
การวางแผนการผลิตให้มีประสิทธิภาพนั้นเป็นเรื่องที่ค่อนข้างยุ่งยาก และตอ)ใช้ความ
ชำนาญของผู้วางแผนอย่างมาก ดังน้ัน การนำเอาคอมพิวเตอร์มาช่วยจัดลำดับการผลิตจ นป็นสิงท่ี 
มีความจำเป็น ทั้งนี้เพี่อช่วยลดระยะเวลาในการวางแผน ตลอดจนลดความผิดพลาตกเกดจาก 
การใช้พิจารณญานของผู้วางแผน จากการศึกษาระบบการวางแผนการผลิตแบบเต}! ลำดับ
แนวความคิดของผู้วางแผน การรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลที่จำเป็นต่อการวางแผนการผลิตแล้ว 
ขั้นตอนต่อไปคิอ การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการวางแผนการผลิต
5.1 โครงสร้างของโปรแกรม

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่พัฒนาฃึ้นนี้ ประกอบด้วย ระบบฐานข้อมูล ระบบประม:!ลผล และ 
ระบบรายงาน ดังแสดงในรูปที่ 5.1 และรายละเอียดมีดังนี้

5.1.1 ระบบฐานข้อมูล
เป็นระบบที่ออกแบบขึ้นเพี่อเก็บรวบรวมข้อมูลของโรงงาน เพี่อสะดวกในการเรียก 

ใช้และสามารถนำไปประยุกตํใช่ในการแกไขปัญหาอื่น  ๆ ได ้ ซ่ึงการจัดการฐานข้อมูลส' มารถแบ่ง 
ออกเป็น 2 ส่วนหลัก มีรายละเอียดดังนี้

1. ฐานข ้อม ูลสถ ิต  (S ta tic  Database) คือ ฐานข้อมูลที่ใช้เก็บข้อมูลท่ีมีทารเปลี่ยน 
แปลงน้อยหรือไม่มีการเปลี่ยนแปลง และอาจมีการแก*ไขโดยการเพ่ิมหรือลดข้อมูล’ นภายหลัง
เพี่อให้ข้อมูลมีความทันสมัยได้ ซึ่งข้อมูลที่ลำดัญมีดังนี้

ก. Part Master เป็นข้อมูลท่ีทางโรงงานกำหนดข้ึน ซึ่งมีรายละเอียดเกี่ยวกับ 
ผลิตภัณฑ์ เช่น รหัสผลิตภัณฑ์ (Product Code), คุณภาพของข้ึนงานท้ังขนาดและสี (Dimension 
and Appearance ), รหัสลูกค้า (Customer Code), แม่พิมพที่ใช่ในการผลิต (Mold Code), 
เกรดและสีของวัตถุดิบที่ต้องใช้, อัตราส่วนเม็ดพลาสติกต่อเศษพลาสติก (Virgm:Scrap), เวลาท่ี 
ใช่ในการผลิตต่อรอบ (Cycle Time), จำนวนข้ึนงานต่อหน่ึงรอบการทำงาน (Cavit) ), น้ัาหนัก 
ขึ้นงานหนึ่งขึ้น (Net Weight), นี้าหนักรวมของขึ้นงานและร่องนำพลาสติกต่อการฉีดหนึ่งรอบ 
(Gross Weight), ขนาดเครื่องจักรที่ใช่ในการผลิต (Machine Group), เวลาและ เณหภูมิอบ 
วัตถุดิบ (Predrying), เวลาและอุณหภูมิอบอ่อนขึ้นงาน (Annealing) เป็นด้น

ข. เวลาเตรียมเครื่องจักร ซึ่งได้จากการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูล และจัดให้ 
เป็นหมวดหมู, เพี่อง่ายต่อการใช้งาน ดังที่กล่าวในบทที่ 4 ซ่ึงประกอบด้วย

1. เวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์ มีท้ังหมด 5 กรณี
2. เวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติก มีท้ังหมด 5 กรณี
3. เวลาปรับพารามิเตอร์ของเครื่องฉีดพลาสติก มี 2 กรณี

บทท่ี 5
การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการวางแผนการผลิต
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2. ฐานข ้อม ูลพ ลว ัต ร (Dynam ic Database) คือ ฐานข้อมูลที่ใซํในการเก็บข้อมูล 
ช๋ัวคราว ซึ่งเป็นข้อมูลที่มีการเปลี่ยนแปลงในการทำงาน ข้อมูลท่ีส์าคัญมีดังนี้ 

ก. ผลิตภัณฑ์ (Product Code)
ข. ปริมาณท่ีต้องการ (Product Quantity)
ค. กำหนดส่งสินค้า (Due Date)
ง. เลขท่ีใบส่ังสินค้า (Order Number)
จ. เวลาเริ่มวางแผนการผลิต (Start Date and Time)
ฉ. ความสำคัญของลูกค้า (Customer Priority) ซึ่งไต้จากยอดสั่งซื้อรวม 12 

เดือนก่อนหน้าเดือนที่ต้องการวางแผนการผลิต ของลูกค้าแต่ละราย
5.1.2 ระบบประมวลผล

เป็นส่วนของการปาข้อมูลจากระบบฐานข้อมูลสถิตและฐานข้อมูลพลวัตรมาคำนวณ 
หาเวลาท่ีใซในการผลิตตามสูตรการคำนวณ (Calculation Program) ที่กำหนดไว้ พร้อม  ๆ กับ 
การดึงข้อมูลกฎเกณฑ์ (Rule Based) ต่าง  ๆ ท่ีสร้างขึ้นจากการเลียนแบบแนวความคิดของผู้วาง 
แผนการผลิต เพื่อคำนวณหาเวลาเตรียมเครื่องจักรรวมและเวลาส่งงานล่าข้ารวมของแต่ละแผน
การผลิตที่เป็นไปไต้ หลังจากนั้นจึงเลือกแผนการผลิตที่เหมาะสม

5.1.3 ระบบรายงาน
เป็นส่วนท่ีแสดงรายละเอียดต่าง  ๆ ที่เกี่ยวข้องกับแผนการผลิตที่เหมาะสมที่ไต้จาก 

ระบบประมวลผล สำหรับเครื่องฉีดพลาสติกทั้ง 11 เคร่ือง ซึ่งรายละเอียดที่แสดงประกอบด้วย 
รหัสสินค้า ลำดับท่ีผลิต ชื่อสินค้า ‘ปริมาณท่ีผลิต กำหนดส่งสินค้า วันที่เริ่มผลิต เวลาที่เริ่มผลิต 
วันท่ีผลิตเสร็จ เวลาที่ผลิตเสร็จ วันส่งสินค้า และจำนวนวันส่งงานล่าข้า เป็นต้น

Database MODEL
System

Rule Based
Dynamic Monthly
Database พ Calculation Production Plan

Static Program Report
Database

พ

รูปท่ี 5.1 โครงสร้างของโปรแกรม
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5.2 สมมติฐานของโปรแกรมวางแผนการผลิต
5.2.1 เวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์สำหรับเครื่องจักรขนาดเดียวกันจะมีค่าเท่ากัน เน่ืองจาก

แม่พิมพ์ ที่ใช้สำหรับเครื่องจักรขนาดเดียวกัน มักจะมีขนาด (กว้าง*ยาว*สูง) และนาหนักใกล้ 
เคียงกัน ดังนั้นการพิจารณาเวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์จึงใช้ค่าเฉลี่ยของเวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์สำหรับ
เคร่ืองจักรแด,ละขนาด ซึ่งมีทั้งหมด 5 กรณี คือ 30 ดัน 55 ดัน 80 ดัน 100 ดัน และ 150 ดัน

5.2.2 เวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติกท่ีมีข้ันตอนการทำงานเหมีอนกัน จะมีค่า 
เท่ากัน ดังน้ันจึงใช้ค่าเฉลี่ยของเวลาแต่ละกรณี ซึ่งมีทั้งหมด 5 กรณี คือ

1. กรณีที่ฉีดชิ้นงานใหม่ต่อได้ทันที
2. กรณีที่ใช้ AW564 แทนที่ก่อนแล้วจึงตามด้วยพลาสติกใหม่
3. กรณีที่ใช้ AW564 ผสมผงเคมีทำความสะอาด AW564 และพลาสติกใหม่
4. กรณีที่ใช้ AW564 JJ4324 และพลาสติกใหม่ ตามลำดับ
5. กรณีที่ใช้ AW564 ผสมผงเคมีทำความสะอาด AW564 JJ4324 และ

พลาสติกใหม่ ตามลำดับ
5.2.3 เวลาปรับพารามิเตอร์ของชิ้นงานที่มีรายละเอียดเหมีอนกันจะมีค่าเท่ากัน ดังน้ันจึง 

ใช้ค่าเฉลี่ยของเวลาแต่ละกรณีซึ่งมีทั้งหมด 2 กรณี คือกรณีที่ต้องติดตั้งอุปกรณ์ร่วม และกรณีท่ีไม่ 
ต้องติดตั้งอุปกรณ์ร่วม

5.3 ข้อจำกัดของโปรแกรมวางแผนการผลิต
5.3.1 จำนวนเครื่องฉีดพลาสติกที่เป็นเงื่อนไขของโปรแกรมมีทั้งหมด 11 เครื่อง คือ 30 

ดัน (1 เครื่อง) 55 ดัน (3 เครื่อง) 80 ดัน (2 เครื่อง) 100 ดัน (3 เครื่อง) และ 150 ดัน 
(2 เครื่อง)

5.3.2 การคำนวณเวลาเตรียมเครื่องจักรเฉลี่ยที่เป็นเงื่อนไขของโปรแกรมนี้ประกอบด้วย 
เวลาเปล่ียนแม่พิมพ์มี 5 กรณี เวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติกมี 5 กรณี และเวลา 
ปรับพารามิเตอร์มี 2 กรณี

5.3.3 โปรแกรมวางแผนการผลิตพิจารณาวางแผนภายในสภาวะปกติเท่านั้น นั้นคือจะไม่ 
กล่าวถึงกรณีความไม,แน่นอน (Uncertainty) เช่น การเสียของเครื่องจักร การขาดแคลนวัตถุดิบ 
เป็นต้น

5.3.4 ต้องป็อนข้อมูลวันและเวลาเริ่มต้น และงานที่ผลิตเสร็จอันดับสุดท้ายของเครื่องฉีด 
พลาสติกแต่ละเครื่อง ก่อนเริ่มวางแผนการผลิตทุกครั้ง

3 โ2 < ว ๆ 4 ๆ 5 6 ไ



36

5 .4  แนวคิดของโปรแกรมวางแผนการผลิต
แนวคิดของโปรแกรมวางแผนการผลิตที่สร้างขึ้นนี้ ได้มาจากการรวบรวมหลักการและ

ประสบการณ์ต่าง  ๆ ของหัวหน้าฝ่ายผลิต ผู้วางแผนการผลิต หัวหน้าฝ่ายควบคุมคุณภาพ และ 
หวหน้าฝ่ายเทคนิค โดยอ้างอิงกับข้อมูลจริงที่มีอยู'และนำค่าเหล่านี้เป็นข้อมูลเข้า (Input) ไปใน 
โปรแกรม เพื่อช่วยในการหาแผนการผลิตที่เหมาะสม แนวคิดของโปรแกรมวางแผนการผลิต 
แสดงดังรูปที่ 5.2 และมีรายละเอียดดังนี้

5.4.1 ผู้1ช่ปอนข้อมูลของใบส่ังสินค้า ได้แก่ รหัสสินค้า (Product Code), ปริมาณสินค้าท่ี 
ค้องการ (Quantity), กำหนดล่งสินค้า (Due Date), เลขท่ีใบส่ังสินค้า (Order Number) วันและ 
เวลาเร่ิมวางแผนการผลิต และงานที่ผลิตเสร็จอันดับสุดท้ายของเครื่องฉีดพลาสติกแต่ละเครื่อง

5.4.2 คำนวณเวลาที่ใข้ในการผลิตสินค้าตามจำนวนที่ค้องการโดยทางโรงงานมีนโยบายให้
ผลิตขึ้นงานเผื่อ 10% เพื่อชดเชยกรณีที่มีขึ้นงานบางส่วนไม่ไค้มาตรฐาน

Pieces/H rs. = C av ity  * 0 . 9  
Cycle T im e

Processing T im e  = Quantity  
Pieces/H rs.

5.4.3 เรียงลำดับใบสั่งสินค้าทั้งหมด เพื่อพิจารณาถึงลำดับงานก่อน-หลัง ในการนำงาน 
ส่ังสินค้าไปจัดลำดับการผลิต โดยพิจารณาหลักเกณฑ์ตามลำดับดังต่อไปนี้

1. กำหนดล่งงานเร็วที่สุด (Earliest Due Date) คือ เริ่มค้นจากงานที่มีกำหนดล่ง
สินค้าเร็วที่สุดไปจนถึงงานที่มีกำหนดล่งสินค้าข้าท่ีสุด เนื่องจากการให้ความลำดัญกับสินค้าท่ีมี
กำหนดล่งสินค้าเร็วที่สุดในการผลิตก่อน จะช่วยให้ลดปริมาณการล่งงานล่าข้า ซึ่งเป็นการดำเนิน 
ตามปรัชญาของโรงงาน ในการสร้างความเชื่อมั่นและความพึงพอใจให้กับลูกค้า

2. ลำดับความสำคัญของลูกค้า (Customer Priority) ผู้วางแผนจัดลำดับความ 
ลำดัญของลูกค้าโดยพิจารณาจากยอดส่ังซ้ือสะสม 12 เดือนก่อนหน้าเดือนที่ค้องการวางแผนการ 
ผลิต กล่าวคือ ลูกค้าท่ีมียอดส่ังซื้อสะสมสูงจะมีความลำกัญสูงกว่าลูกค้าท่ีมียอดส่ังซื้อสะสมต่ํา

3. เลขที่ใบส่ังสินค้า (Order Number) คือ ให้ความสำคัญกับใบสั่งสินค้าที่มีการ 
สั่งซ้ือก่อนมากกว่า ใบสั่งสินค้าที่มีการสั่งซื้อหลัง

5.4.4 แยกงานตามกลุ่มเครื่องจักรที่ใซในการผลิต เนื่องจากเครื่องฉีดพลาสติกแต่ละขนาด 
มีจำนวนเครื่องแตกต่างกัน ซึ่งล่งผลให้มีความแตกต่างกันบ้างเล็กน้อยลำหรับแนวความคิดในการ 
จัดลำดับการผลิต จึงทำให้จำเป็นต้องแบ่งกลุ่มการพิจารณาการจัดลำดับการผลิตเป็น 3 กลุ่ม คือ

1. กลุ่มที่มีเครื่องฉีดพลาสติก 1 เครื่อง ได้แก่ 30 ตัน
2. กลุ่มที่มีเครื่องฉีดพลาสติก 2 เครื่อง ได้แก่ 80 ดัน และ 150 ดัน
3. กลุ่มที่มีเครื่องฉีดพลาสติก 3 เครื่อง ไค้แก, 55 ดัน และ 100 ดัน
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5.4.5 สำหรับกลุ่มที่มีเครื่องฉีดพลาสติก 2 และ 3 เคร่ือง ใช้การแบ่งงานให้เครื่องจักรแต ่
ละเครื่องตามลำดับงานที่จัดไวในหัวช้อ 5.4.3 โดยรายละเอียดของการแบ่งงานสำหรับกลุ่มที่มี 
เคร่ืองจักร 2 เครื่อง (80  ดัน และ 150 ดัน) และ กลุ่มท่ีมีเคร่ืองจักร 3 เคร่ือง (55 ดัน และ 
100 ดัน) แสดงดังรูปท่ี 5.3 และ 5.4 ตามลำดับ

5.4.6 หาแผนการผลิตทุกแบบที่เป็นไปได้ สำหรับเคร่ืองจักรแด,ละเคร่ือง ซึ่งรายละเอียด 
แสดงดังรูปท่ี 5.5

5.4.7 โรงงานแห่งนี้จะจัดส่งชิ้นงานที่จำเป็นต้องดัดเกจให่โรงงานรับดัดเกจและจัดส่งสินค้า
ให้ลูกค้าวันละ 1 รอบ เวลา 8.00 น. นอกจากนี้ การทำงานของฝ่ายควบคุมคุณภาพมีงานท่ีต้อง 
ตรวจสอบจำนวนมาก และให้ความสำคัญในการตรวจสอบคุณภาพของงานแบบ First-Come
First-Served ซึ่งทำให้งานส่วนใหญ่ท่ีเช้ามาท่ีฝ่ายควบคุมคุณภาพหลังเวลา 12.00 น. ไม่สามารถ 
ตรวจสอบให้เสร็จภายในวันนี้นไต้ จึงจำเป็นต้องนำงานที่ไต้รับหลังเวลา 12.00 น. น ี้ ไปทำการ 
ตรวจสอบในช่วงเช้าของวันถัดไป จึงทำให้การคำนวณหาวันส่งสินค้า (Delivery Date) มีราย 
ละเอียดดังนี้

1 . ช ิ้น งานท เน ้นความสวยงามของผ ิวชนงาน
-  ฉีดช้ินงานเสร็จก่อนเวลา 12.00 น. จะไต้

ว ันส ่งส ิน ค ้า = ว ัน ท ี่ผ ล ิต เส ร ็จ  + 1
-  ฉีดชิ้นงานเสร็จหลังเวลา 12.00 น. จะไต้

ว ันส ่งส ินค ้า = ว ัน ท ี่ผ ล ิต เส ร ็จ  + 2
2. ช ิ้น งานท ี่ไม ่ต ้อ งผ ่านช ิ้นตอนการอบอ ่อน

-  ฉีดช้ินงานเสร็จก่อนเวลา 8.00 น. จะไต้
ว ันส ่งส ิน ค ้า = ว ัน ท ี่ผ ล ิต เส ร ็จ  + 2

-  ฉีดชิ้นงานเสร็จหลังเวลา 8.00 น. จะไต้
ว ันส ่งส ินค ้า = ว ัน ท ี่ผ ล ิต เส ร ็จ  + 3

3. ช ิ้น งาน ท ี่ต ้อ งผ ่านช ิ้น ตอนการอบอ ่อน
-  ฉีดช้ินงานเสร็จก่อนเวลา 8.00 น.

ว ันส ่งส ินค ้า = ว ัน ท ี่ผ ล ิต เส ร ็จ  + 3
-  ฉีดชิ้นงานเสร็จหลังเวลา 8.00 น.

ว ันส ่งส ิน ค ้า = ว ัน ท ี่ผ ล ิต เส ร ็จ  + 4
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5.4.8 การคำนวณเวลาเตรียมเครื่องจักร (Setup Time) มีหลักในการพิจารณาคือ
1. ถ ้าช ิ้น งานท ี่ผล ิตต ่อ เน ื่อ งก ัน  ใช ้ว ัตถ ุด ิบ ชน ิด เด ีย วก ัน แ ล ะ ล ิเหม ือนก ัน  จะได้ 

เ ว ล า เ ต ร ีย ม เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  =  เ ว ล า เ ป ล ี่ย น แ ม ่พ ิม พ ์ +  เ ว ล า ป ร ับ พ า ร า ม ิเ ต อ ร ์

2. ถ ้าช ิ้น งานท ี่ผล ิตต ่อ เน ื่อ งก ัน  ใช ้แม ่พ ิมพ ์ต ัว เด ีย วก ัน  จะได้ 
เ ว ล า เ ต ร ีย ม เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  =  เ ว ล า ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ก ร ะ บ อ ก ฉ ีด พ ล า ส ต ิก

-  +  เ ว ล า ป ร ับ พ า ร า ม ิเ ต อ ร ์

3. ถ ้าช ิ้น งานท ี่ผล ิตต ่อ เน ื่อ งก ัน  ใช ้ว ัตถ ุด ิบ และแม ่พ ิมพ ์แตกต ่างก ัน  จะได้ 
เ ว ล า เ ต ร ีย ม เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  =  เ ว ล า เ ป ล ี่ย น แ ม ่พ ิม พ ์ +  เ ว ล า ป ร ับ พ า ร า ม ิเ ต อ ร ์

+  เ ว ล า ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ก ร ะ บ อ ก ฉ ีด พ ล า ส ต ิก

5.4.9 คำนวณเวลาส่งงานล่าช้ารวม (Total Lateness) และเวลาเตรียมเครื่องจักรรวม 
(Total Setup Time) ส่าหรับแผนการผลิตทั้งหมด

เ ว ล า ส ่ง ง า น ล ่า ช ้า  ( L a t e n e s s )  =  ว ัน ก ำ ห น ด ส ่ง ส ิน ค ้า  -  ว ัน ส ่ง ส ิน ค ้า  

(  +  )  ห ม า ย ถ ึง  ส ่ง ส ิน ค ้า ใ ห ้ล ูก ค ้า ท ัน ก ำ ห น ด  

( - )  ห ม า ย ถ ึง  ส ่ง ส ิน ค ้า ไ ห ้ล ูก ค ้า ไ ม ' ท ัน ก ำ ห น ด  ( ส ่ง ง า น ล ่า ช ้า )

เ ว ล า ส ่ง ง า น ส ่า ช ้า ร ว ม  =  ผ ล บ ว ก ข อ ง เ ว ล า ส ่ง ง า น ส ่า ช ้า ข อ ง แ ต ่ล ะ ง า น  

เ ว ล า เ ต ร ีย ม เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ร ว ม  =  ผ ล บ ว ก ข อ ง เ ว ล า เ ต ร ีย ม เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ผ ล ิต ต ่อ เ น ื่อ ง ก ัน

5.4.10 เลือกแผนการผลิตที่เหมาะสม จากแผนการผลิตทุกแบบที่เป็นไปได้ โดยเปรียบ 
เทียบเวลาส่งงานส่าช้ารวมเป็นหลักและเวลาในการเตรียมเคร่ืองจักรรวมมีความสำคัญรองลงมา

1. เลือกแผนการผลิตท่ีมีเวลาส่งงานล่าช้ารวมตาท่ีสุด
2. ถ้าแผนการผลิตที่หาได้ป้จจุบัน (ร1) และแผนการผลิตที่หาได้ก่อนหน้า (ร;.1)

มีเวลาส่งงานล่าช้ารวมเท่ากัน ให้พิจารณาเลือกแผนการผลิตที่มีเวลาเตรียมเครื่องจักรรวมที่ตํ่า
กว่า

3. ถ้าแผนการผลิตที่หาได้ป็จจุบัน (ร;) และแผนการผลิตที่หาได้ก่อนหน้า (ร1.1) 
มีเวลาส่งงานส่าช้ารวม และเวลาเตรียม เครื่องจักรรวม เท่ากัน ให้พิจารณา เลือก แผนการผลิตที่หา 
ได้ก่อนหน้า (ร ;.1)

4. ถ้าแผนการผลิตที่หาได้ปัจจุบัน (ร1) มีเวลาส่งงานส่าช้ารวมและเวลาเตรียม 
เครื่องจักรเท่ากับศูนย์ ให้หยุด การเปรียบ เทียบ และสรุปว่า แผนการผลิตปัจจุบันนี้ เป็น แผน การ 
ผลิตท่ี เหมาะสม
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รูปที่ 5 .2  แบบจำลองแนวทางแกง]ญหา
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งานทึ่ม ีเครื่องฉีดพลาสติก 2 เครื่อง 
(8 0  ตัน และ 150 ตัน )

กำหนดคาเรื่มต้น LOAD (1st Injector) = 0 
LOAD(2nd Injector) = 0 

หรีอตานที๋ user กำหนด

จัดงานลง 1st Injector I จัดงานลง 2nd Injector

No

จัดงานลง 1st Injector ; จัดงานลง 2nd Injector

Yes

หยุดแบ่งงานให ้ 1st , 2nd Injector

รูปที่ 5 .3  การแบ ่งงานให ้เคร ื่องฉ ีดพลาสต ิก 2 เครื่อง
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งานทึ่ม ีเฅรื่องฉีดพลาสติก 3 เครื่อง 

(5 5  ตัน และ 100  ตัน)

กำหนดค ่า เร ื่ม ต้น LOAD (1 st Injector) =0 
LOAD ( 2 nd Injector) = 0 
LOAD (3 rd Injector) = 0 

หรอิ ด าม ท ํ่ user กำหนด

จัดงานลง 1” Injector จัดงานลง 2 nd Injector จัดงานลง 3rd Injector

N o-

จัดงานลง l “ Injector

N o -

No

จัดงานลง 2 ๗ Injector จัดงานลง 3 rd Injector

_________________ ___________________
LOAD( 151 Injector)

^ -------------------------
LOAD(2nd Injector)

'พ
L O A D(3rd Injector)

= LO AD( I s1 Injector)+WORK = LOAD(2nd Injector)+WORK = LO A D(3rd Injector)+WORK

กลับไปรับงานใหม่ |<---------

รูปที่ 5 .4  การแบ ่งงานให ้เคร ื่องฉ ีดพลาสต ิก 3 เครื่อง
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จำนวนแผนการผลิตที่เป็นไปได้ที่'!หมด = k! = N
I

_________ _______Ï ______________
กำหนดค่าเริ่มด้น Late = 0 , Sum_Late = 0 

Setup =0, Sum_setup = 0 
k = 0 , i = 0

รูปที่ 5 .5  การเล ือกแผนการผลิตท ี่เหมาะสม
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No
Yes

No
___________Y___________
1ลีอกแผนfrารผลิตก่อนหน้า

Y
เล ิอกแผนการผลิต ณ ปัจจุบัน1 ( ร , ) ,

ไr

เปลี่ยนค่าต ัวแปรเพื่อเก็บไว้ 
เปรียบเทียบกับแผนต่อไป

Sum_Late =Total_Late 
รนm_Setup=Total_Setup

_________________________________________

รูปที่ 5 .5  การเล ือกแผนการผลิตท ี่เหมาะสม (ต ่อ )
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5.5 การใช้โปรแกรมวางแผนการผลิต
โปรแกรมวางแผนการผลิตประกอบด้วยส่วนประกอบที่สำคัญ 3 ส่วนคือ ส่วนนำข้อมูลเข้า 

ส่วนรายงาน และส่วนแกไขฐานข้อมูล แสดงดังรูปที่ 5.6 ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้

B โ๒ L* y»» IfaW FflfM Bcrn-d- la* B*_____ '■..... ■■■ ■aJ.glJîjS
Production Planning

Input Data  
0 3  O๗ h r
'' I M k IÙ U

R eport
_ ]  Prudectiom H an

E dit D atabase
_ J  P n n fn rt

_ l  Ck»ne»d M o ld  T b m  

_J Cleaned M ach ine  Tim e

__i A lu n it . J  P a ram ete r T b m  C l*  hwBHB I

fSâyi; • -     — r      1- r - r  NIM
รูปท 5 .6  Main Menu

5.5.1 ส่วนนำข้อมูลเข้า ประกอบด้วย เมนูใบส่ังสินค้า และ เมนูเครื่องจักร ดังรูปที่ 5.7 
และ รูปท่ี 5.8 ตามลำดับ

1. เมนูใบส่ังสินค้า เป็นการป้อนข้อมูลใบสั่งสินค้าทั้งหมดที่ด้องการวางแผนการ
ผลิตท่ีได้รับจากลูกค้า รายละเอียดประกอบด้วย Order Number, Product Code, Quantity(Pcs-) 
และ Due Date เมื่อป้อนข้อมูลทั้งหมดจนครบแล้ว ให้ทำการบันทึกข้อมูล(Save) และกลับไปยัง 
ส่วนของเมนูหลัก(Main Menu)

T I JWOCÏOldJCI I <B5M»5K-01 3  I เพท) |30H«diJ003
2 1 iM2unvvaiï~ 1 5S555Ï55T - J | SHOO [ 3 5 ^

1 3 r«5 5 E 5 v T O -f. owyooiMi ะ น xfico .. '1 9Mat*»03
4
5

■ ■ 1 ler.TOMMu. " p 5 5 5 S 5 E ir
1 UHM&WOOS ' 1 OftOMMI 10

- d |  
”3  r

m m
5000

า พ *๒*■ ทท๊
[ช * » *  s r

E [ พ ิท ่ท 'ผ ิ»  1 n r ^ 5 F
7 1 บ'««นนพ 1. « B M I » *  J r x jm ..
8 j UN2O03flJVO0e J 07SF4VOfiG4-02 ๆ อ  r m m |U B M 3 B

า  i 1 ................... .■ ■ ะ! 1 0 1
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2. 1มนูเคร่ืองจักร เป็นการ!เอนรายละเอียดของเครื่องจักรที่ต้องการวางแผนการ 
ผลิตซ่ึงประกอบด้วย Machine Code, Start Date, Start Time และ Last Product 

ก. Machine Code คือ รหัสเครองจักร 
ข. Start Date คือ วันที่เครื่องจักรพร้อมที่จะผลิตงานใหม ่
ค. Start Time คือ เวลาที่เครื่องจักรพร้อมที่จะผลิตงานใหม่ 
ง. Last Product คือ งานสุดท้ายก่อนที่จะเริ่มวางแผนการผลิตใหม่ เพี่อ'I«ใ,น 

การคำนวณเวลาเตรียมเครื่องจักรส์าหรับแผนการผลิตใหม่ที่จัดทำขึ้น
เมื่อ!เอนข้อมูลทั้งหมดจนครบแล้ว ให้ทำการบันทึกข้อมูล(Save) และกลับไป 

ยังส่วนของเมนูหลัก(Main Menu)

โ MÛ30PTC1 1 1 Mem5 sZCO J fi "00 T oœs-iae*wn ไอ - ■ '
- โ พรE-PCC’ _rj.| J .15-01 i OtiiaOCTJn ไ 3

โ MKSPDO? I ''TmÏ Ï îccj ’ jv”. laaT" \ U  : -
โ W055PDil3 ’ J l  นินิ*!รท"' | ' " * œT' T SS2&û€<FS4m1■ ร ิ* "

1  I P  - โ MnrtC-fT'Ct 1 " 3 JCT3 î  "l2C! ' i 0-C-5fi4 59ไ 3  y .  .
โ "SSfจ;? ' jj.j' ryM*chXC3 v j"u: lira ) FGGMCW-: :■? J -  : 'บ ั
1 Ht ะข้ึ?ว01 _-J J 4 M«ch 20C- 1" Swo i TIO40-3TT0KH
โ Hli>PDü2 j l  1 S K i ciz-ccôi û: H .  '
โ แใะลั*ว 53 _*j| '* 2M*eh:0ü j  ^  30 ï trtc?oo:30ot \li

- บ ั>  r MKว่̂ วai ♦ n ริ)นิ๗. iocs 1 CM j ท(0ท้ัวร$น; ~ 3  ;• •; vytf ะ ห ั: v; r M&woa? j ?T£ j ssn-scfs;» . . . ",,1, r| ■ j r .  ■ ' j

^ 8 c ü ^ n ï r
i Sjr*« B WjoMcMj

12 » + I ๗ 1?
!F«bV«" ... -,■ ชุïg p g ะ ; r ~  ï o rs  MUM ■ . .

รูปท 5.8  Menu Input Machine
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5.5.2 ส่วนแสดงรายงาน เป็นการแสดงแผนการผลิตสำหรับเครื่องจักรที่ต้องการ โดยที่ 
สามารถระบุวันท่ีเร่ืมต้น (Beginning Date) และ วันท่ีส้ินสุด (Ending Date) ของแผนการผลิตไต ้
การใช้งานแสดงดังรูปที่ 5.9 รูปท่ี 5.10 และ รูปท่ี 5.11 ตามลำดับ ส่วนรายงานแผนการผลิต 
แสดงดังรูปท่ี 5.12

• [ร  Be £cfii )£พ*) Jrwert Fflnw* fieconh look itfbckw» . ไ-- Js i5J2d;

Production Planning
Input Data

_j Order 
1 Machine

R eport
E3 Pradnction Han

E dit D atabase
iËl Prednct

Ptea*e «r*H fcbcKne Code
| mû3&P001

j OK I I

_J Changed Mold Time 
__1 Cleaned Machine Time
_J Adjnsted Parameter Time ®** hujpm

...........  " ' CAPS NUM

รูปที่ 5 .9  การเรียกดูแผนการผลิต

รูปที่ 5 .1 0  การป้อนวันที่เริ่มดันแผนการผลิต

รูปที่ 5 .1 1  การป้อนวันที่ส ิ้นสุดแผนการผลิต



47

Production Plan
Machine Code : M 0 8 0 -P D 0 1

Product Code Start Date Finished Date Quantity(Pcs) Due Date

3 9 2 K -0 -C -P M 1 -1 0 2 7 /2 /2 0 0 3  10:06 :0 0 3 /3 /2 0 0 3  17:34:00 9 0 ,0 0 0 2 0 /3 /2 0 0 3

1 7 6 3 - 5 - 0 - 0 8 0 - 0 1 3 /3 /2 0 0 3  1 9 :05 :0 0 4 /3 /2 0 0 3  7:55:00 1 5 ,0 0 0 1 8 /3 /2 0 0 3

N H 0 5 -1 - 0 - 5 6 1 - 4 4 4 /3 /2 0 0 3  8 :5 8:00 7 /3 /2 0 0 3  23:23:00 2 0 ,0 0 0 2 0 /3 /2 0 0 3

3 9 2 M -0 -C -P M 1 -1 0 8 /3 /2 0 0 3  0 :3 9:00 1 3 /3 /2 0 0 3  12:29:00 8 5 ,0 0 0 2 0 /3 /2 0 0 3

D K 0 6 -L - 0 - 3 9 5 - 0 2 1 3 /3 /2 0 0 3  1 3 :59 :0 0 1 8 /3 /2 0 0 3  14:46:00 3 6 ,0 0 0 1 0 /3 /2 0 0 3

N H 0 6 - 1 - 0 - 5 6 1 - 4 4 1 8 /3 /2 0 0 3  16:17 :0 0 2 0 /3 /2 0 0 3  11:30:00 1 0 ,0 0 0 2 0 /3 /2 0 0 3

3 9 2 R -0 -C -P M 1 -1 0 2 0 /3 /2 0 0 3  1 2 :46 :0 0 2 4 /3 /2 0 0 3  23:43:00 4 5 ,0 0 0 3 0 /3 /2 0 0 3

2 8 5 9 - F - 9 - 5 8 6 - 3 9 2 5 /3 /2 0 0 3  0 :4 6:00 2 6 /3 /2 0 0 3  15:39:00 1 8 ,0 0 0 2 /4 /2 0 0 3

T Y 0 4 -0 -0 -U B E -0 1 2 6 /3 /2 0 0 3  1 7 :10 :0 0 2 7 /3 /2 0 0 3  0:35:00 2 ,5 0 0 9 /4 /2 0 0 3

0 3 4 N -0 -0 -P A 6 -0 1 2 7 /3 /2 0 0 3  1:38:00 2 9 /3 /2 0 0 3  10:49:00 2 6 ,0 0 0 1 6 /4 /2 0 0 3

รูปท่ี 5 .1 2  รายงานแผนการผลิต
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5.5.3 ส่วนแกํไขฐานข้อมูล ประกอบด้วย เพิ่ม/แส่ไข รายละเอียดผลิตภัณฑ์ (Product), 
เวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์ (Changed Mold Time), เวลาทำความสะอาดเครื่องจักร (Cleaned 
Machine Time) และ เวลาปรับพารามิเตอร์ (Adjust Parameter Time)

1. เมนู เพิ่ม/แส่ไข รายละเอียดผลิตภัณฑ์ ด้งรูปท่ี 5.13 เป็นการเพิ่มผลิตภัณฑ ์
ใหม่ หรือ แส่ไขรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ เซ่น 

ก. Product Code 
ข. Product Name 
ค. Material Type 
ง. Machine Grade 
จ. Colour
ฉ. Cavity คือ จำนวนชิ้นต่อการฉีดหน่ึงครั้ง:ช้ิน 
ซ. Cycle Time คือ เวลาที่ใชในฉีดหนึ่งครั้ง:วนาท ี
ซ. NW คือน้ําหนักช้ินงานหน่ึงช้ิน:กรัม
ณ. GW คือนำหนักรวมของชิ้นงานและร่องนํ้าพลาสติกต่อการฉีดหนึ่งครั้ง:กรัม 
ญ. Customer Code
ฎ. Process Need คือข้ันตอนการอบอ่อน (Annealing) หรือต้องการอุปกรณ ์

ร่วม (Robot, Man)
ในกรณีที่เป็นการเพิ่มผลิตภัณฑ์ใหม่จำเป็นต้องป้อนข้อมูลใหม่ทั้งหมดและคลิ้ก 

ท่ี Add Product และบันทึกข้อมูล (Save) ตามลำดับ
ในกรณีที่เป็นการแส่ไขรายละเอียดผลิตภัณฑ์ ให้พิมพ์ Product Code 

ต้องการแส่ไข หลังจากนั้นรายละเอียดของผลิตภัณฑ์นั้นจะแสดงโดยอัตโนมัติ และผูใซ้สามารถแก ้
ไขส่วนท่ีต้องการ แล้วจึงคล้ิก Edit Product และบันทึกข้อมูล (Save) ตามลำดับ

รูปท 5 .1 3  Menu Add/Edit Product

ะ!?
 IL
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2. เมนูแกไขเวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์ เป็นการแก้!ขเวลาเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ยโดย
โปรแกรมจะแสดงค่าเฉลี่ยเดิมไว้ และเมื่อต้องการเปลี่ยนค่าเฉลี่ยให้ทำการป้อนค่าเฉลี่ยใหม่และ 
ทำการบันทึก (Save) ตามลำดับ แสดงดังรูปท่ี 5.14

รูปที 5 .1 4  Menu Changed Mold Time

3. เมนูแก้!ขเวลาทำความสะอาดเครื่องจักร ประกอบด้วย Add Material, Add 
Colour และ Cleaned Case Time

ก. Add Material เร่ิมต้นจากการป้อน รหัสวัตถุดิบ (Material Code) และคลิ้ก 
เลือกกลุ่มวัตถุดิบ (Material Group) ท่ีเหมาะสม ซึ่งรายละเอียดอยู่ในภาคผนวก ข แล้วทำการ 
บันทึก (Save) ดังรูปท่ี 5.15

pi E«® frwert Fgnaal flmrii Iodi )t6nâom Uob ......

Cleaned Machine T i m ^ ^ l H I \ h  1

11 Material Cade 1 •พ ItlfaknàlCmf 1 1
t_jwd Oafc—เ---------------------------- — Oŵ t

O r ic fa - IT I— < « ๒ )
®  C ass2 -Oean ■ ๗h A3W64
*  C m 3  O eanarfh  AM564+•รutta l a r m - »
9  C m *  ภ พ « • )  A » 5 W - » J J C a *
*  C m S :C ^ * r f h /y « e 4 + » u É x 4 « e - > /¥ l» œ * - - » J je a 4 ■.■.■รพm ■- : 1

Mj___ fis X
รูปที 5 .1 5  Menu Cleaned Machine Time (Add Material)
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ข. Add Colour เริ่มต้นจากการป้อน รหัสสี (Colour Code) และคลิ้กเลือก 
กลุ่มสี (Colour Group) ท่ีเหมาะสม ซึ่งรายละเอียดอยู่ในภาคผนวก ข แล้วทำการบันทึก (Save) 
ดังรูปท่ี 5.16

I M  « I  - I l โ • | H | - I d 1 «I 1 ;  ^. . ' _______  I ±!
h— Vo. ...... i  OPS HUM

รูปฑ 5 .16  Menu Cleaned Machine Time (Add Colour)

ค. Cleaned Case Time เป้นการแกใขเวลาทำความสะอาดกระบอกฉีดพลาสติก 
เฉล่ีย ซ่ึงมีท้ังหมด 5 กรณี เริ่มต้นจากการคลิ้กเลือกกรณีทำความสะอาด หลังจากนั้นเครื่องจะ 
แสดงเวลาทำความสะอาดเฉลี่ยเติมโดยอัตโนมัติ หากต้องการแกไขเวลาทำความสะอาดสามารถ 
ป้อนเวลาในช่อง Update time (Min) และ บันทึก (Save) ตามลำดับ ดังรูปท่ี 5.17

3  £k £1»  yjem (™ot Fa™* Seca* l a *  U n i »  tM>

leaned Machine Time.
IMIC*

JîJLiJI T • Ih I . 'U  1 «I ______________ J _  _________ __-________ I i J
เท่■ ■ «๒*.  • " I" ■ โ;''"''.!»!,ร '«UM

รูปฑี 5 .1 7  Menu Cleaned Machine Time (Cleaned Case Time)
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4. เมนูแกไขเวลาการปรับพารามิเตอร์ เ?เนการแกํไขเวลาปรับพารามิเตอร์เฉลี่ย 
ของเครื่องจักรโดยโปรแกรมจะแสดงค่าเฉลี่ยเดิมไว้ และเมื่อต้องการเปลี่ยนค่าเฉลี่ยให้ทำการ
ปอนค่าเฉลี่ยใหม่และทำการบันทึก (Save) ตามลำดับ แสดงดังรูปท่ี 5.18

ra Efe £<* tnwrt Fa™* look &*>

./Adjust Parameter Tim<|H(.

Original Average Time (Min) Update Average Time (Min)

Non-Robot ะ

• . พ . 1". H  r: .' . 1- 1

I 'ะ ■ '; : : .

r ■ «I • ■ • ' ะ - - "-S'ys'ïi'ïé;  •■ ■ ■ •/£ Ü บ
KM

รูปท 5 .18  Menu Adjust Parameter Time
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