5

10 4C9F6143007X80 COVER,HANDLE 1 SMX/STDS 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 368.75 460 -91.25
5 4C9F171100P180 COVER,SIDE 0903-SMX 29-พ.ย. #00107 300 150 5.75 37.5 412 920 -508
6 4C9F171100P480 COVER,SIDE 0918-DRMK 29-พ.ย. #00087 300 150 5.75 37.5 455.25 920 -464.75
7 4C9F172100P180 COVER,SIDE 2 0903-SMX 29-พ.ย. #00109 300 150 5.75 37.5 498.5 920 -421.5
8 4C9F172100P480 COVER,SIDE 2 0918-DRMK 29-พ.ย. #00089 300 150 5.75 37.5 541.75 920 -378.25
2 4D0F614300P080 COVER,HANDLE 1 0660-SM1 28-พ.ย. #00151 400 100 5.75 25 572.5 460 112.5
3 4D0F8311002X80 SHIELD,LEG 1 VOM/RW 29-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 603.25 920 -316.75

51.75 Available time
426.475 Total Flow time 603.25

แผนการผลิตวันที ่28 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  

 

 

 

รูปท่ี 4.11 การจัดตารางการผลิตแบบ LPT ในโปรแกรม EXCEL 2007 
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4.3.2.4 ผังการจัดตารางการผลิต แบบ LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing 
Time) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.12 ผังการทํางานการจดัตารางการผลิต แบบ LMT 

 

วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ LMT   

 วิธีการของ LMT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนมากที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวย
เวลา ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน ยกตวัอยางมีงานทั้งหมด 7 งาน  

= 20 + 10 + 10 + 6 + 12 + 22 + 25 =103 นาที  

เช็คแผนที่ตองผลิตตอวัน 

เลือก การทํางาน ที่
มีอัตราสวนมาก

เช็ค วันกําหนดสง  จบการวางแผน 

ไมซ้ํา ซ้ํา 

เลือกวันที่ตองกําหนดสง
กอน 
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อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบัติงาน * เวลาปฏิบัติงานรวม 
งาน 1 = 20 * 103 = 2060 นาที 
งาน 2 = 10 * 103 = 1030 
งาน 3 = 10 * 103 = 1030 
งาน 4 = 6 * 103 = 618 
งาน 5 = 12 * 103 = 1236 
งาน 6 = 22 * 103 = 2266 
งาน 7 = 25 * 103 = 2575 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับงานแบบ LMT จะเปนดังนี้ 7-6-1-5-2-3-4 หรือ 7-6-1-5-3-2-4 
จากตัวอยางที่กลาวมาสามารถจัดลําดับงานจากตารางที่ 4.4ไดดังนี้ 4-1-9-10-5-6-7-8-2-3   
 

ตาราง4.4 ผลลัพธที่ไดจากการจัดลําดับงานแบบ LMT 
LMT 28-พ.ย.

Job Part name Part number Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
4 4D0F831100P780 SHIELD,LEG 1 0712-DNGM3 29-พ.ย. #00036 300 300 0 75 31612.5 205 920 -715
1 4D0F172W00UJ80 COVER 00UJ-RW 28-พ.ย. #00129 400 286 5.75 71.5 30137.25 282.25 460 -177.75
9 4C9F6143004X80 COVER,HANDLE 1 DRMK/STDS 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 15806.25 325.5 460 -134.5

10 4C9F6143007X80 COVER,HANDLE 1 SMX/STDS 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 15806.25 368.75 460 -91.25
5 4C9F171100P180 COVER,SIDE 0903-SMX 29-พ.ย. #00107 300 150 5.75 37.5 15806.25 412 920 -508
6 4C9F171100P480 COVER,SIDE 0918-DRMK 29-พ.ย. #00087 300 150 5.75 37.5 15806.25 455.25 920 -464.75
7 4C9F172100P180 COVER,SIDE 2 0903-SMX 29-พ.ย. #00109 300 150 5.75 37.5 15806.25 498.5 920 -421.5
8 4C9F172100P480 COVER,SIDE 2 0918-DRMK 29-พ.ย. #00089 300 150 5.75 37.5 15806.25 541.75 920 -378.25
2 4D0F614300P080 COVER,HANDLE 1 0660-SM1 28-พ.ย. #00151 400 100 5.75 25 10537.5 572.5 460 112.5
3 4D0F8311002X80 SHIELD,LEG 1 VOM/RW 29-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 10537.5 603.25 920 -316.75

51.75 Tj 421.5
426.475 Total Flow time 603.25

แผนการผลิตวันท่ี 28 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  

 

 

รูปท่ี 4.13 การจัดตารางการผลิตแบบ LMT ในโปรแกรม EXCEL 2007 
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4.3.2.5 ผังการจัดตารางการผลิต แบบ SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing 
Time) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.14 ผังการทํางานการจดัตารางการผลิต แบบ SMT 

     
วิธีการของ SMT เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลา 
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน ยกตัวอยางมีงานทั้งหมด 7 งาน  
= 20 + 10 + 10 + 6 + 12 + 22 + 25 =103 นาที  
อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบตัิงาน * เวลาปฏิบัติงานรวม 
งาน 1 = 20 * 103 = 2060 นาที 
งาน 2 = 10 * 103 = 1030 

เช็คแผนที่ตองผลิตตอวัน 

เลือก การทํางาน ที่
มีอัตราสวนนอย

เช็ค วันกําหนดสง  จบการวางแผน 

ไมซ้ํา ซ้ํา 

เลือกวันที่ตองกําหนดสง
กอน 
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งาน 3 = 10 * 103 = 1030 
งาน 4 = 6 * 103 = 618 
งาน 5 = 12 * 103 = 1236 
งาน 6 = 22 * 103 = 2266 
งาน 7 = 25 * 103 = 2575 
ดังนั้นผลการเรียงลําดับงานแบบ SMT จะเปนดังนี้ 4-2-3-5-1-6-7 หรือ 4-3-2-5-1-6-7   
จากตัวอยางที่กลาวมานั้นจะไดลําดับงานจากตาราง 4.5 ดังนี้ 2-3-9-10-5-6-7-8-1-4 
 
ตาราง4.5 ผลลัพธที่ไดจากการจัดลําดับงานแบบ SMT  

 
SMT 28-พ.ย.

Job Part name Part number Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
2 4D0F614300P080 COVER,HANDLE 1 0660-SM1 28-พ.ย. #00151 400 100 0 25 10537.5 155 460 -305
3 4D0F8311002X80 SHIELD,LEG 1 VOM/RW 29-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 10537.5 185.75 920 -734.25
9 4C9F6143004X80 COVER,HANDLE 1 DRMK/STDS 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 15806.25 229 460 -231

10 4C9F6143007X80 COVER,HANDLE 1 SMX/STDS 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 15806.25 272.25 460 -187.75
5 4C9F171100P180 COVER,SIDE 0903-SMX 29-พ.ย. #00107 300 150 5.75 37.5 15806.25 315.5 920 -604.5
6 4C9F171100P480 COVER,SIDE 0918-DRMK 29-พ.ย. #00087 300 150 5.75 37.5 15806.25 358.75 920 -561.25
7 4C9F172100P180 COVER,SIDE 2 0903-SMX 29-พ.ย. #00109 300 150 5.75 37.5 15806.25 402 920 -518
8 4C9F172100P480 COVER,SIDE 2 0918-DRMK 29-พ.ย. #00089 300 150 5.75 37.5 15806.25 445.25 920 -474.75
1 4D0F172W00UJ80 COVER 00UJ-RW 28-พ.ย. #00129 400 286 5.75 71.5 30137.25 522.5 460 62.5
4 4D0F831100P780 SHIELD,LEG 1 0712-DNGM3 29-พ.ย. #00036 300 300 5.75 75 31612.5 603.25 920 -316.75

51.75 Tj 421.5
348.925 Total Flow time 603.25

แผนการผลิตวันท่ี 28 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  

 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.15 การจัดตารางการผลิตแบบ SMT ในโปรแกรม EXCEL 2007 
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4.3.3 การพัฒนาโปรแกรมสนับสนุนการจดัตารางการผลิต 

  4.3.3.1 โปรแกรมออนไลน  
 
 โปรแกรมออนไลนเปนโปรแกรมที่เขียนขึ้นโดยใชโปรแกรม .Net  เวอรช่ัน 2003 โดย 
วัตถุประสงคของโปรแกรม เพื่อสามารถติดตามความคืบหนา และลําดับการผลิตของงานไดตลอด
ทั้งวัน โดยผูใช ในสวนของแผนกวางแผนและฝายผลิต รวมถึงผูบริหารสามารถ ดูความคืบหนา
ของงานได ซ่ึงรายงานความคืบหนาเปนแบบ real time 

1. ขอมูลที่ใชในโปรแกรมนี้จะแบงออกเปน 2 ชนิด  

 ขอมูลสถิต (Static data) เชน Part number ,Part name ทั้งหมดที่มีในโรงงาน 
จํานวนแฮงเกอร ที่ใชในแตละช้ินสวน ,รหัส สีที่ใช และ เวลาที่มีใหในการทํางานแตละกะ โดย
ขอมูลที่กลาวมานี้ สามารถทําการเพิ่มหรือเปลี่ยนไดภายหลัง 

 ขอมูลเคล่ือนไหว (Dynamic data) เปนขอมูลที่ผูใชตองใสเองทุกครั้ง อาทิเชน 
จํานวนที่ตองพน,จํานวนที่ทําเสร็จ,วันกําหนดสง  

     2.  รายละเอียดของโปรแกรม 

 การตั้งชื่อสายการผลิต และ การเพิ่ม หรือ ลบสายการผลิต (รูปที่ 4.16 (a) และ 
4.16 (b)) 

 การใสรายละเอียดเวลาทํางานในแตละกะ (รูปที่ 4.17(a) และ 4.17 (b)) 

 การใส จํานวนแฮงเกอร ท่ีใชตอช้ินสวน (รูปที่ 4.18) 

 การแสดงผล รายละเอียด ความคืบหนาของงาน (รูปที่ 4.13) 

 การแสดงรายละเอียดของเวลาการทํางานและเวลาหยดุงาน (รูปที่ 4.14)  
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รูปท่ี 4.16 (a) การตั้งชื่อสายการผลิต 

 

 

 

รูปท่ี 4.16 (b) การเพิ่มและลบชื่อสายการผลิต 
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รูปท่ี 4.17 (a) สวนรายละเอยีดของกะทํางาน 

 

 

 

รูปท่ี 4.17 (b) การเพิ่มหรือเปล่ียนกะทํางาน 
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รูปท่ี 4.18 การใสจํานวนแฮงเกอร ที่ใชในแตละชิ้นสวน 

 

 โดยลําดับการผลิตหัวหนางานจะนําลําดับงานที่ไดจากเอกสารรูปที่  4.4 มาคียขอมูลลงใน
โปรแกรม ถามีงานที่มีการนํากลับมาทําใหม สถานะ “R” คือ Re-painted ทางหัวหนางานสามารถ
ตัดสินใจแขวนงานไดเลย โดยมีหลักการวา จะตองไมเสียเวลาเวนแฮงเกอรจากการแทรกงาน 
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รูปท่ี 4.19 หนาจอแสดงผลในการบอกลําดบัการพน 

 

      หลังจากไดทําการจัดตารางการผลิตในโปรแกรมเอ็กเซลแลว ทางแผนกวางแผนจะทาํ
ลวงหนา 3 วัน เหตุที่ทําลวงหนา 3 วันเพราะตองเผ่ือเวลาสําหรับการปรับแกแผนในกรณีทาง
โรงงานประกอบมีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต   

     ในกรณีมีเหตุใหตองหยุดสายการผลิตไมวาจะเปน พักเชา (10:00-10:10) พักเที่ยง (11:30-
12:30) หรือ พักบาย (15:00-15:10) รวมทั้งหยุดในกรณี สายการผลิตมีปญหา หัวหนาสายการผลิต
จะทําการคียขอมูลในสวนของการรายงานเครื่องจักร เพื่อสามารถเก็บเปนขอมูลในกรณีที่ผลิตไมได
ตามแผนที่วางไว ซ่ึงในกรณี กะปกติ (Normal shift) เวลาเริ่มงานคือ 8:00 นาฬิกา และเวลาเลิกงาน
คือ เวลา 17:00 นาฬิกา  
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รูปท่ี 4.20 การบันทึกกรณีมกีารหยดุสายการผลิต 

 

4.3.3.2 การปรับปรุงทางดานการติดตามงานคางสาย 

     จากปจจุบันโรงงานตัวอยางจะไมมีระบบที่ดูงานคางสาย (Back order) ที่คางวามีงาน
ใดบางที่ยังคางอยูในระบบ พนักงานพนสีจะตองเขาไปดู ในโปรแกรมสําเร็จรูปของโรงงานวายังมี
ช้ินสวนใดที่ยังพนไมครบ ในรูปตัวอยาง สี น้ําเงินเปนชิ้นสวนที่ยังพนไมครบตามจํานวน แต
พนักงานไมทราบวาที่คางมีอยูจํานวนเทาไหร  

 

 

 

รูปท่ี 4.21 แผนการผลิตที่คางอยูในสายการผลิต 
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ซ่ึงการปรับปรุงเพื่อใหพนักงานหรือหัวหนาสายการผลิตรูถึงจํานวนงานที่คางตอวัน ทางผูวิจัยได
ทําการสรางโปรแกรม เพื่อดูจํานวนงานคางของสายการพนสี และ สายการติดกราฟก โดย
โปรแกรมการติดตามงานคางสายโดย มีการทํางานดังนี้คือ  

 

 

 

รูปท่ี 4.22 ผังการทํางานของโปรแกรมดูงานคางสายการผลิต 

 

 วิธีการทํางานของการดูงานคางสายการผลิตคือ      
  

           1.  เปดโปรแกรม ดูงานคางสายการผลิต โดย โปรแกรมจะไปเลือกงานที่ยังมีงานคางอยู ณ 
วันที่ตองการทราบขอมูล 
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           2.   ใส รหัสแผนก เชนโรงพนสีใส 9221 และสวนติดกราฟกใส 9224 โดยในสวนรหัส นี้
จะเปน  รหัสตัวแทนของโรงงานนั้น ๆ  

3.   ใสวันที่ ที่ตองการดูงานคางสาย โดยสามารถดูยอนหลังได 1 ป แตถาเลือกวันที่ตองการ
ดู งาน 

คางสายเปนวันเดียวกับวันที่ผลิต โปรแกรมจะแสดงงานทั้งหมดที่ตองทํา ณ วันนั้น  

1. คลิก OK 

 

 

 

รูปท่ี 4.23 หนาตางของโปรแกรม ดูงานคางสาย 
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รูปท่ี 4.24 ผลลัพธของโปรแกรม ดูงานคางสาย 

   โดยโปรแกรมจะแสดง Item number, Item name, Order No, Due date, last comp, order 
Q’ty, Comp Q’ty และ Back order.โดยความหมายของ Comp Q’ty มาจาก จํานวนชิ้นที่เสร็จตอ
หนึ่งงาน 

 ผูใชงานโปรแกรม 

1.  ฝายผลิตทั้งสวนพนสีพลาสติกและสวนติดกราฟก ซ่ึงจะตองเปดดูทุกวันเพื่อเช็คจํานวน
งานคางสาย  

2. ฝายวางแผน เพื่อใชในการติดตามงานใหกับหนวยงานถัดไป 
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4.4 สรุป 
 

4.4.1     การปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิต 
      ระบบการวางแผนไดทําการปรับปรุงโดยใชกฎฮิวริสติก(Heuristic) แบบ EDD เปนวิธีการ
จัดตารางการผลิตหลัก และ วิธี SPT เปนวิธีการจัดตารางการผลิตแบบรองโดยไดทําการทดลอง
แบบฮิวริสติก 5 วิธีการ 

1. EDD (Ealiest Due Date) 

2. SPT (Shortest Processing Time) 

3. LPT (Longest Processing Time) 

4. SMT (Smallest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 

5. LMT (Longest Ratio by Multiplying Total Processing Time) 

 

  4.4.2     การเปล่ียนตารางการผลิตของสายการพนสีและการติดกราฟก 

1.     กรณีที่แผนการผลิตไมเปล่ียน 

 ฝายวางแผนจะวางแผนลวงหนา 3 วันโดยไมมีการแทรกงานหรือสลับลําดับ จากนั้นจะทํา
การแจงไปยังฝายผลิต เพื่อทําการคียขอมูลลงในโปรแกรมออนไลนโดยหลังจากพนสีเสร็จ
เรียบรอยพนักงานจะนํา ที่พนไดจริงมาคียจํานวนที่พนได หรือ สามารถทําการสแกนบารโคดได 
หากมีงานคางสายของวัน งานคางสายนั้นจะเปนงานที่ตองทําเปนอันดับแรกของวันถัดไป 

2.     กรณีที่มีการเปลี่ยนแผนการผลิต 

 กรณีมีการเปลี่ยนแผนความตองการจากลูกคาหลังจากที่ไดจัดตารางการผลิตไปแลว ถาเปน
กรณีเรงดวนทางฝายวางแผนจะนํางานที่ตองการพนหรืองานติดกราฟกไปแทรกงานทันที โดย
องคประกอบที่ฝายวางแผนจะตองพิจารณาคือ 
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2.1 วัตถุดิบที่จะแทรกงานพรอมหรือไม ถามีจะแทรกงานทันทีถาไมมีจะตองมี
การดึงแผนการสงวัตถุดิบจากซัพพลายเออรทันที 

2.2 สีหรือทินเนอรมีเพียงพอหรือไม  

2.3 วันที่ลูกคาตองการ  

2.4 เวลาที่ใชในการผลิตสําหรับการแทรกงาน  

2.5 งานใดบางที่จะถูกเลื่อนออกไป 

 

4.4.3 การพัฒนาโปรแกรมการวางแผนและโปรแกรมดูงานคางสาย 

 โปรแกรม ออนไลน (On-line) ที่ใชในการวางแผนเขียนขึ้นโดยใช โปรแกรม. Net เวอรช่ัน 
2003สวนโปรแกรมดูงานคางสายเขียนโดยใชโปรแกรม Power builder เวอรชั่น 9 ซ่ึงระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจแบงออกเปนดังนี้ 

1. ระบบการจัดการฐานขอมูล (Input)  โดยแบงออกเปน ขอมูลคงที่ (Static data) กับ
ขอมูล      เคลื่อนไหว (Dynamic data) 

2. ระบบการประมวลผล  

3. ระบบการแสดงผล  

 

 คุณสมบัติโดยสรุปของโปรแกรม  

โปรแกรมวางแผนออนไลน  

1. สามารถดูไดทั้งองคกรโดยใสที่อยู URL ในโปรแกรม อินเตอรเน็ต เอ็กซโปรเรอร    
(Internet       Explorer) 

2. สามารถรายงานการแสดงผลไดแบบทันที (Real time) 
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3. สามารถดูลําดับการผลิตหรือประวัติการพนยอนหลังได 

4. สามารถทราบสถานะของงานตางๆได เชนงานทําซ้ํา (Rework) หรืองานปกติ 

5. สามารถดูเวลาที่ใชในการทํางานจริง และเวลาที่หยุดสายการผลิตเนื่องจากเครื่องจักร
เบรก      ดาวนได 

โปรแกรมดูงานคางสาย 

1. ดูงานที่คงคางในแตละวันได 

2. สามารถดูงานทั้งหมดที่จะตองผลิตตอวันได  

 

 



บทที่ 5 

                            การวิเคราะหผลการปรับปรุง 

  เนื้อหาในบทนี้ จะเปนการวิเคราะหผลของการจัดตารางการผลิตแบบฮิวริสติกสําหรับการ
จัดตารางการผลิต และโปรแกรมออนไลน โปรแกรมติดตามงานคางสาย ซ่ึงในสวนการจัดตาราง
การผลิตจะทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของตารางการผลิตระหวางผลที่ไดแบบการใชกฎฮิวริ
สติกกับการวางแผนแบบเดิม โดยใชตัววัดผล (Measure of Performance) คือ จํานวนงานลาชา 
(Number of Tardy Jobs) และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) โดยเนื้อหาในบทนี้จะ
แบงออกเปน 3 สวนดังนี้ 
      

1. ผลการจัดตารางและการวิเคราะหผลที่ไดของหนวยงานพนสี 
2. ผลการจัดตารางและการวิเคราะหผลที่ไดของหนวยงานกราฟก 
3. ผลการเปรียบเทียบโปรแกรมที่ไดพัฒนาขึ้น 

 
5.1 วัตถุประสงคของการวิเคราะหผล 
     เพื่อทําการเปรยีบเทียบประสิทธิภาพระหวางวิธีกฎเกณฑการจัดตารางการผลิต รวมไปถึง
ความเขาใจของหัวหนางานในการใชโปรแกรมออนไลนและโปรแกรมติดตามงานคางสาย 
                       

5.2   สมมติฐานการทดลอง 
 

5.2.1 กฎเกณฑในการจัดตารางการผลิต 
 

            ในการจัดตารางการผลิตโดยใชระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวิจัยนี้ ใชฮิวริสติก แบบ 
EDD เปนเกณฑหลัก และใช ฮิวริสติก SPT, LPT, LMT, SMT เปนเกณฑรอง ในกรณีที่กําหนด สง
ของชิ้นงานพรอมกัน 
 

5.2.2  ตัววัดผลของการจัดตารางการผลิต 
ในการจัดตารางนี้มีการใชตวัวัดผลสําหรับเปรียบเทียบผลของการจัดตารางแบบกฎฮิวริสติกกับกับ
การวางแผนแบบเดิมโดยมีตัววัดผลดังนี้ 
 
              1.  จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) เปนตัววัดผลหลัก 
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              2.  เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) เปนตัววัดผลรอง 
 
 
5.3 ขอมูลท่ีใชในการทดลอง 
       
       ขอมูลที่ใชในการทดลองนี้นํามาจากแผนการผลิตในเดือนพฤศจิกายน 2550 ในสวนของ
สายการพนสี 4 สายการผลิตและสายการติดกราฟก ซ่ึงไดแกสายการผลิต E, F, G, และสายการผลิต 
H ซ่ึงมักมีปญหาสงงานไมทันกําหนด ดังแสดงในภาคผนวก ค. 
 
 
5.4 วิธีการทดลอง 
 
        นําขอมูลที่ใชในการทดลองทั้งหมดมาจัดการโดยใชโปรแกรมเอ็กเซลไมโครซอพท 2007 
โดยปอนขอมูลเปนรายวันเปรียบเทียบผลที่ไดในแตละวิธีเปนเวลา 1 เดือน สวนการทดลองการใช
โปรแกรมออนไลนไดมีการจัดอบรมใหกับหัวหนาสายการพนสี 4 คน หัวหนาสายการติดกราฟก 1 
คนและหัวหนาหนวยสงงาน 1 คน ตอจากนั้นใหทางหัวหนาสายไดทําการทดลองคียขอมูลใน
โปรแกรมออนไลน และเปดดู โปรแกรมติดตามงานคางสายเพื่อเช็คความเขาใจและตอบขอซักถาม 
 
5.5 ผลจากขอมูลบันทึกการทํางาน 
 
      จากขอมูลบันทึกการทํางานในสวนของหนวยงานพนสี (4 สายการพนสี) ระยะเวลา
ประมาณ 1 เดือน สามารถคํานวณตัววัดผลของการจัดตารางการผลิต พบวา มีงานเขามาทั้งสิ้นเปน
จํานวน 946 งาน และมีจํานวนงานลาชาที่ไมสามารถผลิตงานครบจํานวนตามวันที่ตองการเปน
จํานวน 255 งาน และมีเวลาลาชาของงานทั้งหมด 3957 นาที ซ่ึงสามารถคํานวณเปนเวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ยเทากับ 15.51  นาที ตอ 1 งาน แสดงใหเห็นวางานที่เขามาผลิตในหนวยงานที่เขาไป
ศึกษา มีโอกาสที่จะลาชาเฉลี่ยตองานประมาณ 15.51 นาที  
      สวนหนวยงานกราฟกมีงานเขามาทั้งส้ิน 320 งานและมีจํานวนงานลาชาที่ไมสามารถสง
ไดตามวันที่ตองการเปนจํานวนงาน 175 งาน และมีเวลาลาชาของงานทั้งหมด 2273 นาที ซ่ึง
สามารถคํานวณเปนเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 13 นาทีตอ 1 งาน 
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5.6 ผลการทดลองการจัดตารางของหนวยงานพนส ี
 
      จากการทดลอง โดยใชรายละเอียดของขอมูลในแผนสั่งผลิต และใชฮิวริสติกทั้ง 5 เกณฑ
มาทําการทดลองภายใตสภาวะการณเดียวกัน พบวาไดตารางการผลิตสําหรับงานแยกตาม
สายการผลิต สําหรับแตละ ฮิวริสติก ดังแสดงในภาคผนวก ค และตัววัดผลของการจัดตารางการ
ผลิตสําหรับขอมลู 1 เดือน ตามฮิวริสติกทั้ง 5 เกณฑตามตาราง 
 
ตารางที่ 5.1 ผลการทดลองของสายการพนสี E 
 

กฎเกณฑฮิวริสติก
คาเฉล่ียงานในระบบ 

(นาที)
คาเฉล่ียเวลางานสาย

(นาที)
คาเฉล่ียงานลาชา

(นาที)
จํานวนงานสาย

วิธีการเดิม 434.54 -83.65 23.1 34

EDD 365.3 -119.1 7.31 5

SPT 212.1 -234.1 4.1 8

LPT 467.5 -165.4 43.2 21

LMT 467.5 -165.4 43.2 21

SMT 212.1 -234.1 4.1 8
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ตารางที่ 5.2 ผลการทดลองของสายการพนสี F 
 

กฎเกณฑฮิวริสติก
คาเฉล่ียงานในระบบ 

(นาที)
คาเฉล่ียเวลางานสาย

(นาที)
คาเฉล่ียงานลาชา

(นาที)
จํานวนงานสาย

วิธีการเดิม 432 -121.90 42.98 76

EDD 392.0 -89.17 5.7 37

SPT 366.0 -167.2 4.56 28

LPT 407.8 -45.78 78.54 44

LMT 407.8 -45.78 78.54 44

SMT 366.0 -167.2 4.56 28

 
 
 
ตารางที่ 5.3 ผลการทดลองของสายการพนสี G 
 

กฎเกณฑฮิวริสติก
คาเฉล่ียงานในระบบ 

(นาที)
คาเฉล่ียเวลางานสาย

(นาที)
คาเฉล่ียงานลาชา

(นาที)
จํานวนงานสาย

วิธีการเดิม 480.65 -360.60 80.43 63

EDD 495.0 -283.7 4.91 29

SPT 383.6 -434.7 32.66 40

LPT 707.0 -116.6 46.18 109

LMT 705.3 -118.21 45.34 108

SMT 383.6 -434.7 32.66 40
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ตารางที่ 5.4 ผลการทดลองของสายการพนสี H 
 

กฎเกณฑฮิวริสติก
คาเฉล่ียงานในระบบ 

(นาที)
คาเฉล่ียเวลางานสาย

(นาที)
คาเฉล่ียงานลาชา

(นาที)
จํานวนงานสาย

วิธีการเดิม

EDD

SPT

LPT

544.6 -277.20

422.7 -351.86

28.37 82

482.0 -284 5.95 22

29.16 41

707.5 -83.84 84.24 149

LMT

SMT

707.5 -124.49 80.61 142

422.7 -408.64 29.44 41
 

 
 
5.6.1 การวิเคราะหผลของจํานวนงานลาชา 
 
      จํานวนงานลาชาเปนตัววัดผลหลักที่สนใจในการวิจัยในครั้งนี้ จากผลของขอมูลการบันทึก
การทํางานกับผลของการจัดตารางแบบกฎฮิวริสติก จะสามารถเปรียบเทียบแสดงเปอรเซ็นตการ
ปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆ ดังแสดงในตารางที่ 5.5  
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ตารางที่ 5.5 ตารางแสดงการเปรียบเทียบจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่
นําเสนอ 
 

จํานวนงานลาชา (งาน)
จํานวนงานลาชาที่ปรับปรุง 

(งาน)
เปอรเซ็นตปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 255 - -

ฮิวริสติก EDD 93 162 63.53%

ฮิวริสติก SPT 117 138 54.12%

ฮิวริสติก LPT 323 -68 -26.67%

ฮิวริสติก LMT 315 -60 -23.53%

ฮิวริสติก SMT 117 138 54.12%  
 
จากขอมูลในตารางที่ 5.5 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางาน
กับฮิวริสติกทีน่ําเสนอ ดังแสดงในรูปที ่5.1 
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รูปท่ี 5.1 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสตกิทั้ง 5 วิธี 
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  จากผลการทดลองที่ไดวิธีการจัดตารางแบบพิจารณาวันกําหนดสงกอน (EDD) ใหคา
เปอรเซ็นตการลดจํานวนงานลาชาไดดีที่สุดถึง 63.53 เปอรเซ็นตโดยสามารถลดจํานวนงานลาชาได
ถึง 162 งาน จากบันทึกการทํางานปจจุบัน 255 งานสวนวิธีการจัดตารางแบบพิจารณาเวลาที่ใชใน
การผลิตนานที่สุดกอน (LPT) ใหผลจํานวนงานสายเฉลี่ยแยกวาวิธีการบันทึกการทํางานปจจุบัน 
โดยมากกวาบันทึกการทํางานถึง 68 งาน  
 สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือจํานวนงานที่ลาชา จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ EDD ใหผลที่ดีที่สุด 
สวน LPT ใหผลที่แยที่สุดในฮิวริสติกทั้ง 5 วิธี จึงเรียงลําดับของฮิวริสติกตามผลของจํานวนงานที่
ลาชาจากนอยไปมากไดดังนี้ EDD, SMT, SPT สวนวิธีการจัดตารางแบบ LPT และ LMT ให
จํานวนงานลาชากวามากกวาบันทึกการทํางานปจจุบัน 
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จํานวนงานลาชาท่ีปรับปรุง  
 

รูปท่ี 5.2 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน
ปจจุบัน 

 
5.6.2 การวิเคราะหเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
 

  เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean tardiness) เปนตัววัดผลรองที่สนใจในการวิจัยคร้ังนี้ 
จากผลของขอมูลบันทึกการทํางานปจจุบันและผลของการจัดตารางแบบ ฮิวริสติก จะสามารถ
เปรียบเทียบแสดง เปอรเซ็นตการปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆ 5 วิธี ดัง
แสดงในตารางที่ 5.6 
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ตารางที่ 5.6 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลางานลาชาเฉลี่ยของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่
นําเสนอ 
 
 

เวลางานลาชา เฉล่ีย(นาที)
เวลางานลาชาเฉล่ียที่
ปรับปรุง (นาที)

เปอรเซ็นตปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 175 - -

ฮิวริสติก EDD 24 151 86.29%

ฮิวริสติก SPT 70 105 60.00%

ฮิวริสติก LPT 252 -77 -44.00%

ฮิวริสติก LMT 248 -73 -41.71%

ฮิวริสติก SMT 70 105 60.00%  
 
       จากขอมูลในตารางที่ 5.6 สามารถเขียนเปนกราฟแสดง เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของ
บันทึกการทํางานกับฮิวริสตกิที่นําเสนอ ดังแสดงในรูปที่ 5.3 
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รูปท่ี 5.3 กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกทั้ง 5 วิธี 
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     สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ
พิจารณาวันกําหนดสงกอน (EDD) ใหผลลัพธที่ดีที่สุดอยางเห็นไดชัด คือเวลางานสายเฉลี่ยตองาน
คือ 24 นาทีตองาน สวนวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ SPT และ SMT ใหผลลัพธที่ดีรองลงมา คือ
งานสายโดยเฉลี่ยคือ 70 นาทีตองานสวนวิธีการตารางแบบ LMT และ LPT ใหผลลัพธเวลางานสาย
โดยเฉลี่ยแยที่สุดคือ 252 และ 248 นาทีตองาน 
      และเมื่อดูความแตกตางระหวางเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้นจากบันทึกการทํางาน
ปจจุบัน และฮิวริสติกทั้ง 5 วิธี สามารถนําไปสรางกราฟแสดงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่สามารถ
ปรับปรุง เมื่อใชฮิวริสติกแบบ EDD, SPT, และ SMT แทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซ่ึงจะพบวา EDD 
ใหผลการปรับปรุงที่ดีที่สุด และ SPT, SMT ใหผลการปรับปรุงรองลงมาตามลําดับ ดังแสดงในรูป
ที่ 5.4 
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รูปท่ี 5.4 กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน

ปจจุบัน 

 

5.6.3 การวิเคราะหเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ  
  
 เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ (Mean Flow Time) หลังจากที่ไดจากการใชกฎการจัด
ตารางการผลิตแบบ ฮิวริสติกไดคาเวลางานที่อยูในระบบลดลงจากวิธีการทํางานปจจุบัน จากตาราง
ที่ 5.7 พบวาการใชวิธีการจัดตารางแบบ SPT และ SMT ใหผลลัพธที่ดีที่สุดกวาวิธีการทั้ง 5 แบบที่
ไดทดลองและวธีิการจัดตารางแบบ LPT และ LMT ใหผลลัพธที่ใชเวลางานที่อยูในระบบนานที่สุด  
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ตารางที่ 5.7 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลางานที่อยูในระบบของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่
นําเสนอ 
 

คาเฉล่ียงานอยูในระบบ
(นาที)

คาเฉล่ียงานอยูในระบบหลัง
การปรับปรุง(นาที)

เปอรเซ็นตปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 476.2 - -

ฮิวริสติก EDD 433 43.2 9.07%

ฮิวริสติก SPT 346.1 130.1 27.32%

ฮิวริสติก LPT 572.5 -96.3 -20.22%

ฮิวริสติก LMT 572.5 -96.3 -20.22%

ฮิวริสติก SMT 346.1 130.1 27.32%  
 

      จากขอมูลในตารางที ่5.7 สามารถเขียนเปนกราฟแสดง เวลางานที่อยูในระบบโดยเฉลี่ยของ
บันทึกการทํางานกับฮิวริสตกิที่นําเสนอ ดังแสดงในรูปที่ 5.5 
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รูปท่ี 5.5 กราฟแสดงเวลางานที่อยูในระบบโดยเฉลี่ยของบันทึกการทํางานกับฮิวริสตกิทั้ง 5 วิธี 
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        จากรูปที่ 5.5 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ SPT และ การจัดตารางแบบ SMT ใหผลลัพธ
งานที่อยูในระบบ 346.1 นาที ซ่ึงเปนผลลัพธที่ดีที่สุดในการจัดตารางทั้ง 5 วิธี โดยลดลงจากบันทึก
การทํางานปจจุบันถึง 130 นาที สวนวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ EDD ใหผลลัพธรองลงมาคือ
สามารถลดเวลางานที่อยูในระบบไดจากการบันทึกการทํางานปจจุบัน 43.2 นาที สวน 2 วิธีสุดทาย
คือการจัดตารางการผลิตแบบ LPT และ LMT ใหผลลัพธที่แยที่สุดโดยเวลางานที่อยูในระบบ
มากกวาวิธีการปจจุบัน 96.3 นาที ดังแสดงในรูปที่ 5.6  
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รูปท่ี 5.6 กราฟแสดงเวลางานเฉลี่ยที่อยูในระบบของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการ

ทํางานปจจุบนั 

 

        จากการวิเคราะหผลของตัววัดผลแตละชนิด คือ จํานวนงานลาชา (Number of Tardy jobs), 
เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) รวมถึงคาเฉลี่ยงานที่อยูในระบบ (Mean Flow Time) 
แลวพบวาการจัดตารางการผลิตแบบ EDD ตอบวัตถุประสงคของจํานวนงานลาชาไดดีที่สุด 
รองลงมาคือการจัดตารางการผลิตแบบ SPT และ SMT สวนวัตถุประสงคเร่ืองเวลาเฉลี่ยงานลาชา 
การจัดตารางการผลิตแบบ EDD ไดใหผลลัพธที่ดีที่สุดเชนเดียวกัน สําหรับดัชนีสุดทายเวลาเฉลี่ย
งานที่อยูในระบบ (Mean Flow Time) การจัดตารางแบบ SPT และ SMT ใหผลลัพธที่ดีกวาการจัด
ตารางแบบ EDD, LPT, และ LMT ซ่ึงสามารถสรุปเปนอันดับตางๆ ของฮิวริสติกดังแสดงในตาราง
ที่ 5.8 
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ตาราง 5.8 ตารางแสดงอันดบัประสิทธิภาพของฮิวริสติกที่ใชทั้ง 5 วิธี 
 

ฮิวริสติก จํานวนงานลาชา เวลางานลาชาเฉล่ีย เวลางานที่อยูในระบบ
กฎการจัดตารางแบบ  EDD 1 1 2
กฎการจัดตารางแบบ  SPT 2 2 1
กฎการจัดตารางแบบ  LPT 4 4 3
กฎการจัดตารางแบบ  LMT 3 3 3
กฎการจัดตารางแบบ  SMT 2 2 1  

 
5.7 ผลการทดลองการจัดตารางการผลติของหนวยงานกราฟก 

      จากการทดลอง โดยใชรายละเอียดของขอมูลในแผนสั่งผลิต และใชฮิวริสติกทั้ง 4 เกณฑ 
(SPT, LPT, LMT, และ SMT) มาทําการทดลองภายใตสภาวะการณเดียวกัน เหตุผลที่ไมนํา
กฎเกณฑ EDD มาใชเพราะงานทุกงานที่เขามาจะมีวันกําหนดสงที่เทากัน  
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ตาราง 5.9 ผลการจัดตารางการผลิตของหนวยงานกราฟก 
 
 

กฎเกณฑฮิวริสติก
คาเฉล่ียเวลางานสาย

(นาที)
คาเฉล่ียงานลาชา(นาที) จํานวนงานสาย

SMT -285 14 66

LPT -243 43.5 144

LMT -243 43.5 144

วิธีการเดิม -334.50 64 175

SPT -285 14 66

 

 

5.7.1 การวิเคราะหผลของจํานวนงานลาชา 

      จํานวนงานลาชาเปนตัววัดผลหลักที่สนใจในการวิจัยในครั้งนี้ จากผลของขอมูลการบันทึก
การทํางานกับผลของการจัดตารางแบบกฎฮิวริสติก จะสามารถเปรียบเทียบแสดงเปอรเซ็นตการ
ปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆ ดังแสดงในตารางที่ 5.10 
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ตารางที่ 5.10 ตารางแสดงการเปรียบเทียบจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่
นําเสนอ 
 

จํานวนงานลาชา (งาน) จํานวนงานลาชาที่ปรับปรุง เปอรเซ็นตปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 175 - -

ฮิวริสติก SPT 66 109 62.29%

ฮิวริสติก LPT 144 31 17.71%

ฮิวริสติก LMT 144 31 17.71%

ฮิวริสติก SMT 66 109 62.29%
  
 
       จากขอมูลในตารางที่ 5.10 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึก
การทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอ ดังแสดงในรูปที ่5.7 
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รูปท่ี 5.7 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสตกิทั้ง 4 วิธี 
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    จากผลการทดลองที่ไดวิธีการจัดตารางแบบพิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตนอยที่สุดกอน
(SPT) และ วิธีการจัดตารางแบบพิจารณาอัตราสวนที่ทํางานนอยที่สุดกอน (SMT) ใหคาเปอรเซ็นต
การลดจํานวนงานลาชาไดดีที่สุดถึง 62.29 % โดยสามารถลดจํานวนงานลาชาไดถึง 109 งาน จาก
บันทึกการทํางานปจจุบัน 175 งานสวนวิธีการจัดตารางแบบพิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตนานที่สุด
กอน (LPT) และ การจัดตารางแบบพิจารณาอัตราสวนที่ทํางานมากที่สุดกอน (SMT) ใหผลจํานวน
งานสายเฉลี่ยที่ดีรองลงมาโดยสามารถลดงานลาชา ได 31 งาน 
 สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือจํานวนงานที่ลาชา จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ SPT และ SMT ใหผลที่
ดีที่สุด สวน LPT, และ LMTใหผลที่ดีรองลงมา จึงเรียงลําดับของฮิวริสติกตามผลของจํานวนงานที่
ลาชาจากนอยไปมากไดดังนี้ SMT, SPT, LPT และ LMT  
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รูปท่ี 5.8 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน
ปจจุบัน 

 

5.7.2 การวิเคราะหเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
 

      เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean tardiness) เปนตัววัดผลรองที่สนใจในการวิจัยคร้ังนี้ 
จากผลของขอมูลบันทึกการทํางานปจจุบันและผลของการจัดตารางแบบ ฮิวริสติก จะสามารถ
เปรียบเทียบแสดง เปอรเซ็นตการปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆ 4 วิธี ดัง
แสดงในตารางที่ 5.11 
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ตารางที่ 5.11 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลางานลาชาเฉลี่ยของบันทึกการทํางานกบัฮิวริสติกที่
นําเสนอ 
 
 

เวลางานลาชาเฉล่ีย(นาที)
เวลางานลาชาเฉล่ียที่
ปรับปรุง(นาที)

เปอรเซ็นตปรับปรุง

บันทึกการทํางาน 64 - -

ฮิวริสติก SPT 14 50 78.13%

ฮิวริสติก LPT 43.5 20.5 32.03%

ฮิวริสติก LMT 43.5 20.5 32.03%

ฮิวริสติก SMT 14 50 78.13%  

       
จากขอมูลในตารางที่ 5.11 สามารถเขียนเปนกราฟแสดง เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของบันทึกการ
ทํางานกับฮวิริสติกที่นําเสนอ ดังแสดงในรูปที่ 5.9 
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รูปท่ี 5.9 กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน
ปจจุบัน 
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      สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ
พิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตนอยที่สุดกอน (SPT) และ วิธีการจัดตารางแบบพิจารณาอัตราสวนที่
ทํางานนอยที่สุดกอน (SMT) ใหผลลัพธที่ดีที่สุดอยางเห็นไดชัด คือวลางานสายเฉลี่ยตองานคือ 14 
นาทีตองาน สวนวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ LPT และ LMT ใหผลลัพธที่ดีรองลงมา คืองานสาย
โดยเฉลี่ยคือ 43.5 นาทีตองาน 
      
 และเมื่อดูความแตกตางระหวางเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้นจากบันทึกการทํางานปจจุบัน 
และฮิวริสติกทั้ง 4 วิธี สามารถนําไปสรางกราฟแสดงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่สามารถ
ปรับปรุง เมื่อใชฮิวริสติกแบบ SPT, และ SMT แทนวิธีการทํางานปจจุบัน ดังแสดงในรูปที่ 5.10 
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รูปท่ี 5.10 กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการ
ทํางานปจจุบนั 
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5.8 ผลการเปรียบเทียบการทํางานเดิมกับการประยุกตใชโปรแกรม  

ตารางที่ 5.12 การเปรียบเทยีบผลการประยกุตใชโปรแกรม 

 

การทํางานแบบเดิม การประยกุตใชโปรแกรม 

1. เสียเวลาในการเดินไปรายงานความคืบหนา
ที่บอรดการผลิต คร้ังละ 20 นาที วันละ2 รอบ
เชา-บาย 

1.ใชการรายงานในระบบออนไลน คร้ังละ 
10 วินาที  

2.ขอมูลที่รายงานมีความผิดพลาดเนื่องจาก
ตองรายงานดวยมือ  

2.ขอมูลมีความถูกตองแมนยํามากขึ้น 

3.แตละสายไมมีมาตรฐานที่เหมือนกนั 3.มีมาตรฐานที่เหมือนกนัเนื่องจาก
โปรแกรมที่ใชสามารถแยกสายการผลิตได 

4. ผูจัดการตองเสียเวลาเดินมาดูรายงานความ
คืบหนาที่บอรดการผลิต 

4.สามารถดูที่คอมพิวเตอรไดเลย และทกุ
เครื่องที่อยูภายในโรงงาน 

5.ไมมีการจัดเก็บขอมูลที่ผานมาเพราะเมื่อมี
แผนการผลิตใหมแผนเดิมจะถูกทิ้งทันที 

5.มีการจัดเก็บขอมูลในระบบฐานขอมูล
โรงงานเปนระยะเวลา 1 ป 

6.เมื่อมีการเปลี่ยนแผนการผลิตทําไดชา 6.สามารถเปลี่ยนแผนการผลิตในระบบได
เร็ว 

 

5.8.1 ขอจํากัดของโปรแกรม 

         1.)  ยังไมสามารถนําแผนที่ไดจากการจัดตารางเขาไปในโปรแกรมได ยังตองอาศัยการคีย
ขอมูลเขาไป  

         2.)  ยังไมมีเวลาเริ่มตนและเวลาเสร็จของแตละงานในโปรแกรม 



109 

 

         3.) โปรแกรมการติดตามงานคางสายระบบยังไมสามารถแสดงผลไดทันทีหลังจากไดมีการ
สแกนงานทีไ่ดทําการผลิตเสร็จ 

 

5.9 สรุป 

       จากการเปรียบกฎเกณฑการจัดตารางการผลิตโดยวิธีฮิวริสติกที่นําเสนอพบวากฎการจัดตาราง
การผลิตแบบพิจารณาวันกําหนดสงกอน (EDD) การจัดตารางแบบพิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตนอย
ที่สุดกอน (SPT) และการจัดตารางโดยพิจารณาอัตราสวนการทํางานที่เหลือนอยที่สุดกอน (SMT) 
ใหคาประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตดีกวาวิธีการปจจุบันในทุกกรณี โดยผลของการวิเคราะห
การจัดตาราง พบวากฎเกณฑการจัดตารางแบบ EDD ใหคาประสิทธิภาพของการจัดตารางดีที่สุดทั้ง 
สําหรับวัตถุประสงคจํานวนงานคางสายนอยสุด และ วัตถุประสงคคาเฉลี่ยเวลางานสาย  
    โดยสามารถสรุปฮิวริสติกที่เหมาะสมกับผลของตัววัดผลแตละชนดิและคาดัชนีทางการจัด
ตารางการผลิตอื่นๆ ไดดังตอไปนี ้
 
5.9.1 สวนงานพนส ี
 
 1. จํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ซ่ึงเปนตัววัดผลหลักในการจัดตารางการผลิตของ
งานวิจัยฉบับนี้ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 
 • EDD 
 2. เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซ่ึงเปนตัววัดผลรองในการจัดตารางการผลิต
ของงานวิจยัฉบับนี้ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 
 • EDD 

 3.เวลางานเฉลีย่ที่อยูในระบบ ซ่ึงเปนดัชนสีนับสนุนการตัดสินใจ ฮวิริสติกที่สามารถ
เลือกใชที่ดีที่สุด คือ 
 • SPT, SMT 
 
 

5.9.2 สวนงานติดกราฟก 
 

1. จํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ซ่ึงเปนตัววัดผลหลักในการจัดตารางการผลิตของงานวิจัย
ฉบับนี้ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 
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 • SPT, SMT 
 2. เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซ่ึงเปนตัววัดผลรองในการจัดตารางการผลิต
ของงานวิจยัฉบับนี้ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 
 • SPT, SMT 

 
     ดังนั้นเพื่อใหบรรลุผลของจํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ซ่ึงเปนตัววัดผลหลักของงานวิจัย
ฉบับนี้ จึงจะใชฮิวริสติกแบบ EDD เปนฮิวริสติกหลักของการจัดตารางการผลิตของสวนงานพนสี 
และใชฮิวริสติกแบบ SPT เปนฮิวริสติกหลักของการจัดตารางการผลิตสวนพนสี และเมื่อกําหนดสง
ของชิ้นงานเทากัน ใหจัดตามฮิวริสติกแบบ SPT ซ่ึงเปนฮิวริสติกรองของโปรแกรม 
 



บทที่ 6 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 

       วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยเพื่อหารูปแบบการวางแผนการผลิตและระบบการติดตาม
ความคืบของแผนที่ไดมีการจัดตารางสําหรับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงเปนโรงงานพนสีช้ินสวน
พลาสติกรถจักรยานยนต ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยทําการสรางโปรแกรมออนไลนในการดู
แผนที่ไดมีการจัดตารางการผลิตและโปรแกรมติดตามงานคางสายและนํากฎเกณฑทางฮิวริสติกมา
ชวยในการหารูปแบบการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม และโปรแกรม .Net เวอรชั่น 2003 และ 
โปรแกรม พาวเวอรบิวเดอร เวอรชั่น 9 มาชวยในการสรางระบบการจัดการ สําหรับตัววัดผลแตละ
แบบ คือ จํานวนงานที่สาย (Number of Tardy Job) และคาเฉลี่ยเวลางานที่สาย (Mean Tardiness) 
โดยงานวิจัยฉบับนี้สามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 
 
6.1 สรุปผลงานวจัิย 
 
 6.1.1 ปญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานพนสีในองคกรตัวอยาง คือ มีจํานวนงานที่ไมเสร็จตาม
วันที่ตองการ (Due date) ในใบสั่งผลิตอยูเปนจํานวนมาก เนื่องจากการขาดตารางการผลิตที่
เหมาะสม เพราะแผนกควบคุมการผลิตไมไดมีจัดตารางการผลิตใหแกโรงงานพนสี โดยที่การ
ทํางานกอนการปรับปรุงหัวหนาสายจะพนตามวันที่กําหนดใหพนเทานั้น โดยลําดับงานที่ไดจาก
ระบบ MRP ไมไดมีนัย ตอการวางแผนการผลิต เพราะเปนการเรียงลําดับจากอักษรตัวหนาของชื่อ
ช้ินสวนเทานั้น และการรายงานความคืบหนาของจํานวนที่ผลิตไดจะมีการมารายงานโดยการแถบสี
เฉพาะงานที่ เสร็จเทานั้น ซ่ึงการรายงานแบบนี้ทําใหผูจัดการติดตามงานไดชาและอาจเกิด
ขอผิดพลาดได เพราะฉะนั้นงานวิจัยฉบับนี้จึงมีความมุงเนน นอกจากเรื่องของการจัดตารางการ
ผลิตแลว จําเปนอยางยิ่งที่ตองพัฒนาโปรแกรมสนับสนุนการวางแผนและการติดตามงานใหดีขึ้น 
 
 6.1.2 วิธีการจัดตารางการผลิตที่นํามาทดลองใชในการจัดตารางการผลิตของสวนพนสี 
เปนฮิวริสติกแบบ EDD ซ่ึงใหความสําคัญกับลาชาของการสงมอบงานโดยสามารถปรับปรุงจํานวน
งานลาชาไดถึง 63.53% และเวลาลาชาเฉลี่ยได 86.29 % แตถากําหนดสงงานพรอมกันใหเลือกใช 
ฮิวริสติกแบบ SPT, และSMT สวนหนวยงานการติดกราฟกจะเปนฮิวริสติกแบบ SPT ซ่ึงใหผลการ
ปรับปรุงจํานวนงานลาชาได 62.29% และเวลางานสายเฉลี่ยได 78.13 % 
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 6.1.3 งานวิจัยที่นําเสนอไดจัดทําโปรแกรมการชวยในการจัดตารางการผลิตโดยการสราง
ระบบการจัดเก็บฐานขอมูลอยางเปนระเบียบ อันไดแกขอมูลสายการผลิต เวลาที่ใชในการผลิต 
จํานวนแฮงเกอรที่ใช สีที่ใช เปนตนสวนโปรแกรมการติดตามงานคางสายจะเปนการเขียน
โปรแกรม โดยดึงขอมูลมาจากฐานขอมูลที่มีอยูของโรงงาน โดยโปรแกรมจะแสดง จํานวนงานที่
คางสาย หมายเลขสั่งผลิต จํานวนวันที่ตองเสร็จโดยในการจัดตารางการผลิตสามารถปฏิบัติตาม
ขั้นตอนโดยสังเขปคือ 
 

1. รับแผนการผลิตจากแผนกวางแผนเปนเอ็กซเซลไฟล (Excel file) ลวงหนา 3 วัน 
2.  การจัดลําดับการผลิตโดยทําการเลือกกฎเกณฑฮิวริสติกที่สอดคลองกับ
วัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต โดยโปรแกรมสามารถเปลี่ยนแปลงจํานวนกะ
การทํางานและเวลาพักได 
3.  หัวหนางานคียแผนเขาไปในระบบ จํานวนที่ตองพนและวันกําหนดเสร็จ  
4. หัวหนาสายคียจํานวนงานที่ถูกใสเขาไปในระบบและเมื่อมีงานออกจากระบบจะ
สแกนบารโคด  
5. นําแผนการผลิตไปใชงานและทําการบันทึกผลผลิตจริงเพื่อเปนขอมูลติดตามการ
ผลิตและประกอบการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต โดยสามารถดูไดจากโปรแกรมการ
ติดตามงานคางสาย 
 

6.2  ปญหาและอุปสรรคของการใชโปรแกรม 
    

6.2.1 พนักงานมีการคียขอมูลผิด เชน จํานวนที่พนเสร็จ และ Part Number 
6.2.2 พนักงานไมทาํการสแกนบารโคดทันทีหลังจากงานออกมาจากสายการผลิต 
6.2.3 กรณีเกิดสายการผลิตหยุด พนักงานตองนําเวลาที่สายการผลิตหยุดมาคียลง 

โปรแกรม ซ่ึงอาจเกิดขอผิดพลาดได 
 
6.3 ขอเสนอแนะ 
 
 6.3.1 ตองมีการทบทวนคามาตรฐานตางๆที่เปนขอกําหนดในการวางแผนการผลิตใน
ระบบฐานขอมูลทุกๆที่มีรถรุนใหมขึ้นการผลิต  
 6.3.2 นอกจากมีโปรแกรมรองรับแลวพนักงานในสายการผลิตตองมีความสนใจในการ
รายงานผลหรือมีการใชโปรแกรมใหสม่ําเสมอ คือเมื่อมีช้ินงานออกมาจากสายการผลิต ตองมีการ
สแกนบารโคดทันที เพื่อใหการใชขอมูลทั่วทั้งโรงงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
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 6.3.3 การใสแผนเขาไปในระบบ ควรจะสามารถ ใสไฟล เอ็กซเซลได (Import file) แทน
การคียขอมูลแผนการผลิตในระบบ 
 6.3.4 โปรแกรมควรมีสวนแนะนําการใชงาน (Help) เพื่อความสะดวกในการทําความเขาใจ
ในการใชงานโปรแกรม 
 6.3.5 สามารถนําระบบงานวิจัยไปพัฒนาเปนตนแบบของการวางแผนการผลิตชิ้นสวน 
อ่ืนๆ 
 6.3.6 เนื่องจากระบบที่นํามาใชเปนระบบออนไลนเพราะฉะนั้นจะตองมีการรักษาและดูแล
สภาพการทํางานของระบบ LAN ใหสามารถทํางานไดอยางปกติ 
             6.3.7 ควรจะติด เซ็นเซอร เพื่อเวลาสายการผลติหยุดพนักงานจะไดไมตองเสียเวลาจดขอมูล
และนํามาคียลงโปรแกรม ใหเซ็นเซอรเปนตัวนับเวลา 
             
 



รายการอางอิง 
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ภาคผนวก   ก 

คูมือการใชงานโปรแกรมออนไลน 
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โปรแกรมออนไลน 
 

-การเรียกโปรแกรมออนไลนและการใชงาน 
 

         

 
 

ขั้นท่ี 1: หลังจากที่ทําการเปดเครื่องคอมพิวเตอรเรียบรอยแลว จากหนาจอของวินโดวสสามารถ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงานโดยเรียกจากไอคอน อินเตอรเน็ต เอ็กโปรเรอร (Internet explorer) ช่ือ 
โปรแกรมออนไลน (Program online) แตถาเครื่องคอมพิวเตอรไมมี Icon โปรแกรมออนไลนให
คลิกไปที่ Icon Internet explorer จากนั้นใหใส HTML ของโปรแกรม  
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ขั้นท่ี 2: โปรแกรมนี้ไดมกีารสรางระบบรักษาความปลอดภัยของขอมูลดังนั้นขั้นตอนแรกกอนการ
ใชงาน ผูใชงานจะตองทําการลอคอินเขาสูระบบ โดยการปอนชื่อผูใชงานและรหัสผาน เพื่อเปนการ
ปองกันการใชงานโดยผูที่ไมไดรับอนุญาต ิ
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ขั้นท่ี 3: เมื่อผูตองการใชงานโปรแกรมสามารถปอนขอมูลช่ือผูเขาใชงานและรหัสผานไดถูกตอง
แลว 
โปรแกรมจะแสดงหนาแรกเพื่อตนเริ่มการใชงาน 
 

 

โดยที่หนาตาหลักของเมนูจะประกอบไปดวย  

1. เมนู Set plan จะเปนเมนูทีห่วัหนาสายจะทาํการใสแผนการผลิตในแตละวนั ซ่ึงจะสามารถ
เลือกสายการผลิตที่จะทําการพน โดยมีรายละเอียดดังนี้  
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- ชิ้นสวนที่จะพน 

- จํานวนที่ตองการ 

- วันที่ตองการ 

- วันที่ทําการผลติ 

- จํานวนงานจรงิที่ใสเขาไปในระบบ  

- จํานวนงานที่จะทําการพนใหม (Re painted) 

 

 

2. เมนู Production  Status เปนสวนที่จะโชวจํานวนที่ตองผลิตทั้งหมดของวันนั้น โดยขอมูล
พื้นฐานประกอบไปดวย สายการผลิต วันที่ทําการผลิต กะทํางานที่ผลิต โดยเมนูนี้จะสามารถ
ทําการ Sort เปนโมเดลที่ผลิต สีที่ผลิตและ ชิ้นสวนที่ทําการผลิตได แตถาจะดูแผนทั้งวันก็
สามารถดูไดทันที โดยไมตองใสขอมูลอะไร เพียงแตใสวันที่ผลิตลงไปเทานั้น โดยโปรแกรม
นี้สามารถดูยอนหลังได 1 ป    
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3. เมนู BOM list เปนสวนฐานขอมูลพื้นฐานของโมเดล วาประกอบไปดวยช้ินสวนอะไร  ช่ือ
ชิ้นสวน สีของชิ้นสวน จํานวน Usage  

 

 

โดย ฐานขอมลูของ BOM จะใชฐานขอมูลรวมกับปรแกรมหลักของบริษัท โดยจะทาํการดึง 
ช้ินสวนเฉพาะของโรงงานพนสี ที่ขึ้นตนดวย 9221 ซ่ึงเปน Code Name ของโรงงานพนสี  
 
4. เมนู Downtime / Stop time เปนเมนูที่ทําขึน้เวลาสายการผลิตหยุดอันมสีาเหตุมาจากหยุดตาม

แผนที่วางไวและหยดุอันนอกเหนือจากแผน เชน น้ํายาในหองพนไมไดตามมาตรฐาน 
เครื่องจักรเสีย ระบบลมเกิดขดัของ เปนตน โดยในสวนของเมนูนี้จะประกอบดวยสวนหลัก ๆ 
ดังนี้ Production date , Shift code ,Shift name ,เวลาเริ่มตนที่สายการผลิตหยุดและเวลาสิ้นสุด
ที่สายการผลิตหยุด,ประเภทของการหยุด  
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2. การเรยีกโปรแกรมและการเขาใชงาน 
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ภาคผนวก   ข 
คูมือการใชงานโปรแกรมติดตามงานคางสาย 
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 โปรแกรมติดตามงานคางสาย 
 

-การเรียกโปรแกรมติดตามงานคางสายและการใชงาน 
 

 

 

ขั้นท่ี 1: หลังจากที่ทําการเปดเครื่องคอมพิวเตอรเรียบรอยแลว จากหนาจอของวินโดวสสามารถ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงานโดยเรียกจากไอคอนของโปรแกรมชื่อโปรแกรมติดตามงานคางสาย  
 
ขั้นท่ี 2: โปรแกรมนี้ไดมกีารสรางระบบรักษาความปลอดภัยของขอมูลดังนั้นขั้นตอนแรกกอนการ
ใชงาน ผูใชงานจะตองทําการลอคอินเขาสูระบบ โดยการปอนชื่อผูใชงานและรหัสผาน เพื่อเปนการ
ปองกันการใชงานโดยผูที่ไมไดรับอนุญาต ิ 
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ขั้นท่ี 3: ไปที่เมนู “Order control” จากนั้นเขาไปในสวน Order Remaining หนาตาของโปรแกรม
เปนดังนี้  
 

 
 

เลือกวันที่ที่ตองการดูงานคางสาย ตอจากนั้นใหใส Shop code ถาตองการดูงานคางสายของสวนพน
สีใหใส 9221 แตถาตองการดูงานคางสายของสวนงานตดิกราฟกใหใส ดังรูป  
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ขั้นท่ี 4: หลังจากใส Shop code เรียบรอยแลว ใหกดปุม “OK” โปรแกรมจะแสดงผลเปน
รายละเอียดดังนี้  

1. ช่ือช้ินสวน , รหัสชิ้นสวน 
2. เลขที่ใบสั่งผลิต 
3. จํานวนวนัที่ตองผลิตเสร็จ  
4. จํานวนที่ตองผลิต 
5. จํานวนที่ทําเสร็จจริง 
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6. จํานวนที่คางสายการผลิต 
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ภาคผนวก ค 
ภาคผนวก ค แสดงผลการบันทึกการทํางานของหนวยงานพนสีโดยใชวิธีการผลิต

แบบเดิมและแบบฮิวริสติกในเดือนพฤศจิกายนป พ.ศ. 2550  
 
ประกอบดวย 
ค-1 เอกสารวางแผนการผลิตที่ใชกอนการปรับปรุง 
ค-2 เอกสารวางแผนการผลิตที่ใชหลังปรับปรุง 
ค-3 บันทึกการทํางานจากการผลิตกอนการปรับปรุง 
ค-4 บันทึกการทํางานจากการผลิตหลังการปรับปรุง 
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ค-1 แผนการผลิตที่ใชกอนการปรับปรุง 
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ค-2 แผนการผลิตที่ใชหลังการปรับปรงุ 
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ค-3 ผลท่ีไดจากการผลิตกอนการปรับปรุง 
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ตารางที่ ค-3 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
 

Current 1-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1VVF172100PACOVER,SIDE 0903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 155 920 -765
2VVF173100PACOVER,SIDE 0903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 180 920 -740
3P7F171E00P0COVER,SIDE 0903-SMX 2-พ.ย. #00175 100 34 0 8.5 188.5 920 -731.5
4P7F831200P48SHIELD,LEG 20903-SMX 2-พ.ย. #00182 100 72 0 18 206.5 920 -713.5
5P7F614300P58VER,HANDL 0582-MBL2 1-พ.ย. #00158 200 143 5.75 35.75 248 460 -212
6 0F172W00P1 COVER 0390-BWC1 1-พ.ย. #00039 400 286 5.75 71.5 325.25 460 -134.75
7 0F172W00UJ COVER 00UJ-RW 1-พ.ย. #00111 800 572 5.75 143 474 460 14
8D0F614300P08VER,HANDL 0660-SM1 1-พ.ย. #00137 800 200 5.75 50 529.75 460 69.75
9D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC 2-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 635.5 920 -284.5

10D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC/RW 2-พ.ย. #00042 500 500 5.75 125 766.25 920 -153.75
11D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM 2-พ.ย. #00036 400 800 5.75 200 972 920 52
12D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM/RW 2-พ.ย. #00035 50 50 5.75 12.5 990.25 920 70.25
13D0F8311003X8SHIELD,LEG STDS/RW 2-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 1046 920 126
14D0F831100P58SHIELD,LEG 1091-PPRM3 2-พ.ย. #00026 200 200 5.75 50 1101.75 920 181.75

Current 2-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1VVF172100PCCOVER,SIDE 0918-DRMK 5-พ.ย. #00072 200 100 0 25 155 920 -765
2VVF173100PCCOVER,SIDE 0918-DRMK 5-พ.ย. #00071 200 100 0 25 180 920 -740
3P7F171E00P0COVER,SIDE 0903-SMX 5-พ.ย. #00176 100 34 5.75 8.5 194.25 920 -725.75
4P7F831200P48SHIELD,LEG 20903-SMX 5-พ.ย. #00183 100 72 0 18 212.25 920 -707.75
5P7F614300P58VER,HANDL 0582-MBL2 2-พ.ย. #00159 100 72 5.75 18 236 460 -224
6 0F172W00P1 COVER 0390-BWC1 2-พ.ย. #00040 200 143 5.75 35.75 277.5 460 -182.5
7 0F172W00UJ COVER 00UJ-RW 2-พ.ย. #00112 1000 715 5.75 178.75 462 460 2
8D0F614300P08VER,HANDL 0660-SM1 2-พ.ย. #00138 800 200 5.75 50 517.75 460 57.75
9D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC 5-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 623.5 920 -296.5

10D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC/RW 5-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 729.25 920 -190.75
11D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM 5-พ.ย. #00037 300 600 5.75 150 885 920 -35
12D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM/RW 5-พ.ย. #00036 400 400 5.75 100 990.75 920 70.75
13D0F831100P58SHIELD,LEG 1091-PPRM3 5-พ.ย. #00027 200 200 5.75 50 1046.5 920 126.5
14D0F831100P68SHIELD,LEG 0858-VDOM1 5-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 1102.25 920 182.25

Current 2-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1VVF172100PBCOVER,SIDE 0390-BWC1 6-พ.ย. #00069 200 100 0 25 155 920 -765
2VVF173100PBCOVER,SIDE 0390-BWC1 6-พ.ย. #00068 200 100 0 25 180 920 -740
3P7F171E00P0COVER,SIDE 0903-SMX 6-พ.ย. #00177 100 34 5.75 8.5 194.25 920 -725.75
4P7F831200P48SHIELD,LEG 20903-SMX 6-พ.ย. #00184 100 72 0 18 212.25 920 -707.75
5P7F614300P58VER,HANDL 0582-MBL2 5-พ.ย. #00160 100 72 5.75 18 236 460 -224
6 0F172W00P1 COVER 0390-BWC1 5-พ.ย. #00041 400 286 5.75 71.5 313.25 460 -146.75
7 0F172W00UJ COVER 00UJ-RW 5-พ.ย. #00113 750 536 5.75 134 453 460 -7
8D0F614300P08VER,HANDL 0660-SM1 5-พ.ย. #00139 750 188 5.75 47 505.75 460 45.75
9D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC 6-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 536.5 960 -423.5

10D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC/RW 6-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 642.25 960 -317.75
11D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM 6-พ.ย. #00038 300 600 5.75 150 798 960 -162
12D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM/RW 6-พ.ย. #00037 300 300 5.75 75 878.75 960 -81.25
13D0F8311003X8SHIELD,LEG STDS 6-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 959.5 960 -0.5
14D0F831100P58SHIELD,LEG 1091-PPRM3 6-พ.ย. #00028 200 200 5.75 50 1015.25 960 55.25
15D0F831100P68SHIELD,LEG 0858-VDOM1 6-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 1071 960 111

Current 6-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1VVF172100PACOVER,SIDE 0903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 0 25 155 920 -765
2VVF173100PACOVER,SIDE 0903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 0 25 180 920 -740
3P7F171E00P0COVER,SIDE 0903-SMX 7-พ.ย. #00178 100 34 0 8.5 188.5 920 -731.5
4P7F831200P48SHIELD,LEG 20903-SMX 7-พ.ย. #00185 100 72 0 18 206.5 920 -713.5
5P7F614300P58VER,HANDL 0582-MBL2 6-พ.ย. #00161 100 72 5.75 18 230.25 460 -229.75
6 0F172W00P1 COVER 0390-BWC1 6-พ.ย. #00042 200 143 5.75 35.75 271.75 460 -188.25
7 0F172W00UJ COVER 00UJ-RW 6-พ.ย. #00114 1000 715 5.75 178.75 456.25 460 -3.75
8D0F614300P08VER,HANDL 0660-SM1 6-พ.ย. #00140 800 200 5.75 50 512 460 52
9D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC 7-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 667.75 920 -252.25

10D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC/RW 7-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 698.5 920 -221.5
11D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM 7-พ.ย. #00039 200 400 5.75 100 804.25 920 -115.75
12D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM/RW 7-พ.ย. #00038 300 300 5.75 75 885 920 -35
13D0F8311003X8SHIELD,LEG STDS/RW 7-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 965.75 920 45.75
14D0F831100P68SHIELD,LEG 0858-VDOM1 7-พ.ย. #00032 300 300 5.75 75 1046.5 920 126.5
15D0F831100P78SHIELD,LEG 0712-DNGM3 7-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 1102.25 920 182.25

แผนการผลิตวันท่ี 01 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 02  Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 05  Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 06 Nov 2007

 
 
 
 
 
 



137 
 

ตารางที่ ค-3 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
 

Current 7-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1VVF172100PCCOVER,SIDE 0918-DRMK 8-พ.ย. #00073 200 100 0 25 155 920 -765
2VVF173100PCCOVER,SIDE 0918-DRMK 8-พ.ย. #00072 200 100 0 25 180 920 -740
3P7F171E00P0COVER,SIDE 0903-SMX 8-พ.ย. #00179 100 34 5.75 8.5 194.25 920 -725.75
4P7F831200P48SHIELD,LEG 20903-SMX 8-พ.ย. #00186 100 72 0 18 212.25 920 -707.75
5P7F614300P58VER,HANDL 0582-MBL2 7-พ.ย. #00162 100 72 5.75 18 236 460 -224
6 0F172W00P1 COVER 0390-BWC1 7-พ.ย. #00043 200 143 5.75 35.75 277.5 460 -182.5
7 0F172W00UJ COVER 00UJ-RW 7-พ.ย. #00115 900 643 5.75 160.75 444 460 -16
8D0F614300P08VER,HANDL 0660-SM1 7-พ.ย. #00141 700 175 5.75 43.75 493.5 460 33.5
9D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC 8-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 649.25 920 -270.75

10D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC/RW 8-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 805 920 -115
11D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM 8-พ.ย. #00040 200 400 5.75 100 910.75 920 -9.25
12D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM/RW 8-พ.ย. #00039 200 200 5.75 50 966.5 920 46.5
13D0F8311003X8SHIELD,LEG STDS 8-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 1022.25 920 102.25
14D0F831100P58SHIELD,LEG 1091-PPRM3 8-พ.ย. #00029 200 200 5.75 50 1078 920 158

Current 9-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 5VVF172100 COVER,SIDE0918-DRMK 10-พ.ย. #00074 200 100 0 25 155 920 -765
2 5VVF173100 COVER,SIDE0918-DRMK 10-พ.ย. #00073 200 100 0 25 180 920 -740
3 1P7F171E00 COVER,SIDE0903-SMX 10-พ.ย. #00181 100 34 5.75 8.5 194.25 920 -725.75
4 1P7F831200PSHIELD,LEG0903-SMX 10-พ.ย. #00188 100 72 0 18 212.25 920 -707.75
5 1P7F614300PCOVER,HAN0903-SMX 9-พ.ย. #00035 200 72 0 18 230.25 460 -229.75
6 1P7F614300PCOVER,HAN0582-MBL2 9-พ.ย. #00164 100 72 5.75 18 254 460 -206
7 4D0F172W00COVER 0390-BWC1 9-พ.ย. #00045 300 215 5.75 53.75 313.5 460 -146.5
8 4D0F172W00COVER 00UJ-RW 9-พ.ย. #00117 800 572 5.75 143 462.25 460 2.25
9 4D0F614300 COVER,HAN0660-SM1 9-พ.ย. #00143 800 200 5.75 50 518 460 58
10 4D0F831100 SHIELD,LEGVRC 10-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 648.75 920 -271.25
11 4D0F831100 SHIELD,LEGVRC/RW 10-พ.ย. #00048 600 600 5.75 150 804.5 920 -115.5
12 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM 10-พ.ย. #00041 200 400 5.75 100 910.25 920 -9.75
13 4D0F8311003SHIELD,LEGSTDS/RW 10-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 966 920 46
14 4D0F831100 SHIELD,LEG0858-VDOM 10-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 1021.75 920 101.75
15 4D0F831100 SHIELD,LEG0712-DNGM 10-พ.ย. #00032 200 200 5.75 50 1077.5 920 157.5

Current 12-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1VVF172100PBCOVER,SIDE 0390-BWC1 13-พ.ย. #00070 300 150 0 37.5 167.5 920 -752.5
2VVF173100PBCOVER,SIDE 0390-BWC1 13-พ.ย. #00069 300 150 0 37.5 205 920 -715
3P7F614300P58VER,HANDL 0582-MBL2 12-พ.ย. #00165 100 72 5.75 18 228.75 460 -231.25
4 0F172W00P1 COVER 0390-BWC1 12-พ.ย. #00046 200 143 5.75 35.75 270.25 460 -189.75
5 0F172W00UJ COVER 00UJ-RW 12-พ.ย. #00118 1000 715 5.75 178.75 454.75 460 -5.25
6D0F614300P08VER,HANDL 0660-SM1 12-พ.ย. #00144 800 200 5.75 50 510.5 460 50.5
7D0F8311001X8SHIELD,LEG VRC/RW 13-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 641.25 920 -278.75
8D0F8311002X8SHIELD,LEG VOM/RW 13-พ.ย. #00041 200 200 5.75 50 697 920 -223
9D0F831100P58SHIELD,LEG 1091-PPRM3 13-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 752.75 920 -167.25

10C9F6143007X8VER,HANDL SMX 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 771 1380 -609
11C9F6143006X8VER,HANDL BWC 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 789.25 1380 -590.75
12C9F6143001X8VER,HANDL BWC 14-พ.ย. #00086 100 50 0 12.5 801.75 1380 -578.25

Current 13-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1VVF172100PACOVER,SIDE 0903-SMX 14-พ.ย. #00091 200 100 0 25 155 920 -765
2VVF173100PACOVER,SIDE 0903-SMX 14-พ.ย. #00091 300 150 0 37.5 192.5 920 -727.5
3P7F171E00P0COVER,SIDE 0903-SMX 14-พ.ย. #00182 300 100 0 25 217.5 920 -702.5
4P7F614300P58VER,HANDL 0582-MBL2 13-พ.ย. #00166 250 179 5.75 44.75 268 460 -192
5 0F172W00P1 COVER 0390-BWC1 13-พ.ย. #00047 200 143 5.75 35.75 309.5 460 -150.5
6 0F172W00UJ COVER 00UJ-RW 13-พ.ย. #00119 1000 715 5.75 178.75 494 460 34
7D0F614300P08VER,HANDL 0660-SM1 13-พ.ย. #00145 800 200 5.75 50 549.75 460 89.75
8D0F8311003X8SHIELD,LEG STDS 14-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 580.5 920 -339.5
9D0F831100P58SHIELD,LEG 1091-PPRM3 14-พ.ย. #00032 100 100 5.75 25 611.25 920 -308.75

10D0F831100P68SHIELD,LEG 0858-VDOM1 14-พ.ย. #00035 100 100 5.75 25 642 920 -278
11D0F831100P78SHIELD,LEG 0712-DNGM3 14-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 697.75 920 -222.25
12C9F171100P18COVER,SIDE 0903-SMX 14-พ.ย. #00099 99 50 5.75 12.5 716 920 -204
13C9F172100P18COVER,SIDE 0903-SMX 14-พ.ย. #00100 99 50 0 12.5 728.5 920 -191.5
14C9F6143007X8VER,HANDL SMX 15-พ.ย. #00014 350 175 0 43.75 772.25 1380 -607.75
15C9F6143007X8VER,HANDL SMX/STDS 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 790.5 920 -129.5
16C9F6143006X8VER,HANDL BWC 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 848.75 1380 -531.25
17C9F6143006X8VER,HANDL BWC/MBL2 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 867 920 -53
18C9F171100P68COVER,SIDE 0251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 5.75 12.5 885.25 920 -34.75
19C9F172100P68COVER,SIDE 0251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 0 12.5 897.75 920 -22.25
20C9F6143001X8VER,HANDL BWC/MT2 14-พ.ย. #00086 100 50 5.75 12.5 916 920 -4

แผนการผลิตวันท่ี 12 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 13 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 07 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 09 Nov 2007
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ตารางที่ ค-3 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
 

Current 14-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1P7F614300P4VER,HANDL 0903-SMX 14-พ.ย. #00036 300 215 0 53.75 183.75 460 -276.25
2D0F172W0033 COVER 0033-YB 14-พ.ย. #00045 50 36 5.75 9 198.5 460 -261.5
3 0F172W00P1 COVER 0390-BWC1 14-พ.ย. #00048 400 286 5.75 71.5 275.75 460 -184.25
4 0F172W00UJ COVER 00UJ-RW 14-พ.ย. #00120 700 500 5.75 125 406.5 460 -53.5
5D0F614300P0VER,HANDL 0660-SM1 14-พ.ย. #00146 700 175 5.75 43.75 456 460 -4
6D0F8311001XSHIELD,LEG VRC 15-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 511.75 920 -408.25
7D0F8311003XSHIELD,LEG STDS/RW 15-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 542.5 920 -377.5
8D0F831100P6SHIELD,LEG 0858-VDOM1 15-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 598.25 920 -321.75
9D0F831100P7SHIELD,LEG 0712-DNGM3 15-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 654 920 -266

10C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 15-พ.ย. #00100 250 125 5.75 31.25 691 920 -229
11C9F172100P1COVER,SIDE 0903-SMX 15-พ.ย. #00101 250 125 0 31.25 722.25 920 -197.75
12C9F6143007X VER,HANDL SMX/STDS 15-พ.ย. #00014 350 175 5.75 43.75 771.75 920 -148.25
13C9F171100P2COVER,SIDE0390-BWC1 15-พ.ย. #00095 420 210 5.75 52.5 830 920 -90
14C9F172100P2COVER,SIDE 0390-BWC1 15-พ.ย. #00096 420 210 0 52.5 882.5 920 -37.5
15C9F6143006X VER,HANDL BWC/MBL2 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 940.75 920 20.75
16C9F6143002X VER,HANDL RYC 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 959 1380 -421
17C9F6143004X VER,HANDL DRMK 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 977.25 1380 -402.75
18C9F6143008X VER,HANDL BMC 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 1008 1380 -372

Current 15-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1VVF172100P1COVER,SIDE 0775-BMC 16-พ.ย. #00007 99 50 0 12.5 142.5 920 -777.5
2VVF173100P1COVER,SIDE 0775-BMC 16-พ.ย. #00006 46 23 0 5.75 148.25 920 -771.75
3VVF172100P5COVER,SIDE 0393-VMC1 16-พ.ย. #00005 49 25 5.75 6.25 160.25 920 -759.75
4VVF172100P3COVER,SIDE 0564-DPBMC 16-พ.ย. #00001 50 25 5.75 6.25 172.25 920 -747.75
5VVF173100PACOVER,SIDE 0903-SMX 16-พ.ย. #00092 50 25 5.75 6.25 184.25 920 -735.75
6VVF173100NXCOVER,SIDE 00NX-COB 16-พ.ย. #00003 50 25 5.75 6.25 196.25 920 -723.75
7VVF173100P0COVER,SIDE 0121-VRC1 16-พ.ย. #00002 49 25 5.75 6.25 208.25 920 -711.75
8P7F831200P4SHIELD,LEG 20903-SMX 16-พ.ย. #00189 450 322 5.75 80.5 294.5 920 -625.5
9P7F614300P5VER,HANDL 0582-MBL2 15-พ.ย. #00167 300 215 5.75 53.75 354 460 -106

10 0F172W00P1 COVER 0390-BWC1 15-พ.ย. #00049 450 322 5.75 80.5 440.25 460 -19.75
11 0F172W00UJ COVER 00UJ-RW 15-พ.ย. #00121 200 143 5.75 35.75 481.75 460 21.75
12D0F8311001XSHIELD,LEG VRC 16-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 525 920 -395
13D0F8311001XSHIELD,LEG VRC/RW 16-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 580.75 920 -339.25
14D0F831100HVSHIELD,LEG 00HV-SDB 16-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 611.5 920 -308.5
15D0F831100P3SHIELD,LEG 0918-DRMK 16-พ.ย. #00045 150 150 5.75 37.5 654.75 920 -265.25
16D0F831100P5SHIELD,LEG 1091-PPRM3 16-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 710.5 920 -209.5
17D0F831100P7SHIELD,LEG 0712-DNGM3 16-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 791.25 920 -128.75
18C9F831100P1SHIELD,LEG 0903-SMX 16-พ.ย. #00093 100 143 5.75 35.75 832.75 920 -87.25
19C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 5.75 12.5 851 920 -69
20C9F172100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 0 12.5 863.5 920 -56.5
21C9F6143002X VER,HANDL RYC 17-พ.ย. #00012 100 50 0 12.5 876 1380 -504
22C9F6143002X VER,HANDL RYC/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 894.25 920 -25.75
23C9F6143004X VER,HANDL DRMK 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 928.75 1380 -451.25
24C9F6143004X VER,HANDLDRMK/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 947 920 27
25C9F6143008X VER,HANDL BMC 17-พ.ย. #00009 400 200 5.75 50 1002.75 1380 -377.25
26C9F6143008X VER,HANDL BMC/MBL2 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 1033.5 920 113.5

Current 16-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 4D0F831100 SHIELD,LEGVRC/RW 17-พ.ย. #00051 150 150 0 37.5 167.5 920 -752.5
2 4C9F614300 COVER,HAN4C9-0C839-1 17-พ.ย. #00088 100 50 5.75 12.5 185.75 920 -734.25
3 4C9F171100 COVER,SIDE0903-SMX 17-พ.ย. #00101 60 30 5.75 7.5 199 920 -721
4 4C9F171100 COVER,SIDE0775-BMC 17-พ.ย. #00068 399 200 5.75 49.875 254.625 920 -665.375
5 4C9F171100 COVER,SIDE0918-DRMK 17-พ.ย. #00080 198 99 5.75 24.75 285.125 920 -634.875
6 4C9F171100 COVER,SIDE0251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 5.75 37.5 328.375 920 -591.625
7 4C9F172100 COVER,SIDE0903-SMX 17-พ.ย. #00103 60 30 5.75 7.5 341.625 920 -578.375
8 4C9F172100 COVER,SIDE0775-BMC 17-พ.ย. #00067 399 200 5.75 49.875 397.25 920 -522.75
9 4C9F172100 COVER,SIDE0918-DRMK 17-พ.ย. #00082 194 97 5.75 24.25 427.25 920 -492.75

10 4C9F172100 COVER,SIDE0251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 5.75 37.5 470.5 920 -449.5
11 4C9F6143002COVER,HANRYC 17-พ.ย. #00013 300 150 0 37.5 508 920 -412
12 4C9F6143002COVER,HANRYC/STDS 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 526.25 920 -393.75
13 4C9F6143004COVER,HANDRMK 17-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 544.5 920 -375.5
14 4C9F6143004COVER,HANDRMK/STDS 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 579 920 -341
15 4C9F6143007COVER,HANSMX 17-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 622.25 920 -297.75
16 4C9F6143008COVER,HANBMC/MBL2 17-พ.ย. #00009 400 200 5.75 50 678 920 -242

แผนการผลิตวันท่ี 14 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 15 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 16 Nov 2007
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ตารางที่ ค-3 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
 

Current 17-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 4D0F172W00COVER 0390-BWC1 17-พ.ย. #00050 400 286 0 71.5 201.5 460 -258.5
2 4D0F8311000SHIELD,LEG4D0-0C839-0 19-พ.ย. #00014 199 199 5.75 49.75 257 920 -663
3 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM 19-พ.ย. #00042 149 298 5.75 74.5 337.25 920 -582.75
4 4D0F831100 SHIELD,LEG0858-VDOM 19-พ.ย. #00037 100 100 5.75 25 368 920 -552
5 4C9F614300 COVER,HAN0903-SMX 19-พ.ย. #00094 100 50 5.75 12.5 386.25 920 -533.75
6 4C9F171100 COVER,SIDE0903-SMX 19-พ.ย. #00102 300 150 0 37.5 423.75 920 -496.25
7 4C9F171100 COVER,SIDE0918-DRMK 19-พ.ย. #00081 100 50 5.75 12.5 442 920 -478
8 4C9F171100 COVER,SIDE0251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 5.75 25 472.75 920 -447.25
9 4C9F172100 COVER,SIDE0903-SMX 19-พ.ย. #00104 300 150 5.75 37.5 516 920 -404

10 4C9F172100 COVER,SIDE0918-DRMK 19-พ.ย. #00083 100 50 5.75 12.5 534.25 920 -385.75
11 4C9F172100 COVER,SIDE0251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 5.75 25 565 920 -355
12 4C9F6143002COVER,HANRYC 19-พ.ย. #00014 200 100 0 25 590 920 -330
13 4C9F6143002COVER,HANRYC/STDS 19-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 633.25 920 -286.75
14 4C9F6143004COVER,HANDRMK 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 664 920 -256
15 4C9F6143004COVER,HANDRMK/STDS 19-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 682.25 920 -237.75
16 4C9F6143006COVER,HANBWC 19-พ.ย. #00015 600 300 5.75 75 763 920 -157
17 4C9F6143007COVER,HANSMX 19-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 781.25 920 -138.75
18 4C9F6143007COVER,HANSMX/STDS 19-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 824.5 920 -95.5

current 19-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 5VVF173100 COVER,SIDE0121-VRC1 20-พ.ย. #00003 50 25 0 6.25 136.25 920 -783.75
2 5VVF173100 COVER,SIDE0393-VMC1 20-พ.ย. #00004 50 25 5.75 6.25 148.25 920 -771.75
3 4D0F172W00COVER 0390-BWC1 19-พ.ย. #00051 200 143 5.75 35.75 189.75 460 -270.25
4 4D0F172W00COVER 00UJ-RW 19-พ.ย. #00122 200 143 5.75 35.75 231.25 460 -228.75
5 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM/RW 20-พ.ย. #00042 149 149 5.75 37.25 274.25 920 -645.75
6 4D0F831100 SHIELD,LEG1091-PPRM3 20-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 330 920 -590
7 4D0F831100 SHIELD,LEG0858-VDOM 20-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 385.75 920 -534.25
8 4C9F171100 COVER,SIDE0390-BWC1 20-พ.ย. #00097 500 250 5.75 62.5 454 920 -466

10 4C9F171100 COVER,SIDE0918-DRMK 20-พ.ย. #00082 100 50 5.75 12.5 472.25 920 -447.75
11 4C9F171100 COVER,SIDE0251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 515.5 920 -404.5
12 4C9F172100 COVER,SIDE0390-BWC1 20-พ.ย. #00098 500 250 5.75 62.5 583.75 920 -336.25
13 4C9F172100 COVER,SIDE0918-DRMK 20-พ.ย. #00084 100 50 5.75 12.5 602 920 -318
14 4C9F172100 COVER,SIDE0251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 645.25 920 -274.75
15 4C9F6143002COVER,HANRYC 20-พ.ย. #00015 300 150 0 37.5 682.75 920 -237.25
16 4C9F6143002COVER,HANRYC/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 713.5 920 -206.5
17 4C9F6143004COVER,HANDRMK 20-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 731.75 920 -188.25
18 4C9F6143004COVER,HANDRMK/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 762.5 920 -157.5
19 4C9F6143006COVER,HANBWC/MBL2 20-พ.ย. #00015 600 300 5.75 75 843.25 920 -76.75
20 4C9F6143007COVER,HANSMX 20-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 886.5 920 -33.5
21 4C9F6143007COVER,HANSMX/STDS 20-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 904.75 920 -15.25

Current 22-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 4D0F172W00COVER 0390-BWC1 22-พ.ย. #00054 200 143 0 35.75 165.75 460 -294.25
2 4D0F172W00COVER 00UJ-RW 22-พ.ย. #00124 200 143 5.75 35.75 207.25 460 -252.75
3 4D0F831100 SHIELD,LEGVRC 23-พ.ย. #00054 34 34 5.75 8.5 221.5 920 -698.5
4 4D0F831100 SHIELD,LEGVRC/RW 23-พ.ย. #00053 100 100 5.75 25 252.25 920 -667.75
5 4D0F8311003SHIELD,LEGSTDS 23-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 308 920 -612
6 4D0F831100 SHIELD,LEG1091-PPRM3 23-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 363.75 920 -556.25
7 4D0F831100 SHIELD,LEG0858-VDOM 23-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 419.5 920 -500.5
8 4C9F6143004COVER,HANDRMK 22-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 437.75 460 -22.25
9 4C9F6143006COVER,HANBWC 22-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 468.5 460 8.5

แผนการผลิตวันท่ี 19 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 22 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 17 Nov 2007
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ตารางที่ ค-3 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
 

Current 23-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 1P7F171E00 COVER,SIDE0903-SMX 24-พ.ย. #00183 98 33.32 0 8.33 138.33 920 -781.67
2 1P7F831200PSHIELD,LEG0903-SMX 24-พ.ย. #00191 84 60.06 5.75 15.015 159.095 920 -760.905
3 4D0F172W00COVER 0033-YB 23-พ.ย. #00046 100 71.5 5.75 17.875 182.72 460 -277.28
4 4D0F172W00COVER 00UJ-RW 23-พ.ย. #00125 100 71.5 5.75 17.875 206.345 460 -253.655
5 4D0F831100 SHIELD,LEGVRC/RW 24-พ.ย. #00054 34 34 5.75 8.5 220.595 920 -699.405
6 4D0F8311003SHIELD,LEGSTDS 24-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 255.345 920 -664.655
7 4D0F8311003SHIELD,LEGSTDS/RW 24-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 311.095 920 -608.905
8 4D0F831100 SHIELD,LEG1091-PPRM3 24-พ.ย. #00037 300 300 5.75 75 391.845 920 -528.155
9 4D0F831100 SHIELD,LEG0858-VDOM 24-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 422.595 920 -497.405

10 4C9F171100 COVER,SIDE0390-BWC1 24-พ.ย. #00098 200 100 5.75 25 453.345 920 -466.655
11 4C9F171100 COVER,SIDE0918-DRMK 24-พ.ย. #00085 100 50 5.75 12.5 471.595 920 -448.405
12 4C9F171100 COVER,SIDE0251-RYC1 24-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 489.845 920 -430.155
13 4C9F172100 COVER,SIDE0390-BWC1 24-พ.ย. #00099 200 100 5.75 25 520.595 920 -399.405
14 4C9F172100 COVER,SIDE0918-DRMK 24-พ.ย. #00087 100 50 5.75 12.5 538.845 920 -381.155
15 4C9F172100 COVER,SIDE0251-RYC1 24-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 557.095 920 -362.905
16 4C9F6143002COVER,HANRYC 24-พ.ย. #00016 100 50 5.75 12.5 575.345 920 -344.655
17 4C9F6143004COVER,HANDRMK 24-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 606.095 920 -313.905
18 4C9F6143004COVER,HANDRMK/STDS 23-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 624.345 460 164.345
19 4C9F6143006COVER,HANBWC 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 642.595 920 -277.405
20 4C9F6143006COVER,HANBWC/MBL2 23-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 673.345 460 213.345
21 4C9F6143007COVER,HANSMX 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 691.595 920 -228.405

Current 24-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 1P7F171E00 COVER,SIDE0903-SMX 26-พ.ย. #00184 100 34 0 8.5 138.5 920 -781.5
2 1P7F831200PSHIELD,LEG0903-SMX 26-พ.ย. #00192 100 71.5 0 17.875 156.375 920 -763.625
3 1P7F614300PCOVER,HAN0582-MBL2 24-พ.ย. #00168 100 71.5 5.75 17.875 180 460 -280
4 4D0F172W00COVER 0390-BWC1 24-พ.ย. #00055 200 143 5.75 35.75 221.5 460 -238.5
5 4D0F172W00COVER 00UJ-RW 24-พ.ย. #00126 434 310.31 5.75 77.5775 304.8275 460 -155.1725
6 4D0F614300 COVER,HAN0660-SM1 24-พ.ย. #00148 234 58.5 5.75 14.625 325.2025 460 -134.7975
7 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM 26-พ.ย. #00043 100 200 5.75 50 380.9525 920 -539.0475
8 4D0F8311003SHIELD,LEGSTDS 26-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 436.7025 920 -483.2975
9 4D0F8311003SHIELD,LEGSTDS/RW 26-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 471.4525 920 -448.5475

10 4D0F831100 SHIELD,LEG1091-PPRM3 26-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 527.2025 920 -392.7975
11 4D0F831100 SHIELD,LEG0858-VDOM 26-พ.ย. #00042 100 100 5.75 25 557.9525 920 -362.0475
12 4C9F171100 COVER,SIDE0903-SMX 26-พ.ย. #00104 100 50 5.75 12.5 576.2025 920 -343.7975
13 4C9F171100 COVER,SIDE0390-BWC1 26-พ.ย. #00099 100 50 5.75 12.5 594.4525 920 -325.5475
14 4C9F171100 COVER,SIDE0918-DRMK 26-พ.ย. #00086 200 100 5.75 25 625.2025 920 -294.7975
15 4C9F171100 COVER,SIDE0251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 643.4525 920 -276.5475
16 4C9F172100 COVER,SIDE0903-SMX 26-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 661.7025 920 -258.2975
17 4C9F172100 COVER,SIDE0390-BWC1 26-พ.ย. #00100 100 50 5.75 12.5 679.9525 920 -240.0475
18 4C9F172100 COVER,SIDE0918-DRMK 26-พ.ย. #00088 200 100 5.75 25 710.7025 920 -209.2975
19 4C9F172100 COVER,SIDE0251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 728.9525 920 -191.0475
20 4C9F6143002COVER,HANRYC 26-พ.ย. #00017 100 50 0 12.5 741.4525 920 -178.5475
21 4C9F6143002COVER,HANRYC/STDS 24-พ.ย. #00016 100 50 5.75 12.5 759.7025 460 299.7025
22 4C9F6143004COVER,HANDRMK/STDS 24-พ.ย. #00018 200 100 0 25 784.7025 460 324.7025
23 4C9F6143006COVER,HANBWC/MBL2 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 802.9525 460 342.9525
24 4C9F6143007COVER,HANSMX 26-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 852.4525 920 -67.5475
25 4C9F6143007COVER,HANSMX/STDS 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 870.7025 460 410.7025
26 4C9F6143008COVER,HANBMC 26-พ.ย. #00011 50 25 5.75 6.25 882.7025 920 -37.2975

แผนการผลิตวันท่ี 23 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 24 Nov 2007

 

  

 

 

 

 

 



141 
 

ตารางที่ ค-3 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
 

Current 26-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 1P7F614300PCOVER,HAN0582-MBL2 26-พ.ย. #00169 100 71.5 0 17.875 147.875 460 -312.125
2 4D0F172W00COVER 0390-BWC1 26-พ.ย. #00056 100 71.5 5.75 17.875 171.5 460 -288.5
3 4D0F172W00COVER 00UJ-RW 26-พ.ย. #00127 416 297.44 5.75 74.36 251.61 460 -208.39
4 4D0F614300 COVER,HAN0660-SM1 26-พ.ย. #00149 116 29 5.75 7.25 264.61 460 -195.39
5 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM 27-พ.ย. #00044 400 800 5.75 200 470.36 920 -449.64
6 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM/RW 27-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 501.11 920 -418.89
7 4D0F8311003SHIELD,LEGSTDS/RW 27-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 556.86 920 -363.14
8 4C9F171100 COVER,SIDE0903-SMX 27-พ.ย. #00105 350 175 5.75 43.75 606.36 920 -313.64
9 4C9F171100 COVER,SIDE0775-BMC 27-พ.ย. #00070 50 25 5.75 6.25 618.36 920 -301.64

10 4C9F171100 COVER,SIDE0918-DRMK 27-พ.ย. #A0009 1 0.5 5.75 0.125 624.235 920 -295.765
11 4C9F171100 COVER,SIDE0251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 654.985 920 -265.015
12 4C9F172100 COVER,SIDE0903-SMX 27-พ.ย. #00107 350 175 5.75 43.75 704.485 920 -215.515
13 4C9F172100 COVER,SIDE0775-BMC 27-พ.ย. #00069 50 25 5.75 6.25 716.485 920 -203.515
14 4C9F172100 COVER,SIDE0251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 747.235 920 -172.765
15 4C9F6143002COVER,HANRYC 27-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 777.985 920 -142.015
16 4C9F6143002COVER,HANRYC/STDS 27-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 796.235 920 -123.765
17 4C9F6143006COVER,HANBWC 26-พ.ย. #00018 400 200 5.75 50 851.985 460 391.985
18 4C9F6143007COVER,HANSMX 26-พ.ย. #00022 100 50 5.75 12.5 870.235 460 410.235
19 4C9F6143007COVER,HANSMX/STDS 27-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 919.735 920 -0.265
20 4C9F6143008COVER,HANBMC/MBL2 27-พ.ย. #00011 50 25 5.75 6.25 931.735 920 11.735

Current 27-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 4D0F172W00COVER 0390-BWC1 27-พ.ย. #00057 100 71.5 0 17.875 147.875 460 -312.125
2 4D0F172W00COVER 00UJ-RW 27-พ.ย. #00128 500 357.5 5.75 89.375 243 460 -217
3 4D0F614300 COVER,HAN0660-SM1 27-พ.ย. #00150 300 75 5.75 18.75 267.5 460 -192.5
4 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM 28-พ.ย. #00045 100 200 5.75 50 323.25 920 -596.75
5 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM/RW 27-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 429 460 -31
6 4D0F831100 SHIELD,LEG0858-VDOM 28-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 459.75 920 -460.25
7 4C9F171100 COVER,SIDE0903-SMX 28-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 478 920 -442
8 4C9F171100 COVER,SIDE0390-BWC1 28-พ.ย. #00100 400 200 5.75 50 533.75 920 -386.25
9 4C9F172100 COVER,SIDE0903-SMX 28-พ.ย. #00108 100 50 5.75 12.5 552 920 -368

10 4C9F172100 COVER,SIDE0390-BWC1 28-พ.ย. #00101 400 200 5.75 50 607.75 920 -312.25
11 4C9F6143002COVER,HANRYC/STDS 27-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 638.5 460 178.5
12 4C9F6143004COVER,HANDRMK 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 681.75 920 -238.25
13 4C9F6143006COVER,HANBWC/MBL2 27-พ.ย. #00018 400 200 5.75 50 737.5 460 277.5
14 4C9F6143007COVER,HANSMX 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 780.75 920 -139.25
15 4C9F6143007COVER,HANSMX/STDS 27-พ.ย. #00022 100 50 5.75 12.5 799 460 339

Current 28-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 4D0F172W00COVER 00UJ-RW 28-พ.ย. #00129 400 286 0 71.5 201.5 460 -258.5
2 4D0F614300 COVER,HAN0660-SM1 28-พ.ย. #00151 400 100 5.75 25 232.25 460 -227.75
3 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM/RW 29-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 263 920 -657
4 4D0F831100 SHIELD,LEG0712-DNGM 29-พ.ย. #00036 300 300 5.75 75 343.75 920 -576.25
5 4C9F171100 COVER,SIDE0903-SMX 29-พ.ย. #00107 300 150 5.75 37.5 387 920 -533
6 4C9F171100 COVER,SIDE0918-DRMK 29-พ.ย. #00087 300 150 5.75 37.5 430.25 920 -489.75
7 4C9F172100 COVER,SIDE0903-SMX 29-พ.ย. #00109 300 150 5.75 37.5 473.5 920 -446.5
8 4C9F172100 COVER,SIDE0918-DRMK 29-พ.ย. #00089 300 150 5.75 37.5 516.75 920 -403.25
9 4C9F6143004COVER,HANDRMK/STDS 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 560 460 100

10 4C9F6143007COVER,HANSMX/STDS 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 603.25 460 143.25

แผนการผลิตวันท่ี 28 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 26 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี 27 Nov 2007
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ตารางที่ ค-3 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
 

Current 29-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 1P7F831200PSHIELD,LEG0903-SMX 30-พ.ย. #00193 550 393.25 0 98.3125 228.3125 920 -691.6875
2 4D0F172W00COVER 0390-BWC1 29-พ.ย. #00058 100 71.5 5.75 17.875 251.9375 460 -208.0625
3 4D0F172W00COVER 00UJ-RW 29-พ.ย. #00130 100 71.5 5.75 17.875 275.5625 460 -184.4375
4 4D0F614300PCOVER,HAN0660-SM1 29-พ.ย. #00152 100 25 5.75 6.25 287.5625 460 -172.4375
5 4D0F831100 SHIELD,LEGVRC 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 393.3125 920 -526.6875
6 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM 30-พ.ย. #00046 300 600 5.75 150 549.0625 920 -370.9375
7 4D0F831100PSHIELD,LEG1091-PPRM3 30-พ.ย. #00039 100 100 5.75 25 579.8125 920 -340.1875
8 4D0F831100PSHIELD,LEG0858-VDOM 30-พ.ย. #00044 300 300 5.75 75 660.5625 920 -259.4375
9 4C9F6143006COVER,HANBWC 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 678.8125 920 -241.1875

10 4C9F6143007COVER,HANSMX 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 697.0625 920 -222.9375
Current 30-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
1 5VVF172100 COVER,SIDE0903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 0 12.5 142.5 920 -777.5
2 5VVF173100 COVER,SIDE0903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 0 12.5 155 920 -765
3 1P7F171E00 COVER,SIDE0903-SMX 1-ธ.ค. #00185 200 68 0 17 172 920 -748
4 1P7F831200PSHIELD,LEG0903-SMX 1-ธ.ค. #00194 192 137.28 0 34.32 206.32 920 -713.68
5 4D0F831100 SHIELD,LEGVRC 1-ธ.ค. #00056 400 400 5.75 100 312.07 920 -607.93
6 4D0F831100 SHIELD,LEGVRC/RW 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 417.82 460 -42.18
7 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM 1-ธ.ค. #00047 300 600 5.75 150 573.57 920 -346.43
8 4D0F8311002SHIELD,LEGVOM/RW 30-พ.ย. #00046 300 300 5.75 75 654.32 460 194.32
9 4D0F831100PSHIELD,LEG1091-PPRM3 1-ธ.ค. #00040 400 400 5.75 100 760.07 920 -159.93

10 4D0F831100PSHIELD,LEG0858-VDOM 1-ธ.ค. #00045 300 300 5.75 75 840.82 920 -79.18
11 4D0F831100PSHIELD,LEG0712-DNGM 1-ธ.ค. #00037 295 295 5.75 73.75 920.32 920 0.32
12 4C9F171100PCOVER,SIDE0903-SMX 1-ธ.ค. #00108 100 50 5.75 12.5 938.57 920 18.57
13 4C9F171100PCOVER,SIDE0390-BWC1 1-ธ.ค. #00101 100 50 5.75 12.5 956.82 920 36.82
14 4C9F171100PCOVER,SIDE0251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 975.07 920 55.07
15 4C9F172100PCOVER,SIDE0903-SMX 1-ธ.ค. #00110 100 50 5.75 12.5 993.32 920 73.32
16 4C9F172100PCOVER,SIDE0390-BWC1 1-ธ.ค. #00102 100 50 5.75 12.5 1011.57 920 91.57
17 4C9F172100PCOVER,SIDE0251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 1029.82 920 109.82
18 4C9F6143002COVER,HANRYC 1-ธ.ค. #00019 100 50 5.75 12.5 1048.07 920 128.07
19 4C9F6143006COVER,HANBWC/MBL2 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 1066.32 460 606.32
20 4C9F6143007COVER,HANSMX 1-ธ.ค. #00025 20 10 5.75 2.5 1074.57 920 154.57
21 4C9F6143007COVER,HANSMX/STDS 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 1092.82 460 632.82

แผนการผลิตวันท่ี 29 Nov 2007

แผนการผลิตวันท่ี30 Nov 2007
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ค-4 ผลท่ีไดจากการผลิตหลังการปรบัปรุง 
 

 แสดงรายงานแผนลําดับการผลิตของสายพนสีโดยใชขอมูลจากบันทึกการทํางานระหวางเดือน 
พฤศจิกายน 2550 มาทําการประมวลผลโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติกรอง

แบบ EDD, SPT, LPT, LMT, SMT 
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
 

EDD 1-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 1-พ.ย. #00158 200 143 0 35.75 165.75 460 -294.25
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 1-พ.ย. #00137 800 200 5.75 50 221.5 460 -238.5
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 1-พ.ย. #00039 400 286 5.75 71.5 298.75 460 -161.25
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 1-พ.ย. #00111 800 572 5.75 143 447.5 460 -12.5
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 2-พ.ย. #00175 100 34 5.75 8.5 461.75 920 -458.25

12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 2-พ.ย. #00035 50.00 50.00 5.75 12.50 480.00 920.00 -440.00
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 2-พ.ย. #00182 100.00 72.00 5.75 18.00 503.75 920.00 -416.25
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 528.75 920 -391.25
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 553.75 920 -366.25

13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 2-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 609.5 920 -310.5
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 2-พ.ย. #00026 200 200 5.75 50 665.25 920 -254.75

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 2-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 771 920 -149 T* 13.392857
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 2-พ.ย. #00042 500 500 5.75 125 901.75 920 -18.25 L* -237.3929
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 2-พ.ย. #00036 400 800 5.75 200 1107.5 920 187.5 N t 1

63.25 Available time 1260
551.1786 Total Flow time 1101.75

SPT 1-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 2-พ.ย. #00175 100 34 0 8.5 138.5 920 -781.5
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 2-พ.ย. #00035 50 50 5.75 12.5 156.75 920 -763.25

4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 2-พ.ย. #00182 100 72 5.75 18 180.5 920 -739.5
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 205.5 920 -714.5
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 230.5 920 -689.5
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 1-พ.ย. #00158 200 143 5.75 35.75 272 460 -188
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 1-พ.ย. #00137 800 200 5.75 50 327.75 460 -132.25

13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 2-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 383.5 920 -536.5
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 2-พ.ย. #00026 200 200 5.75 50 439.25 920 -480.75

60F172W00P1COVER 0390-BWC1 1-พ.ย. #00039 400 286 5.75 71.5 516.5 460 56.5
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 2-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 622.25 920 -297.75

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 2-พ.ย. #00042 500 500 5.75 125 753 920 -167 T* 48.982143
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 1-พ.ย. #00111 800 572 5.75 143 901.75 460 441.75 L* -343.1964

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 2-พ.ย. #00036 400 800 5.75 200 1107.5 920 187.5 N t 3
63.25 Available time 1260
445.375 Total Flow time 1101.75

LPT 1-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 2-พ.ย. #00036 400 800 0 200 330 920 -590
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 1-พ.ย. #00111 800 572 5.75 143 478.75 460 18.75

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 2-พ.ย. #00042 500 500 5.75 125 609.5 920 -310.5
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 2-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 715.25 920 -204.75
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 1-พ.ย. #00039 400 286 5.75 71.5 792.5 460 332.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 1-พ.ย. #00137 800 200 5.75 50 848.25 460 388.25

14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 2-พ.ย. #00026 200 200 5.75 50 904 920 -16
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 2-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 959.75 920 39.75

5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 1-พ.ย. #00158 200 143 5.75 35.75 1001.25 460 541.25
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 5.75 25 1032 920 112
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 1057 920 137
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 2-พ.ย. #00182 100 72 0 18 1075 920 155 T* 148.94643

12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 2-พ.ย. #00035 50 50 5.75 12.5 1093.25 920 173.25 L* 68.857143
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 2-พ.ย. #00175 100 34 5.75 8.5 1107.5 920 187.5 N t 10

63.25 Available time 1260
857.4286 Total Flow time 1101.75

LMT 1-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Total t Cj dj Lj = Cj -dj

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 2-พ.ย. #00036 400 800 0 200 182850 330 920 -590
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 1-พ.ย. #00111 800 572 5.75 143 130737.8 478.75 460 18.75

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 2-พ.ย. #00042 500 500 5.75 125 114281.3 609.5 920 -310.5
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 2-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 91425 715.25 920 -204.75
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 1-พ.ย. #00039 400 286 5.75 71.5 65368.88 792.5 460 332.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 1-พ.ย. #00137 800 200 5.75 50 45712.5 848.25 460 388.25

13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 2-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 45712.5 904 920 -16
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 2-พ.ย. #00026 200 200 5.75 50 45712.5 959.75 920 39.75

5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 1-พ.ย. #00158 200 143 5.75 35.75 32684.44 1001.25 460 541.25
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 5.75 25 22856.25 1032 920 112
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 22856.25 1057 920 137
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 2-พ.ย. #00182 100 72 0 18 16456.5 1075 920 155 T* 148.94643

12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 2-พ.ย. #00035 50 50 5.75 12.5 11428.13 1093.25 920 173.25 L* 68.857143
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 2-พ.ย. #00175 100 34 5.75 8.5 7771.125 1107.5 920 187.5 N t 10

63.25 total time 914.25
857.4286 Total Flow time 1101.75

SMT 1-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj P*Total t Cj dj Lj = Cj -dj

3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 2-พ.ย. #00175 100 34 0 8.5 7771.125 138.5 920 -781.5
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 2-พ.ย. #00035 50 50 5.75 12.5 11428.13 156.75 920 -763.25

4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 2-พ.ย. #00182 100 72 5.75 18 16456.5 180.5 920 -739.5
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 22856.25 205.5 920 -714.5
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 2-พ.ย. #00088 200 100 0 25 22856.25 230.5 920 -689.5
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 1-พ.ย. #00158 200 143 5.75 35.75 32684.44 272 460 -188
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 1-พ.ย. #00137 800 200 5.75 50 45712.5 327.75 460 -132.25

13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 2-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 45712.5 383.5 920 -536.5
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 2-พ.ย. #00026 200 200 5.75 50 45712.5 439.25 920 -480.75

60F172W00P1COVER 0390-BWC1 1-พ.ย. #00039 400 286 5.75 71.5 65368.88 516.5 460 56.5
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 2-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 91425 622.25 920 -297.75

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 2-พ.ย. #00042 500 500 5.75 125 114281.3 753 920 -167 T* 48.982143
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 1-พ.ย. #00111 800 572 5.75 143 130737.8 901.75 460 441.75 L* -343.1964

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 2-พ.ย. #00036 400 800 5.75 200 182850 1107.5 920 187.5 N t 3
63.25 total time 914.25

445.375 Total Flow time 1101.75

แผนการผลิตวันท่ี 01 Nov 2007

Setup time
Mean Flow Time

แผนการผลิตวันท่ี 01 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 01 Nov 2007

Setup time
Mean Flow Time

แผนการผลิตวันท่ี 01 Nov 2007

Setup time
Mean Flow Time

แผนการผลิตวันท่ี 01 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
EDD 2-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 2-พ.ย. #00159 100 72 0 18 148 460 -312
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 2-พ.ย. #00040 200 143 5.75 35.75 189.5 460 -270.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 2-พ.ย. #00138 800 200 5.75 50 245.25 460 -214.75
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 2-พ.ย. #00112 1000 715 5.75 178.75 429.75 460 -30.25
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 3-พ.ย. #00176 100 34 5.75 8.5 444 920 -476
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 3-พ.ย. #00183 100 72 0 18 462 920 -458
1 VF172100PCCOVER,SIDE 20918-DRMK 3-พ.ย. #00072 200 100 5.75 25 492.75 920 -427.25
2 VF173100PCCOVER,SIDE 30918-DRMK 3-พ.ย. #00071 200 100 0 25 517.75 920 -402.25

13D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 3-พ.ย. #00027 200 200 5.75 50 573.5 920 -346.5
14D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 3-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 629.25 920 -290.75

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 3-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 735 920 -185
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 3-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 840.75 920 -79.25 T* 14.910714
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 3-พ.ย. #00036 400 400 5.75 100 946.5 920 26.5 L* -234.5536
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 3-พ.ย. #00037 300 600 5.75 150 1102.25 920 182.25 N t 2

63.25 Available time 1260
554.0179 Total Flow time 1102.25

SPT 2-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 3-พ.ย. #00176 100 34 0 8.5 138.5 920 -781.5
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 2-พ.ย. #00159 100 72 5.75 18 162.25 460 -297.75
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 3-พ.ย. #00183 100 72 5.75 18 186 920 -734
1 VF172100PCCOVER,SIDE 20918-DRMK 3-พ.ย. #00072 200 100 5.75 25 216.75 920 -703.25
2 VF173100PCCOVER,SIDE 30918-DRMK 3-พ.ย. #00071 200 100 0 25 241.75 920 -678.25
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 2-พ.ย. #00040 200 143 5.75 35.75 283.25 460 -176.75
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 2-พ.ย. #00138 800 200 5.75 50 339 460 -121

13D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 3-พ.ย. #00027 200 200 5.75 50 394.75 920 -525.25
14D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 3-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 450.5 920 -469.5

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 3-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 556.25 920 -363.75
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 3-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 662 920 -258
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 3-พ.ย. #00036 400 400 5.75 100 767.75 920 -152.25 T* 46.535714
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 3-พ.ย. #00037 300 600 5.75 150 923.5 920 3.5 L* -329.2679

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 2-พ.ย. #00112 1000 715 5.75 178.75 1108 460 648 N t 2
69 Available time 1260

459.3036 Total Flow time 1108
LPT 2-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 2-พ.ย. #00112 1000 715 0 178.75 308.75 460 -151.25

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 3-พ.ย. #00037 300 600 5.75 150 464.5 920 -455.5
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 3-พ.ย. #00036 400 400 5.75 100 570.25 920 -349.75

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 3-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 676 920 -244
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 3-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 781.75 920 -138.25

8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 2-พ.ย. #00138 800 200 5.75 50 837.5 460 377.5
14D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 3-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 893.25 920 -26.75
13D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 3-พ.ย. #00027 200 200 5.75 50 949 920 29

60F172W00P1COVER 0390-BWC1 2-พ.ย. #00040 200 143 5.75 35.75 990.5 460 530.5
1 VF172100PCCOVER,SIDE 20918-DRMK 3-พ.ย. #00072 200 100 5.75 25 1021.25 920 101.25
2 VF173100PCCOVER,SIDE 30918-DRMK 3-พ.ย. #00071 200 100 0 25 1046.25 920 126.25
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 2-พ.ย. #00159 100 72 5.75 18 1070 460 610 T* 152.17857
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 3-พ.ย. #00183 100 72 5.75 18 1093.75 920 173.75 L* 54.642857
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 3-พ.ย. #00176 100 34 0 8.5 1102.25 920 182.25 N t 8

63.25 Available time 1260
843.2143 Total Flow time 1102.25

LMT 2-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 2-พ.ย. #00112 1000 715 0 178.75 162483.8 308.75 460 -151.25
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 5-พ.ย. #00037 300 600 5.75 150 136350 464.5 920 -455.5

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 5-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 90900 570.25 920 -349.75
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 5-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 90900 676 920 -244
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 5-พ.ย. #00036 400 400 5.75 100 90900 781.75 920 -138.25

8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 2-พ.ย. #00138 800 200 5.75 50 45450 837.5 460 377.5
13D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 5-พ.ย. #00027 200 200 5.75 50 45450 893.25 920 -26.75
14D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 5-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 45450 949 920 29

60F172W00P1COVER 0390-BWC1 2-พ.ย. #00040 200 143 5.75 35.75 32496.75 990.5 460 530.5
1 VF172100PCCOVER,SIDE 20918-DRMK 5-พ.ย. #00072 200 100 5.75 25 22725 1021.25 920 101.25
2 VF173100PCCOVER,SIDE 30918-DRMK 5-พ.ย. #00071 200 100 0 25 22725 1046.25 920 126.25
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 2-พ.ย. #00159 100 72 5.75 18 16362 1070 460 610 T* 152.17857
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 5-พ.ย. #00183 100 72 5.75 18 16362 1093.75 920 173.75 L* 54.642857
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 5-พ.ย. #00176 100 34 0 8.5 7726.5 1102.25 920 182.25 N t 8

63.25 total time 909 1260
843.2143 Total Flow time 1102.25

SMT 2-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 5-พ.ย. #00176 100 34 5.75 8.5 7726.5 144.25 920 -775.75
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 5-พ.ย. #00183 100 72 0 18 16362 162.25 920 -757.75
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 2-พ.ย. #00159 100 72 5.75 18 16362 186 460 -274
1 VF172100PCCOVER,SIDE 20918-DRMK 5-พ.ย. #00072 200 100 5.75 25 22725 216.75 920 -703.25
2 VF173100PCCOVER,SIDE 30918-DRMK 5-พ.ย. #00071 200 100 0 25 22725 241.75 920 -678.25
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 2-พ.ย. #00040 200 143 5.75 35.75 32496.75 283.25 460 -176.75
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 2-พ.ย. #00138 800 200 5.75 50 45450 339 460 -121

13D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 5-พ.ย. #00027 200 200 5.75 50 45450 394.75 920 -525.25
14D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 5-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 45450 450.5 920 -469.5

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 5-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 90900 556.25 920 -363.75
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 5-พ.ย. #00043 400 400 5.75 100 90900 662 920 -258
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 5-พ.ย. #00036 400 400 5.75 100 90900 767.75 920 -152.25 T* 46.535714
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 5-พ.ย. #00037 300 600 5.75 150 136350 923.5 920 3.5 L* -328.8571

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 2-พ.ย. #00112 1000 715 5.75 178.75 162483.8 1108 460 648 N t 2
69 total time 909 1260

459.7143 Total Flow time 1108
543.3833 Total Flow time 1071Mean Flow time

แผนการผลิตวนัท่ี 02  Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวนัท่ี 02  Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวนัท่ี 02  Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวนัท่ี 02  Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวนัท่ี 02  Nov 2007

Setup time
Mean Flow time
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
EDD 5-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 5-พ.ย. #00160 100 72 0 18 148 460 -312
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 5-พ.ย. #00139 750 188 5.75 47 200.75 460 -259.25
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 5-พ.ย. #00041 400 286 5.75 71.5 278 460 -182
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 5-พ.ย. #00113 750 536 5.75 134 417.75 460 -42.25
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 6-พ.ย. #00177 100 34 5.75 8.5 432 920 -488
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 6-พ.ย. #00184 100 72 0 18 450 920 -470
1 VF172100PBCOVER,SIDE 20390-BWC1 6-พ.ย. #00069 200 100 5.75 25 480.75 920 -439.25
2 VF173100PBCOVER,SIDE 30390-BWC1 6-พ.ย. #00068 200 100 0 25 505.75 920 -414.25
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 6-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 536.5 960 -423.5

14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 6-พ.ย. #00028 200 200 5.75 50 592.25 960 -367.75
15D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 6-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 648 960 -312
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 6-พ.ย. #00037 300 300 5.75 75 728.75 960 -231.25
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 6-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 809.5 960 -150.5 T* 7.4
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 6-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 915.25 960 -44.75 L* -268.3833
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 6-พ.ย. #00038 300 600 5.75 150 1071 960 111 N t 1

69 Available time 1260
547.6167 Total Flow time 1071

SPT 5-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 6-พ.ย. #00177 100 34 0 8.5 138.5 920 -781.5
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 5-พ.ย. #00160 100 72 5.75 18 162.25 460 -297.75
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 6-พ.ย. #00184 100 72 5.75 18 186 920 -734
1 VF172100PBCOVER,SIDE 20390-BWC1 6-พ.ย. #00069 200 100 5.75 25 216.75 920 -703.25
2 VF173100PBCOVER,SIDE 30390-BWC1 6-พ.ย. #00068 200 100 0 25 241.75 920 -678.25
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 6-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 272.5 960 -687.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 5-พ.ย. #00139 750 188 5.75 47 325.25 460 -134.75

14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 6-พ.ย. #00028 200 200 5.75 50 381 960 -579
15D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 6-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 436.75 960 -523.25

60F172W00P1COVER 0390-BWC1 5-พ.ย. #00041 400 286 5.75 71.5 514 460 54
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 6-พ.ย. #00037 300 300 5.75 75 594.75 960 -365.25
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 6-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 675.5 960 -284.5
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 6-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 781.25 960 -178.75 T* 42.116667

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 5-พ.ย. #00113 750 536 5.75 134 921 460 461 L* -354.4
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 6-พ.ย. #00038 300 600 5.75 150 1076.75 960 116.75 N t 3

74.75 Available time 1260
461.6 Total Flow time 1076.75

LPT 5-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 6-พ.ย. #00038 300 600 0 150 280 960 -680
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 5-พ.ย. #00113 750 536 5.75 134 419.75 460 -40.25

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 6-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 525.5 960 -434.5
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 6-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 606.25 960 -353.75
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 6-พ.ย. #00037 300 300 5.75 75 687 960 -273

60F172W00P1COVER 0390-BWC1 5-พ.ย. #00041 400 286 5.75 71.5 764.25 460 304.25
15D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 6-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 820 960 -140
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 6-พ.ย. #00028 200 200 5.75 50 875.75 960 -84.25

8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 5-พ.ย. #00139 750 188 5.75 47 928.5 460 468.5
1 VF172100PBCOVER,SIDE 20390-BWC1 6-พ.ย. #00069 200 100 5.75 25 959.25 920 39.25
2 VF173100PBCOVER,SIDE 30390-BWC1 6-พ.ย. #00068 200 100 0 25 984.25 920 64.25
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 6-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 1015 960 55
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 5-พ.ย. #00160 100 72 5.75 18 1038.75 460 578.75 T* 120.23333
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 6-พ.ย. #00184 100 72 5.75 18 1062.5 920 142.5 L* -13.48333
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 6-พ.ย. #00177 100 34 0 8.5 1071 920 151 N t 8

69 Available time 1260
802.5167 Total Flow time 1071

LMT 5-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj P*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 6-พ.ย. #00038 300 600 5.75 150 130800 285.75 960 -674.25
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 5-พ.ย. #00113 750 536 5.75 134 116848 425.5 460 -34.5

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 6-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 87200 531.25 960 -428.75
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 6-พ.ย. #00037 300 300 5.75 75 65400 612 960 -348
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 6-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 65400 692.75 960 -267.25

60F172W00P1COVER 0390-BWC1 5-พ.ย. #00041 400 286 5.75 71.5 62348 770 460 310
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 6-พ.ย. #00028 200 200 5.75 50 43600 825.75 960 -134.25
15D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 6-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 43600 881.5 960 -78.5

8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 5-พ.ย. #00139 750 188 5.75 47 40984 934.25 460 474.25
1 VF172100PBCOVER,SIDE 20390-BWC1 6-พ.ย. #00069 200 100 5.75 25 21800 965 920 45
2 VF173100PBCOVER,SIDE 30390-BWC1 6-พ.ย. #00068 200 100 0 25 21800 990 920 70
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 6-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 21800 1020.75 960 60.75
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 6-พ.ย. #00184 100 72 5.75 18 15696 1044.5 920 124.5 T* 123.68333
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 5-พ.ย. #00160 100 72 5.75 18 15696 1068.25 460 608.25 L* -7.35
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 6-พ.ย. #00177 100 34 5.75 8.5 7412 1082.5 920 162.5 N t 8

80.5 total time 872 1260
808.65 Total Flow time 1082.5

MST 5-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj P*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 6-พ.ย. #00177 100 34 5.75 8.5 7412 144.25 920 -775.75
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 6-พ.ย. #00184 100 72 0 18 15696 162.25 920 -757.75
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 5-พ.ย. #00160 100 72 5.75 18 15696 186 460 -274
1 VF172100PBCOVER,SIDE 20390-BWC1 6-พ.ย. #00069 200 100 5.75 25 21800 216.75 920 -703.25
2 VF173100PBCOVER,SIDE 30390-BWC1 6-พ.ย. #00068 200 100 0 25 21800 241.75 920 -678.25
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 6-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 21800 272.5 960 -687.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 5-พ.ย. #00139 750 188 5.75 47 40984 325.25 460 -134.75

14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 6-พ.ย. #00028 200 200 5.75 50 43600 381 960 -579
15D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 6-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 43600 436.75 960 -523.25

60F172W00P1COVER 0390-BWC1 5-พ.ย. #00041 400 286 5.75 71.5 62348 514 460 54
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 6-พ.ย. #00037 300 300 5.75 75 65400 594.75 960 -365.25
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 6-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 65400 675.5 960 -284.5
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 6-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 87200 781.25 960 -178.75 T* 42.116667

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 5-พ.ย. #00113 750 536 5.75 134 116848 921 460 461 L* -354.0167
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 6-พ.ย. #00038 300 600 5.75 150 130800 1076.75 960 116.75 N t 3

74.75 total time 872 1260
461.9833 Total Flow time 1076.75

แผนการผลิตวันท่ี 05  Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 05  Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 05  Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 05  Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 05  Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
EDD 6-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 6-พ.ย. #00161 100 72 0 18 148 460 -312
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 6-พ.ย. #00042 200 143 5.75 35.75 189.5 460 -270.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 6-พ.ย. #00140 800 200 5.75 50 245.25 460 -214.75
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 6-พ.ย. #00114 1000 715 5.75 178.75 429.75 460 -30.25
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 7-พ.ย. #00178 100 34 5.75 8.5 444 920 -476
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 7-พ.ย. #00185 100 72 0 18 462 920 -458
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 0 25 487 920 -433
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 0 25 512 920 -408

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 7-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 542.75 920 -377.25
15D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 7-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 598.5 920 -321.5
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 7-พ.ย. #00038 300 300 5.75 75 679.25 920 -240.75
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 7-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 760 920 -160
14D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 7-พ.ย. #00032 300 300 5.75 75 840.75 920 -79.25 T* 13.916667
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 7-พ.ย. #00039 200 400 5.75 100 946.5 920 26.5 L* -238.1667

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 7-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 1102.25 920 182.25 N t 2
63.25 Available time 1260

559.1667 Total Flow time 1102.25
SPT 6-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 7-พ.ย. #00178 100 34 0 8.5 138.5 920 -781.5
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 6-พ.ย. #00161 100 72 5.75 18 153.75 460 -306.25
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 7-พ.ย. #00185 100 72 5.75 18 177.5 920 -742.5
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 0 25 202.5 920 -717.5
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 0 25 227.5 920 -692.5

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 7-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 258.25 920 -661.75
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 6-พ.ย. #00042 200 143 5.75 35.75 299.75 460 -160.25
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 6-พ.ย. #00140 800 200 5.75 50 355.5 460 -104.5

15D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 7-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 411.25 920 -508.75
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 7-พ.ย. #00038 300 300 5.75 75 492 920 -428
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 7-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 572.75 920 -347.25
14D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 7-พ.ย. #00032 300 300 5.75 75 653.5 920 -266.5
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 7-พ.ย. #00039 200 400 5.75 100 759.25 920 -160.75 T* 42.633333

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 7-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 915 920 -5 L* -349.5667
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 6-พ.ย. #00114 1000 715 5.75 178.75 1099.5 460 639.5 N t 1

69 Available time 1260
447.7667 Total Flow time 1099.5

LPT 6-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 6-พ.ย. #00114 1000 715 0 178.75 308.75 460 -151.25
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 7-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 464.5 920 -455.5

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 7-พ.ย. #00039 200 400 5.75 100 570.25 920 -349.75
14D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 7-พ.ย. #00032 300 300 5.75 75 651 920 -269
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 7-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 731.75 920 -188.25
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 7-พ.ย. #00038 300 300 5.75 75 812.5 920 -107.5

8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 6-พ.ย. #00140 800 200 5.75 50 868.25 460 408.25
15D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 7-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 924 920 4

60F172W00P1COVER 0390-BWC1 6-พ.ย. #00042 200 143 5.75 35.75 965.5 460 505.5
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 0 25 990.5 920 70.5
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 0 25 1015.5 920 95.5

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 7-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 1046.25 920 126.25
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 6-พ.ย. #00161 100 72 5.75 18 1070 460 610 T* 145.06667
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 7-พ.ย. #00185 100 72 5.75 18 1093.75 920 173.75 L* 43.65
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 7-พ.ย. #00178 100 34 0 8.5 1102.25 920 182.25 N t 9

63.25 Available time 1260
840.9833 Total Flow time 1102.25

LMT 6-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 6-พ.ย. #00114 1000 715 0 178.75 162483.8 308.75 460 -151.25
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 7-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 136350 464.5 920 -455.5

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 7-พ.ย. #00039 200 400 5.75 100 90900 570.25 920 -349.75
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 7-พ.ย. #00038 300 300 5.75 75 68175 651 920 -269
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 7-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 68175 731.75 920 -188.25
14D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 7-พ.ย. #00032 300 300 5.75 75 68175 812.5 920 -107.5

8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 6-พ.ย. #00140 800 200 5.75 50 45450 868.25 460 408.25
15D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 7-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 45450 924 920 4

60F172W00P1COVER 0390-BWC1 6-พ.ย. #00042 200 143 5.75 35.75 32496.75 965.5 460 505.5
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 5.75 25 22725 996.25 920 76.25
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 0 25 22725 1021.25 920 101.25

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 7-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 22725 1052 920 132
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 7-พ.ย. #00185 100 72 5.75 18 16362 1075.75 920 155.75 T* 147.75
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 6-พ.ย. #00161 100 72 5.75 18 16362 1099.5 460 639.5 L* 46.333333
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 7-พ.ย. #00178 100 34 5.75 8.5 7726.5 1113.75 920 193.75 N t 9

74.75 total time 909 1260
843.6667 Total Flow time 1113.75

SMT 6-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 7-พ.ย. #00178 100 34 0 8.5 7726.5 138.5 920 -781.5
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 7-พ.ย. #00185 100 72 0 18 16362 156.5 920 -763.5
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 6-พ.ย. #00161 100 72 5.75 18 16362 180.25 460 -279.75
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 5.75 25 22725 211 920 -709
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 7-พ.ย. #00089 200 100 0 25 22725 236 920 -684

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 7-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 22725 266.75 920 -653.25
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 6-พ.ย. #00042 200 143 5.75 35.75 32496.75 308.25 460 -151.75
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 6-พ.ย. #00140 800 200 5.75 50 45450 364 460 -96

15D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 7-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 45450 419.75 920 -500.25
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 7-พ.ย. #00038 300 300 5.75 75 68175 500.5 920 -419.5
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 7-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 68175 581.25 920 -338.75
14D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 7-พ.ย. #00032 300 300 5.75 75 68175 662 920 -258
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 7-พ.ย. #00039 200 400 5.75 100 90900 767.75 920 -152.25 T* 43.05

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 7-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 136350 923.5 920 3.5 L* -342.7833
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 6-พ.ย. #00114 1000 715 0 178.75 162483.8 1102.25 460 642.25 N t 2

63.25 total time 909 1260
454.55 Total Flow time 1102.25

แผนการผลิตวันท่ี 06 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 06 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 06 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 06 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 06 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
EDD 7-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 7-พ.ย. #00162 100 72 0 18 148 460 -312
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 7-พ.ย. #00043 200 143 5.75 35.75 189.5 460 -270.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 7-พ.ย. #00141 700 175 5.75 43.75 239 460 -221
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 7-พ.ย. #00115 900 643 5.75 160.75 405.5 460 -54.5
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 8-พ.ย. #00179 100 34 5.75 8.5 419.75 920 -500.25
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 8-พ.ย. #00186 100 72 0 18 437.75 920 -482.25
1 VF172100PCCOVER,SIDE 20918-DRMK 8-พ.ย. #00073 200 100 5.75 25 468.5 920 -451.5
2 VF173100PCCOVER,SIDE 30918-DRMK 8-พ.ย. #00072 200 100 0 25 493.5 920 -426.5

12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 8-พ.ย. #00039 200 200 5.75 50 549.25 920 -370.75
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 8-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 605 920 -315
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 8-พ.ย. #00029 200 200 5.75 50 660.75 920 -259.25
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 8-พ.ย. #00040 200 400 5.75 100 766.5 920 -153.5 T* 11.446429

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 8-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 922.25 920 2.25 L* -261.1964
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 8-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 1078 920 158 N t 2

63.25 Available time 1260
527.375 Total Flow time 1078

SPT 7-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 8-พ.ย. #00179 100 34 0 8.5 138.5 920 -781.5
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 7-พ.ย. #00162 100 72 0 18 156.5 460 -303.5
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 8-พ.ย. #00186 100 72 5.75 18 180.25 920 -739.75
1 VF172100PCCOVER,SIDE 20918-DRMK 8-พ.ย. #00073 200 100 5.75 25 211 920 -709
2 VF173100PCCOVER,SIDE 30918-DRMK 8-พ.ย. #00072 200 100 0 25 236 920 -684
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 7-พ.ย. #00043 200 143 5.75 35.75 277.5 460 -182.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 7-พ.ย. #00141 700 175 5.75 43.75 327 460 -133

12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 8-พ.ย. #00039 200 200 5.75 50 382.75 920 -537.25
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 8-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 438.5 920 -481.5
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 8-พ.ย. #00029 200 200 5.75 50 494.25 920 -425.75
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 8-พ.ย. #00040 200 400 5.75 100 600 920 -320

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 8-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 755.75 920 -164.25 T* 44.142857
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 8-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 911.5 920 -8.5 L* -346.6071

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 7-พ.ย. #00115 900 643 5.75 160.75 1078 460 618 N t 1
63.25 Available time 1260

441.9643 Total Flow time 1078

LPT 7-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 7-พ.ย. #00115 900 643 0 160.75 290.75 460 -169.25
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 8-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 446.5 920 -473.5

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 8-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 602.25 920 -317.75
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 8-พ.ย. #00040 200 400 5.75 100 708 920 -212
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 8-พ.ย. #00029 200 200 5.75 50 763.75 920 -156.25
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 8-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 819.5 920 -100.5
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 8-พ.ย. #00039 200 200 5.75 50 875.25 920 -44.75

8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 7-พ.ย. #00141 700 175 5.75 43.75 924.75 460 464.75
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 7-พ.ย. #00043 200 143 5.75 35.75 966.25 460 506.25
1 VF172100PCCOVER,SIDE 20918-DRMK 8-พ.ย. #00073 200 100 5.75 25 997 920 77
2 VF173100PCCOVER,SIDE 30918-DRMK 8-พ.ย. #00072 200 100 0 25 1022 920 102
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 7-พ.ย. #00162 100 72 5.75 18 1045.75 460 585.75 T* 145.94643
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 8-พ.ย. #00186 100 72 5.75 18 1069.5 920 149.5 L* 40.660714
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 8-พ.ย. #00179 100 34 0 8.5 1078 920 158 N t 7

63.25 Available time 1260
829.2321 Total Flow time 1078

LMT 7-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 7-พ.ย. #00115 900 643 0 160.75 142223.6 290.75 460 -169.25
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 8-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 132712.5 446.5 920 -473.5

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 8-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 132712.5 602.25 920 -317.75
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 8-พ.ย. #00040 200 400 5.75 100 88475 708 920 -212
12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 8-พ.ย. #00039 200 200 5.75 50 44237.5 763.75 920 -156.25
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 8-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 44237.5 819.5 920 -100.5
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 8-พ.ย. #00029 200 200 5.75 50 44237.5 875.25 920 -44.75

8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 7-พ.ย. #00141 700 175 5.75 43.75 38707.81 924.75 460 464.75
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 7-พ.ย. #00043 200 143 5.75 35.75 31629.81 966.25 460 506.25
1 VF172100PCCOVER,SIDE 20918-DRMK 8-พ.ย. #00073 200 100 5.75 25 22118.75 997 920 77
2 VF173100PCCOVER,SIDE 30918-DRMK 8-พ.ย. #00072 200 100 0 25 22118.75 1022 920 102
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 8-พ.ย. #00186 100 72 5.75 18 15925.5 1045.75 920 125.75 T* 146.35714
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 7-พ.ย. #00162 100 72 5.75 18 15925.5 1069.5 460 609.5 L* 41.071429
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 8-พ.ย. #00179 100 34 5.75 8.5 7520.375 1083.75 920 163.75 N t 7

69 total time 884.75 1260
829.6429 Total Flow time 1083.75

SMT 7-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 8-พ.ย. #00179 100 34 0 8.5 7520.375 138.5 920 -781.5
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 8-พ.ย. #00186 100 72 0 18 15925.5 156.5 920 -763.5
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 7-พ.ย. #00162 100 72 5.75 18 15925.5 180.25 460 -279.75
1 VF172100PCCOVER,SIDE 20918-DRMK 8-พ.ย. #00073 200 100 5.75 25 22118.75 211 920 -709
2 VF173100PCCOVER,SIDE 30918-DRMK 8-พ.ย. #00072 200 100 0 25 22118.75 236 920 -684
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 7-พ.ย. #00043 200 143 5.75 35.75 31629.81 277.5 460 -182.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 7-พ.ย. #00141 700 175 5.75 43.75 38707.81 327 460 -133

12D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 8-พ.ย. #00039 200 200 5.75 50 44237.5 382.75 920 -537.25
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 8-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 44237.5 438.5 920 -481.5
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 8-พ.ย. #00029 200 200 5.75 50 44237.5 494.25 920 -425.75
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM 8-พ.ย. #00040 200 400 5.75 100 88475 600 920 -320

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 8-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 132712.5 755.75 920 -164.25 T* 44.142857
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 8-พ.ย. #00046 600 600 5.75 150 132712.5 911.5 920 -8.5 L* -346.6071

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 7-พ.ย. #00115 900 643 5.75 160.75 142223.6 1078 460 618 N t 1
63.25 total time 884.75 1260

441.9643 Total Flow time 1078

แผนการผลิตวันท่ี 07 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 07 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 07 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 07 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 07 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
EDD 8-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 8-พ.ย. #00163 100 72 0 18 148 460 -312
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 8-พ.ย. #00044 200 143 5.75 35.75 189.5 460 -270.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 8-พ.ย. #00142 700 175 5.75 43.75 239 460 -221
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 8-พ.ย. #00116 900 643 5.75 160.75 405.5 460 -54.5
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 9-พ.ย. #00187 100 72 5.75 18 429.25 920 -490.75
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 9-พ.ย. #00090 200 100 0 25 454.25 920 -465.75
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 9-พ.ย. #00090 200 100 0 25 479.25 920 -440.75
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 9-พ.ย. #00180 400 134 0 33.5 512.75 920 -407.25

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 9-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 568.5 920 -351.5
12D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 9-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 624.25 920 -295.75
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 9-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 680 920 -240
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 9-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 735.75 920 -184.25
15D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 9-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 791.5 920 -128.5
16D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 9-พ.ย. #00031 400 400 5.75 100 897.25 920 -22.75 T* 26.359375

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 9-พ.ย. #00048 600 600 5.75 150 1053 920 133 L* -216.4688
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 9-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 1208.75 920 288.75 N t 2

69 Available time 1260
588.5313 Total Flow time 1208.75

SPT 8-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 8-พ.ย. #00163 100 72 0 18 148 460 -312
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 9-พ.ย. #00187 100 72 5.75 18 171.75 920 -748.25
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 9-พ.ย. #00090 200 100 0 25 196.75 920 -723.25
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 9-พ.ย. #00090 200 100 0 25 221.75 920 -698.25
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 9-พ.ย. #00180 400 134 0 33.5 255.25 920 -664.75
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 8-พ.ย. #00044 200 143 5.75 35.75 296.75 460 -163.25
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 8-พ.ย. #00142 700 175 5.75 43.75 346.25 460 -113.75

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 9-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 402 920 -518
12D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 9-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 457.75 920 -462.25
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 9-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 513.5 920 -406.5
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 9-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 569.25 920 -350.75
15D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 9-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 625 920 -295
16D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 9-พ.ย. #00031 400 400 5.75 100 730.75 920 -189.25

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 9-พ.ย. #00048 600 600 5.75 150 886.5 920 -33.5 T* 54.4375
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 9-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 1042.25 920 122.25 L* -300.4844

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 8-พ.ย. #00116 900 643 5.75 160.75 1208.75 460 748.75 N t 2
69 Available time 1260

504.5156 Total Flow time 1208.75
LPT 8-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 8-พ.ย. #00116 900 643 0 160.75 290.75 460 -169.25
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 9-พ.ย. #00048 600 600 5.75 150 446.5 920 -473.5

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 9-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 602.25 920 -317.75
16D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 9-พ.ย. #00031 400 400 5.75 100 708 920 -212
15D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 9-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 763.75 920 -156.25
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 9-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 819.5 920 -100.5
12D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 9-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 875.25 920 -44.75
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 9-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 931 920 11
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 9-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 986.75 920 66.75

8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 8-พ.ย. #00142 700 175 5.75 43.75 1036.25 460 576.25
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 8-พ.ย. #00044 200 143 5.75 35.75 1077.75 460 617.75
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 9-พ.ย. #00180 400 134 0 33.5 1111.25 920 191.25
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 9-พ.ย. #00090 200 100 0 25 1136.25 920 216.25
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 9-พ.ย. #00090 200 100 0 25 1161.25 920 241.25 T* 182.67188
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 8-พ.ย. #00163 100 72 0 18 1179.25 460 719.25 L* 90.546875
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 9-พ.ย. #00187 100 72 5.75 18 1203 920 283 N t 9

63.25 Available time 1260
895.5469 Total Flow time 1203

LMT 8-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 8-พ.ย. #00116 900 643 0 160.75 162317.3 290.75 460 -169.25
9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 9-พ.ย. #00048 600 600 5.75 150 151462.5 446.5 920 -473.5

10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 9-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 151462.5 602.25 920 -317.75
16D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 9-พ.ย. #00031 400 400 5.75 100 100975 708 920 -212
11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 9-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 50487.5 763.75 920 -156.25
12D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 9-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 50487.5 819.5 920 -100.5
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 9-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 50487.5 875.25 920 -44.75
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 9-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 50487.5 931 920 11
15D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 9-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 50487.5 986.75 920 66.75

8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 8-พ.ย. #00142 700 175 5.75 43.75 44176.56 1036.25 460 576.25
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 8-พ.ย. #00044 200 143 5.75 35.75 36098.56 1077.75 460 617.75
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 9-พ.ย. #00180 400 134 5.75 33.5 33826.63 1117 920 197
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 9-พ.ย. #00090 200 100 0 25 25243.75 1142 920 222
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 9-พ.ย. #00090 200 100 0 25 25243.75 1167 920 247 T* 184.46875
4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 9-พ.ย. #00187 100 72 0 18 18175.5 1185 920 265 L* 92.34375
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 8-พ.ย. #00163 100 72 5.75 18 18175.5 1208.75 460 748.75 N t 9

69 total time 1009.75 1260
897.3438 Total Flow time 1208.75

SMT 8-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

4P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 9-พ.ย. #00187 100 72 0 18 18175.5 148 920 -772
5P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 8-พ.ย. #00163 100 72 5.75 18 18175.5 171.75 460 -288.25
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 9-พ.ย. #00090 200 100 5.75 25 25243.75 202.5 920 -717.5
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 9-พ.ย. #00090 200 100 0 25 25243.75 227.5 920 -692.5
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 9-พ.ย. #00180 400 134 0 33.5 33826.63 261 920 -659
60F172W00P1COVER 0390-BWC1 8-พ.ย. #00044 200 143 5.75 35.75 36098.56 302.5 460 -157.5
8D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 8-พ.ย. #00142 700 175 5.75 43.75 44176.56 352 460 -108

11D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 9-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 50487.5 407.75 920 -512.25
12D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 9-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 50487.5 463.5 920 -456.5
13D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 9-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 50487.5 519.25 920 -400.75
14D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 9-พ.ย. #00030 200 200 5.75 50 50487.5 575 920 -345
15D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 9-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 50487.5 630.75 920 -289.25
16D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 9-พ.ย. #00031 400 400 5.75 100 100975 736.5 920 -183.5

9D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 9-พ.ย. #00048 600 600 5.75 150 151462.5 892.25 920 -27.75 T* 54.796875
10D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 9-พ.ย. #00047 600 600 5.75 150 151462.5 1048 920 128 L* -295.8125

70F172W00UJCOVER 00UJ-RW 8-พ.ย. #00116 900 643 0 160.75 162317.3 1208.75 460 748.75 N t 2
69 total time 1009.75 1260

509.1875 Total Flow time 1208.75

แผนการผลิตวันท่ี 08 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 08 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 08 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 08 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 08 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  

 



150 
 

ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
EDD 9-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
5 1P7F614300COVER,HAND0903-SMX 9-พ.ย. #00035 200 72 0 18 148 460 -312
6 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 9-พ.ย. #00164 100 72 5.75 18 171.75 460 -288.25
9 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 9-พ.ย. #00143 800 200 5.75 50 227.5 460 -232.5
7 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 9-พ.ย. #00045 300 215 5.75 53.75 287 460 -173
8 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 9-พ.ย. #00117 800 572 5.75 143 435.75 460 -24.25
3 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 10-พ.ย. #00181 100 34 5.75 8.5 450 920 -470
4 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 10-พ.ย. #00188 100 72 0 18 468 920 -452
1 5VVF172100COVER,SIDE 20918-DRMK 10-พ.ย. #00074 200 100 5.75 25 498.75 920 -421.25
2 5VVF173100COVER,SIDE 30918-DRMK 10-พ.ย. #00073 200 100 0 25 523.75 920 -396.25
13 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 10-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 579.5 920 -340.5
14 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 10-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 635.25 920 -284.75
15 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 10-พ.ย. #00032 200 200 5.75 50 691 920 -229
12 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 10-พ.ย. #00041 200 400 5.75 100 796.75 920 -123.25 L* -238.4167
10 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 10-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 927.5 920 7.5 NT 2
11 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 10-พ.ย. #00048 600 600 5.75 150 1083.25 920 163.25 N t 11.383333

69 Available time 1260
528.25 Total Flow time 1083.25

SPT 9-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

3 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 10-พ.ย. #00181 100 34 0 8.5 138.5 920 -781.5
5 1P7F614300COVER,HAND0903-SMX 9-พ.ย. #00035 200 72 0 18 156.5 460 -303.5
6 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 9-พ.ย. #00164 100 72 5.75 18 180.25 460 -279.75
4 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 10-พ.ย. #00188 100 72 5.75 18 204 920 -716
1 5VVF172100COVER,SIDE 20918-DRMK 10-พ.ย. #00074 200 100 5.75 25 234.75 920 -685.25
2 5VVF173100COVER,SIDE 30918-DRMK 10-พ.ย. #00073 200 100 0 25 259.75 920 -660.25
9 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 9-พ.ย. #00143 800 200 5.75 50 315.5 460 -144.5
13 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 10-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 371.25 920 -548.75
14 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 10-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 427 920 -493
15 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 10-พ.ย. #00032 200 200 5.75 50 482.75 920 -437.25
7 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 9-พ.ย. #00045 300 215 5.75 53.75 542.25 460 82.25
12 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 10-พ.ย. #00041 200 400 5.75 100 648 920 -272
10 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 10-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 778.75 920 -141.25 L* -316.6667
8 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 9-พ.ย. #00117 800 572 5.75 143 927.5 460 467.5 T* 47.533333
11 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 10-พ.ย. #00048 600 600 5.75 150 1083.25 920 163.25 N t 3

69 Available time 1260
450 Total Flow time 1083.25

LPT 9-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

11 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 10-พ.ย. #00048 600 600 0 150 280 920 -640
8 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 9-พ.ย. #00117 800 572 5.75 143 428.75 460 -31.25
10 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 10-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 559.5 920 -360.5
12 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 10-พ.ย. #00041 200 400 5.75 100 665.25 920 -254.75
7 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 9-พ.ย. #00045 300 215 5.75 53.75 724.75 460 264.75
9 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 9-พ.ย. #00143 800 200 5.75 50 780.5 460 320.5
15 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 10-พ.ย. #00032 200 200 5.75 50 836.25 920 -83.75
14 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 10-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 892 920 -28
13 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 10-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 947.75 920 27.75
1 5VVF172100COVER,SIDE 20918-DRMK 10-พ.ย. #00074 200 100 5.75 25 978.5 920 58.5
2 5VVF173100COVER,SIDE 30918-DRMK 10-พ.ย. #00073 200 100 0 25 1003.5 920 83.5
6 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 9-พ.ย. #00164 100 72 5.75 18 1027.25 460 567.25
5 1P7F614300COVER,HAND0903-SMX 9-พ.ย. #00035 200 72 5.75 18 1051 460 591 L* 54.766667
4 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 10-พ.ย. #00188 100 72 0 18 1069 920 149 T* 147.98333
3 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 10-พ.ย. #00181 100 34 0 8.5 1077.5 920 157.5 N t 9

63.25 Available time 1260
821.4333 Total Flow time 1077.5

LMT 9-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

11 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 10-พ.ย. #00048 600 600 0 150 132637.5 280 920 -640
8 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 9-พ.ย. #00117 800 572 5.75 143 126447.8 428.75 460 -31.25
10 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 10-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 110531.3 559.5 920 -360.5
12 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 10-พ.ย. #00041 200 400 5.75 100 88425 665.25 920 -254.75
7 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 9-พ.ย. #00045 300 215 5.75 53.75 47528.44 724.75 460 264.75
9 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 9-พ.ย. #00143 800 200 5.75 50 44212.5 780.5 460 320.5
13 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 10-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 44212.5 836.25 920 -83.75
14 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 10-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 44212.5 892 920 -28
15 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 10-พ.ย. #00032 200 200 5.75 50 44212.5 947.75 920 27.75
1 5VVF172100COVER,SIDE 20918-DRMK 10-พ.ย. #00074 200 100 5.75 25 22106.25 978.5 920 58.5
2 5VVF173100COVER,SIDE 30918-DRMK 10-พ.ย. #00073 200 100 0 25 22106.25 1003.5 920 83.5
4 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 10-พ.ย. #00188 100 72 5.75 18 15916.5 1027.25 920 107.25
5 1P7F614300COVER,HAND0903-SMX 9-พ.ย. #00035 200 72 0 18 15916.5 1045.25 460 585.25 L* 54.766667
6 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 9-พ.ย. #00164 100 72 5.75 18 15916.5 1069 460 609 N t 9
3 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 10-พ.ย. #00181 100 34 5.75 8.5 7516.125 1083.25 920 163.25 T* 147.98333

69 total time 884.25 1260
821.4333 Total Flow time 1083.25

SMT 9-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

3 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 10-พ.ย. #00181 100 34 0 8.5 7516.125 138.5 920 -781.5
4 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 10-พ.ย. #00188 100 72 0 18 15916.5 156.5 920 -763.5
5 1P7F614300COVER,HAND0903-SMX 9-พ.ย. #00035 200 72 0 18 15916.5 174.5 460 -285.5
6 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 9-พ.ย. #00164 100 72 5.75 18 15916.5 198.25 460 -261.75
1 5VVF172100COVER,SIDE 20918-DRMK 10-พ.ย. #00074 200 100 5.75 25 22106.25 229 920 -691
2 5VVF173100COVER,SIDE 30918-DRMK 10-พ.ย. #00073 200 100 0 25 22106.25 254 920 -666
9 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 9-พ.ย. #00143 800 200 5.75 50 44212.5 309.75 460 -150.25
13 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 10-พ.ย. #00037 200 200 5.75 50 44212.5 365.5 920 -554.5
14 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 10-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 44212.5 421.25 920 -498.75
15 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 10-พ.ย. #00032 200 200 5.75 50 44212.5 477 920 -443
7 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 9-พ.ย. #00045 300 215 5.75 53.75 47528.44 536.5 460 76.5
12 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 10-พ.ย. #00041 200 400 5.75 100 88425 642.25 920 -277.75
10 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 10-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 110531.3 773 920 -147 L* -321.65
8 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 9-พ.ย. #00117 800 572 5.75 143 126447.8 921.75 460 461.75 N t 3
11 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 10-พ.ย. #00048 600 600 5.75 150 132637.5 1077.5 920 157.5 T* 46.383333

63.25 total time 884.25 1260
445.0167 Total Flow time 1077.5

แผนการผลิตวันท่ี 09 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 09 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 09 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 09 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 09 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SPT 12-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
10C9F6143007XCOVER,HANDSMX 14-พ.ย. #00013 100 50 0 12.5 142.5 1380 -1237.5
11C9F6143006XCOVER,HANDBWC 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 160.75 1380 -1219.25
12C9F6143001XCOVER,HANDBWC 14-พ.ย. #00086 100 50 0 12.5 173.25 1380 -1206.75

3P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 12-พ.ย. #00165 100 72 5.75 18 197 460 -263
40F172W00P1COVER 0390-BWC1 12-พ.ย. #00046 200 143 5.75 35.75 238.5 460 -221.5
1 VF172100PBCOVER,SIDE 20390-BWC1 13-พ.ย. #00070 300 150 0 37.5 167.5 920 -752.5
2 VF173100PBCOVER,SIDE 30390-BWC1 13-พ.ย. #00069 300 150 0 37.5 205 920 -715
6D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 12-พ.ย. #00144 800 200 5.75 50 260.75 460 -199.25
8D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 13-พ.ย. #00041 200 200 5.75 50 316.5 920 -603.5
9D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 13-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 372.25 920 -547.75 L* -596.2917
7D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 13-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 503 920 -417 T* 18.958333
50F172W00UJCOVER 00UJ-RW 12-พ.ย. #00118 1000 715 5.75 178.75 687.5 460 227.5 N t 1

46 Available time 1260
285.375 Total Flow time 687.5

EDD 12-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

3P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 12-พ.ย. #00165 100 72 0 18 148 460 -312
40F172W00P1COVER 0390-BWC1 12-พ.ย. #00046 200 143 5.75 35.75 189.5 460 -270.5
6D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 12-พ.ย. #00144 800 200 5.75 50 245.25 460 -214.75
50F172W00UJCOVER 00UJ-RW 12-พ.ย. #00118 1000 715 5.75 178.75 429.75 460 -30.25
1 VF172100PBCOVER,SIDE 20390-BWC1 13-พ.ย. #00070 300 150 5.75 37.5 473 920 -447
2 VF173100PBCOVER,SIDE 30390-BWC1 13-พ.ย. #00069 300 150 0 37.5 510.5 920 -409.5
8D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 13-พ.ย. #00041 200 200 5.75 50 566.25 920 -353.75
9D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 13-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 622 920 -298
7D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 13-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 752.75 920 -167.25

10C9F6143007XCOVER,HANDSMX 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 771 1380 -609 L* -356.75
11C9F6143006XCOVER,HANDBWC 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 789.25 1380 -590.75 T* 0
12C9F6143001XCOVER,HANDBWC 14-พ.ย. #00086 100 50 0 12.5 801.75 1380 -578.25 N t 0

51.75 Available time 1260
524.9167 Total Flow time 801.75

LPT 12-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

50F172W00UJCOVER 00UJ-RW 12-พ.ย. #00118 1000 715 0 178.75 308.75 460 -151.25
7D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 13-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 439.5 920 -480.5
6D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 12-พ.ย. #00144 800 200 5.75 50 495.25 460 35.25
9D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 13-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 551 920 -369
8D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 13-พ.ย. #00041 200 200 5.75 50 606.75 920 -313.25
1 VF172100PBCOVER,SIDE 20390-BWC1 13-พ.ย. #00070 300 150 5.75 37.5 650 920 -270
2 VF173100PBCOVER,SIDE 30390-BWC1 13-พ.ย. #00069 300 150 0 37.5 687.5 920 -232.5
40F172W00P1COVER 0390-BWC1 12-พ.ย. #00046 200 143 0 35.75 723.25 460 263.25
3P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 12-พ.ย. #00165 100 72 5.75 18 153.75 460 -306.25

11C9F6143006XCOVER,HANDBWC 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 172 1380 -1208 L* -450.4167
12C9F6143001XCOVER,HANDBWC 14-พ.ย. #00086 100 50 0 12.5 184.5 1380 -1195.5 T* 24.875
10C9F6143007XCOVER,HANDSMX 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 202.75 1380 -1177.25 N t 2

46 Available time 1260
431.25 Total Flow time 202.75

LMT 12-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

50F172W00UJCOVER 00UJ-RW 12-พ.ย. #00118 1000 715 0 178.75 110825 308.75 460 -151.25
7D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 13-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 77500 439.5 920 -480.5
6D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 12-พ.ย. #00144 800 200 5.75 50 31000 495.25 460 35.25
8D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 13-พ.ย. #00041 200 200 5.75 50 31000 551 920 -369
9D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 13-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 31000 606.75 920 -313.25
1 VF172100PBCOVER,SIDE 20390-BWC1 13-พ.ย. #00070 300 150 5.75 37.5 23250 650 920 -270
2 VF173100PBCOVER,SIDE 30390-BWC1 13-พ.ย. #00069 300 150 0 37.5 23250 687.5 920 -232.5
40F172W00P1COVER 0390-BWC1 12-พ.ย. #00046 200 143 0 35.75 22165 723.25 460 263.25
3P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 12-พ.ย. #00165 100 72 5.75 18 11160 747 460 287

10C9F6143007XCOVER,HANDSMX 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 7750 765.25 1380 -614.75 L* -252.1875
11C9F6143006XCOVER,HANDBWC 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 7750 783.5 1380 -596.5 T* 48.791667
12C9F6143001XCOVER,HANDBWC 14-พ.ย. #00086 100 50 0 12.5 7750 796 1380 -584 N t 3

46 Tj 620 1260
629.4792 796

SMT 12-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

10C9F6143007XCOVER,HANDSMX 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 7750 148.25 1380 -1231.75
11C9F6143006XCOVER,HANDBWC 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 7750 166.5 1380 -1213.5
12C9F6143001XCOVER,HANDBWC 14-พ.ย. #00086 100 50 0 12.5 7750 179 1380 -1201

3P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 12-พ.ย. #00165 100 72 5.75 18 11160 202.75 460 -257.25
40F172W00P1COVER 0390-BWC1 12-พ.ย. #00046 200 143 5.75 35.75 22165 244.25 460 -215.75
1 VF172100PBCOVER,SIDE 20390-BWC1 13-พ.ย. #00070 300 150 0 37.5 23250 281.75 920 -638.25
2 VF173100PBCOVER,SIDE 30390-BWC1 13-พ.ย. #00069 300 150 0 37.5 23250 319.25 920 -600.75
6D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 12-พ.ย. #00144 800 200 5.75 50 31000 375 460 -85
8D0F8311002XSHIELD,LEG 1VOM/RW 13-พ.ย. #00041 200 200 5.75 50 31000 430.75 920 -489.25
9D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 13-พ.ย. #00031 200 200 5.75 50 31000 486.5 920 -433.5 L* -527.7292
7D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 13-พ.ย. #00049 500 500 5.75 125 77500 617.25 920 -302.75 T* 28
50F172W00UJCOVER 00UJ-RW 12-พ.ย. #00118 1000 715 0 178.75 110825 796 460 336 N t 1

46 Tj 620 1260
353.9375 796

แผนการผลิตวันท่ี 12 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 12 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 12 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 12 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 12 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
EDD 13-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
50F172W00P1COVER 0390-BWC1 13-พ.ย. #00047 200 143 0 35.75 165.75 460 -294.25
4P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 13-พ.ย. #00166 250 179 5.75 44.75 216.25 460 -243.75
7D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 13-พ.ย. #00145 800 200 5.75 50 272 460 -188
60F172W00UJCOVER 00UJ-RW 13-พ.ย. #00119 1000 715 5.75 178.75 456.5 460 -3.5

12C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 14-พ.ย. #00099 99 50 5.75 12.5 474.75 920 -445.25
13C9F172100P1COVER,SIDE 20903-SMX 14-พ.ย. #00100 99 50 0 12.5 487.25 920 -432.75
15C9F6143007XCOVER,HANDSMX/STDS 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 505.5 920 -414.5
17C9F6143006XCOVER,HANDBWC/MBL2 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 523.75 920 -396.25
18C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 5.75 12.5 542 920 -378
19C9F172100P6COVER,SIDE 20251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 0 12.5 554.5 920 -365.5
20C9F6143001XCOVER,HANDBWC/MT2 14-พ.ย. #00086 100 50 5.75 12.5 572.75 920 -347.25
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 14-พ.ย. #00091 200 100 5.75 25 603.5 920 -316.5
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 14-พ.ย. #00182 300 100 0 25 628.5 920 -291.5
8D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 14-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 659.25 920 -260.75
9D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 14-พ.ย. #00032 100 100 5.75 25 690 920 -230

10D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 14-พ.ย. #00035 100 100 5.75 25 720.75 920 -199.25
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 14-พ.ย. #00091 300 150 5.75 37.5 764 920 -156

11D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 14-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 819.75 920 -100.25 L* -301.325
14C9F6143007XCOVER,HANDSMX 15-พ.ย. #00014 350 175 5.75 43.75 869.25 1380 -510.75 T* 0
16C9F6143006XCOVER,HANDBWC 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 927.5 1380 -452.5 N t 0

92 Available time 1260
572.675 Total Flow time 927.5

SPT 13-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

12C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 14-พ.ย. #00099 99 50 0 12.5 142.5 920 -777.5
13C9F172100P1COVER,SIDE 20903-SMX 14-พ.ย. #00100 99 50 0 12.5 155 920 -765
15C9F6143007XCOVER,HANDSMX/STDS 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 173.25 920 -746.75
17C9F6143006XCOVER,HANDBWC/MBL2 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 191.5 920 -728.5
18C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 5.75 12.5 209.75 920 -710.25
19C9F172100P6COVER,SIDE 20251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 0 12.5 222.25 920 -697.75
20C9F6143001XCOVER,HANDBWC/MT2 14-พ.ย. #00086 100 50 5.75 12.5 240.5 920 -679.5
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 14-พ.ย. #00091 200 100 5.75 25 271.25 920 -648.75
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 14-พ.ย. #00182 300 100 0 25 296.25 920 -623.75
8D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 14-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 327 920 -593
9D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 14-พ.ย. #00032 100 100 5.75 25 357.75 920 -562.25

10D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 14-พ.ย. #00035 100 100 5.75 25 388.5 920 -531.5
50F172W00P1COVER 0390-BWC1 13-พ.ย. #00047 200 143 5.75 35.75 430 460 -30
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 14-พ.ย. #00091 300 150 5.75 37.5 473.25 920 -446.75

14C9F6143007XCOVER,HANDSMX 15-พ.ย. #00014 350 175 0 43.75 517 1380 -863
4P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 13-พ.ย. #00166 250 179 5.75 44.75 567.5 460 107.5
7D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 13-พ.ย. #00145 800 200 5.75 50 623.25 460 163.25

11D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 14-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 679 920 -241 L* -477.775
16C9F6143006XCOVER,HANDBWC 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 737.25 1380 -642.75 T* 36.625
60F172W00UJCOVER 00UJ-RW 13-พ.ย. #00119 1000 715 5.75 178.75 921.75 460 461.75 N t 3

86.25 Available time 1260
396.225 Total Flow time 921.75

LPT 13-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

60F172W00UJCOVER 00UJ-RW 13-พ.ย. #00119 1000 715 0 178.75 308.75 460 -151.25
16C9F6143006XCOVER,HANDBWC 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 367 1380 -1013

7D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 13-พ.ย. #00145 800 200 5.75 50 422.75 460 -37.25
11D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 14-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 478.5 920 -441.5
4P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 13-พ.ย. #00166 250 179 5.75 44.75 529 460 69

14C9F6143007XCOVER,HANDSMX 15-พ.ย. #00014 350 175 5.75 43.75 578.5 1380 -801.5
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 14-พ.ย. #00091 300 150 0 37.5 616 920 -304
50F172W00P1COVER 0390-BWC1 13-พ.ย. #00047 200 143 5.75 35.75 657.5 460 197.5

10D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 14-พ.ย. #00035 100 100 5.75 25 688.25 920 -231.75
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 14-พ.ย. #00091 200 100 5.75 25 719 920 -201
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 14-พ.ย. #00182 300 100 0 25 744 920 -176
9D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 14-พ.ย. #00032 100 100 5.75 25 774.75 920 -145.25
8D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 14-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 805.5 920 -114.5

18C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 5.75 12.5 823.75 920 -96.25
19C9F172100P6COVER,SIDE 20251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 0 12.5 836.25 920 -83.75
12C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 14-พ.ย. #00099 99 50 5.75 12.5 854.5 920 -65.5
13C9F172100P1COVER,SIDE 20903-SMX 14-พ.ย. #00100 99 50 0 12.5 867 920 -53
17C9F6143006XCOVER,HANDBWC/MBL2 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 885.25 920 -34.75 L* -185.5
20C9F6143001XCOVER,HANDBWC/MT2 14-พ.ย. #00086 100 50 0 12.5 897.75 920 -22.25 T* 13.325
15C9F6143007XCOVER,HANDSMX/STDS 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 916 920 -4 N t 2

80.5 Available time 1260
688.5 Total Flow time 916

LMT 13-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

60F172W00UJCOVER 00UJ-RW 13-พ.ย. #00119 1000 715 0 178.75 126108 308.75 460 -151.25
16C9F6143006XCOVER,HANDBWC 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 37038.8 367 1380 -1013

7D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 13-พ.ย. #00145 800 200 5.75 50 35275 422.75 460 -37.25
11D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 14-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 35275 478.5 920 -441.5
4P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 13-พ.ย. #00166 250 179 5.75 44.75 31571.1 529 460 69

14C9F6143007XCOVER,HANDSMX 15-พ.ย. #00014 350 175 5.75 43.75 30865.6 578.5 1380 -801.5
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 14-พ.ย. #00091 300 150 5.75 37.5 26456.3 621.75 920 -298.25
50F172W00P1COVER 0390-BWC1 13-พ.ย. #00047 200 143 5.75 35.75 25221.6 663.25 460 203.25
1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 14-พ.ย. #00091 200 100 5.75 25 17637.5 694 920 -226
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 14-พ.ย. #00182 300 100 0 25 17637.5 719 920 -201
8D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 14-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 17637.5 749.75 920 -170.25
9D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 14-พ.ย. #00032 100 100 5.75 25 17637.5 780.5 920 -139.5

10D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 14-พ.ย. #00035 100 100 5.75 25 17637.5 811.25 920 -108.75
12C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 14-พ.ย. #00099 99 50 5.75 12.5 8818.75 829.5 920 -90.5
13C9F172100P1COVER,SIDE 20903-SMX 14-พ.ย. #00100 99 50 0 12.5 8818.75 842 920 -78
15C9F6143007XCOVER,HANDSMX/STDS 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 8818.75 860.25 920 -59.75
17C9F6143006XCOVER,HANDBWC/MBL2 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 8818.75 878.5 920 -41.5
18C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 5.75 12.5 8818.75 896.75 920 -23.25 L* -180.6125
19C9F172100P6COVER,SIDE 20251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 0 12.5 8818.75 909.25 920 -10.75 T* 13.9875
20C9F6143001XCOVER,HANDBWC/MT2 14-พ.ย. #00086 100 50 5.75 12.5 8818.75 927.5 920 7.5 N t 3

92 Tj 705.5 1260
693.3875 Total Flow time 927.5

แผนการผลิตวันท่ี 13 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 13 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 13 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 13 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  

 



153 
 

ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SMT 13-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
12C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 14-พ.ย. #00099 99 50 0 12.5 8818.75 142.5 920 -777.5
13C9F172100P1COVER,SIDE 20903-SMX 14-พ.ย. #00100 99 50 0 12.5 8818.75 155 920 -765
15C9F6143007XCOVER,HANDSMX/STDS 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 8818.75 173.25 920 -746.75
17C9F6143006XCOVER,HANDBWC/MBL2 14-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 8818.75 191.5 920 -728.5
18C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 5.75 12.5 8818.75 209.75 920 -710.25
19C9F172100P6COVER,SIDE 20251-RYC1 14-พ.ย. #00009 100 50 0 12.5 8818.75 222.25 920 -697.75
20C9F6143001XCOVER,HANDBWC/MT2 14-พ.ย. #00086 100 50 5.75 12.5 8818.75 240.5 920 -679.5

1 VF172100PACOVER,SIDE 20903-SMX 14-พ.ย. #00091 200 100 5.75 25 17637.5 271.25 920 -648.75
3 7F171E00P0COVER,SIDE 50903-SMX 14-พ.ย. #00182 300 100 0 25 17637.5 296.25 920 -623.75
8D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS 14-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 17637.5 327 920 -593
9D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 14-พ.ย. #00032 100 100 5.75 25 17637.5 357.75 920 -562.25

10D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 14-พ.ย. #00035 100 100 5.75 25 17637.5 388.5 920 -531.5
50F172W00P1COVER 0390-BWC1 13-พ.ย. #00047 200 143 5.75 35.75 25221.6 430 460 -30
2 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 14-พ.ย. #00091 300 150 5.75 37.5 26456.3 473.25 920 -446.75

14C9F6143007XCOVER,HANDSMX 15-พ.ย. #00014 350 175 5.75 43.75 30865.6 522.75 1380 -857.25
4P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 13-พ.ย. #00166 250 179 5.75 44.75 31571.1 573.25 460 113.25
7D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 13-พ.ย. #00145 800 200 5.75 50 35275 629 460 169

11D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 14-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 35275 684.75 920 -235.25 L* -476.05
16C9F6143006XCOVER,HANDBWC 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 37038.8 743 1380 -637 T* 37.4875

60F172W00UJCOVER 00UJ-RW 13-พ.ย. #00119 1000 715 5.75 178.75 126108 927.5 460 467.5 N t 3
92 Tj 705.5 1260

397.95 Total Flow time 927.5
EDD 14-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
2 0F172W0033COVER 0033-YB 14-พ.ย. #00045 50 36 0 9 139 460 -321
5D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 14-พ.ย. #00146 700 175 5.75 43.75 188.5 460 -271.5
1P7F614300P4 COVER,HAND0903-SMX 14-พ.ย. #00036 300 215 5.75 53.75 248 460 -212
30F172W00P1COVER 0390-BWC1 14-พ.ย. #00048 400 286 5.75 71.5 325.25 460 -134.75
40F172W00UJCOVER 00UJ-RW 14-พ.ย. #00120 700 500 5.75 125 456 460 -4
7D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 15-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 486.75 920 -433.25

10C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 15-พ.ย. #00100 250 125 5.75 31.25 523.75 920 -396.25
11C9F172100P1COVER,SIDE 20903-SMX 15-พ.ย. #00101 250 125 0 31.25 555 920 -365
12C9F6143007XCOVER,HANDSMX/STDS 15-พ.ย. #00014 350 175 5.75 43.75 604.5 920 -315.5

6D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 15-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 660.25 920 -259.75
8D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 15-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 716 920 -204
9D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 15-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 771.75 920 -148.25

13C9F171100P2COVER,SIDE 0390-BWC1 15-พ.ย. #00095 420 210 5.75 52.5 830 920 -90
14C9F172100P2COVER,SIDE 20390-BWC1 15-พ.ย. #00096 420 210 0 52.5 882.5 920 -37.5
15C9F6143006XCOVER,HANDBWC/MBL2 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 940.75 920 20.75
16C9F6143002XCOVER,HANDRYC 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 959 1380 -421 L* -242.6528
17C9F6143004XCOVER,HANDDRMK 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 977.25 1380 -402.75 T* 1.1527778
18C9F6143008XCOVER,HANDBMC 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 1008 1380 -372 N t 1

86.25 Available time 1260
626.2361 Total Flow time 1008

SPT 14-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

2 0F172W0033COVER 0033-YB 14-พ.ย. #00045 50 36 0 9 139 460 -321
16C9F6143002XCOVER,HANDRYC 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 157.25 1380 -1222.75
17C9F6143004XCOVER,HANDDRMK 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 175.5 1380 -1204.5

7D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 15-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 206.25 920 -713.75
18C9F6143008XCOVER,HANDBMC 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 237 1380 -1143
10C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 15-พ.ย. #00100 250 125 5.75 31.25 274 920 -646
11C9F172100P1COVER,SIDE 20903-SMX 15-พ.ย. #00101 250 125 0 31.25 305.25 920 -614.75

5D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 14-พ.ย. #00146 700 175 5.75 43.75 354.75 460 -105.25
12C9F6143007XCOVER,HANDSMX/STDS 15-พ.ย. #00014 350 175 5.75 43.75 404.25 920 -515.75

6D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 15-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 460 920 -460
8D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 15-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 515.75 920 -404.25
9D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 15-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 571.5 920 -348.5

13C9F171100P2COVER,SIDE 0390-BWC1 15-พ.ย. #00095 420 210 5.75 52.5 629.75 920 -290.25
14C9F172100P2COVER,SIDE 20390-BWC1 15-พ.ย. #00096 420 210 0 52.5 682.25 920 -237.75
15C9F6143006XCOVER,HANDBWC/MBL2 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 740.5 920 -179.5

1P7F614300P4 COVER,HAND0903-SMX 14-พ.ย. #00036 300 215 5.75 53.75 800 460 340 L* -394.5417
30F172W00P1COVER 0390-BWC1 14-พ.ย. #00048 400 286 5.75 71.5 877.25 460 417.25 T* 72.513889
40F172W00UJCOVER 00UJ-RW 14-พ.ย. #00120 700 500 5.75 125 1008 460 548 N t 3

86.25 Available time 1260
474.3472 Total Flow time 1008

LPT 14-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

40F172W00UJCOVER 00UJ-RW 14-พ.ย. #00120 700 500 0 125 255 460 -205
30F172W00P1COVER 0390-BWC1 14-พ.ย. #00048 400 286 5.75 71.5 332.25 460 -127.75
1P7F614300P4 COVER,HAND0903-SMX 14-พ.ย. #00036 300 215 5.75 53.75 391.75 460 -68.25

13C9F171100P2COVER,SIDE 0390-BWC1 15-พ.ย. #00095 420 210 5.75 52.5 450 920 -470
14C9F172100P2COVER,SIDE 20390-BWC1 15-พ.ย. #00096 420 210 0 52.5 502.5 920 -417.5
15C9F6143006XCOVER,HANDBWC/MBL2 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 560.75 920 -359.25

9D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 15-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 616.5 920 -303.5
8D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 15-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 672.25 920 -247.75
6D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 15-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 728 920 -192
5D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 14-พ.ย. #00146 700 175 5.75 43.75 777.5 460 317.5

12C9F6143007XCOVER,HANDSMX/STDS 15-พ.ย. #00014 350 175 5.75 43.75 827 920 -93
10C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 15-พ.ย. #00100 250 125 5.75 31.25 864 920 -56
11C9F172100P1COVER,SIDE 20903-SMX 15-พ.ย. #00101 250 125 0 31.25 895.25 920 -24.75
18C9F6143008XCOVER,HANDBMC 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 926 1380 -454

7D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 15-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 956.75 920 36.75
17C9F6143004XCOVER,HANDDRMK 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 975 1380 -405 L* -161.5694
16C9F6143002XCOVER,HANDRYC 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 993.25 1380 -386.75 T* 50.125

2 0F172W0033COVER 0033-YB 14-พ.ย. #00045 50 36 5.75 9 1008 460 548 N t 3
86.25 Available time 1260

707.3194 Total Flow time 1008

แผนการผลิตวันท่ี 13 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 14 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 14 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 14 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
LMT 14-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
40F172W00UJCOVER 00UJ-RW 14-พ.ย. #00120 700 500 0 125 98968.8 255 460 -205
30F172W00P1COVER 0390-BWC1 14-พ.ย. #00048 400 286 5.75 71.5 56610.1 332.25 460 -127.75
1P7F614300P4 COVER,HAND0903-SMX 14-พ.ย. #00036 300 215 5.75 53.75 42556.6 391.75 460 -68.25

13C9F171100P2COVER,SIDE 0390-BWC1 15-พ.ย. #00095 420 210 5.75 52.5 41566.9 450 920 -470
14C9F172100P2COVER,SIDE 20390-BWC1 15-พ.ย. #00096 420 210 0 52.5 41566.9 502.5 920 -417.5
15C9F6143006XCOVER,HANDBWC/MBL2 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 41566.9 560.75 920 -359.25

6D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 15-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 39587.5 616.5 920 -303.5
8D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 15-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 39587.5 672.25 920 -247.75
9D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 15-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 39587.5 728 920 -192
5D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 14-พ.ย. #00146 700 175 5.75 43.75 34639.1 777.5 460 317.5

12C9F6143007XCOVER,HANDSMX/STDS 15-พ.ย. #00014 350 175 5.75 43.75 34639.1 827 920 -93
10C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 15-พ.ย. #00100 250 125 5.75 31.25 24742.2 864 920 -56
11C9F172100P1COVER,SIDE 20903-SMX 15-พ.ย. #00101 250 125 0 31.25 24742.2 895.25 920 -24.75

7D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 15-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 19793.8 926 920 6
18C9F6143008XCOVER,HANDBMC 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 19793.8 956.75 1380 -423.25
16C9F6143002XCOVER,HANDRYC 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 9896.88 975 1380 -405 L* -161.5694
17C9F6143004XCOVER,HANDDRMK 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 9896.88 993.25 1380 -386.75 T* 48.416667

2 0F172W0033COVER 0033-YB 14-พ.ย. #00045 50 36 5.75 9 7125.75 1008 460 548 N t 3
86.25 Tj 791.75 1260

707.3194 Total Flow time 1008
SMT 14-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
2 0F172W0033COVER 0033-YB 14-พ.ย. #00045 50 36 0 9 7125.75 139 460 -321

16C9F6143002XCOVER,HANDRYC 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 9896.88 157.25 1380 -1222.75
17C9F6143004XCOVER,HANDDRMK 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 9896.88 175.5 1380 -1204.5

7D0F8311003XSHIELD,LEG 1STDS/RW 15-พ.ย. #00038 100 100 5.75 25 19793.8 206.25 920 -713.75
18C9F6143008XCOVER,HANDBMC 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 19793.8 237 1380 -1143
10C9F171100P1COVER,SIDE 0903-SMX 15-พ.ย. #00100 250 125 5.75 31.25 24742.2 274 920 -646
11C9F172100P1COVER,SIDE 20903-SMX 15-พ.ย. #00101 250 125 0 31.25 24742.2 305.25 920 -614.75

5D0F614300P0COVER,HAND0660-SM1 14-พ.ย. #00146 700 175 5.75 43.75 34639.1 354.75 460 -105.25
12C9F6143007XCOVER,HANDSMX/STDS 15-พ.ย. #00014 350 175 5.75 43.75 34639.1 404.25 920 -515.75

6D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 15-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 39587.5 460 920 -460
8D0F831100P6SHIELD,LEG 10858-VDOM 15-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 39587.5 515.75 920 -404.25
9D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 15-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 39587.5 571.5 920 -348.5

13C9F171100P2COVER,SIDE 0390-BWC1 15-พ.ย. #00095 420 210 5.75 52.5 41566.9 629.75 920 -290.25
14C9F172100P2COVER,SIDE 20390-BWC1 15-พ.ย. #00096 420 210 0 52.5 41566.9 682.25 920 -237.75
15C9F6143006XCOVER,HANDBWC/MBL2 15-พ.ย. #00014 420 210 5.75 52.5 41566.9 740.5 920 -179.5

1P7F614300P4 COVER,HAND0903-SMX 14-พ.ย. #00036 300 215 5.75 53.75 42556.6 800 460 340 L* -394.5417
30F172W00P1COVER 0390-BWC1 14-พ.ย. #00048 400 286 5.75 71.5 56610.1 877.25 460 417.25 T* 72.513889
40F172W00UJCOVER 00UJ-RW 14-พ.ย. #00120 700 500 5.75 125 98968.8 1008 460 548 N t 3

86.25 Tj 791.75 1260
474.3472 Total Flow time 1008

EDD 15-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

110F172W00UJCOVER 00UJ-RW 15-พ.ย. #00121 200 143 0 35.75 165.75 460 -294.25
9P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 15-พ.ย. #00167 300 215 5.75 53.75 225.25 460 -234.75

100F172W00P1COVER 0390-BWC1 15-พ.ย. #00049 450 322 5.75 80.5 311.5 460 -148.5
2VVF173100P1COVER,SIDE 30775-BMC 16-พ.ย. #00006 46 23 5.75 5.75 323 920 -597
3VVF172100P5COVER,SIDE 20393-VMC1 16-พ.ย. #00005 49 25 5.75 6.25 335 920 -585
4VVF172100P3COVER,SIDE 20564-DPBMC 16-พ.ย. #00001 50 25 5.75 6.25 347 920 -573
5 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 16-พ.ย. #00092 50 25 5.75 6.25 359 920 -561
6 VF173100NXCOVER,SIDE 300NX-COB 16-พ.ย. #00003 50 25 5.75 6.25 371 920 -549
7VVF173100P0COVER,SIDE 30121-VRC1 16-พ.ย. #00002 49 25 5.75 6.25 383 920 -537
1VVF172100P1COVER,SIDE 20775-BMC 16-พ.ย. #00007 99 50 5.75 12.5 401.25 920 -518.75

19C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 5.75 12.5 419.5 920 -500.5
20C9F172100P6COVER,SIDE 20251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 0 12.5 432 920 -488
22C9F6143002XCOVER,HANDRYC/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 450.25 920 -469.75
24C9F6143004XCOVER,HANDDRMK/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 468.5 920 -451.5
14 0F831100HVSHIELD,LEG 100HV-SDB 16-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 499.25 920 -420.75
26C9F6143008XCOVER,HANDBMC/MBL2 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 530 920 -390
18C9F831100P1SHIELD,LEG 10903-SMX 16-พ.ย. #00093 100 143 5.75 35.75 571.5 920 -348.5
12D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 16-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 614.75 920 -305.25
15D0F831100P3SHIELD,LEG 10918-DRMK 16-พ.ย. #00045 150 150 5.75 37.5 658 920 -262
13D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 16-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 713.75 920 -206.25
16D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 16-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 769.5 920 -150.5
17D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 16-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 850.25 920 -69.75

8P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 16-พ.ย. #00189 450 322 5.75 80.5 936.5 920 16.5
21C9F6143002XCOVER,HANDRYC 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 954.75 1380 -425.25 L* -376.75
23C9F6143004XCOVER,HANDDRMK 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 989.25 1380 -390.75 T* 0.6346154
25C9F6143008XCOVER,HANDBMC 17-พ.ย. #00009 400 200 5.75 50 1045 1380 -335 N t 1

138 Available time 1260
543.25 Total Flow time 1045

แผนการผลิตวันท่ี 14 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 14 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 15 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SPT 15-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
2VVF173100P1COVER,SIDE 30775-BMC 16-พ.ย. #00006 46 23 0 5.75 135.75 920 -784.25
3VVF172100P5COVER,SIDE 20393-VMC1 16-พ.ย. #00005 49 25 5.75 6.25 147.75 920 -772.25
4VVF172100P3COVER,SIDE 20564-DPBMC 16-พ.ย. #00001 50 25 5.75 6.25 159.75 920 -760.25
5 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 16-พ.ย. #00092 50 25 5.75 6.25 171.75 920 -748.25
6 VF173100NXCOVER,SIDE 300NX-COB 16-พ.ย. #00003 50 25 5.75 6.25 183.75 920 -736.25
7VVF173100P0COVER,SIDE 30121-VRC1 16-พ.ย. #00002 49 25 5.75 6.25 195.75 920 -724.25
1VVF172100P1COVER,SIDE 20775-BMC 16-พ.ย. #00007 99 50 5.75 12.5 214 920 -706

19C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 5.75 12.5 232.25 920 -687.75
20C9F172100P6COVER,SIDE 20251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 0 12.5 244.75 920 -675.25
22C9F6143002XCOVER,HANDRYC/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 263 920 -657
24C9F6143004XCOVER,HANDDRMK/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 281.25 920 -638.75
21C9F6143002XCOVER,HANDRYC 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 299.5 1380 -1080.5
14 0F831100HVSHIELD,LEG 100HV-SDB 16-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 330.25 920 -589.75
26C9F6143008XCOVER,HANDBMC/MBL2 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 361 920 -559
23C9F6143004XCOVER,HANDDRMK 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 395.5 1380 -984.5
110F172W00UJCOVER 00UJ-RW 15-พ.ย. #00121 200 143 5.75 35.75 437 460 -23
18C9F831100P1SHIELD,LEG 10903-SMX 16-พ.ย. #00093 100 143 5.75 35.75 478.5 920 -441.5
12D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 16-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 521.75 920 -398.25
15D0F831100P3SHIELD,LEG 10918-DRMK 16-พ.ย. #00045 150 150 5.75 37.5 565 920 -355
13D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 16-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 620.75 920 -299.25
16D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 16-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 676.5 920 -243.5
25C9F6143008XCOVER,HANDBMC 17-พ.ย. #00009 400 200 5.75 50 732.25 1380 -647.75

9P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 15-พ.ย. #00167 300 215 5.75 53.75 791.75 460 331.75
17D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 16-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 872.5 920 -47.5 L* -484.7788
100F172W00P1COVER 0390-BWC1 15-พ.ย. #00049 450 322 5.75 80.5 958.75 460 498.75 T* 36.75

8P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 16-พ.ย. #00189 450 322 5.75 80.5 1045 920 125 N t 3
138 Available time 1260

435.2212 Total Flow time 1045
LPT 15-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
100F172W00P1COVER 0390-BWC1 15-พ.ย. #00049 450 322 0 80.5 210.5 460 -249.5

8P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 16-พ.ย. #00189 450 322 5.75 80.5 296.75 920 -623.25
17D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 16-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 377.5 920 -542.5

9P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 15-พ.ย. #00167 300 215 5.75 53.75 437 460 -23
16D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 16-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 492.75 920 -427.25
25C9F6143008XCOVER,HANDBMC 17-พ.ย. #00009 400 200 5.75 50 548.5 1380 -831.5
13D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 16-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 604.25 920 -315.75
15D0F831100P3SHIELD,LEG 10918-DRMK 16-พ.ย. #00045 150 150 5.75 37.5 647.5 920 -272.5
12D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 16-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 690.75 920 -229.25
110F172W00UJCOVER 00UJ-RW 15-พ.ย. #00121 200 143 5.75 35.75 732.25 460 272.25
18C9F831100P1SHIELD,LEG 10903-SMX 16-พ.ย. #00093 100 143 5.75 35.75 773.75 920 -146.25
23C9F6143004XCOVER,HANDDRMK 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 808.25 1380 -571.75
14 0F831100HVSHIELD,LEG 100HV-SDB 16-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 839 920 -81
26C9F6143008XCOVER,HANDBMC/MBL2 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 869.75 920 -50.25
19C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 5.75 12.5 888 920 -32
20C9F172100P6COVER,SIDE 20251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 0 12.5 900.5 920 -19.5

1VVF172100P1COVER,SIDE 20775-BMC 16-พ.ย. #00007 99 50 5.75 12.5 918.75 920 -1.25
24C9F6143004XCOVER,HANDDRMK/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 937 920 17
21C9F6143002XCOVER,HANDRYC 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 955.25 1380 -424.75
22C9F6143002XCOVER,HANDRYC/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 973.5 920 53.5

6 VF173100NXCOVER,SIDE 300NX-COB 16-พ.ย. #00003 50 25 5.75 6.25 985.5 920 65.5
7VVF173100P0COVER,SIDE 30121-VRC1 16-พ.ย. #00002 49 25 5.75 6.25 997.5 920 77.5
3VVF172100P5COVER,SIDE 20393-VMC1 16-พ.ย. #00005 49 25 5.75 6.25 1009.5 920 89.5
4VVF172100P3COVER,SIDE 20564-DPBMC 16-พ.ย. #00001 50 25 5.75 6.25 1021.5 920 101.5 L* -151
5 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 16-พ.ย. #00092 50 25 5.75 6.25 1033.5 920 113.5 T* 35.201923
2VVF173100P1COVER,SIDE 30775-BMC 16-พ.ย. #00006 46 23 5.75 5.75 1045 920 125 N t 9

138 Available time 1260
769 Total Flow time 1045

แผนการผลิตวันท่ี 15 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 15 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
LMT 15-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
100F172W00P1COVER 0390-BWC1 15-พ.ย. #00049 450 322 5.75 80.5 62548.5 216.25 460 -243.75

8P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 16-พ.ย. #00189 450 322 0 80.5 62548.5 296.75 920 -623.25
17D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 16-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 58275 377.5 920 -542.5

9P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 15-พ.ย. #00167 300 215 5.75 53.75 41763.8 437 460 -23
13D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 16-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 38850 492.75 920 -427.25
16D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 16-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 38850 548.5 920 -371.5
25C9F6143008XCOVER,HANDBMC 17-พ.ย. #00009 400 200 5.75 50 38850 604.25 1380 -775.75
12D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 16-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 29137.5 647.5 920 -272.5
15D0F831100P3SHIELD,LEG 10918-DRMK 16-พ.ย. #00045 150 150 5.75 37.5 29137.5 690.75 920 -229.25
110F172W00UJCOVER 00UJ-RW 15-พ.ย. #00121 200 143 5.75 35.75 27777.8 732.25 460 272.25
18C9F831100P1SHIELD,LEG 10903-SMX 16-พ.ย. #00093 100 143 5.75 35.75 27777.8 773.75 920 -146.25
23C9F6143004XCOVER,HANDDRMK 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 22338.8 808.25 1380 -571.75
14 0F831100HVSHIELD,LEG 100HV-SDB 16-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 19425 839 920 -81
26C9F6143008XCOVER,HANDBMC/MBL2 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 19425 869.75 920 -50.25

1VVF172100P1COVER,SIDE 20775-BMC 16-พ.ย. #00007 99 50 5.75 12.5 9712.5 888 920 -32
19C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 5.75 12.5 9712.5 906.25 920 -13.75
20C9F172100P6COVER,SIDE 20251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 0 12.5 9712.5 918.75 920 -1.25
22C9F6143002XCOVER,HANDRYC/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 9712.5 937 920 17
24C9F6143004XCOVER,HANDDRMK/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 9712.5 955.25 920 35.25
21C9F6143002XCOVER,HANDRYC 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 9712.5 973.5 1380 -406.5

3VVF172100P5COVER,SIDE 20393-VMC1 16-พ.ย. #00005 49 25 5.75 6.25 4856.25 985.5 920 65.5
4VVF172100P3COVER,SIDE 20564-DPBMC 16-พ.ย. #00001 50 25 5.75 6.25 4856.25 997.5 920 77.5
5 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 16-พ.ย. #00092 50 25 5.75 6.25 4856.25 1009.5 920 89.5
6 VF173100NXCOVER,SIDE 300NX-COB 16-พ.ย. #00003 50 25 5.75 6.25 4856.25 1021.5 920 101.5 L* -150.5577
7VVF173100P0COVER,SIDE 30121-VRC1 16-พ.ย. #00002 49 25 5.75 6.25 4856.25 1033.5 920 113.5 T* 34.5
2VVF173100P1COVER,SIDE 30775-BMC 16-พ.ย. #00006 46 23 5.75 5.75 4467.75 1045 920 125 N t 9

138 Tj 777 1260
769.4423 Total Flow time 1045

SMT 15-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

2VVF173100P1COVER,SIDE 30775-BMC 16-พ.ย. #00006 46 23 0 5.75 4467.75 135.75 920 -784.25
3VVF172100P5COVER,SIDE 20393-VMC1 16-พ.ย. #00005 49 25 5.75 6.25 4856.25 147.75 920 -772.25
4VVF172100P3COVER,SIDE 20564-DPBMC 16-พ.ย. #00001 50 25 5.75 6.25 4856.25 159.75 920 -760.25
5 VF173100PACOVER,SIDE 30903-SMX 16-พ.ย. #00092 50 25 5.75 6.25 4856.25 171.75 920 -748.25
6 VF173100NXCOVER,SIDE 300NX-COB 16-พ.ย. #00003 50 25 5.75 6.25 4856.25 183.75 920 -736.25
7VVF173100P0COVER,SIDE 30121-VRC1 16-พ.ย. #00002 49 25 5.75 6.25 4856.25 195.75 920 -724.25
1VVF172100P1COVER,SIDE 20775-BMC 16-พ.ย. #00007 99 50 5.75 12.5 9712.5 214 920 -706

19C9F171100P6COVER,SIDE 0251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 5.75 12.5 9712.5 232.25 920 -687.75
20C9F172100P6COVER,SIDE 20251-RYC1 16-พ.ย. #00010 100 50 0 12.5 9712.5 244.75 920 -675.25
22C9F6143002XCOVER,HANDRYC/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 9712.5 263 920 -657
24C9F6143004XCOVER,HANDDRMK/STDS 16-พ.ย. #00011 100 50 5.75 12.5 9712.5 281.25 920 -638.75
21C9F6143002XCOVER,HANDRYC 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 9712.5 299.5 1380 -1080.5
14 0F831100HVSHIELD,LEG 100HV-SDB 16-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 19425 330.25 920 -589.75
26C9F6143008XCOVER,HANDBMC/MBL2 16-พ.ย. #00008 200 100 5.75 25 19425 361 920 -559
23C9F6143004XCOVER,HANDDRMK 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 22338.8 395.5 1380 -984.5
110F172W00UJCOVER 00UJ-RW 15-พ.ย. #00121 200 143 5.75 35.75 27777.8 437 460 -23
18C9F831100P1SHIELD,LEG 10903-SMX 16-พ.ย. #00093 100 143 5.75 35.75 27777.8 478.5 920 -441.5
12D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC 16-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 29137.5 521.75 920 -398.25
15D0F831100P3SHIELD,LEG 10918-DRMK 16-พ.ย. #00045 150 150 5.75 37.5 29137.5 565 920 -355
13D0F8311001XSHIELD,LEG 1VRC/RW 16-พ.ย. #00050 200 200 5.75 50 38850 620.75 920 -299.25
16D0F831100P5SHIELD,LEG 11091-PPRM3 16-พ.ย. #00033 200 200 5.75 50 38850 676.5 920 -243.5
25C9F6143008XCOVER,HANDBMC 17-พ.ย. #00009 400 200 5.75 50 38850 732.25 1380 -647.75

9P7F614300P5 COVER,HAND0582-MBL2 15-พ.ย. #00167 300 215 5.75 53.75 41763.8 791.75 460 331.75
17D0F831100P7SHIELD,LEG 10712-DNGM 16-พ.ย. #00035 300 300 5.75 75 58275 872.5 920 -47.5 L* -484.7788
100F172W00P1COVER 0390-BWC1 15-พ.ย. #00049 450 322 5.75 80.5 62548.5 958.75 460 498.75 T* 36.75

8P7F831200P4 SHIELD,LEG 20903-SMX 16-พ.ย. #00189 450 322 5.75 80.5 62548.5 1045 920 125 N t 3
138 Tj 777 1260

435.2212 Total Flow time 1045
EDD 16-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
3 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 17-พ.ย. #00101 60 30 0 7.5 137.5 920 -782.5
7 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 17-พ.ย. #00103 60 30 0 7.5 145 920 -775
2 4C9F614300COVER,HAND4C9-0C839-1 17-พ.ย. #00088 100 50 5.75 12.5 163.25 920 -756.75

13 4C9F614300COVER,HANDDRMK 17-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 181.5 920 -738.5
12 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 199.75 920 -720.25

9 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 17-พ.ย. #00082 194 97 5.75 24.25 229.75 920 -690.25
5 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 17-พ.ย. #00080 198 99 0 24.75 254.5 920 -665.5

14 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 289 920 -631
6 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 5.75 37.5 332.25 920 -587.75

10 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 0 37.5 369.75 920 -550.25
11 4C9F614300COVER,HANDRYC 17-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 413 920 -507
15 4C9F614300COVER,HANDSMX 17-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 456.25 920 -463.75

1 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 17-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 499.5 920 -420.5
4 4C9F171100COVER,SIDE 0775-BMC 17-พ.ย. #00068 399 200 5.75 49.875 555.125 920 -364.875 L* -576.7578
8 4C9F172100COVER,SIDE 20775-BMC 17-พ.ย. #00067 399 200 0 49.875 605 920 -315 T* 0

16 4C9F614300COVER,HANDBMC/MBL2 17-พ.ย. #00009 400 200 5.75 50 660.75 920 -259.25 N t 0
63.25 Available time 1260

343.2422 Total Flow time 660.75

แผนการผลิตวันท่ี 15 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 15 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 16 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SPT 16-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
3 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 17-พ.ย. #00101 60 30 0 7.5 137.5 920 -782.5
7 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 17-พ.ย. #00103 60 30 0 7.5 145 920 -775
2 4C9F614300COVER,HAND4C9-0C839-1 17-พ.ย. #00088 100 50 5.75 12.5 163.25 920 -756.75

13 4C9F614300COVER,HANDDRMK 17-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 181.5 920 -738.5
12 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 199.75 920 -720.25

9 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 17-พ.ย. #00082 194 97 5.75 24.25 229.75 920 -690.25
5 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 17-พ.ย. #00080 198 99 0 24.75 254.5 920 -665.5

14 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 289 920 -631
6 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 5.75 37.5 332.25 920 -587.75

10 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 0 37.5 369.75 920 -550.25
11 4C9F614300COVER,HANDRYC 17-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 413 920 -507
15 4C9F614300COVER,HANDSMX 17-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 456.25 920 -463.75

1 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 17-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 499.5 920 -420.5
4 4C9F171100COVER,SIDE 0775-BMC 17-พ.ย. #00068 399 200 5.75 49.875 555.125 920 -364.875 L* -576.7578
8 4C9F172100COVER,SIDE 20775-BMC 17-พ.ย. #00067 399 200 0 49.875 605 920 -315 T* 0

16 4C9F614300COVER,HANDBMC/MBL2 17-พ.ย. #00009 400 200 5.75 50 660.75 920 -259.25 N t 0
63.25 Available time 1260

343.2422 Total Flow time 660.75
LPT 16-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
16 4C9F614300COVER,HANDBMC/MBL2 17-พ.ย. #00009 400 200 0 50 180 920 -740

4 4C9F171100COVER,SIDE 0775-BMC 17-พ.ย. #00068 399 200 5.75 49.875 235.625 920 -684.375
8 4C9F172100COVER,SIDE 20775-BMC 17-พ.ย. #00067 399 200 0 49.875 285.5 920 -634.5
6 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 5.75 37.5 328.75 920 -591.25

10 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 0 37.5 366.25 920 -553.75
11 4C9F614300COVER,HANDRYC 17-พ.ย. #00013 300 150 0 37.5 403.75 920 -516.25
15 4C9F614300COVER,HANDSMX 17-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 447 920 -473

1 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 17-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 490.25 920 -429.75
14 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 524.75 920 -395.25

5 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 17-พ.ย. #00080 198 99 5.75 24.75 555.25 920 -364.75
9 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 17-พ.ย. #00082 194 97 0 24.25 579.5 920 -340.5
2 4C9F614300COVER,HAND4C9-0C839-1 17-พ.ย. #00088 100 50 5.75 12.5 597.75 920 -322.25

13 4C9F614300COVER,HANDDRMK 17-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 616 920 -304
12 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 634.25 920 -285.75 L* -511.3359

3 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 17-พ.ย. #00101 60 30 5.75 7.5 143.25 920 -776.75 T* 0
7 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 17-พ.ย. #00103 60 30 0 7.5 150.75 920 -769.25 N t 0

57.5 Available time 1260
408.6641 Total Flow time 150.75

LMT 16-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

16 4C9F614300COVER,HANDBMC/MBL2 17-พ.ย. #00009 400 200 0 50 23375 180 920 -740
4 4C9F171100COVER,SIDE 0775-BMC 17-พ.ย. #00068 399 200 5.75 49.875 23316.6 235.625 920 -684.375
8 4C9F172100COVER,SIDE 20775-BMC 17-พ.ย. #00067 399 200 0 49.875 23316.6 285.5 920 -634.5
1 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 17-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 17531.3 328.75 920 -591.25
6 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 5.75 37.5 17531.3 372 920 -548

10 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 0 37.5 17531.3 409.5 920 -510.5
11 4C9F614300COVER,HANDRYC 17-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 17531.3 452.75 920 -467.25
15 4C9F614300COVER,HANDSMX 17-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 17531.3 496 920 -424
14 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 13440.6 530.5 920 -389.5

5 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 17-พ.ย. #00080 198 99 5.75 24.75 11570.6 561 920 -359
9 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 17-พ.ย. #00082 194 97 0 24.25 11336.9 585.25 920 -334.75
2 4C9F614300COVER,HAND4C9-0C839-1 17-พ.ย. #00088 100 50 5.75 12.5 5843.75 603.5 920 -316.5

12 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 5843.75 621.75 920 -298.25
13 4C9F614300COVER,HANDDRMK 17-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 5843.75 640 920 -280 L* -443.9922

3 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 17-พ.ย. #00101 60 30 5.75 7.5 3506.25 653.25 920 -266.75 T* 0
7 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 17-พ.ย. #00103 60 30 0 7.5 3506.25 660.75 920 -259.25 N t 0

63.25 Tj 467.5 1260
476.0078 Total Flow time 660.75

แผนการผลิตวันท่ี 16 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 16 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 16 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SMT 16-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
3 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 17-พ.ย. #00101 60 30 0 7.5 3506.25 137.5 920 -782.5
7 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 17-พ.ย. #00103 60 30 0 7.5 3506.25 145 920 -775
2 4C9F614300COVER,HAND4C9-0C839-1 17-พ.ย. #00088 100 50 5.75 12.5 5843.75 163.25 920 -756.75

12 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 17-พ.ย. #00012 100 50 5.75 12.5 5843.75 181.5 920 -738.5
13 4C9F614300COVER,HANDDRMK 17-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 5843.75 199.75 920 -720.25

9 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 17-พ.ย. #00082 194 97 5.75 24.25 11336.9 229.75 920 -690.25
5 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 17-พ.ย. #00080 198 99 0 24.75 11570.6 254.5 920 -665.5

14 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 17-พ.ย. #00012 230 115 5.75 28.75 13440.6 289 920 -631
1 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 17-พ.ย. #00051 150 150 5.75 37.5 17531.3 332.25 920 -587.75
6 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 5.75 37.5 17531.3 375.5 920 -544.5

10 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 17-พ.ย. #00011 300 150 0 37.5 17531.3 413 920 -507
11 4C9F614300COVER,HANDRYC 17-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 17531.3 456.25 920 -463.75
15 4C9F614300COVER,HANDSMX 17-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 17531.3 499.5 920 -420.5

4 4C9F171100COVER,SIDE 0775-BMC 17-พ.ย. #00068 399 200 5.75 49.875 23316.6 555.125 920 -364.875 L* -576.3984
8 4C9F172100COVER,SIDE 20775-BMC 17-พ.ย. #00067 399 200 0 49.875 23316.6 605 920 -315 T* 0

16 4C9F614300COVER,HANDBMC/MBL2 17-พ.ย. #00009 400 200 5.75 50 23375 660.75 920 -259.25 N t 0
63.25 Tj 467.5 1260

343.6016 Total Flow time 660.75
EDD 17-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 17-พ.ย. #00050 400 286 0 71.5 201.5 460 -258.5
5 4C9F614300COVER,HAND0903-SMX 19-พ.ย. #00094 100 50 0 12.5 214 920 -706
7 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 19-พ.ย. #00081 100 50 5.75 12.5 232.25 920 -687.75

10 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 19-พ.ย. #00083 100 50 0 12.5 244.75 920 -675.25
15 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 19-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 263 920 -657
17 4C9F614300COVER,HANDSMX 19-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 281.25 920 -638.75

8 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 5.75 25 312 920 -608
11 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 0 25 337 920 -583

4 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 19-พ.ย. #00037 100 100 5.75 25 367.75 920 -552.25
14 4C9F614300COVER,HANDDRMK 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 398.5 920 -521.5
12 4C9F614300COVER,HANDRYC 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 429.25 920 -490.75

6 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 19-พ.ย. #00102 300 150 5.75 37.5 472.5 920 -447.5
9 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 19-พ.ย. #00104 300 150 0 37.5 510 920 -410

13 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 19-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 553.25 920 -366.75
18 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 19-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 596.5 920 -323.5

2 4D0F831100SHIELD,LEG 14D0-0C839-0 19-พ.ย. #00014 199 199 5.75 49.75 652 920 -268 L* -471.625
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 19-พ.ย. #00042 149 298 5.75 74.5 732.25 920 -187.75 T* 0

16 4C9F614300COVER,HANDBWC 19-พ.ย. #00015 600 300 5.75 75 813 920 -107 N t 0
74.75 Available time

422.82 Total Flow time 813
SPT 17-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
5 4C9F614300COVER,HAND0903-SMX 19-พ.ย. #00094 100 50 0 12.5 142.5 920 -777.5
7 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 19-พ.ย. #00081 100 50 5.75 12.5 160.75 920 -759.25

10 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 19-พ.ย. #00083 100 50 0 12.5 173.25 920 -746.75
15 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 19-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 191.5 920 -728.5
17 4C9F614300COVER,HANDSMX 19-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 209.75 920 -710.25

8 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 5.75 25 240.5 920 -679.5
11 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 0 25 265.5 920 -654.5

4 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 19-พ.ย. #00037 100 100 5.75 25 296.25 920 -623.75
14 4C9F614300COVER,HANDDRMK 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 327 920 -593
12 4C9F614300COVER,HANDRYC 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 357.75 920 -562.25

6 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 19-พ.ย. #00102 300 150 5.75 37.5 401 920 -519
9 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 19-พ.ย. #00104 300 150 0 37.5 438.5 920 -481.5

13 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 19-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 481.75 920 -438.25
18 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 19-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 525 920 -395

2 4D0F831100SHIELD,LEG 14D0-0C839-0 19-พ.ย. #00014 199 199 5.75 49.75 580.5 920 -339.5
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 17-พ.ย. #00050 400 286 5.75 71.5 657.75 460 197.75 L* -505.2222
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 19-พ.ย. #00042 149 298 5.75 74.5 738 920 -182 T* 10.986111

16 4C9F614300COVER,HANDBWC 19-พ.ย. #00015 600 300 5.75 75 818.75 920 -101.25 N t 1
80.5 Available time

389.22 Total Flow time 818.75

แผนการผลิตวันท่ี 16 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 17 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 17 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
LPT 17-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
16 4C9F614300COVER,HANDBWC 19-พ.ย. #00015 600 300 0 75 205 920 -715

3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 19-พ.ย. #00042 149 298 5.75 74.5 285.25 920 -634.75
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 17-พ.ย. #00050 400 286 5.75 71.5 362.5 460 -97.5
2 4D0F831100SHIELD,LEG 14D0-0C839-0 19-พ.ย. #00014 199 199 5.75 49.75 418 920 -502
6 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 19-พ.ย. #00102 300 150 5.75 37.5 461.25 920 -458.75
9 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 19-พ.ย. #00104 300 150 0 37.5 498.75 920 -421.25

13 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 19-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 542 920 -378
18 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 19-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 585.25 920 -334.75

8 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 5.75 25 616 920 -304
11 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 0 25 641 920 -279

4 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 19-พ.ย. #00037 100 100 5.75 25 671.75 920 -248.25
14 4C9F614300COVER,HANDDRMK 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 702.5 920 -217.5
12 4C9F614300COVER,HANDRYC 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 733.25 920 -186.75

5 4C9F614300COVER,HAND0903-SMX 19-พ.ย. #00094 100 50 0 12.5 745.75 920 -174.25
7 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 19-พ.ย. #00081 100 50 5.75 12.5 764 920 -156

10 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 19-พ.ย. #00083 100 50 0 12.5 776.5 920 -143.5 L* -304.6389
15 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 19-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 794.75 920 -125.25 T* 0
17 4C9F614300COVER,HANDSMX 19-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 813 920 -107 N t 0

74.75 Available time
589.81 Total Flow time 813

LMT 17-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

16 4C9F614300COVER,HANDBWC 19-พ.ย. #00015 600 300 0 75 45618.8 205 920 -715
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 19-พ.ย. #00042 149 298 5.75 74.5 45314.6 285.25 920 -634.75
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 17-พ.ย. #00050 400 286 5.75 71.5 43489.9 362.5 460 -97.5
2 4D0F831100SHIELD,LEG 14D0-0C839-0 19-พ.ย. #00014 199 199 5.75 49.75 30260.4 418 920 -502
6 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 19-พ.ย. #00102 300 150 5.75 37.5 22809.4 461.25 920 -458.75
9 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 19-พ.ย. #00104 300 150 0 37.5 22809.4 498.75 920 -421.25

13 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 19-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 22809.4 542 920 -378
18 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 19-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 22809.4 585.25 920 -334.75

4 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 19-พ.ย. #00037 100 100 5.75 25 15206.3 616 920 -304
8 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 5.75 25 15206.3 646.75 920 -273.25

11 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 0 25 15206.3 671.75 920 -248.25
12 4C9F614300COVER,HANDRYC 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 15206.3 702.5 920 -217.5
14 4C9F614300COVER,HANDDRMK 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 15206.3 733.25 920 -186.75

5 4C9F614300COVER,HAND0903-SMX 19-พ.ย. #00094 100 50 5.75 12.5 7603.13 751.5 920 -168.5
7 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 19-พ.ย. #00081 100 50 5.75 12.5 7603.13 769.75 920 -150.25

10 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 19-พ.ย. #00083 100 50 0 12.5 7603.13 782.25 920 -137.75 L* -302.7222
15 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 19-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 7603.13 800.5 920 -119.5 T* 0
17 4C9F614300COVER,HANDSMX 19-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 7603.13 818.75 920 -101.25 N t 0

80.5 Tj 608.25
Total Flow time 818.75

SMT 17-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

5 4C9F614300COVER,HAND0903-SMX 19-พ.ย. #00094 100 50 0 12.5 7603.13 142.5 920 -777.5
7 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 19-พ.ย. #00081 100 50 5.75 12.5 7603.13 160.75 920 -759.25

10 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 19-พ.ย. #00083 100 50 0 12.5 7603.13 173.25 920 -746.75
15 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 19-พ.ย. #00013 100 50 5.75 12.5 7603.13 191.5 920 -728.5
17 4C9F614300COVER,HANDSMX 19-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 7603.13 209.75 920 -710.25

4 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 19-พ.ย. #00037 100 100 5.75 25 15206.3 240.5 920 -679.5
8 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 5.75 25 15206.3 271.25 920 -648.75

11 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 19-พ.ย. #00012 200 100 0 25 15206.3 296.25 920 -623.75
12 4C9F614300COVER,HANDRYC 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 15206.3 327 920 -593
14 4C9F614300COVER,HANDDRMK 19-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 15206.3 357.75 920 -562.25

6 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 19-พ.ย. #00102 300 150 5.75 37.5 22809.4 401 920 -519
9 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 19-พ.ย. #00104 300 150 0 37.5 22809.4 438.5 920 -481.5

13 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 19-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 22809.4 481.75 920 -438.25
18 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 19-พ.ย. #00017 300 150 5.75 37.5 22809.4 525 920 -395

2 4D0F831100SHIELD,LEG 14D0-0C839-0 19-พ.ย. #00014 199 199 5.75 49.75 30260.4 580.5 920 -339.5
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 17-พ.ย. #00050 400 286 5.75 71.5 43489.9 657.75 460 197.75 L* -504.9028
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 19-พ.ย. #00042 149 298 5.75 74.5 45314.6 738 920 -182 T* 10.986111

16 4C9F614300COVER,HANDBWC 19-พ.ย. #00015 600 300 5.75 75 45618.8 818.75 920 -101.25 N t 1
80.5 Tj 608.25

Total Flow time 818.75
EDD 19-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
4 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 19-พ.ย. #00122 200 143 0 35.75 165.75 460 -294.25
3 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 19-พ.ย. #00051 200 143 5.75 35.75 207.25 460 -252.75
1 5VVF173100COVER,SIDE 30121-VRC1 20-พ.ย. #00003 50 25 5.75 6.25 219.25 920 -700.75
2 5VVF173100COVER,SIDE 30393-VMC1 20-พ.ย. #00004 50 25 5.75 6.25 231.25 920 -688.75

10 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 20-พ.ย. #00082 100 50 5.75 12.5 249.5 920 -670.5
13 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 20-พ.ย. #00084 100 50 0 12.5 262 920 -658
17 4C9F614300COVER,HANDDRMK 20-พ.ย. #00015 100 50 0 12.5 274.5 920 -645.5
21 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 20-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 292.75 920 -627.25
18 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 323.5 920 -596.5
16 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 354.25 920 -565.75

5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 20-พ.ย. #00042 149 149 5.75 37.25 397.25 920 -522.75
11 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 440.5 920 -479.5
14 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 0 37.5 478 920 -442
15 4C9F614300COVER,HANDRYC 20-พ.ย. #00015 300 150 0 37.5 515.5 920 -404.5
20 4C9F614300COVER,HANDSMX 20-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 558.75 920 -361.25

7 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 20-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 614.5 920 -305.5
6 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM3 20-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 670.25 920 -249.75
8 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 20-พ.ย. #00097 500 250 5.75 62.5 738.5 920 -181.5 L* -439.625

12 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 20-พ.ย. #00098 500 250 5.75 62.5 806.75 920 -113.25 T* 0
19 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 20-พ.ย. #00015 600 300 5.75 75 887.5 920 -32.5 N t 0

86.25 Available time
434.38 Total Flow time 887.5

แผนการผลิตวันท่ี 17 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 17 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 17 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 19 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SPT 19-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
1 5VVF173100COVER,SIDE 30121-VRC1 20-พ.ย. #00003 50 25 0 6.25 136.25 920 -783.75
2 5VVF173100COVER,SIDE 30393-VMC1 20-พ.ย. #00004 50 25 5.75 6.25 148.25 920 -771.75

10 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 20-พ.ย. #00082 100 50 5.75 12.5 166.5 920 -753.5
13 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 20-พ.ย. #00084 100 50 0 12.5 179 920 -741
17 4C9F614300COVER,HANDDRMK 20-พ.ย. #00015 100 50 0 12.5 191.5 920 -728.5
21 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 20-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 209.75 920 -710.25
18 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 240.5 920 -679.5
16 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 271.25 920 -648.75

4 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 19-พ.ย. #00122 200 143 5.75 35.75 312.75 460 -147.25
3 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 19-พ.ย. #00051 200 143 5.75 35.75 354.25 460 -105.75
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 20-พ.ย. #00042 149 149 5.75 37.25 397.25 920 -522.75

11 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 440.5 920 -479.5
14 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 0 37.5 478 920 -442
15 4C9F614300COVER,HANDRYC 20-พ.ย. #00015 300 150 0 37.5 515.5 920 -404.5
20 4C9F614300COVER,HANDSMX 20-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 558.75 920 -361.25

7 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 20-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 614.5 920 -305.5
6 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM3 20-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 670.25 920 -249.75
8 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 20-พ.ย. #00097 500 250 5.75 62.5 738.5 920 -181.5 L* -458.7

12 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 20-พ.ย. #00098 500 250 0 62.5 801 920 -119 T* 0
19 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 20-พ.ย. #00015 600 300 5.75 75 881.75 920 -38.25 N t 0

80.5 Available time
415.30 Total Flow time 881.75

LPT 19-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

19 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 20-พ.ย. #00015 600 300 0 75 430 920 -490
8 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 20-พ.ย. #00097 500 250 5.75 62.5 498.25 920 -421.75

12 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 20-พ.ย. #00098 500 250 0 62.5 560.75 920 -359.25
7 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 20-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 616.5 920 -303.5
6 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM3 20-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 672.25 920 -247.75

11 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 715.5 920 -204.5
14 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 0 37.5 753 920 -167
15 4C9F614300COVER,HANDRYC 20-พ.ย. #00015 300 150 5.75 37.5 796.25 920 -123.75
20 4C9F614300COVER,HANDSMX 20-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 839.5 920 -80.5

5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 20-พ.ย. #00042 149 149 5.75 37.25 882.5 920 -37.5
4 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 19-พ.ย. #00122 200 143 5.75 35.75 924 460 464
3 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 19-พ.ย. #00051 200 143 5.75 35.75 965.5 460 505.5

18 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 996.25 920 76.25
16 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 1027 920 107
10 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 20-พ.ย. #00082 100 50 5.75 12.5 1045.25 920 125.25
13 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 20-พ.ย. #00084 100 50 0 12.5 1057.75 920 137.75
17 4C9F614300COVER,HANDDRMK 20-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 1076 920 156
21 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 20-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 1094.25 920 174.25 L* -15.25

1 5VVF173100COVER,SIDE 30121-VRC1 20-พ.ย. #00003 50 25 5.75 6.25 1106.25 920 186.25 T* 106.525
2 5VVF173100COVER,SIDE 30393-VMC1 20-พ.ย. #00004 50 25 5.75 6.25 1118.25 920 198.25 N t 10

92 Available time
858.75 Total Flow time 1118.25

LMT 19-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

19 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 20-พ.ย. #00015 600 300 0 75 50343.8 205 920 -715
8 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 20-พ.ย. #00097 500 250 5.75 62.5 41953.1 273.25 920 -646.75

12 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 20-พ.ย. #00098 500 250 0 62.5 41953.1 335.75 920 -584.25
6 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM3 20-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 33562.5 391.5 920 -528.5
7 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 20-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 33562.5 447.25 920 -472.75

11 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 25171.9 490.5 920 -429.5
14 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 0 37.5 25171.9 528 920 -392
15 4C9F614300COVER,HANDRYC 20-พ.ย. #00015 300 150 5.75 37.5 25171.9 571.25 920 -348.75
20 4C9F614300COVER,HANDSMX 20-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 25171.9 614.5 920 -305.5

5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 20-พ.ย. #00042 149 149 5.75 37.25 25004.1 657.5 920 -262.5
3 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 19-พ.ย. #00051 200 143 5.75 35.75 23997.2 699 460 239
4 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 19-พ.ย. #00122 200 143 5.75 35.75 23997.2 740.5 460 280.5

16 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 16781.3 771.25 920 -148.75
18 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 16781.3 802 920 -118
10 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 20-พ.ย. #00082 100 50 5.75 12.5 8390.63 820.25 920 -99.75
13 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 20-พ.ย. #00084 100 50 0 12.5 8390.63 832.75 920 -87.25
17 4C9F614300COVER,HANDDRMK 20-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 8390.63 851 920 -69
21 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 20-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 8390.63 869.25 920 -50.75 L* -240.25

1 5VVF173100COVER,SIDE 30121-VRC1 20-พ.ย. #00003 50 25 5.75 6.25 4195.31 881.25 920 -38.75 T* 25.975
2 5VVF173100COVER,SIDE 30393-VMC1 20-พ.ย. #00004 50 25 5.75 6.25 4195.31 893.25 920 -26.75 N t 2

92 Tj 671.25
633.75 Total Flow time 893.25

แผนการผลิตวันท่ี 19 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 19 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 19 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SMT 19-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
1 5VVF173100COVER,SIDE 30121-VRC1 20-พ.ย. #00003 50 25 0 6.25 4195.31 136.25 920 -783.75
2 5VVF173100COVER,SIDE 30393-VMC1 20-พ.ย. #00004 50 25 5.75 6.25 4195.31 148.25 920 -771.75

10 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 20-พ.ย. #00082 100 50 5.75 12.5 8390.63 166.5 920 -753.5
13 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 20-พ.ย. #00084 100 50 0 12.5 8390.63 179 920 -741
17 4C9F614300COVER,HANDDRMK 20-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 8390.63 197.25 920 -722.75
21 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 20-พ.ย. #00018 100 50 5.75 12.5 8390.63 215.5 920 -704.5
16 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 16781.3 246.25 920 -673.75
18 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 20-พ.ย. #00014 200 100 5.75 25 16781.3 277 920 -643

3 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 19-พ.ย. #00051 200 143 5.75 35.75 23997.2 318.5 460 -141.5
4 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 19-พ.ย. #00122 200 143 5.75 35.75 23997.2 360 460 -100
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 20-พ.ย. #00042 149 149 5.75 37.25 25004.1 403 920 -517

11 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 5.75 37.5 25171.9 446.25 920 -473.75
14 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 20-พ.ย. #00013 300 150 0 37.5 25171.9 483.75 920 -436.25
15 4C9F614300COVER,HANDRYC 20-พ.ย. #00015 300 150 5.75 37.5 25171.9 527 920 -393
20 4C9F614300COVER,HANDSMX 20-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 25171.9 570.25 920 -349.75

6 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM3 20-พ.ย. #00034 200 200 5.75 50 33562.5 626 920 -294
7 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 20-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 33562.5 681.75 920 -238.25
8 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 20-พ.ย. #00097 500 250 5.75 62.5 41953.1 750 920 -170 L* -452.0875

12 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 20-พ.ย. #00098 500 250 0 62.5 41953.1 812.5 920 -107.5 T* 0
19 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 20-พ.ย. #00015 600 300 5.75 75 50343.8 893.25 920 -26.75 N t 0

92 Tj 671.25
421.91 Total Flow time 893.25

SPT 22-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 23-พ.ย. #00054 34 34 0 8.5 138.5 920 -781.5
8 4C9F614300COVER,HANDDRMK 22-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 156.75 460 -303.25
9 4C9F614300COVER,HANDBWC 22-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 187.5 460 -272.5
4 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 23-พ.ย. #00053 100 100 5.75 25 218.25 920 -701.75
2 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 22-พ.ย. #00124 200 143 5.75 35.75 259.75 460 -200.25
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 22-พ.ย. #00054 200 143 5.75 35.75 301.25 460 -158.75
7 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 23-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 357 920 -563 L* -437.75
6 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM323-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 412.75 920 -507.25 T* 0
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 23-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 468.5 920 -451.5 N t 0

46 Available time
277.81 Total Flow time 468.5

EDD 22-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

8 4C9F614300COVER,HANDDRMK 22-พ.ย. #00017 100 50 0 12.5 142.5 460 -317.5
9 4C9F614300COVER,HANDBWC 22-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 173.25 460 -286.75
2 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 22-พ.ย. #00124 200 143 5.75 35.75 214.75 460 -245.25
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 22-พ.ย. #00054 200 143 5.75 35.75 256.25 460 -203.75
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 23-พ.ย. #00054 34 34 5.75 8.5 270.5 920 -649.5
4 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 23-พ.ย. #00053 100 100 5.75 25 301.25 920 -618.75
7 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 23-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 357 920 -563 L* -427.0278
6 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM323-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 412.75 920 -507.25 T* 0
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 23-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 468.5 920 -451.5 N t 0

46 Available time
288.53 Total Flow time 468.5

LPT 22-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

7 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 23-พ.ย. #00040 200 200 0 50 180 920 -740
6 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM323-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 235.75 920 -684.25
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 23-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 291.5 920 -628.5
2 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 22-พ.ย. #00124 200 143 5.75 35.75 333 460 -127
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 22-พ.ย. #00054 200 143 5.75 35.75 374.5 460 -85.5
9 4C9F614300COVER,HANDBWC 22-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 405.25 460 -54.75
4 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 23-พ.ย. #00053 100 100 5.75 25 436 920 -484 L* -362.3611
8 4C9F614300COVER,HANDDRMK 22-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 454.25 460 -5.75 T* 0
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 23-พ.ย. #00054 34 34 5.75 8.5 468.5 920 -451.5 N t 0

46 Available time
353.19 Total Flow time 468.5

แผนการผลิตวันท่ี 19 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 22 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 22 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 22 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
LMT 22-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 23-พ.ย. #00040 200 200 0 50 14625 180 920 -740
6 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM323-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 14625 235.75 920 -684.25
7 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 23-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 14625 291.5 920 -628.5
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 22-พ.ย. #00054 200 143 5.75 35.75 10456.9 333 460 -127
2 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 22-พ.ย. #00124 200 143 5.75 35.75 10456.9 374.5 460 -85.5
9 4C9F614300COVER,HANDBWC 22-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 7312.5 405.25 460 -54.75
4 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 23-พ.ย. #00053 100 100 5.75 25 7312.5 436 920 -484 L* -362.3611
8 4C9F614300COVER,HANDDRMK 22-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 3656.25 454.25 460 -5.75 T* 0
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 23-พ.ย. #00054 34 34 5.75 8.5 2486.25 468.5 920 -451.5 N t 0

46 Tj 292.5
353.19 Total Flow time 468.5

SMT 22-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 23-พ.ย. #00054 34 34 0 8.5 2486.25 138.5 920 -781.5
8 4C9F614300COVER,HANDDRMK 22-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 3656.25 156.75 460 -303.25
9 4C9F614300COVER,HANDBWC 22-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 7312.5 187.5 460 -272.5
4 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 23-พ.ย. #00053 100 100 5.75 25 7312.5 218.25 920 -701.75
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 22-พ.ย. #00054 200 143 5.75 35.75 10456.9 259.75 460 -200.25
2 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 22-พ.ย. #00124 200 143 5.75 35.75 10456.9 301.25 460 -158.75
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 23-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 14625 357 920 -563 L* -437.75
6 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM323-พ.ย. #00036 200 200 5.75 50 14625 412.75 920 -507.25 T* 0
7 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 23-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 14625 468.5 920 -451.5 N t 0

46 Tj 292.5
277.81 Total Flow time 468.5

SPT 23-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

1 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 24-พ.ย. #00183 98 33.32 0 8.33 138.33 920 -781.67
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 24-พ.ย. #00054 34 34 5.75 8.5 152.58 920 -767.42

18 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS23-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 170.83 460 -289.17
11 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 24-พ.ย. #00085 100 50 5.75 12.5 189.08 920 -730.92
12 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 24-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 207.33 920 -712.67
14 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 24-พ.ย. #00087 100 50 5.75 12.5 225.58 920 -694.42
15 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 24-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 243.83 920 -676.17
16 4C9F614300COVER,HANDRYC 24-พ.ย. #00016 100 50 5.75 12.5 262.08 920 -657.92
19 4C9F614300COVER,HANDBWC 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 280.33 920 -639.67
21 4C9F614300COVER,HANDSMX 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 298.58 920 -621.42

2 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 24-พ.ย. #00191 84 60.06 5.75 15.015 319.345 920 -600.655
3 4D0F172W0COVER 0033-YB 23-พ.ย. #00046 100 71.5 5.75 17.875 342.97 460 -117.03
4 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 23-พ.ย. #00125 100 71.5 5.75 17.875 366.595 460 -93.405

20 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 23-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 397.345 460 -62.655
9 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 24-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 428.095 920 -491.905

10 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 24-พ.ย. #00098 200 100 5.75 25 458.845 920 -461.155
13 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 24-พ.ย. #00099 200 100 5.75 25 489.595 920 -430.405
17 4C9F614300COVER,HANDDRMK 24-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 520.345 920 -399.655

6 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 24-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 555.095 920 -364.905 L* -482.4181
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 24-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 610.845 920 -309.155 T* 0
8 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM324-พ.ย. #00037 300 300 5.75 75 691.595 920 -228.405 N t 0

115 Available time
349.96 Total Flow time 691.595

EDD 23-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

18 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS23-พ.ย. #00017 100 50 0 12.5 142.5 460 -317.5
3 4D0F172W0COVER 0033-YB 23-พ.ย. #00046 100 71.5 5.75 17.875 166.125 460 -293.875
4 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 23-พ.ย. #00125 100 71.5 5.75 17.875 189.75 460 -270.25

20 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 23-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 220.5 460 -239.5
1 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 24-พ.ย. #00183 98 33.32 5.75 8.33 234.58 920 -685.42
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 24-พ.ย. #00054 34 34 5.75 8.5 248.83 920 -671.17

11 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 24-พ.ย. #00085 100 50 5.75 12.5 267.08 920 -652.92
12 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 24-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 285.33 920 -634.67
14 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 24-พ.ย. #00087 100 50 5.75 12.5 303.58 920 -616.42
15 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 24-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 321.83 920 -598.17
16 4C9F614300COVER,HANDRYC 24-พ.ย. #00016 100 50 5.75 12.5 340.08 920 -579.92
19 4C9F614300COVER,HANDBWC 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 358.33 920 -561.67
21 4C9F614300COVER,HANDSMX 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 376.58 920 -543.42

2 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 24-พ.ย. #00191 84 60.06 5.75 15.015 397.345 920 -522.655
9 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 24-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 428.095 920 -491.905

10 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 24-พ.ย. #00098 200 100 5.75 25 458.845 920 -461.155
13 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 24-พ.ย. #00099 200 100 5.75 25 489.595 920 -430.405
17 4C9F614300COVER,HANDDRMK 24-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 520.345 920 -399.655

6 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 24-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 555.095 920 -364.905 L* -470.1498
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 24-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 610.845 920 -309.155 T* 0
8 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM324-พ.ย. #00037 300 300 5.75 75 691.595 920 -228.405 N t 0

115 Available time
362.2312 Total Flow time 691.595

แผนการผลิตวันท่ี 22 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 22 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 23 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 23 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
LPT 23-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
8 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM326-พ.ย. #00037 300 300 0 75 205 920 -715
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 26-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 260.75 920 -659.25
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 26-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 295.5 920 -624.5

20 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 23-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 326.25 460 -133.75
9 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 26-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 357 920 -563

10 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 26-พ.ย. #00098 200 100 5.75 25 387.75 920 -532.25
13 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 26-พ.ย. #00099 200 100 5.75 25 418.5 920 -501.5
17 4C9F614300COVER,HANDDRMK 26-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 449.25 920 -470.75

3 4D0F172W0COVER 0033-YB 23-พ.ย. #00046 100 71.5 5.75 17.875 472.875 460 12.875
4 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 23-พ.ย. #00125 100 71.5 5.75 17.875 496.5 460 36.5
2 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 26-พ.ย. #00191 84 60.06 5.75 15.015 517.265 920 -402.735

18 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS23-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 535.515 460 75.515
11 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 26-พ.ย. #00085 100 50 5.75 12.5 553.765 920 -366.235
12 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 26-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 572.015 920 -347.985
14 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 26-พ.ย. #00087 100 50 5.75 12.5 590.265 920 -329.735
15 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 26-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 608.515 920 -311.485
16 4C9F614300COVER,HANDRYC 26-พ.ย. #00016 100 50 5.75 12.5 626.765 920 -293.235
19 4C9F614300COVER,HANDBWC 26-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 645.015 920 -274.985
21 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 663.265 920 -256.735 L* -339.4824

5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 26-พ.ย. #00054 34 34 5.75 8.5 677.515 920 -242.485 T* 5.9471429
1 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 26-พ.ย. #00183 98 33.32 5.75 8.33 691.595 920 -228.405 N t 3

115 Available time
492.8986 Total Flow time 691.595

LMT 23-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

8 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM324-พ.ย. #00037 300 300 0 75 33494.6 205 920 -715
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 24-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 22329.8 260.75 920 -659.25
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 24-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 12951.3 295.5 920 -624.5

20 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 23-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 11164.9 326.25 460 -133.75
9 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 24-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 11164.9 357 920 -563

10 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 24-พ.ย. #00098 200 100 5.75 25 11164.9 387.75 920 -532.25
13 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 24-พ.ย. #00099 200 100 0 25 11164.9 412.75 920 -507.25
17 4C9F614300COVER,HANDDRMK 24-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 11164.9 443.5 920 -476.5

3 4D0F172W0COVER 0033-YB 23-พ.ย. #00046 100 71.5 5.75 17.875 7982.89 467.125 460 7.125
4 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 23-พ.ย. #00125 100 71.5 5.75 17.875 7982.89 490.75 460 30.75
2 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 24-พ.ย. #00191 84 60.06 5.75 15.015 6705.62 511.515 920 -408.485

18 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS23-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 5582.44 529.765 460 69.765
11 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 24-พ.ย. #00085 100 50 5.75 12.5 5582.44 548.015 920 -371.985
12 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 24-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 5582.44 566.265 920 -353.735
14 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 24-พ.ย. #00087 100 50 5.75 12.5 5582.44 584.515 920 -335.485
15 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 24-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 5582.44 602.765 920 -317.235
16 4C9F614300COVER,HANDRYC 24-พ.ย. #00016 100 50 5.75 12.5 5582.44 621.015 920 -298.985
19 4C9F614300COVER,HANDBWC 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 5582.44 639.265 920 -280.735
21 4C9F614300COVER,HANDSMX 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 5582.44 657.515 920 -262.485 L* -343.5895

5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 24-พ.ย. #00054 34 34 5.75 8.5 3796.06 671.765 920 -248.235 T* 5.1257143
1 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 24-พ.ย. #00183 98 33.32 5.75 8.33 3720.14 685.845 920 -234.155 N t 3

109.25 Tj 446.595
488.79 Total Flow time 685.845

SMT 23-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

1 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 24-พ.ย. #00183 98 33.32 0 8.33 3720.14 138.33 920 -781.67
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 24-พ.ย. #00054 34 34 5.75 8.5 3796.06 152.58 920 -767.42

18 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS23-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 5582.44 170.83 460 -289.17
11 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 24-พ.ย. #00085 100 50 5.75 12.5 5582.44 189.08 920 -730.92
12 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 24-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 5582.44 207.33 920 -712.67
14 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 24-พ.ย. #00087 100 50 5.75 12.5 5582.44 225.58 920 -694.42
15 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 24-พ.ย. #00014 100 50 5.75 12.5 5582.44 243.83 920 -676.17
16 4C9F614300COVER,HANDRYC 24-พ.ย. #00016 100 50 5.75 12.5 5582.44 262.08 920 -657.92
19 4C9F614300COVER,HANDBWC 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 5582.44 280.33 920 -639.67
21 4C9F614300COVER,HANDSMX 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 5582.44 298.58 920 -621.42

2 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 24-พ.ย. #00191 84 60.06 5.75 15.015 6705.62 319.345 920 -600.655
3 4D0F172W0COVER 0033-YB 23-พ.ย. #00046 100 71.5 5.75 17.875 7982.89 342.97 460 -117.03
4 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 23-พ.ย. #00125 100 71.5 5.75 17.875 7982.89 366.595 460 -93.405

20 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 23-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 11164.9 397.345 460 -62.655
9 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 24-พ.ย. #00041 100 100 5.75 25 11164.9 428.095 920 -491.905

10 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 24-พ.ย. #00098 200 100 5.75 25 11164.9 458.845 920 -461.155
13 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 24-พ.ย. #00099 200 100 0 25 11164.9 483.845 920 -436.155
17 4C9F614300COVER,HANDDRMK 24-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 11164.9 514.595 920 -405.405

6 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 24-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 12951.3 549.345 920 -370.655 L* -483.7871
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 24-พ.ย. #00040 200 200 5.75 50 22329.8 605.095 920 -314.905 T* 0
8 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM324-พ.ย. #00037 300 300 5.75 75 33494.6 685.845 920 -234.155 N t 0

109.25 Tj 446.595
348.59 Total Flow time 685.845

แผนการผลิตวันท่ี 23 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 23 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 23 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
EDD 24-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
21 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 24-พ.ย. #00016 100 50 0 12.5 142.5 460 -317.5
23 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 160.75 460 -299.25
25 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 179 460 -281

6 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 24-พ.ย. #00148 234 58.5 5.75 14.625 199.375 460 -260.625
3 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 24-พ.ย. #00168 100 71.5 5.75 17.875 223 460 -237

22 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 24-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 253.75 460 -206.25
4 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 24-พ.ย. #00055 200 143 5.75 35.75 295.25 460 -164.75
5 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 24-พ.ย. #00126 434 310.31 5.75 77.5775 378.5775 460 -81.4225

26 4C9F614300COVER,HANDBMC 26-พ.ย. #00011 50 25 5.75 6.25 390.5775 920 -529.423
1 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 26-พ.ย. #00184 100 34 5.75 8.5 404.8275 920 -515.173

12 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 26-พ.ย. #00104 100 50 0 12.5 417.3275 920 -502.673
13 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 26-พ.ย. #00099 100 50 5.75 12.5 435.5775 920 -484.423
15 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 453.8275 920 -466.173
16 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 26-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 472.0775 920 -447.923
17 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 26-พ.ย. #00100 100 50 5.75 12.5 490.3275 920 -429.673
19 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 508.5775 920 -411.423
20 4C9F614300COVER,HANDRYC 26-พ.ย. #00017 100 50 0 12.5 521.0775 920 -398.923

2 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 26-พ.ย. #00192 100 71.5 5.75 17.875 544.7025 920 -375.298
11 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 26-พ.ย. #00042 100 100 5.75 25 575.4525 920 -344.548
14 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 26-พ.ย. #00086 200 100 5.75 25 606.2025 920 -313.798
18 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 26-พ.ย. #00088 200 100 0 25 631.2025 920 -288.798

9 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 26-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 665.9525 920 -254.048
24 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 715.4525 920 -204.548

7 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 26-พ.ย. #00043 100 200 5.75 50 771.2025 920 -148.798 L* -311.2991
8 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 26-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 826.9525 920 -93.0475 T* 0

10 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM3 26-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 882.7025 920 -37.2975 N t 0
126.5 Available time

467.1624 Total Flow time 882.7025
SPT 24-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
26 4C9F614300COVER,HANDBMC 26-พ.ย. #00011 50 25 0 6.25 136.25 920 -783.75

1 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 26-พ.ย. #00184 100 34 5.75 8.5 150.5 920 -769.5
21 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 24-พ.ย. #00016 100 50 0 12.5 163 460 -297
23 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 181.25 460 -278.75
25 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 199.5 460 -260.5
12 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 26-พ.ย. #00104 100 50 5.75 12.5 217.75 920 -702.25
13 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 26-พ.ย. #00099 100 50 5.75 12.5 236 920 -684
15 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 254.25 920 -665.75
16 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 26-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 272.5 920 -647.5
17 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 26-พ.ย. #00100 100 50 5.75 12.5 290.75 920 -629.25
19 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 309 920 -611
20 4C9F614300COVER,HANDRYC 26-พ.ย. #00017 100 50 0 12.5 321.5 920 -598.5

6 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 24-พ.ย. #00148 234 58.5 5.75 14.625 341.875 460 -118.125
3 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 24-พ.ย. #00168 100 71.5 5.75 17.875 365.5 460 -94.5
2 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 26-พ.ย. #00192 100 71.5 5.75 17.875 389.125 920 -530.875

22 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 24-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 419.875 460 -40.125
11 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 26-พ.ย. #00042 100 100 5.75 25 450.625 920 -469.375
14 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 26-พ.ย. #00086 200 100 5.75 25 481.375 920 -438.625
18 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 26-พ.ย. #00088 200 100 0 25 506.375 920 -413.625

9 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 26-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 541.125 920 -378.875
4 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 24-พ.ย. #00055 200 143 5.75 35.75 582.625 460 122.625

24 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 632.125 920 -287.875
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 26-พ.ย. #00043 100 200 5.75 50 687.875 920 -232.125
8 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 26-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 743.625 920 -176.375 L* -372.4441

10 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM3 26-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 799.375 920 -120.625 T* 20.974135
5 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 24-พ.ย. #00126 434 310.31 5.75 77.5775 882.7025 460 422.7025 N t 2

126.5 Available time
406.0174 Total Flow time 882.7025

แผนการผลิตวันท่ี 24 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 24 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
LPT 24-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 26-พ.ย. #00043 100 200 0 50 180 920 -740
8 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 26-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 235.75 920 -684.25

10 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM3 26-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 291.5 920 -628.5
24 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 341 920 -579

4 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 24-พ.ย. #00055 200 143 5.75 35.75 382.5 460 -77.5
9 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 26-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 417.25 920 -502.75

22 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 24-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 448 460 -12
11 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 26-พ.ย. #00042 100 100 5.75 25 478.75 920 -441.25
14 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 26-พ.ย. #00086 200 100 5.75 25 509.5 920 -410.5
18 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 26-พ.ย. #00088 200 100 0 25 534.5 920 -385.5

3 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 24-พ.ย. #00168 100 71.5 5.75 17.875 558.125 460 98.125
2 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 26-พ.ย. #00192 100 71.5 5.75 17.875 581.75 920 -338.25
6 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 24-พ.ย. #00148 234 58.5 0 14.625 596.375 460 136.375

21 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 24-พ.ย. #00016 100 50 5.75 12.5 614.625 460 154.625
23 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 632.875 460 172.875
25 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 651.125 460 191.125
12 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 26-พ.ย. #00104 100 50 5.75 12.5 669.375 920 -250.625
13 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 26-พ.ย. #00099 100 50 5.75 12.5 687.625 920 -232.375
15 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 705.875 920 -214.125
16 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 26-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 724.125 920 -195.875
17 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 26-พ.ย. #00100 100 50 5.75 12.5 742.375 920 -177.625
19 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 760.625 920 -159.375
20 4C9F614300COVER,HANDRYC 26-พ.ย. #00017 100 50 0 12.5 773.125 920 -146.875

1 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 26-พ.ย. #00184 100 34 5.75 8.5 787.375 920 -132.625 L* -263.7974
26 4C9F614300COVER,HANDBMC 26-พ.ย. #00011 50 25 5.75 6.25 799.375 920 -120.625 T* 45.224135

5 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 24-พ.ย. #00126 434 310.31 5.75 77.5775 882.7025 460 422.7025 N t 6
126.5 Available time

576.3924 Total Flow time 882.7025
LMT 24-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
5 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 24-พ.ย. #00126 434 310.31 0 77.5775 48579.2 207.5775 460 -252.423
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 26-พ.ย. #00043 100 200 5.75 50 31310.1 263.3275 920 -656.673
8 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 26-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 31310.1 319.0775 920 -600.923

10 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM3 26-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 31310.1 374.8275 920 -545.173
24 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 27396.4 424.3275 920 -495.673

4 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 24-พ.ย. #00055 200 143 5.75 35.75 22386.7 465.8275 460 5.8275
9 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 26-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 18159.9 500.5775 920 -419.423

22 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 24-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 15655.1 531.3275 460 71.3275
11 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 26-พ.ย. #00042 100 100 5.75 25 15655.1 562.0775 920 -357.923
14 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 26-พ.ย. #00086 200 100 5.75 25 15655.1 592.8275 920 -327.173
18 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 26-พ.ย. #00088 200 100 0 25 15655.1 617.8275 920 -302.173

3 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 24-พ.ย. #00168 100 71.5 5.75 17.875 11193.4 641.4525 460 181.4525
2 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 26-พ.ย. #00192 100 71.5 5.75 17.875 11193.4 665.0775 920 -254.923
6 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 24-พ.ย. #00148 234 58.5 5.75 14.625 9158.21 685.4525 460 225.4525

21 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 24-พ.ย. #00016 100 50 5.75 12.5 7827.53 703.7025 460 243.7025
23 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 7827.53 721.9525 460 261.9525
25 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 7827.53 740.2025 460 280.2025
12 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 26-พ.ย. #00104 100 50 5.75 12.5 7827.53 758.4525 920 -161.548
13 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 26-พ.ย. #00099 100 50 5.75 12.5 7827.53 776.7025 920 -143.298
15 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 7827.53 794.9525 920 -125.048
16 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 26-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 7827.53 813.2025 920 -106.798
17 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 26-พ.ย. #00100 100 50 5.75 12.5 7827.53 831.4525 920 -88.5475
19 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 7827.53 849.7025 920 -70.2975
20 4C9F614300COVER,HANDRYC 26-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 7827.53 867.9525 920 -52.0475 L* -144.3744

1 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 26-พ.ย. #00184 100 34 5.75 8.5 5322.72 882.2025 920 -37.7975 T* 48.842981
26 4C9F614300COVER,HANDBMC 26-พ.ย. #00011 50 25 5.75 6.25 3913.77 894.2025 920 -25.7975 N t 7

138 tj 626.203
634.0871 Total Flow time 894.2025

แผนการผลิตวันท่ี 24 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 24 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SMT 24-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
26 4C9F614300COVER,HANDBMC 26-พ.ย. #00011 50 25 0 6.25 3913.77 136.25 920 -783.75

1 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 26-พ.ย. #00184 100 34 5.75 8.5 5322.72 150.5 920 -769.5
21 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 24-พ.ย. #00016 100 50 5.75 12.5 7827.53 168.75 460 -291.25
23 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 24-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 7827.53 187 460 -273
25 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 24-พ.ย. #00020 100 50 5.75 12.5 7827.53 205.25 460 -254.75
12 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 26-พ.ย. #00104 100 50 5.75 12.5 7827.53 223.5 920 -696.5
13 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 26-พ.ย. #00099 100 50 5.75 12.5 7827.53 241.75 920 -678.25
15 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 7827.53 260 920 -660
16 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 26-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 7827.53 278.25 920 -641.75
17 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 26-พ.ย. #00100 100 50 5.75 12.5 7827.53 296.5 920 -623.5
19 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 26-พ.ย. #00015 100 50 5.75 12.5 7827.53 314.75 920 -605.25
20 4C9F614300COVER,HANDRYC 26-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 7827.53 333 920 -587

6 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 24-พ.ย. #00148 234 58.5 5.75 14.625 9158.21 353.375 460 -106.625
3 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 24-พ.ย. #00168 100 71.5 5.75 17.875 11193.4 377 460 -83
2 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 26-พ.ย. #00192 100 71.5 5.75 17.875 11193.4 400.625 920 -519.375

22 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 24-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 15655.1 431.375 460 -28.625
11 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 26-พ.ย. #00042 100 100 5.75 25 15655.1 462.125 920 -457.875
14 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 26-พ.ย. #00086 200 100 5.75 25 15655.1 492.875 920 -427.125
18 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 26-พ.ย. #00088 200 100 0 25 15655.1 517.875 920 -402.125

9 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 26-พ.ย. #00041 116 116 5.75 29 18159.9 552.625 920 -367.375
4 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 24-พ.ย. #00055 200 143 5.75 35.75 22386.7 594.125 460 134.125

24 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 27396.4 643.625 920 -276.375
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 26-พ.ย. #00043 100 200 5.75 50 31310.1 699.375 920 -220.625
8 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS 26-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 31310.1 755.125 920 -164.875 L* -363.8191

10 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM3 26-พ.ย. #00038 200 200 5.75 50 31310.1 810.875 920 -109.125 T* 21.85875
5 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 24-พ.ย. #00126 434 310.31 5.75 77.5775 48579.2 894.2025 460 434.2025 N t 2

138 tj 626.203
414.6424 Total Flow time 894.2025

EDD 26-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

4 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 26-พ.ย. #00149 116 29 0 7.25 137.25 460 -322.75
18 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00022 100 50 5.75 12.5 155.5 460 -304.5

1 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 26-พ.ย. #00169 100 71.5 5.75 17.875 179.125 460 -280.875
2 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 26-พ.ย. #00056 100 71.5 5.75 17.875 202.75 460 -257.25

17 4C9F614300COVER,HANDBWC 26-พ.ย. #00018 400 200 0 50 252.75 460 -207.25
3 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 26-พ.ย. #00127 416 297.44 5.75 74.36 332.86 460 -127.14

10 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 27-พ.ย. #A0009 1 0.5 5.75 0.125 338.735 920 -581.265
9 4C9F171100COVER,SIDE 0775-BMC 27-พ.ย. #00070 50 25 5.75 6.25 350.735 920 -569.265

13 4C9F172100COVER,SIDE 20775-BMC 27-พ.ย. #00069 50 25 0 6.25 356.985 920 -563.015
20 4C9F614300COVER,HANDBMC/MBL2 27-พ.ย. #00011 50 25 5.75 6.25 368.985 920 -551.015
16 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 27-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 387.235 920 -532.765

6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 27-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 417.985 920 -502.015
11 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 448.735 920 -471.265
14 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 0 25 473.735 920 -446.265
15 4C9F614300COVER,HANDRYC 27-พ.ย. #00018 200 100 0 25 498.735 920 -421.265

8 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 27-พ.ย. #00105 350 175 5.75 43.75 548.235 920 -371.765
12 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 27-พ.ย. #00107 350 175 0 43.75 591.985 920 -328.015
19 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 27-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 641.485 920 -278.515 L* -367.7988

7 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 27-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 697.235 920 -222.765 T* 0
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 27-พ.ย. #00044 400 800 5.75 200 902.985 920 -17.015 N t 0

80.5 Available time
414.2013 Total Flow time 902.985

SPT 26-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

10 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 27-พ.ย. #A0009 1 0.5 0 0.125 130.125 920 -789.875
9 4C9F171100COVER,SIDE 0775-BMC 27-พ.ย. #00070 50 25 5.75 6.25 142.125 920 -777.875

13 4C9F172100COVER,SIDE 20775-BMC 27-พ.ย. #00069 50 25 0 6.25 148.375 920 -771.625
20 4C9F614300COVER,HANDBMC/MBL2 27-พ.ย. #00011 50 25 5.75 6.25 160.375 920 -759.625

4 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 26-พ.ย. #00149 116 29 5.75 7.25 173.375 460 -286.625
18 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00022 100 50 5.75 12.5 191.625 460 -268.375
16 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 27-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 209.875 920 -710.125

1 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 26-พ.ย. #00169 100 71.5 5.75 17.875 233.5 460 -226.5
2 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 26-พ.ย. #00056 100 71.5 5.75 17.875 257.125 460 -202.875
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 27-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 287.875 920 -632.125

11 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 318.625 920 -601.375
14 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 0 25 343.625 920 -576.375
15 4C9F614300COVER,HANDRYC 27-พ.ย. #00018 200 100 0 25 368.625 920 -551.375

8 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 27-พ.ย. #00105 350 175 5.75 43.75 418.125 920 -501.875
12 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 27-พ.ย. #00107 350 175 0 43.75 461.875 920 -458.125
19 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 27-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 511.375 920 -408.625
17 4C9F614300COVER,HANDBWC 26-พ.ย. #00018 400 200 0 50 561.375 460 101.375

7 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 27-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 617.125 920 -302.875 L* -425.2328
3 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 26-พ.ย. #00127 416 297.44 5.75 74.36 697.235 460 237.235 T* 16.9305
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 27-พ.ย. #00044 400 800 5.75 200 902.985 920 -17.015 N t 2

80.5 Available time
356.7673 Total Flow time 902.985

แผนการผลิตวันท่ี 24 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 26 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 26 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
LPT 26-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 27-พ.ย. #00044 400 800 0 200 330 920 -590
3 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 26-พ.ย. #00127 416 297.44 5.75 74.36 410.11 460 -49.89

17 4C9F614300COVER,HANDBWC 26-พ.ย. #00018 400 200 5.75 50 465.86 460 5.86
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 27-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 521.61 920 -398.39
8 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 27-พ.ย. #00105 350 175 5.75 43.75 571.11 920 -348.89

12 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 27-พ.ย. #00107 350 175 0 43.75 614.86 920 -305.14
19 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 27-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 664.36 920 -255.64

6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 27-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 695.11 920 -224.89
11 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 725.86 920 -194.14
14 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 0 25 750.86 920 -169.14
15 4C9F614300COVER,HANDRYC 27-พ.ย. #00018 200 100 0 25 775.86 920 -144.14

1 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 26-พ.ย. #00169 100 71.5 5.75 17.875 799.485 460 339.485
2 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 26-พ.ย. #00056 100 71.5 5.75 17.875 823.11 460 363.11

18 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00022 100 50 5.75 12.5 841.36 460 381.36
16 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 27-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 859.61 920 -60.39

4 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 26-พ.ย. #00149 116 29 5.75 7.25 872.61 460 412.61
9 4C9F171100COVER,SIDE 0775-BMC 27-พ.ย. #00070 50 25 5.75 6.25 884.61 920 -35.39

13 4C9F172100COVER,SIDE 20775-BMC 27-พ.ย. #00069 50 25 0 6.25 890.86 920 -29.14 L* -66.558
20 4C9F614300COVER,HANDBMC/MBL2 27-พ.ย. #00011 50 25 5.75 6.25 902.86 920 -17.14 T* 75.12125
10 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 27-พ.ย. #A0009 1 0.5 5.75 0.125 908.735 920 -11.265 N t 5

86.25 Available time
715.442 Total Flow time 908.735

LMT 26-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 27-พ.ย. #00044 400 800 0 200 138497 330 920 -590
3 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 26-พ.ย. #00127 416 297.44 5.75 74.36 51493.2 410.11 460 -49.89

17 4C9F614300COVER,HANDBWC 26-พ.ย. #00018 400 200 5.75 50 34624.3 465.86 460 5.86
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 27-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 34624.3 521.61 920 -398.39
8 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 27-พ.ย. #00105 350 175 5.75 43.75 30296.2 571.11 920 -348.89

12 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 27-พ.ย. #00107 350 175 0 43.75 30296.2 614.86 920 -305.14
19 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 27-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 30296.2 664.36 920 -255.64

6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 27-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 17312.1 695.11 920 -224.89
11 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 17312.1 725.86 920 -194.14
14 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 0 25 17312.1 750.86 920 -169.14
15 4C9F614300COVER,HANDRYC 27-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 17312.1 781.61 920 -138.39

1 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 26-พ.ย. #00169 100 71.5 5.75 17.875 12378.2 805.235 460 345.235
2 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 26-พ.ย. #00056 100 71.5 5.75 17.875 12378.2 828.86 460 368.86

18 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00022 100 50 5.75 12.5 8656.06 847.11 460 387.11
16 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 27-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 8656.06 865.36 920 -54.64

4 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 26-พ.ย. #00149 116 29 5.75 7.25 5020.52 878.36 460 418.36
9 4C9F171100COVER,SIDE 0775-BMC 27-พ.ย. #00070 50 25 5.75 6.25 4328.03 890.36 920 -29.64

13 4C9F172100COVER,SIDE 20775-BMC 27-พ.ย. #00069 50 25 0 6.25 4328.03 896.61 920 -23.39 L* -63.683
20 4C9F614300COVER,HANDBMC/MBL2 27-พ.ย. #00011 50 25 5.75 6.25 4328.03 908.61 920 -11.39 T* 76.27125
10 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 27-พ.ย. #A0009 1 0.5 5.75 0.125 86.5606 914.485 920 -5.515 N t 5

92 tj 692.485
718.317 Total Flow time 914.485

SMT 26-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

10 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 27-พ.ย. #A0009 1 0.5 0 0.125 86.5606 130.125 920 -789.875
9 4C9F171100COVER,SIDE 0775-BMC 27-พ.ย. #00070 50 25 5.75 6.25 4328.03 142.125 920 -777.875

13 4C9F172100COVER,SIDE 20775-BMC 27-พ.ย. #00069 50 25 0 6.25 4328.03 148.375 920 -771.625
20 4C9F614300COVER,HANDBMC/MBL2 27-พ.ย. #00011 50 25 5.75 6.25 4328.03 160.375 920 -759.625

4 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 26-พ.ย. #00149 116 29 5.75 7.25 5020.52 173.375 460 -286.625
18 4C9F614300COVER,HANDSMX 26-พ.ย. #00022 100 50 5.75 12.5 8656.06 191.625 460 -268.375
16 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 27-พ.ย. #00017 100 50 5.75 12.5 8656.06 209.875 920 -710.125

1 1P7F614300COVER,HAND0582-MBL2 26-พ.ย. #00169 100 71.5 5.75 17.875 12378.2 233.5 460 -226.5
2 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 26-พ.ย. #00056 100 71.5 5.75 17.875 12378.2 257.125 460 -202.875
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 27-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 17312.1 287.875 920 -632.125

11 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 5.75 25 17312.1 318.625 920 -601.375
14 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 27-พ.ย. #00016 200 100 0 25 17312.1 343.625 920 -576.375
15 4C9F614300COVER,HANDRYC 27-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 17312.1 374.375 920 -545.625

8 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 27-พ.ย. #00105 350 175 5.75 43.75 30296.2 423.875 920 -496.125
12 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 27-พ.ย. #00107 350 175 0 43.75 30296.2 467.625 920 -452.375
19 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 27-พ.ย. #00021 350 175 5.75 43.75 30296.2 517.125 920 -402.875
17 4C9F614300COVER,HANDBWC 26-พ.ย. #00018 400 200 5.75 50 34624.3 572.875 460 112.875

7 4D0F831100SHIELD,LEG 1STDS/RW 27-พ.ย. #00042 200 200 5.75 50 34624.3 628.625 920 -291.375 L* -421.7828
3 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 26-พ.ย. #00127 416 297.44 5.75 74.36 51493.2 708.735 460 248.735 T* 18.0805
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 27-พ.ย. #00044 400 800 5.75 200 138497 914.485 920 -5.515 N t 2

92 tj 692.485
360.2173 Total Flow time 914.485

แผนการผลิตวันท่ี 26 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 26 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 26 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time



168 
 

ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
EDD 27-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
15 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 27-พ.ย. #00022 100 50 0 12.5 142.5 460 -317.5
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 27-พ.ย. #00057 100 71.5 0 17.875 160.375 460 -299.625
3 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 27-พ.ย. #00150 300 75 5.75 18.75 184.875 460 -275.125

11 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 27-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 215.625 460 -244.375
13 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 27-พ.ย. #00018 400 200 5.75 50 271.375 460 -188.625
2 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 27-พ.ย. #00128 500 357.5 5.75 89.375 366.5 460 -93.5
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 27-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 472.25 460 12.25
7 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 28-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 490.5 920 -429.5
9 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 28-พ.ย. #00108 100 50 0 12.5 503 920 -417
6 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 28-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 533.75 920 -386.25

12 4C9F614300COVER,HANDDRMK 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 577 920 -343
14 4C9F614300COVER,HANDSMX 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 620.25 920 -299.75
4 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 28-พ.ย. #00045 100 200 5.75 50 676 920 -244 L* -256.8333
8 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 28-พ.ย. #00100 400 200 5.75 50 731.75 920 -188.25 T* 0.8166667

10 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 28-พ.ย. #00101 400 200 0 50 781.75 920 -138.25 N t 1
63.25 Available time
448.5 Total Flow time 781.75

SPT 27-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

15 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 27-พ.ย. #00022 100 50 0 12.5 142.5 460 -317.5
7 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 28-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 160.75 920 -759.25
9 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 28-พ.ย. #00108 100 50 0 12.5 173.25 920 -746.75
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 27-พ.ย. #00057 100 71.5 5.75 17.875 196.875 460 -263.125
3 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 27-พ.ย. #00150 300 75 5.75 18.75 221.375 460 -238.625

11 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 27-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 252.125 460 -207.875
6 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 28-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 282.875 920 -637.125

12 4C9F614300COVER,HANDDRMK 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 326.125 920 -593.875
14 4C9F614300COVER,HANDSMX 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 369.375 920 -550.625
13 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 27-พ.ย. #00018 400 200 5.75 50 425.125 460 -34.875
4 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 28-พ.ย. #00045 100 200 5.75 50 480.875 920 -439.125
8 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 28-พ.ย. #00100 400 200 5.75 50 536.625 920 -383.375

10 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 28-พ.ย. #00101 400 200 0 50 586.625 920 -333.375 L* -330.4167
2 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 27-พ.ย. #00128 500 357.5 5.75 89.375 681.75 460 221.75 T* 36.616667
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 27-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 787.5 460 327.5 N t 2

69 Available time
374.9167 Total Flow time 787.5

LPT 27-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 27-พ.ย. #00044 400 400 0 100 230 460 -230
2 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 27-พ.ย. #00128 500 357.5 5.75 89.375 325.125 460 -134.875

13 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 27-พ.ย. #00018 400 200 5.75 50 380.875 460 -79.125
4 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 28-พ.ย. #00045 100 200 5.75 50 436.625 920 -483.375
8 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 28-พ.ย. #00100 400 200 5.75 50 492.375 920 -427.625

10 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 28-พ.ย. #00101 400 200 0 50 542.375 920 -377.625
12 4C9F614300COVER,HANDDRMK 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 585.625 920 -334.375
14 4C9F614300COVER,HANDSMX 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 628.875 920 -291.125
11 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 27-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 659.625 460 199.625
6 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 28-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 690.375 920 -229.625
3 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 27-พ.ย. #00150 300 75 5.75 18.75 714.875 460 254.875
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 27-พ.ย. #00057 100 71.5 5.75 17.875 738.5 460 278.5

15 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 27-พ.ย. #00022 100 50 5.75 12.5 756.75 460 296.75 L* -122.3667
7 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 28-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 775 920 -145 T* 68.65
9 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 28-พ.ย. #00108 100 50 0 12.5 787.5 920 -132.5 N t 4

69 Available time
582.9667 Total Flow time 787.5

LMT 27-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 27-พ.ย. #00044 400 400 0 100 58850 230 460 -230
2 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 27-พ.ย. #00128 500 357.5 5.75 89.375 52597.2 325.125 460 -134.875

13 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 27-พ.ย. #00018 400 200 5.75 50 29425 380.875 460 -79.125
4 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 28-พ.ย. #00045 100 200 5.75 50 29425 436.625 920 -483.375
8 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 28-พ.ย. #00100 400 200 5.75 50 29425 492.375 920 -427.625

10 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 28-พ.ย. #00101 400 200 0 50 29425 542.375 920 -377.625
12 4C9F614300COVER,HANDDRMK 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 22068.8 585.625 920 -334.375
14 4C9F614300COVER,HANDSMX 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 22068.8 628.875 920 -291.125
11 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 27-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 14712.5 659.625 460 199.625
6 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 28-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 14712.5 690.375 920 -229.625
3 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 27-พ.ย. #00150 300 75 5.75 18.75 11034.4 714.875 460 254.875
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 27-พ.ย. #00057 100 71.5 5.75 17.875 10519.4 153.625 460 -306.375

15 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 27-พ.ย. #00022 100 50 5.75 12.5 7356.25 171.875 460 -288.125 L* -278.3333
7 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 28-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 7356.25 190.125 920 -729.875 T* 30.3
9 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 28-พ.ย. #00108 100 50 0 12.5 7356.25 202.625 920 -717.375 N t 2

69 Tj 588.5
427 Total Flow time 202.625

แผนการผลิตวันท่ี 27 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 27 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 27 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 27 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  

 

 

 

 



169 
 

ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SMT 27-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
15 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 27-พ.ย. #00022 100 50 0 12.5 7356.25 142.5 460 -317.5

7 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 28-พ.ย. #00106 100 50 5.75 12.5 7356.25 160.75 920 -759.25
9 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 28-พ.ย. #00108 100 50 0 12.5 7356.25 173.25 920 -746.75
1 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 27-พ.ย. #00057 100 71.5 5.75 17.875 10519.4 196.875 460 -263.125
3 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 27-พ.ย. #00150 300 75 5.75 18.75 11034.4 221.375 460 -238.625

11 4C9F614300COVER,HANDRYC/STDS 27-พ.ย. #00018 200 100 5.75 25 14712.5 252.125 460 -207.875
6 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 28-พ.ย. #00043 100 100 5.75 25 14712.5 282.875 920 -637.125

12 4C9F614300COVER,HANDDRMK 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 22068.8 326.125 920 -593.875
14 4C9F614300COVER,HANDSMX 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 22068.8 369.375 920 -550.625
13 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 27-พ.ย. #00018 400 200 5.75 50 29425 425.125 460 -34.875

4 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 28-พ.ย. #00045 100 200 5.75 50 29425 480.875 920 -439.125
8 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 28-พ.ย. #00100 400 200 5.75 50 29425 536.625 920 -383.375

10 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 28-พ.ย. #00101 400 200 0 50 29425 586.625 920 -333.375 L* -330.4167
2 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 27-พ.ย. #00128 500 357.5 5.75 89.375 52597.2 681.75 460 221.75 T* 36.616667
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 27-พ.ย. #00044 400 400 5.75 100 58850 787.5 460 327.5 N t 2

69 Tj 588.5
374.9167 Total Flow time 787.5

EDD 28-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

2 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 28-พ.ย. #00151 400 100 0 25 155 460 -305
9 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 198.25 460 -261.75

10 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 241.5 460 -218.5
1 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 28-พ.ย. #00129 400 286 5.75 71.5 318.75 460 -141.25
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 29-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 349.5 920 -570.5
5 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 29-พ.ย. #00107 300 150 5.75 37.5 392.75 920 -527.25
6 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 29-พ.ย. #00087 300 150 5.75 37.5 436 920 -484
7 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 29-พ.ย. #00109 300 150 5.75 37.5 479.25 920 -440.75 L* -366.325
8 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 29-พ.ย. #00089 300 150 5.75 37.5 522.5 920 -397.5 T* 0
4 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 29-พ.ย. #00036 300 300 5.75 75 603.25 920 -316.75 N t 0

51.75 Available time
369.675 Total Flow time 603.25

SPT 28-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

2 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 28-พ.ย. #00151 400 100 0 25 155 460 -305
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 29-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 185.75 920 -734.25
9 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 229 460 -231

10 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 272.25 460 -187.75
5 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 29-พ.ย. #00107 300 150 5.75 37.5 315.5 920 -604.5
6 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 29-พ.ย. #00087 300 150 5.75 37.5 358.75 920 -561.25
7 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 29-พ.ย. #00109 300 150 5.75 37.5 402 920 -518
8 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 29-พ.ย. #00089 300 150 5.75 37.5 445.25 920 -474.75 L* -387.075
1 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 28-พ.ย. #00129 400 286 5.75 71.5 522.5 460 62.5 T* 6.25
4 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 29-พ.ย. #00036 300 300 5.75 75 603.25 920 -316.75 N t 1

51.75 Available time
348.925 Total Flow time 603.25

LPT 28-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

4 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 29-พ.ย. #00036 300 300 0 75 205 920 -715
1 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 28-พ.ย. #00129 400 286 5.75 71.5 282.25 460 -177.75
9 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 325.5 460 -134.5

10 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 368.75 460 -91.25
5 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 29-พ.ย. #00107 300 150 5.75 37.5 412 920 -508
6 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 29-พ.ย. #00087 300 150 5.75 37.5 455.25 920 -464.75
7 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 29-พ.ย. #00109 300 150 5.75 37.5 498.5 920 -421.5
8 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 29-พ.ย. #00089 300 150 5.75 37.5 541.75 920 -378.25 L* -309.525
2 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 28-พ.ย. #00151 400 100 5.75 25 572.5 460 112.5 T* 11.25
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 29-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 603.25 920 -316.75 N t 1

51.75 Available time
426.475 Total Flow time 603.25

LMT 28-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

4 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 29-พ.ย. #00036 300 300 0 75 31612.5 205 920 -715
1 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 28-พ.ย. #00129 400 286 5.75 71.5 30137.3 282.25 460 -177.75
9 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 15806.3 325.5 460 -134.5

10 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 15806.3 368.75 460 -91.25
5 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 29-พ.ย. #00107 300 150 5.75 37.5 15806.3 412 920 -508
6 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 29-พ.ย. #00087 300 150 5.75 37.5 15806.3 455.25 920 -464.75
7 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 29-พ.ย. #00109 300 150 5.75 37.5 15806.3 498.5 920 -421.5
8 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 29-พ.ย. #00089 300 150 5.75 37.5 15806.3 541.75 920 -378.25 L* -309.525
2 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 28-พ.ย. #00151 400 100 5.75 25 10537.5 572.5 460 112.5 T* 11.25
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 29-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 10537.5 603.25 920 -316.75 N t 1

51.75 Tj 421.5
426.475 Total Flow time 603.25

แผนการผลิตวันท่ี 27 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 28 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 28 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 28 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 28 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SMT 28-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
2 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 28-พ.ย. #00151 400 100 0 25 10537.5 155 460 -305
3 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 29-พ.ย. #00045 100 100 5.75 25 10537.5 185.75 920 -734.25
9 4C9F614300COVER,HANDDRMK/STDS 28-พ.ย. #00019 300 150 5.75 37.5 15806.3 229 460 -231

10 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 28-พ.ย. #00023 300 150 5.75 37.5 15806.3 272.25 460 -187.75
5 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 29-พ.ย. #00107 300 150 5.75 37.5 15806.3 315.5 920 -604.5
6 4C9F171100COVER,SIDE 0918-DRMK 29-พ.ย. #00087 300 150 5.75 37.5 15806.3 358.75 920 -561.25
7 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 29-พ.ย. #00109 300 150 5.75 37.5 15806.3 402 920 -518
8 4C9F172100COVER,SIDE 20918-DRMK 29-พ.ย. #00089 300 150 5.75 37.5 15806.3 445.25 920 -474.75 L* -387.075
1 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 28-พ.ย. #00129 400 286 5.75 71.5 30137.3 522.5 460 62.5 T* 6.25
4 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 29-พ.ย. #00036 300 300 5.75 75 31612.5 603.25 920 -316.75 N t 1

51.75 Tj 421.5
348.925 Total Flow time 603.25

EDD 29-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

4 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 29-พ.ย. #00152 100 25 0 6.25 136.25 460 -323.75
2 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 29-พ.ย. #00058 100 71.5 5.75 17.875 159.875 460 -300.125
3 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 29-พ.ย. #00130 100 71.5 5.75 17.875 183.5 460 -276.5
9 4C9F614300COVER,HANDBWC 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 201.75 920 -718.25

10 4C9F614300COVER,HANDSMX 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 220 920 -700
7 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM330-พ.ย. #00039 100 100 5.75 25 250.75 920 -669.25
8 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 30-พ.ย. #00044 300 300 5.75 75 331.5 920 -588.5
1 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 30-พ.ย. #00193 550 393.25 5.75 98.3125 435.5625 920 -484.438 L* -466.2438
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 541.3125 920 -378.688 T* 0
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 30-พ.ย. #00046 300 600 5.75 150 697.0625 920 -222.938 N t 0

51.75 Available time
315.7563 Total Flow time 697.0625

SPT 29-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

4 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 29-พ.ย. #00152 100 25 0 6.25 136.25 460 -323.75
9 4C9F614300COVER,HANDBWC 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 154.5 920 -765.5

10 4C9F614300COVER,HANDSMX 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 172.75 920 -747.25
2 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 29-พ.ย. #00058 100 71.5 5.75 17.875 196.375 460 -263.625
3 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 29-พ.ย. #00130 100 71.5 5.75 17.875 220 460 -240
7 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM330-พ.ย. #00039 100 100 5.75 25 250.75 920 -669.25
8 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 30-พ.ย. #00044 300 300 5.75 75 331.5 920 -588.5
1 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 30-พ.ย. #00193 550 393.25 5.75 98.3125 435.5625 920 -484.438 L* -468.3938
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 541.3125 920 -378.688 T* 0
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 30-พ.ย. #00046 300 600 5.75 150 697.0625 920 -222.938 N t 0

51.75 Available time
313.6063 Total Flow time 697.0625

LPT 29-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 30-พ.ย. #00046 300 600 0 150 280 920 -640
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 385.75 920 -534.25
1 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 30-พ.ย. #00193 550 393.25 5.75 98.3125 489.8125 920 -430.188
8 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 30-พ.ย. #00044 300 300 5.75 75 570.5625 920 -349.438
7 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM330-พ.ย. #00039 100 100 5.75 25 601.3125 920 -318.688
2 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 29-พ.ย. #00058 100 71.5 5.75 17.875 624.9375 460 164.9375
3 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 29-พ.ย. #00130 100 71.5 5.75 17.875 648.5625 460 188.5625
9 4C9F614300COVER,HANDBWC 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 666.8125 920 -253.188 L* -217.0125

10 4C9F614300COVER,HANDSMX 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 685.0625 920 -234.938 T* 59.05625
4 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 29-พ.ย. #00152 100 25 5.75 6.25 697.0625 460 237.0625 N t 3

51.75 Available time
564.9875 Total Flow time 697.0625

LMT 29-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 30-พ.ย. #00046 300 600 0 150 77296.9 280 920 -640
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 51531.3 385.75 920 -534.25
1 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 30-พ.ย. #00193 550 393.25 5.75 98.3125 50661.7 489.8125 920 -430.188
8 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 30-พ.ย. #00044 300 300 5.75 75 38648.4 570.5625 920 -349.438
7 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM330-พ.ย. #00039 100 100 5.75 25 12882.8 601.3125 920 -318.688
2 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 29-พ.ย. #00058 100 71.5 5.75 17.875 9211.21 624.9375 460 164.9375
3 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 29-พ.ย. #00130 100 71.5 5.75 17.875 9211.21 648.5625 460 188.5625
9 4C9F614300COVER,HANDBWC 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 6441.41 666.8125 920 -253.188 L* -217.0125

10 4C9F614300COVER,HANDSMX 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 6441.41 685.0625 920 -234.938 T* 59.05625
4 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 29-พ.ย. #00152 100 25 5.75 6.25 3220.7 697.0625 460 237.0625 N t 3

51.75 Tj 515.313
564.9875 Total Flow time 697.0625

แผนการผลิตวันท่ี 28 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 29 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 29 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 29 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี 29 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
SMT 29-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj
4 4D0F614300COVER,HAND0660-SM1 29-พ.ย. #00152 100 25 0 6.25 3220.7 136.25 460 -323.75
9 4C9F614300COVER,HANDBWC 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 6441.41 154.5 920 -765.5

10 4C9F614300COVER,HANDSMX 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 6441.41 172.75 920 -747.25
2 4D0F172W0COVER 0390-BWC1 29-พ.ย. #00058 100 71.5 5.75 17.875 9211.21 196.375 460 -263.625
3 4D0F172W0COVER 00UJ-RW 29-พ.ย. #00130 100 71.5 5.75 17.875 9211.21 220 460 -240
7 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM330-พ.ย. #00039 100 100 5.75 25 12882.8 250.75 920 -669.25
8 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 30-พ.ย. #00044 300 300 5.75 75 38648.4 331.5 920 -588.5
1 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 30-พ.ย. #00193 550 393.25 5.75 98.3125 50661.7 435.5625 920 -484.438 L* -468.3938
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 51531.3 541.3125 920 -378.688 T* 0
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 30-พ.ย. #00046 300 600 5.75 150 77296.9 697.0625 920 -222.938 N t 0

51.75 Tj 515.313
313.6063 Total Flow time 697.0625

EDD 30-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

19 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 30-พ.ย. #00019 100 50 0 12.5 142.5 460 -317.5
21 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 160.75 460 -299.25

8 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 30-พ.ย. #00046 300 300 5.75 75 241.5 460 -218.5
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 347.25 460 -112.75

20 4C9F614300COVER,HANDSMX 1-ธ.ค. #00025 20 10 5.75 2.5 355.5 920 -564.5
1 5VVF172100COVER,SIDE 20903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 5.75 12.5 373.75 920 -546.25
2 5VVF173100COVER,SIDE 30903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 0 12.5 386.25 920 -533.75

12 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 1-ธ.ค. #00108 100 50 0 12.5 398.75 920 -521.25
13 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 1-ธ.ค. #00101 100 50 5.75 12.5 417 920 -503
14 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 435.25 920 -484.75
15 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 1-ธ.ค. #00110 100 50 5.75 12.5 453.5 920 -466.5
16 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 1-ธ.ค. #00102 100 50 5.75 12.5 471.75 920 -448.25
17 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 490 920 -430
18 4C9F614300COVER,HANDRYC 1-ธ.ค. #00019 100 50 5.75 12.5 508.25 920 -411.75

3 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 1-ธ.ค. #00185 200 68 5.75 17 531 920 -389
4 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 1-ธ.ค. #00194 192 137.28 0 34.32 565.32 920 -354.68

11 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 1-ธ.ค. #00037 295 295 5.75 73.75 644.82 920 -275.18
10 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 1-ธ.ค. #00045 300 300 5.75 75 725.57 920 -194.43

5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 1-ธ.ค. #00056 400 400 5.75 100 831.32 920 -88.68 L* -331.9086
9 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM31-ธ.ค. #00040 400 400 5.75 100 937.07 920 17.07 T* 9.042381
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 1-ธ.ค. #00047 300 600 5.75 150 1092.82 920 172.82 N t 2

97.75 Available time
500.4724 Total Flow time 1092.82

SPT 30-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj

20 4C9F614300COVER,HANDSMX 1-ธ.ค. #00025 20 10 0 2.5 132.5 920 -787.5
19 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 150.75 460 -309.25
21 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 169 460 -291

1 5VVF172100COVER,SIDE 20903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 5.75 12.5 187.25 920 -732.75
2 5VVF173100COVER,SIDE 30903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 0 12.5 199.75 920 -720.25

12 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 1-ธ.ค. #00108 100 50 0 12.5 212.25 920 -707.75
13 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 1-ธ.ค. #00101 100 50 5.75 12.5 230.5 920 -689.5
14 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 248.75 920 -671.25
15 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 1-ธ.ค. #00110 100 50 5.75 12.5 267 920 -653
16 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 1-ธ.ค. #00102 100 50 5.75 12.5 285.25 920 -634.75
17 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 303.5 920 -616.5
18 4C9F614300COVER,HANDRYC 1-ธ.ค. #00019 100 50 5.75 12.5 321.75 920 -598.25

3 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 1-ธ.ค. #00185 200 68 5.75 17 344.5 920 -575.5
4 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 1-ธ.ค. #00194 192 137.28 0 34.32 378.82 920 -541.18

11 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 1-ธ.ค. #00037 295 295 5.75 73.75 458.32 920 -461.68
8 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 30-พ.ย. #00046 300 300 5.75 75 539.07 460 79.07

10 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 1-ธ.ค. #00045 300 300 5.75 75 619.82 920 -300.18
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 725.57 460 265.57
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 1-ธ.ค. #00056 400 400 5.75 100 831.32 920 -88.68 L* -421.1638
9 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM31-ธ.ค. #00040 400 400 5.75 100 937.07 920 17.07 T* 25.45381
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 1-ธ.ค. #00047 300 600 5.75 150 1092.82 920 172.82 N t 4

97.75 Available time
411.2171 Total Flow time 1092.82

แผนการผลิตวันท่ี 29 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี30 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี30 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ีเดือนพฤศจิกายน 2550 
LPT 30-พ.ย.

Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Cj dj Lj = Cj -dj
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 1-ธ.ค. #00047 300 600 0 150 280 920 -640
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 385.75 460 -74.25
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 1-ธ.ค. #00056 400 400 5.75 100 491.5 920 -428.5
9 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM31-ธ.ค. #00040 400 400 5.75 100 597.25 920 -322.75
8 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 30-พ.ย. #00046 300 300 5.75 75 678 460 218

10 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 1-ธ.ค. #00045 300 300 5.75 75 758.75 920 -161.25
11 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 1-ธ.ค. #00037 295 295 5.75 73.75 838.25 920 -81.75

4 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 1-ธ.ค. #00194 192 137.28 5.75 34.32 878.32 920 -41.68
3 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 1-ธ.ค. #00185 200 68 0 17 895.32 920 -24.68

19 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 913.57 460 453.57
21 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 931.82 460 471.82

1 5VVF172100COVER,SIDE 20903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 5.75 12.5 950.07 920 30.07
2 5VVF173100COVER,SIDE 30903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 0 12.5 962.57 920 42.57

12 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 1-ธ.ค. #00108 100 50 0 12.5 975.07 920 55.07
13 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 1-ธ.ค. #00101 100 50 5.75 12.5 993.32 920 73.32
14 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 1011.57 920 91.57
15 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 1-ธ.ค. #00110 100 50 5.75 12.5 1029.82 920 109.82
16 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 1-ธ.ค. #00102 100 50 5.75 12.5 1048.07 920 128.07
17 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 1066.32 920 146.32 L* 18.225238
18 4C9F614300COVER,HANDRYC 1-ธ.ค. #00019 100 50 5.75 12.5 1084.57 920 164.57 T* 102.74238
20 4C9F614300COVER,HANDSMX 1-ธ.ค. #00025 20 10 5.75 2.5 1092.82 920 172.82 N t 13

97.75 Available time
850.6062 Total Flow time 1092.82

LMT 30-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

7 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 1-ธ.ค. #00047 300 600 0 150 129761 280 920 -640
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 86507 385.75 460 -74.25
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 1-ธ.ค. #00056 400 400 5.75 100 86507 491.5 920 -428.5
9 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM31-ธ.ค. #00040 400 400 5.75 100 86507 597.25 920 -322.75
8 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 30-พ.ย. #00046 300 300 5.75 75 64880.3 678 460 218

10 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 1-ธ.ค. #00045 300 300 5.75 75 64880.3 758.75 920 -161.25
11 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 1-ธ.ค. #00037 295 295 5.75 73.75 63798.9 838.25 920 -81.75

4 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 1-ธ.ค. #00194 192 137.28 5.75 34.32 29689.2 878.32 920 -41.68
3 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 1-ธ.ค. #00185 200 68 0 17 14706.2 895.32 920 -24.68

19 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 10813.4 913.57 460 453.57
21 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 10813.4 931.82 460 471.82

1 5VVF172100COVER,SIDE 20903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 5.75 12.5 10813.4 950.07 920 30.07
2 5VVF173100COVER,SIDE 30903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 0 12.5 10813.4 962.57 920 42.57

12 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 1-ธ.ค. #00108 100 50 0 12.5 10813.4 975.07 920 55.07
13 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 1-ธ.ค. #00101 100 50 5.75 12.5 10813.4 993.32 920 73.32
14 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 10813.4 1011.57 920 91.57
15 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 1-ธ.ค. #00110 100 50 5.75 12.5 10813.4 1029.82 920 109.82
16 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 1-ธ.ค. #00102 100 50 5.75 12.5 10813.4 1048.07 920 128.07
17 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 10813.4 1066.32 920 146.32 L* 18.225238
18 4C9F614300COVER,HANDRYC 1-ธ.ค. #00019 100 50 5.75 12.5 10813.4 1084.57 920 164.57 T* 102.74238
20 4C9F614300COVER,HANDSMX 1-ธ.ค. #00025 20 10 5.75 2.5 2162.68 1092.82 920 172.82 N t 13

97.75 Tj 865.07
850.6062 Total Flow time 1092.82

SMT 30-พ.ย.
Job Part number Part name Color Due date Order Q'ty H/G setup Pj Pj*Tj Cj dj Lj = Cj -dj

20 4C9F614300COVER,HANDSMX 1-ธ.ค. #00025 20 10 5.75 2.5 2162.68 138.25 920 -781.75
19 4C9F614300COVER,HANDBWC/MBL2 30-พ.ย. #00019 100 50 5.75 12.5 10813.4 156.5 460 -303.5
21 4C9F614300COVER,HANDSMX/STDS 30-พ.ย. #00024 100 50 5.75 12.5 10813.4 174.75 460 -285.25

1 5VVF172100COVER,SIDE 20903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 5.75 12.5 10813.4 193 920 -727
2 5VVF173100COVER,SIDE 30903-SMX 1-ธ.ค. #00093 100 50 0 12.5 10813.4 205.5 920 -714.5

12 4C9F171100COVER,SIDE 0903-SMX 1-ธ.ค. #00108 100 50 0 12.5 10813.4 218 920 -702
13 4C9F171100COVER,SIDE 0390-BWC1 1-ธ.ค. #00101 100 50 5.75 12.5 10813.4 236.25 920 -683.75
14 4C9F171100COVER,SIDE 0251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 10813.4 254.5 920 -665.5
15 4C9F172100COVER,SIDE 20903-SMX 1-ธ.ค. #00110 100 50 5.75 12.5 10813.4 272.75 920 -647.25
16 4C9F172100COVER,SIDE 20390-BWC1 1-ธ.ค. #00102 100 50 5.75 12.5 10813.4 291 920 -629
17 4C9F172100COVER,SIDE 20251-RYC1 1-ธ.ค. #00017 100 50 5.75 12.5 10813.4 309.25 920 -610.75
18 4C9F614300COVER,HANDRYC 1-ธ.ค. #00019 100 50 5.75 12.5 10813.4 327.5 920 -592.5

3 1P7F171E00COVER,SIDE 50903-SMX 1-ธ.ค. #00185 200 68 5.75 17 14706.2 350.25 920 -569.75
4 1P7F831200SHIELD,LEG 20903-SMX 1-ธ.ค. #00194 192 137.28 0 34.32 29689.2 384.57 920 -535.43

11 4D0F831100SHIELD,LEG 10712-DNGM 1-ธ.ค. #00037 295 295 5.75 73.75 63798.9 464.07 920 -455.93
8 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM/RW 30-พ.ย. #00046 300 300 5.75 75 64880.3 544.82 460 84.82

10 4D0F831100SHIELD,LEG 10858-VDOM 1-ธ.ค. #00045 300 300 5.75 75 64880.3 625.57 920 -294.43
6 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC/RW 30-พ.ย. #00055 400 400 5.75 100 86507 731.32 460 271.32
5 4D0F831100SHIELD,LEG 1VRC 1-ธ.ค. #00056 400 400 5.75 100 86507 837.07 920 -82.93 L* -415.6876
9 4D0F831100SHIELD,LEG 11091-PPRM31-ธ.ค. #00040 400 400 5.75 100 86507 942.82 920 22.82 T* 26.275238
7 4D0F831100SHIELD,LEG 1VOM 1-ธ.ค. #00047 300 600 0 150 129761 1092.82 920 172.82 N t 4

97.75 Tj 865.07
416.6933 Total Flow time 1092.82

แผนการผลิตวันท่ี30 Nov 2007

Setup time

Mean Flow time

Mean Flow time
แผนการผลิตวันท่ี30 Nov 2007

Setup time
Mean Flow time

แผนการผลิตวันท่ี30 Nov 2007
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ภาคผนวก ง 
ขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกับโรงงานตัวอยาง 

 

ประกอบดวย 

ง-1 ชิ้นสวนงานของโรงงานตัวอยาง 

ง-2 ผังโรงงานของโรงงานตัวอยาง 

ง-3 ตารางเวลาในแตละจุดงาน 

ง-4 ตารางเมตริกซ เวลาที่ใชในการเปลี่ยนสี 
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ง-1 ชิ้นสวนงานของโรงงานตัวอยาง 
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ง-2 ผังโรงงานของโรงงานตวัอยาง 
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ง-3 ตารางเวลาในแตละจุดงาน 
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จุด 1-2 = 42 H/G

จุดท่ี 1 แขวนชิ้นสวน ถึงจุดท่ี 2 กอนขึ้นเตาอบ 13 : 02 นาที
จุดท่ี 2 กอนขึ้นเตาอบ ถึงจุดท่ี 3 ออกเตาอบ 29 : 45 นาที
จุดท่ี 3 ออกจากเตาอบ ถึง จุดท่ี 4 เปาลมหอง U / C 13 : 02 นาที
จุดท่ี 4 จุดเปาลม ถึง จุดท่ี 5 หองพน T / C 14 : 57 นาที 
จุดท่ี 5 หองพน T / C ถึง จุดท่ี 6 กอนข้ึนเตาอบ 15 : 81 นาที
จุดท่ี 6 กอนขึ้นเตาอบ ถึง จุดท่ี 7 ออกจากเตาอบ  63 : 55 นาที
จุดท่ี 7 ออกจากเตาอบ ถึงจุดท่ี 1 แขวนชิ้นสวน 35 : 03 นาที

4

3

5

2
6

1

7

จุด 2-3 = 95 H/G จุด 3-4 = 42 H/G จุด 4-5 = 47 H/G จุด 5-6 = 51 H/G จุด 6-7 = 205 H/G จุด 7-1 = 113 H/G

TOTAL = 595 H/G

 



181 
 

 

1

23

45

6 7

จุดท่ี 1 แขวนชิ้นสวน ถึงจุดท่ี 2 กอนข้ึนเตาอบ 13 : 10 นาที
จุดท่ี 2 กอนข้ึนเตาอบ ถึงจุดท่ี 3 ออกเตาอบ 28 : 45 นาที
จุดท่ี 3 ออกจากเตาอบ ถึง จุดท่ี 4 เปาลมหอง U / C 26 : 59 นาที
จุดท่ี 4 จุดเปาลม ถึง จุดท่ี 5 หองพน T / C 14 : 50 นาที 
จุดท่ี 5 หองพน T / C ถึง จุดท่ี 6 กอนข้ึนเตาอบ 14 : 48 นาที
จุดท่ี 6 กอนข้ึนเตาอบ ถึง จุดท่ี 7 ออกจากเตาอบ  47 : 32 นาที
จุดท่ี 7 ออกจากเตาอบ ถึงจุดท่ี 1 แขวนชิ้นสวน 39 : 33 นาที

จุด 1-2 = 43 H/G จุด 2-3 = 92 H/G จุด 3-4 = 86 H/G จุด 4-5 = 46 H/G จุด 5-6 = 46 H/G จุด 6-7 = 152 H/G จุด 7-1 = 126 H/G

TOTAL = 591 H/G
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ง-4 ตารางเมตริกซ เวลาท่ีใชในการเปลี่ยนสี 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
สีแดง 
(VRC)

สีแดง
เลือดหมู 
(DRMK)

สีเหลือง 
(RYC)

สีน้ําเงิน 
(BMC)

สีน้ําเงิน
เขม 

(DPBMC)

สีเขียว
ใบตอง
(LLGS)

สีเขียว 
(LGM6)

สีเขียว 
เขม

(DNGM)

สีดํา 
(SMX)

สีชมพู  
(PPRM)

สีน้ําตาล 
(VDOM)

สีเงิน  (S3) สีสม 
(VOM)

สีเทา 
(STD)

สีขาว 
(BWC)

สีขาวนวล
 (NW)

สีกรมทา 
(BS4)

1 สีแดง (VRC) - 4.65 - 4.65 4.65 - - - 4.65 - - 4.65 - - 4.65 - -
2 สีแดงเลือดหมู (DRMK) 4.65 - - 4.65 4.65 - - - 4.65 - - 4.65 4.65
3 สีเหลือง (RYC) - - - - - - - - - - - - - - - - -
4 สีน้ําเงิน (BMC) 4.65 4.65 - - 4.65 - - - 4.65 - - 4.65 - - 4.65 - -
5 สีน้ําเงินเขม (DPBMC) 4.65 4.65 - 4.65 4.65 - - - 4.65 - - 4.65 - - 4.65 - -
6 สีเขียวใบตอง(LLGS) - - - - - - - - - - - - - - - - -
7 สีเขียว (LGM6) - - - - - - - - - - - - - - - - -
8 สีเขียว เขม(DNGM) - - - - - - - - - - - - - - - - -
9 สีดํา (SMX) 4.65 4.65 4.65 4.65 - - - 4.65 - - 4.65 - - 4.65 - -

10 สีชมพู  (PPRM) - - - - - - - - - - - - - - - - -
11 สีน้ําตาล (VDOM) - - - - - - - - - - - - - - - - -
12 สีเงิน  (S3) 4.65 4.65 - 4.65 4.65 - - - 4.65 - - 4.65 - - 4.65 - -
13 สีสม (VOM) - - - - - - - - - - - - - - - - -
14 สีเทา (STD) - - - - - - - - - - - - - - - - -
15 สีขาว (BWC) 4.65 4.65 4.65 4.65 - - - 4.65 - - 4.65 - - 4.65 - -
16 สีขาวนวล (NW) - - - - - - - - - - - - - - - - -
17 สีกรมทา (BS4) - - - - - - - - - - - - - - - - -

From

To
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
สีแดง 
(VRC)

สีแดง
เลือดหมู 
(DRMK)

สีเหลือง 
(RYC)

สีน้ําเงิน 
(BMC)

สีน้ําเงิน
เขม 

(DPBMC)

สีเขียว
ใบตอง
(LLGS)

สีเขียว 
(LGM6)

สีเขียว 
เขม

(DNGM)

สีดํา 
(SMX)

สีชมพู  
(PPRM)

สีน้ําตาล 
(VDOM)

สีเงิน  (S3) สีสม 
(VOM)

สีเทา 
(STD)

สีขาว 
(BWC)

สีขาวนวล
 (NW)

สีกรมทา 
(BS4)

1 สีแดง (VRC) - 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75
2 สีแดงเลือดหมู (DRMK) 5.75 - 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75
3 สีเหลือง (RYC) 5.75 5.75 - 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75
4 สีน้ําเงิน (BMC) 5.75 5.75 5.75 - - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75
5 สีน้ําเงินเขม (DPBMC) - - - - - - - - - - - - - - - - -
6 สีเขียวใบตอง(LLGS) 5.75 5.75 5.75 5.75 - - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75
7 สีเขียว (LGM6) 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75
8 สีเขียว เขม(DNGM) 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75
9 สีดํา (SMX) 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75

10 สีชมพู  (PPRM) 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75
11 สีน้ําตาล (VDOM) 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 - - - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75
12 สีเงิน  (S3) - - - - - - - - - - - - - - - - -
13 สีสม (VOM) 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 - - 5.75 5.75 5.75 5.75
14 สีเทา (STD) 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 - 5.75 5.75 5.75
15 สีขาว (BWC) 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 - 5.75 5.75
16 สีขาวนวล (NW) 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 - 5.75
17 สีกรมทา (BS4) 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 5.75 - 5.75 5.75 5.75 5.75 -

From

To
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

  นายประพัฒน  รัตนยานนท เกิดเมื่อวันที่ 30 มกราคม พ.ศ. 2523 ที่จังหวัด
ฉะเชิงเทรา สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
จากมหาวิทยาลัย รามคําแหง เมื่อป พ.ศ. 2545 โดยมีประสบการณทํางานหลังจากจบการศึกษา
โดยสังเขป คือทํางานเปนวิศวกรในแผนก Production Improvement ใหกับบริษัท ยูเนี่ยน ฟุทแวร
ในเครือ สหยูเนี่ยน โดยมีหนาที่ความรับผิดชอบใน 2 สวนหลัก  
 

1. ปรับปรุงงานในสายการผลิต เพื่อเพิ่ม ผลิตภาพ 
2. รับผิดชอบในโครงการ การผลิตแบบลีน 

 
 จากนั้นได เขาศึกษาตอในระดับบัณฑิตศึกษา  หลักสูตรวิศวกรรมศาสตร
มหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ภาคนอกเวลาราชการในป พ.ศ. 
2549 ปจจุบันทํางานในตําแหนง วิศวกรฝายวางแผนการผลิตใหกับโรงงานประกอบ
รถจักรยานยนต 
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