
การกำหนดงานในการผลิต

ในการผลิตของโรงงานตัวอย่างมีระบบการผลิตแบบตามลัง (Jo n  shop) การผลิต 

แบบนิจะทำให้ไม่ลามารถวางแผนการผลิตทีแน่นอนไต้ หน้าทีของโรงงานคีอรับใบสั่งผลิต แระ
ผลิตให้ทันในเวลาทีกำหนดตังน้นทางโรงงาไเจีงต้องมีการจัดตั้งวิธีการกำหนดงาน (S c h e d u lin g )  

ทีคีให้กับหน่วยงานผลิต เห ิอให้งานเริมลายในระยะเวลาทีต้องเริมต้นและเฝืร็จตามเวลาทีกำหนด

เนิองจากต้องผลิตให้เลร็จทันกำหนดเนินเริองทีค่อนข้างยาก และซับช้อนลำหรับการ
ผลิตในยุตลาหกรรมขนาดใหญ่ ทำ1ไห้เก ิด&หามากมาย เช่น

1 . การกำหนดชนิดของงานให้กับหน่วยงานต่างๆ ถ้ากำหนดงานไม่เหมาะลม ทำให้
มีงานรออยู่ในระบบการผลิตมากเกินไ il หริอการมอบหมายงานให้เคริองจักรไม่ลมดลฮ บาง

เคริองใช้งานเต ็๋มความลามารถ แต่ในบางเคริองจักรมีซัวโมงว่างงานเกิดขีน และอาจทำให้
เกิดความขัคแย้งระหว่างผัปเบัติงานไต้

2 . บางครังลายในโรงงานอาจจะเกิดเหตุการท่เ เช่น ความขัคข้องของเครื่องจักร 
การหยุดงานของคนงาน ความลามารถในการทำงานทีตำกว่ามาตรรูานของคนงาน เครื่องมีอ 

ชำรุดเล ียหาย ม ีการรองานทำให้เครื่องจักรว่างงาน

3. การเหิมขนาดการผลิต หริอการลดขนาดการผลิต หริอการยกเลิกคำสั่งผลิต 
กระทันหัน ทำให้เกิดป็ถฺเหาในการผลิต

4. การเปลียนแปลงแบบของลินคำ ซีงทำให้เวลามาตรรานในการผลิตรินคำ และ 
ลำตับข้นตอนการผลิต เ ปล่ืยนแปลง ซื่งมีผลต่อการผลิตตั้งลิ้น

จากตัวอย่างของป็ถุเหาทีไต้กล่าวมาแล้ว จะเห์นํไต้ว่าการควบคมการทำงานอย่างมี
ประลีฑธีลา'พลายใต้ลลาวะแวดล้อมทีมีการเปลียนนปลงอยู่ตลอดเวลาเป็นเรื่องยาก ตังนันจีง
ต้องนำเอาวิธีการกำหนดงานเหิอช่วยแถ้ข้แหาการผลิต

บทฑ่ื 5
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แนวทางการแกํปัก!หาการผลิต

จากปัญหาต่างๆทีกล่าวมาแล้ว เราสามารถนำเอาวิธีการกำหนดงานของการผลิตไป
ใช้เนีอช่วยให้ประสิทธิภาพของการผลิตดีข้น ลักษณ« ของการกำหนดงานการผลิต สามารถ
นำไปใช้ในการแก้ปัญหาของการผลิตในงานอตสาหกรรม อาจกำหนดเต็นลำดับขั้นตอนไต้ดังต่อไปนี้

1 . รวบรวมข้อมูลต่างๆจะทำให้ทราบกงสถานะภาน ( s t a t u s )  ในปัจจุบันของการผลิต
ชิงอาจหมายกงอัตราการผลิต (P ro d u c t io n  r a t e s )  กำลังผลิตด้านแรงงาน (Employm ent)

และปริมาแเของวัสดุคงคลังทีมีอย่ในปัจจุบัน
2 . จากการรวบรวมข้อมูลในขันตอนที 1 และจากการนยากรท่เ ( F o rc a s t  in g ) กง 

ความต้องการสินค้า (Demand) โรงงานตองวางแผนการผลิต โดยกำหนดอัตราการผลิตกำลัง 

การผลิตด้านแรงงาน น ิจารเนาการใช ้ล ่างเวลา และปริมาทเวัสดุคงคลังที่ควรจะมี

3. เมีอทำการนยากรเนความต้องการของสินค้า และนิจารเนาอัตราการผลิต กำลัง

การผลิตและเวลาทีใช้แล้ว จะทำให้ทราบปริมาเนสินค้าที่จะผลิต ทำให้เราค้านวเนหาปริมาเน
วัตถุดิบและทราบปริมาเนล่วนประกอบของสินค้าที่ด้องการใช้ในช่วงเวลานั้นๆ

4. หลังจากทราบปริมาเนการผลิตและความสามารถในการผลิตที่มีแล้ว จะทำให ้เรา

สามารถปรับปรุงเปสิรบแปลงหน่วยงานผลิต เนิอทีจะผลิตให้ได้ตามอัตราที่ดังไว้คามแผนการ

ผลิตส่วนกลยุทธ์ในการวางแผนการผลิตให้เหมาะสมกับลักพ)เะความต้องการทีข้นๆ ลงๆ ในแต่ละ 
เคีอนมืดังต่อไปนี้

กลอุทรที 1 การเปลีธนแปลงขนาดของแรงงาน (V ary t h e  S iz e  o f  Work F o rce ) 

วิธีการนืหมายกง การปรับระดับของแรงงานให้เต็นไปตามระดับการเปลี่ยนแปลง
ของความต้องการในแต่ละช่วงเวลา กล่าวค้อ เมอระดับของความต้องการเริ่มลดลงในช่วง
เวลาใด ก็จะใช้วิธีปลดคนงานออก และในช่วงเวลาใคที่ความต้องการมีมากขั้น เราก็จะ
จ้างคนงานเข้ามาเนิมเติม ในกรทํเนีผู้ผลิตจะต้องรักงข้ดความสามารถของ'พนักงานแต่ละคนว่ามี
สามารถผลิตไต้อัตรา เ ฉลี่ยเท่าไร

ขํอดื - ประหยัดค่าใช้จ่ายต้านสินค้าคงคลัง
-  มีการใช้พนักงานไต้อย่างเต็มที่ ในจำนวนที่จำเต็นโดยไม่มีค่าล่วงเวลา

และ ค่าใช้จ่ายของผ้รับเหมาช่วง
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ขํอเสีย -  ทำให ้เส ียค ่าใช ้จ ่าย เพีมขีน จากการจ้างคนงานเพิ่มขีนและจาก

การปลดคนงานออก

-  ทำ'ให้ขาดความศรัฑราและความชื่นชมจากชุมชนทํองถิ่น

กลยุท&ก่ี 2 การเปลี่ยนแปลงชั่วโมงกี่ใช้ในการทำงาน (V ary t h e  H ours W orker)

กลยุไ'พนีจะไม่มีการเปลิยนแปลงขนาดของแรงงาน แค่จะมีขนาดของแรงงานไว้ระดับ
หนีงหลังจากนันก็กำหนดให้พนักงานทำการผลิตตามจำนวนกี่ไค้ประมาทเไว้ในแค่ละช่วงเวลา เค้อน 

ใดทีมีความต้องการตำกว่าระดับความสามารถทีกิจการจะผลิตไค้ ก็จะผ ล ิต เก ่า ก ับ ความต้องการ

เท่านัน ส่วนแรงงานทีเหลีอก็ปล่อยให้ว่างไว้โคยไม่ต้องทำการผ ล ิต  และส ำ ห ร ับ ในช่วงกี่ความ
ต้องการมีมากกว่าความสามารถในระดับปกติ เราก็จะเพิ่มช้วโมงการทำงานของพนักงานให้

สูงกว่าระดับปกติ หร ีอเร ียกว ่าการทำล ่วงเวลา (O vertim e)

ช้อดี -  ประหยัดค่าใช้จ่ายสินค้าคงคลัง

-  ไม่มีค ่าใช้จ่ายในการจ้างคนงานเพิ่ม หรีปลดคนงานออก

ช้อเสีย -  ต ้องเส ียค ่าใช ้จ ่ายเพ ีมขนจากการทำล่วงเวลา
-  ต้องเสียค่าใช้จ่ายในช่วงกี่มีความต้องการในปริมาทเการผลิตตา ทำให้คน 

งานว่างงาน

กลยุฑรก่ี 3 การเปลอนแปลงระดับรนค้าคงเหลอ (V ary In v e n to ry  L e v e l)

กลยุทธนี้โรงงานจะมีระดับของกำลังการผลิตคงกี่ไว้จำนวนหนื่ง ทาเดีอนใคไม่สามารถ 

ผลิตไค้เพียงพอกับความต้องการเราจะให้เคีอนอื่นๆกี่อย่ก่อนหน้านันและมีกำลังผลิตเหลิอพอมาผลิต 

เก็บไว้ก่อนล่วงหน้า

ช้อคี -  สามารถแก้ป๋ทุเหาการผลิตให้นอเหมาะกับความต้องการ โดยการผลิตสินค้า
เก็บไว้ล่วงหน้า เพิ่อใช้สำหรับช่วงเวลากี่มีความต้องการสูง

ช้อเสีอ -  ทำให้มีค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาสินค้า
-  บางครั้งสินค้ากี่ผลิตเก็บ บวกกับสินค้ากี่ผลิตไค้ในเติอนนันยังไม่พอ อาจจะ

ถุกปรับจาก การล่งสินค้าไม่ทัน หริอกรผีอื่นเช่น ลุกค้าเปลี่ยนไปชื้อกับ
ผลิตรายอื่น เพ่ินต้น

-S
e



50

กลอุทรที 4 จำงพรับIโนทช่วง (S u b c o n tr a c to r s )

กลอุทธนีเที่นการคงกำลังการผลิตคงทีไว้ระคับบนีง แต่การที่จะผลิตใบ้ไคัตามความต้อง 

การในกรผืทีกำลังผลิตตากว่าาระคับความต้องการในเคือนใดเคือนบนื่งนั้น เราจะใบ้ผู้ร ับ
เหมาช่วงเที่นผู้ผลิตในส่วนที่เกินกำลังการผลิตนั้น

ข้อเล ีย -  ปัณูหาเกี่ยวกับคุณภาTdสินค้า กำบนคเวลาส่งมอบงาน ลามารทควบคุมไต้ยาก 

-  อาจทำใบ้ต้นทุนใเองลินค้า หรีอค่าใช้จ่ายลูงยิ่งขิ้น
5. วางแผนการทำงานโตยใช ้การกำบนดงาน เลี่อท่ีจะใบ้ไต ้แผนงานท่ีผลิตลินค้าไต้

ตามจ0านวนทีต้องการ และภายในเวลาทีกำบนตลักพนะการใช้วิธีการกำหนดงาน เลี่ฮช่วยแก้ไข 
ขัฒูทการผลิตอาจลรูปไคัคังรูป 5 .1  จากรู!.จะเที่นโครงร่างโคอลังเขปของนั้นตอนในการใช้

การกำบนดงาน เลี่อช่วยแก้ปัทุเบาการผลิต

กำบนดงานในการผลิต

การผลิต ทจ่อร ื่น ิเจอรื่นน,ระบบการผลิต'จะมีการจัดวาง เค ร ื่อ งจ ักร เ$นกลุ่มตามลัก,พนะของ 
การทำงานของเครีองจักรนันๆ การผลิตจะทำตามคำลงผลิตที่ไต้รับมาจากลกต้า การจัดงาน
ใบ้แก่เครีองจักรก็จัคตามความต้องการที่ไต้วางแผนไว้ เช่น การผลิตบน้าโต๊ะ RDT-16 กึจะ 

กำบนคงานใบ้กับการผลิต 3 บน่วนงานคือ กลุ่มต่อไม้ ประลานบน้าโต๊ะ ไสบน้าโต๊ะเ^นต้น

ชิ่งมีการผลิตแบบตามลง
ลักพนะการผลิตแบบการลังผลิต (Jo b  Shop) นีมักจะมีลักพนะของแถวคอย (W a itin g  

L ine) คือแต่ละหน่วยผลิตจะรับคำลังผลิตจากบน่วยเครื่องจักรบลายๆ บน่วย ชิ่งทุกกำหนดไว้ใน 

ลายงานของการผลิต เนีองจากการผลิตมีความผันแปรเรีองเวลาทีใช้บนหน่วยของเครีองจักร

แต่ละหน่วย คังน้นการคาดคะเ นเวลาการผลิตจีงทำไต้ยาก บางคเงมีงานรออยู่ในหน่วยผลิต
เน้องจากงานก่อนหน้ายังผลิตไม่เฟ้รื่จ ชิ่งการผลิตแบบนี้เสินขัทฺเหาลักพนะที่มีความแปรเปลี่ยน 
( P robab  i 1 i s t  i CS)

ลำหรับขันตอนของการนำเอาวิธีก'’รกำหนดงานเช้าไปใช้แก้ขัทฺเหา จะประกอบไปด้วยลำ 
คับงานตังต่อไปนึ

1 . โรงงานรับคำลังผลิตจากลุกคำ ชิ่งประกอบไปด้วยลักพนะและรายละเอียดต่างๆ 
ของลินค้าทีต้องการใบ้ผลิต จำนวนที่ต้องการ และระยะเวลาที่ต้องการรับสินค้า ลำหรับ



รใเฑื 5. 1 โครงร่างโคยสังเขปของขั๊นตอนในการใช้การกำหนคงานช่วยแก้ช้กททการผลิต
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เวลารับของจะเปีนข้อตกลงระพว่างโรงงานกับลูกค้า ชิงข้อมูลและความรัเกี่ยวกับระยะ Iวลา

ผลิต โรงงานต้องทราบเก ี่นอย่างดือยู่แล้ว ตัวอย่างใบลั่งผลิฅกี่ใช้ในโรงงานแลคงตารางกี่ 5 .1
2 . เมีอทราบรายละเอียดของสินค้าทีต้องการผลิต ก็จะต้องมีการแยกแยะว่าตัองมีการ

ผลิตอะไร ผ ่านเครีองจักรใด กระบวนการผลิตอย่างไร ใช ้เวลาในการผลิตเท ่าไหร่

จำนวนลินค้าทีต้องการ และวัตถดิุบทีใช ้ในการผลิต ชิงเปีนรายละเอียดทีต้องกำหนตขีนก่อนการ 
กำหนดงาน

3. หลังจากทราบข้อมูลต่างๆ แล้ว ขันตอนนิจะใช้วิธ ีการกำหนดงานเกี่อให้ไต้การผลิตที 

เกี่นไปตามคำลังผลิตของลูกค้า ชิ่งจะประกอบด้วยขั้นตอนย่อยดังนี้

ก. กำหนดงานให้กับเครืองจักร ลีอการกำหนดว่างานทีไต้รับมาขั้นจะต้องทำโดย 

เครืองจักรใดบ้าง

ข. กำหนดขันตอนของงาน เนีองจากโรงงานมีไต้ทำงานชนิดเคียว หรือลูกค้า 

คนเคียวจังมักจะมีงานอยู่หลายงานกี่รอใช้เครื่องจักร Iนราะฉะขั้นจีงต้องมืการกำหนดขั้นตอน

ของงาน ว่างานใดทำก่อน งานใดทำทีหลัง กี่แต่ละหน่วยเครื่องจักร การจัดลำดับก่อนหลัง
มักจะขันอยู่กับการตัดสินใจ โดยใช้กฎการกำหนดงาน (S c h e d u lin g  d e c i s io n  r u l e s )  ใน 

ทีนิใช้วิธีเลิอกงานทีเวลาในการผลิตของใบสั่งนานกี่ลูค (L o n g e ss t p ro c e s s in g  tim e:L P T ) 

เข้าทำการผลิตก่อน แล้วจังนิจารเทใบสั่งงานกี่มีโมเดลของสินค้าแบบเดียวกันเข้าทำการผลิต

เกี่นลำดับต่อไป การนิจารเทจะต้องคำนิงเวลาในการทำงานต่อวันไม่ควรเกินความสามารถใน
การผลิต

ค. กำหนดงาน เก ี่นขันตอนโารจัดลร้างตารางเวลาว่างานใด จะต้องเริ่มต้น และ 
ลินสุคเมีอไร ทีบนหน่วยเครืองจักร

ตัวอย่างการจัดคารางการผลิตโดยใช้คอมนิวเคอรื่
ดังไต้ทราบมาแล้วว่าการจัดตารางการผลิตเ$นการกำหนดชนิดของงานให้กับหน่วยงาน 

(L o ad in g ) และการกำหนดข้นตอนของงาน (R o u tin g ) ช ิ่งเ^การทำงานในระดับปฎิม ัต ิการ 

และกำหนดเวลาท ีหน่วยงานผลิตในแต่ละห นวยผลิตใช้ ประกอบด้วยเวลาปฎิบต้ ิงาน 
(O p e ra t io n  tim e )  และเวลาด ังเคร ืองจ ักร (S e t up tim e )  เน ิองจากโรงงานตัวอย่าง 

ม ีการผลิตเน่อรื่น ิเจอรื่หลายแบบในเวลาเดียวกัน ทำให้เกิดข้อมูลต้านการผลิตมากมาย ดังข้ัน



53

จึงนำเอาโปรแกรมคอมหิวเตอร MASTER PRODUCTION SCHEDULE (MPS) ใช้ช่วยในโทร 

กำหนดขั้นตอนการผลิต และการจัดฅารางการผลิต สำหรับแผนผังขันตอนการใช้โปรแกรมแสดง 

คังรป 5 .2

ครบ

บิดใบส่ัง

รปท่ื 5 .2  แผนผังขั้นคอนการใช้โปรแกรมจัดตารางการผลิต
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ปีนคอนการจั«ตารางการผลิตสรุปไดดัังต่อไปน้ี
เมีอช้อนข้อมลน้ีนฐานที่กล่าวถีงใMiฑท่ี 4 ลงในโปรนกรม MPS จ ำ เ 1เนต้องทำการตรวจ 

รอบความทุกต้องก่อน เนื่องจากท้าผิตนลาตจะทำใต้การจัดตารางการผลิตไม่กุกต้อง ท้าตรวจ

นบต้องแก้ไขทันที ส่วนการใช้โปรแกรมในการจัดตารางการผลิตมีขั้นตอนตังต่อไปนี้ . -

1 . เมีอมีใบลังชิอเช้ามาในระบบ ม่ายการตลาตจะรวบรวมใบลังเนีอส่งมายังโรงงาน 
และทางโรงงานจะทำการรวบรวมเพื่อจัดทำตารางแผนการผลิตรายเตีอน ชิ่งแสคงไว้ตัง

ตารางท ี 3 .1  ในตารางจะประกอบด้วยการวางแผนการผลิตรายลัปดาต้ โต๗ ระมาผการ

ผลิตทีอาจเนื่นไปไต้อย่างคร่าวๆ ตารางรารลัปตานจะประกอบไปต้วยรายการทีต้องผลิต โตย

บอกเนื่นเลขทีใบลังผลิต แบบทีต้องการ จำนวนทีลังผลิต .และลิของเ!'เอร็นิเจอร็ แสดงตัง
คารางที 5 .1  ในตารางนี้เนื่นรายการที่ต้องผลิตใต้เสร็จในเวลาที่กำนนด หรีอประมาผ 6 วัน

ทำงาน เพื่อส่งว้ตกุดิบที่เตรียมแล้วส่งต่อไปยังม่าa ผลิต และม่ายลิต่อไป
lUiTTPUI ท!;F c r  11XXV1995MATERIAL DIE O- 11/33/1993 
PRODUCTION DUE ^  18,03/1593 PACKING/SHIPMENT DUE 23/03/1995
IBILU PO « 1 ITER COLOR) on ’ROGRESS
ÜIKDSOR CHAIRS: 3. 5 CQÏAj Fl PF
,25971 181 RCH-37 C/N 1700
129341 193 RCH-37 s/l 3400
29561 194 RCH-35 1/1 1700
23911 17 RCH-37 ร/* 1700
!2392r 193 RCH-37 X 3400

1 11900,
iDINING CHAIRS: 1 cd MA' FL» PF
113712 61884 1 RCH-90 1 OIL ! 2300 I I! 2300
SOLID TOP TABLES: 5 CO MA FU 'F
28411 21 RDT-16 N 257
;27751 199 RDT-43L N/T 257
;27941 P-1320P.DM6AÎ 0/G 250
;27951 ! 21 EDÎ-17 N/1 "TÏT1
,28431' 201 RDT-17 c/c 210
.29381' 13S RDT-82 C/G 20r
‘27931. 1SS RDT-83 C/G 200
127961 ! 19S RDT-84 c/c 100
เ ทโ SUBTOTAL 1684 AYE/DAY ะ 281
iTILE TOP TABLES: 1 a ) MA1 Fl PF
129๓71 21 1 RDT-31G K/I i 246 1

SUBTOTAL 246 ก!/DAY: 41
LATEST ION TABLES: 5 CO M. Fl PF
290111 8996 RDT-94 C/G 180
290121 8996 RDT-94 0 0 180
29013 ! 8996' EDT-94 00 180
291111 196' RDT-751i K 230
29112 r  193” RDT-65 m 270
293311 191 RDT-66 พ 270

1 ' SUBTOTAL 1310AYE/DAY ะ 218
1 6 CONTAINERS TOTAL 324&AYE/DAY: 54"

ตารางที่ 5 .1 แสคงรายการท่ีต้องผลิตใน 1 ลัปตาต้
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หลังจากกำหนคว่าจ«ต้องผลิตสินค้าอ«ไรบ้างในหนีงลัปคาห ทางโรงงานต้องทำ
การออกใบเตรียมการผลิตของสินค้าราอการนั้นๆ ซี่งมีลักษถเ«ตังตารางใบเตรียมการผลิตใน

มาคผนวก ข ต ัวอย่างใบเตรียมการผลิตของโฅ๊« RDT-16 ที่จัคทำขี้นเลื่อให้การผลิตถุกต้อง

เ!!นไปตามลักษแเ«ที่ต้องการในใบเตรียมประกอบตัวยข้อมูลมากมาย เช่น วัตถุดิบท่ีใข้ ขนาค

ลำเร ํ่จร ูป  ลักM « ของไม้วัตถุค็บที่นำมาใข้ สิ จำนวนทื่ต้องการ วันกำหนดเลร็่จ แล«
ล่วน!)ร«กอบย่อยของโต๊«แบบต่างๆ

เมือไต้ข้อมูลใบลังผลิตครบถ้วน เราลามารถลร้างตารางการผล ิต โคยการบ้อนข้อมูล
เลขทีใบลังผลิตที่ไตัจากตารางที่ 5 .1  ลงในโ!)รแกรม MPS ทุกรายการ จ«ได้ผลที่แสืคงโดย 

โปรแกรมตัง ตารางที 5 .3  ในตารางปร«กอ!)ต้วยเลขทีใบลังชิงอ้างอิงตามเลขทีใบสั่งผลิตใน 
ตารางที่ 5 .1  จ«นบว่ามีการลังผลิตหนงใบสั่งหลายคร้งแยกเปึ่นการสั่งผลิตหน้าโต๊ะ ขานน ัง 

หรีอคานร้บนีน แล้วแต่แบบของเฟ่อรนิเจอรทีต้องการ
การกำหนคหมายเลขใบลังจ«ลร้างชินจากข้อมูลเลขที่ใบสั่งเค็ม แล« เนิ่มอักษรต่อท้าย

เลขที่ใบสั่ง เนิ่อแลดงการผลิตส่วนปร«กอบย่อย โดยที่อักษรต่อท้ายเลขที่ใบสั่งตัวแรกแทนตัวย
โ, (T a b le )  หมายถืงการผลิต'โต๊ะ แล«อักษร C (C h a ir) หมายทีงการผลิตเถ้าอี้ ส่วนอักษร 

ต่อท้ายเลขทีใบลังตัวทีลอง หมาอทงส่วนประกอบย่อยต่างๆ ซี่งกล่าวไว้ในมาคผนวก ก
เหตุทีต้องแอกใบลังผลิตแต่ล«ใบลังออกเมื่นส่วนประกอบย่อย เนีองจากในการผลิตหน้า 

โต๊ะ ขา นนัง รางเล ื่อน  ล่ืนน่ัง ขาเถ ้าอ ี้ ยันขา หรีอซ่ี จ«มีขบวนการเตรียมการ 

ผลิตทีต่างกันโดยสินเชิง ทำให้เมื่อมีการจัดตารางการผลิตจีงต้องแยกการลังผลิตออกจากกัน

เนึอไม่ให้การลังผลิตผิคนลาด จึงลร้างตารางขี้นเลื่อความล«ดวกในการสั่งผลิต
ตังตารางที ธ .4 และ 5 .5  เบึนรายการทีต้องลังผลิตลำหรับการผลิตเถ้าอี แล«โต๊ะตามลำตับ
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KPS REPORT ะ ORDER KASTER. AT February  22, 1995 -1 8 :1 2 :2 4  
CONSTRAINTS : -ORDER NUMBER : 277Ï1TL TO 29581TT / ท  ะ KPS

ORDER-NOORDER STAT ORDER DUE PLAN START ITEM NUMBER ITEM DESCRIPTION U/M ORDER-OTY ORDER-NOTE

277MTL RELEASED. 11/83/1995 28/82/1995 RTL-1B3 ท โร: 1901108 PCS 257.88 N/M -
27761TP RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTP843L «Si PCS 257.88 N/U
27761TT RELEASED. 11/83/1995 28/82/1995 RTTB43L nilโร: PCS 257.88 N/M
279J1TL RELEASED. 11/83/1995 23/82/1995 RTL833 ท โร: PCS 288.88 c/s
27931T0 RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RT0B33 1ารไ!โ:.า8ใแ1จ1 PCS 288.88 C/G
27931TP RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTPB33 PCS 20e.88 C/G
27931TT RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTT833 *3าโร: PCS 238.88 C/G
27941TL RELEASED. 11/83/1995 28/82/1995 ■ RTL-138 ทโร: 1068100 PCS 251.8B Q/G ■
27941TP RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTP81& i l l PCS 258.88 0/6
27941TT RELEASED. 11/83/1995 18/82/1995 RTT816 XÎTโร: PCS 258.88 0/8
27951TI RELEASED. 11/83/1995 22/82/1995 RTL-75 ทโร: 75875 PCS 218.88 N/N
27951TP RELEASED. 11/83/1995 23/82/1995 RTPB17T PCS 218.00 N/M
27951TT RELEASED : 11/83/1995 21/82/1995 RTT817T รราโ!: PCS 218.88 N/M
279&1TL RELEASED. 11/83/1995 23/82/1995 RTL-75 ท โร: 75875 PCS 188.98 C/G
2796ITQ RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RT08S4 4าเแโ:ท9ฟ88 PCS 188.83 C/G
27941TP RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTP284 PCS 188.83 C/S
279&1TT RELEASED. 11/83/1995 25/82/1995 RTT384 แ าโ!: PCS 188.88 C/G
28411TL RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTL-188 ทโ!: 1888188 PCS 257.88 NAT
2S411TP RELEASED. 11/83/1995 28/82/1995 RTPB16 t i i PCS 257.88 NAT
2841ITT RELEASED. 11/83/1995 18/82/1995 RTT8I4 JÏAโร: PCS 257.es NAT
2S431TL RELEASED. 11/83/1995 22/E2/1995 RTL-75 ทโร: 75875 PCS 211.88 C/E
2S431TF RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTPB17T ปแ PCS 218.88 C/G
28431TT RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTT817T เราโ!: PCS 218.88 C/G
29mTL RELEASED. 11/63/1995 21/12/1995 RTL-188 ทโร: 1888188 PCS 188.88 c/e
29811TP RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTP894 IÏ8 PCS 181.88 C/G
29I11TR RELEASED. 11/63/1995 21/82/1995 KTR894 . V111Ï95 PCS 188.88 C/G
298 UTS RELEASED. 11/13/1995 22/82/1995 RTS894 fUïSïh PCS 188.88 C/S
29811TT RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTT894 1{าโร: PCS 188.83 C?5
29212TL RELEASED. 11/83/1995 21/82/1995 RTL--BÎ ทโ!:' 1838188 PCS 188.38 C/S
29Î12TF RELEASED. 11/13/1995 21/12/1995 RTP294 n i PCS 288.18 C/E
29812TR RELEASED. 11/83/1995 21/12/1995 RTR094 PCS 188.88 C/S
29312TS RELEASED. 11/13/1995 22/12/1995 RTS894 inxüïii PCS 188.88 C/E
29Î12TT RELEASED. 11/13/1995 21/12/1995 RTT194 เราโ!: PCS 188.18 C/G
29813TL RELEASED. 11/13/1995 21/82/1995 RTL-Llt ทโร: 1188188 PCS 188.88 C/S
29Î13T? RELEASED. 11/83/1995 22/12/1995 RTPI94 เรเ PCS 188.08 C/G
29Ü3TR RELEASED. 11/83/1995 22/12/1995 RTR194 'ทน!?ร PCS 188.88 C/S
29I13TS RELEASED. 11/83/1995 22/12/1995 RTSI94 ท»*ฬ่ร PCS 288.01 C/S
29I13TI released. 11/83/1995 22/12/1995 RTI1"4 เราโ!: FCS 188.10 C/S
29I14TL RELEASED. 11/13/1995 28/82/1995 RTL-111 ทโ!: 1181158 PCS 240.88 N/M
29I14TK RELEASED. 11/13/1995 25/12/1995 RTNÏ31C ท?,.;เราโร: PCS 246.1? N/M
295 น  TP RELEASED. 11/13/1995 25/12/1995 KTP231C ท์< FCS 244.S3 N/M
29# UTS RELEASED. 11/13/1995 25/12/1995 RTS13IC n i l i h PCS 244.11 N/M

r , า ร า cfi 5 . 3  ร า l U S f i / l U t A N S r .
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M O D E L T Y P E SE A T
. (ร ) * 

£ H S T R E T C H
CO

L E G
(L )

1 R C H -3 5 พ X X X X
2 R C H - 3 7 พ . X X X X
3 R C H - 5 4 พ X X X
4 .R C H - 5 9 D X X X
5 R C H - 9 1 พ X X X X
6 R C H - 9 2 พ X X X X
7 R C H - 9 3 พ X X X X
ร R C H - 9 4 พ X X X X
9 R C H -9 3 D X

10 R C H - 9 6 D X X X

T Y P E  พ =  W IN S O R  C H A IR
D =  D IN N IN G  C H A IR

คารางท ี่ 5 .4  แสคงรายการทีต้องสั่งผลิตในการผลิต1ท้า3

M O D E L T Y P E T O P
CD

F R A M E
(M )

A P R O N
(p )

L E G
(L)

SU FPO R
(ร)

R A IL
(R )

P A R T S
( ๐ )

1 R D T P -Û 1 0 X R L -6 5 •
2 K D T P - 0 2 0 X R L -6 5
3 R D T - 1 6 1 X X R L —100
4 R D T - 1 7 T 1 X X R L -7 5
5 R D T - 3 1 C 2 X X R L -1 0 0 X
6 R D T - 4 X 1 X X R L - K O
7 R D T  - 5 4 1 X X R L -  ICO
ธ R D T - 5 6 3 X X R L - i lQ X
9 R D T - 6 3 3 X X R L -7 3 X

10 R D T - 6 4 4 X X R L -7 3 X
11 R D T - 6 5 1 X RLC65
12 R D T - 6 6 3 X RL066 X
13 R D T -7 5 A P 3 X X R L -1 0 0 X
14 R D T - 7 5 L 3 X X R L -1 0 0 X
15 R D T - S 1 3 X X R L -7 5 X
16 R D T - 8 2 1 X X RL0S2
17 R D T - S 3 1 X X RL0S3 X
18 R D T - S 4 1 X X R L -7 5 X
19 R D T -S 5 1 X X RL0S5
20 R D T - 8 6 1 X X R L —ICO
21 R D T - S 9 1 X X R L -7 5
22 R D T - 9 3 4 X X R L -1 0 0 X X
23 R D T - 9 4 3 X X R L -1 C 0 X X
TYPE 0= LEG i=  SOLID 1 3= FRAME 1

2=  SOLID 3 4= FRAME 3 -

I
ตารางที 5 .5  แสคงรายการทต้องสั่งผลิตในการผลิตโต๊ะ



2 . จากตารางการสังผลิตที 5 . ร จ«มีหลๆอใบสังที่ฑาการสังผลิฅไวั โคยในทุกๆ

การสั่งผลิตจะกระจายการผลิตไปตามเส้นทางที่กำหนคไว้ในโปรแกรมชิ่งไค้ศกษาไว้ในบฑที่ 4 

ลักษ{นะของเส้นทางการผลิตที่ปราณ]ในโปรแกรมจะแสคงค้งตารางที่ 5 ,6  เก ็นตารางแสคงเส ้น 
ทางการผลิตหน้าโต๊ะ RDT-94 หบว่าจะแบ่งเส้นทางการผลิตเก็นกลุ่ม{คริองจักร A_ และ B

เราสามารถเลิอกกลุ่มเครื่องจักร A หรีอ B เพี่อผลิตหน้าโต๊H RDT-94 ก็ไค้ นส้วแต่ความ

เหมาะสม ในโต๊ะแบขอื่นๆก็เช่นเคียวกัน
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nFB REPORT i r-r-rw nrvriTTur MAf'TPR AT r_L...f„_., า '1 <nnc < 0 .7 1 .1 71 i t n  itüuiÎRD  nrtâihK . fil fruiUô» ; 7 2 J I 77* “ le*ï3 2 ะ43 PAGE 1
CONSTRfiINTS : ITEN NUMBER ะ RTT394 TO RTT094 / N/C GROUP ะ A TO B

END I TEN-NO ITEM DESCRIPTION H/C BROUP NFS-TYPE SES. OPERATION HC SETUP ST-TIME CUN-TINE

RTTB94 ฝ า ใ ร ะ  fi Flow shop 0205 CUTTING KR-62 600.0 32.B 32.0
8613 JOINT BT-3 1 2 0 2 .B 264. B 296. B
BE 15 DELAY HAITI 28SB8.B l . s 297.ร
BE2B LAMINATE LN-3 90B.B 195.0 492.0
0625 DELAY HAIT2 2B8E2.0 l . e 493.0
0638 TURNINS MS 682.8 97.0 59B.B
0205 CUTTING KR-62 6B2.E 32.? 622. B
0010 JOINT ST-4 12BB.B 215.B 837. B
BEI 5 DELAY HAITI 18888.0 l .B 338.B
8028 LAMINATE LN-4 1500.8 149.0 987.0
8025 DELAY NAIT2 16808.8 l .B 988.e
na?nl i tv t TURNINS T-1B 603,0 46.? 1036.0

--------------------------------------------------- END OF REPORT -

ตารางทื่ 5 .6  ตารางแสคงเส้นทางการผลิตหน้าโต๊ะ RDT-94
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สำหรับขาช่ิงมีความผันแปรในคัววัตถุดิบมาก จีงกำหนตเส้นทางการผลิตออกเรน 3 กลุ่ม 
เครื่องจักร A ,B และ C ดังตารางที่ 5 .7  เไเนตารางนลคงเส้นทางการผลิตของขาโต๊ะขนาค 
100*100 ท้ังน้ีเล่ีอให้ครอบคลุมการเปล่ียนแปลงของวัตถุดิบท่ีฮาจเกิคข้ีน และสืะควกต่อการ
วางแผนการผลิต

MPS REPORT ; 
CONSTRAINTS ;

1 ITER ROUTING MASTER. AT February 22, 1995 -18:36:06 
! ITEM NUMBER : RTL-100 TO RTL-188 / M/C GROUP : A TO C

PAGE 1

END ITEN-NO ITEM DESCRIPTION M/C GROUP MFG-TYPE SEQ. OPERATION wc SETUP ST-TIME CUM-TIME

RTL-108 ทใระ 1081188 A Flow shop 8885 CUTTING KR-62 608.0 12.8 12.0
8810 TURNING i-22 1280.8 31.0 43.6
8828 LAMINATE LN-7 988.8 144.8 187.0
8825 DELAY HAIT2 2S888.0 1.0 188.0
8838 TURNING T-17 688.8 15.8 203,8
8835 CUTTING KR-62 688.8 12.8 215.0
8818 JOINT ST-i 1280.0 130.8 345.0
8815 DELAY HAITI 28883.8 1.8 346.8
8823 LAMINATE LN-7 900.0 144.8 498.8
0825 DELAY HAIT2 28888.8 1.8 491.8
8838 CUTTING KR-37 688. ร 31.0 522.8
8848 TURNING T-17 688.8 15.8 537.0
8885 CUTTING KR-62 603.8 12.8 549.8
8318 JOINT BT-1 1280.0 138.8 679.0
8315 DELAY HAITI 28000.0 1.3 683.8
8328 LAMINATE LN-1 908.0 111.0 791.8
8625 DELAY HA5T2 28803.6 1.8 792.0
8633 CUTTING T-li 608,8 31.8 S23.8
8848 LAMINATE LN-1 908.8 111.0 934.0
8645 DELAY : HAIT2 28808.8 1.8 935.0
8858 CUTTING KR-37 680.8 31.3 966.8
8668 TURNING T-17 603.0 15.8

-END OF 1

981.8 

REPORT -

ตารางที่ 5 .7  คารางแลตงเส้นทางการผลิตขาขนาค L00*100



ในส่วนของหนังก็เช่นเคียวกัน ม๊การกำหนคเส้นทางการผลิตไว้หลายกลุ่มเคริองจักร

แลคงตังตารางที่ ธ .8 เนีอให้เกิคความสะดวกในการข้อนข้อมุลเพิ่อกำหนดงานในกรรทีมีการ

เปลี่ยนแปลงวัตถุติใ!
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«PS REPORT : ITEH ROUTING MASTER. ftT February 22, 1995 -18:35:88 PAGE 1
CONSTRAINTS : ITEH NUMBER ะ RTP094 TO RTP394 / H/C GROUP ะ A TO c

END IÏFH-NQ ITEM DESCRIPTION H/C GROUP «FB-TYPE SEO, OPERATION «C SETUP ST-TIME CUH-TIHE

RTP894 ü i A Flow shop 8635 CUTTING KR-62 68B.8 6.8 6.0
8818 JOINT 6T-2 1288.0 38.0 44.8
8815 DELAY HAITI 28803.8 1.8 45.0
8820 TURNING KR-42 680.8 21.0 66.0
8885 CUTTING KR-62 6 8 8 . 0 6.ร * rn  ทi  L « V
8018 JOIN! ST-2 1283.8 57.8 129.8
8815 DELAY HAITI 20888.8 1.0 138.0
8020 LAMINATE LN-2 988.8 105.0 235.8
8025 DELAY HA1T2 28088.8 1.8 236.0
0838 CUTTING T-ll 688.8 21.0 257.8
8840 TURNING LR-42 683.8 21.8

-END OF !

278.8

REPORT --

ตารางท ี่ 5 .8  ตารางแลตงเส ้นทางการผล ิตหน ังของโต ๊ะ SDT-S4

3. ในการทำงานโปรแกรม KPS จะคำนวทแ■ วลาโทรผลิตไต้ทังแนบย้อนกลับ
(Backward) และ แบบไปข้างหน้า (Forew ard) ข้นอยู่กับ ความต้องการในขทเะนัน โครที'ละ 
ทำการคำนวผแบบย้อนกลับให้ทันทีท่ีมีการข้อนข้อมลใบส่ังผลิต การคำนวทเจากวันกำหนดส่ง จนลิง 
วันที่ควรจะเริ่มผลิต กำการคำนวผจากโปรแกรมไม่เหมาะลมกับที่ควรจะเก็นลามารถแก้ไข ลค 
หรีอเพ่ิมข้ันตอน เวลา และหน่วยงานท่ีทำการผลิตไต้ ส่วนการคำนวณแบบไปข้างหน้า จะ
ใช้เมีอต้องการเปลืยนวันทีเริมผลิตทีไต้คำนวถเไวัแส้ว ตารางที่ 5 . 9  แลคงเวลาที่ต้องใช้ใน
การผลิตท่ีไตัจากการคำนว[แโคยโปรแกรม MPS ของเลขทีใบลัง 29011



«PS REPORT : SHOP ORDER SCHEDULE . AT February 22, 1995 -18:20:03 PASE 1
CONSTRAINTS' ะ ORDER NUMBER : 29011TL TO 29811TT / ID : «PS

61

ORBER-NO ORDER STAT ITEM NUMBER DESCRIPTION SEO HC DATE OPERATION REQ-PCS REQ-HRS NEXT-HC
29811TL RELEASED. RTL-108 ท‘[ระ 100*100 8018 KR-62 21/82/1995 CUTTING 188.00 8.8 GT-1

8028 BT-1 21/02/1995 JOINT 188.00 6.8 HAITI
8838 HAITI 21/82/1995 DELAY 188.80 - 8.1 LN-1
8848 LIri 22/82/1995 LAMINATE 188.00 5.8 HAIT2
8858 HAIT2 22/82/1995 DELAY 138.88 8.1 T-il
8060 T-ll 23/82/1995 CUTTING 188.88 1.7 LN-1
0078 LN-1 23/82/1995 LAMINATE 188.88 5.8 HAIT2
8886 HAIT2 23/02/1995 DELAY 180.00 8.1 KR-37
8890 KR-37 24/82/1995 CUTTING 18B.88 1.7 T-17
0188 T-17 25/02/1995 TURNING 188.08 0.9

29011TP RELEASED. RTP894 ง(นง 0818 KR-62 21/02/1995 CUTTING 188.88 0.5 GT-2
8828 GT-2 21/02/1995 JOINT 180.80 3.2 HAITI
8838 HAITI 21/02/1995 DELAY 183.08 8.1 LN-2
8848 LN-2 22/02/1995 LAMINATE 188.00 5.5 HAIT2
0858 HAITI- 22/82/1995 DELAY 180.88 8.1 T-ll
8868 T-ll 23/02/1995 CUTTING 188.00 1.2 KR-42
6070 KR-42 24/02/1995 TURNING 188.00 1.2

29011TR RELEASED. RTRB94 'ท (i&Sï 0018 HR-62 28/02/1995 CUTTING 188.88 ร.5 6T-2-1
0828 ST-2-1 28/02/1995 JOINT 158.80 13.8 HAITI
8838 ST-2-1 21/02/1995 JOINT 33.00 2.0 HAITI
8848 HAITI 21/82/1995 DELAY 188.30 8.1 LN-2-2
8858 LN-2-2 22/82/1995 LAMINATE 183.88 6.3* HAIT2
0868 HAIT2 22/82/1995 DELAY 180.88 8,1 T-ll
8878 T-ll 23/82/1995 CUTTING 180.03 3.3 KR-42
8888 KR-42 23/82/1995 TURNING 138.00 Ù» c*

2981ITS RELEASED. RTS094 คานร้บร่น 0318 HR-62 22/82/1995 CUTTING 188,00 E 7tit V* ST-2
8828 ET-2 22/82/1995 JOINT 188.00 1.7 HAITI
0838 HAITI 22/02/1995 CUTTING 188.00 .0 1 KR-42
8848 KR-42 23/02/1995 TURNING 188.00 8.9

29S11TT RELEASED. RTTB94 คราะ 0818 HR-62 21/02/1995 CUTTING 188.88 1.8 GT-3
8828 GT-3 21/02/1995 JOINT 183.00 13.5 HAITI
8838 HAITI 21/02/1995 DELAY 188.80 8.1 LN-3
8850 LN-3 22/82/1995 LAMINATE 188.00 10.0 HAIT2
806B HAIT2 22/02/1995 DELAY 133.00 8.1 T—18
0878 T-ia 23/02/1995 TURNING 180.00 5.8

-----END OF REPORT ~
คารางกี่ 5.9 การคำนวณเวลาท่ิใชนการผลิคโค๊ะ RDT-94 ของใบลั่งเลขก่ี 29011
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4. เมีอคำนวทแวลาการผลิตแล้ว โปรแกรม MPS จะกระจายเวลาทีค้องใช้ในการ 
ผลิคของใบลังออกlà นเวลาที่ใช้ในแต่ละสถานีงาน ดังฅารางที่ 5 .10 เรนตัวอย่างการกระจาย 
ใบสั่งผลิตออกเรนความต้องการในสถานีงาน จากคารางนี้ทำใช้การพิจารเ!าเลิอกงานเที่อผลิต
ในพน่วยงาน มีความสะควกมากข้ีน โคยเลีอกงานที่มีเวลาทำงานใกล้เคียงกับความลามารถผลิต 
ในนน่ิงวัน และงานไม่ค้างไปวันต่อไปมาทำก่อน แต่ล้าไม่มีก็เลิอกใบสั่งที่ใช้เวลาในการผลิต
นานเช้าผลิตก่อน

[SCHEDULES] : ÜGRX CENTER SCHEDULE, ftT February 22. 1995 -20:45:26 PA6E 1
CONSTRAINTS ะ / WORK CENTER ะ 6T-3 TO M8 / FROM DATE : 18/02/1995 TO 24/02/1995 DEPARTMENT : LN3

KC DESCRIPTION DATE OPERATION REG-HRS REQ-PCS ITEM NUMBER ORDER-NO ORDER STAT

dBiïuSiîB: 18/02/1995 JOINT 6.7 126.00 RTT016 27941TT RELEASED.
18/02/1995 JOINT 13.6 257.00 RTT816 28411TT RELEASED.
20/02/1995 JOINT 13.7 257.00 RTIB43L 27761TT RELEASED.
20/02/1995 JOINT 6.6 124.38 RTT316 27941TT RELEASED.
21/02/1995 JOINT 13.5 188.88 RTT394 29011TT RELEASED.
21/02/1995 JOINT 6.วํ 87.00 RTT894 29812TT RELEASED.
22/02/1995 JOINT 7.8 93.00 RTTB94 29012TT RELEASED.
22/02/1995 JOINT 13.5 180.88 RTT094 29813TT RELEASED.
23/02/1995 JOINT 14.4 238.88 RTT875L 29111TT RELEASED.
23/02/1995 JOINT 6.2 208.00 RTÎ8S2 29581TT RELEASED.
24/02/1995 JOINT 3.1 280.88 RTT883 27931TT RELEASED.
24/02/1995 JOINT า Li น นิ 210.88 RTT817T 27951TT RELEASED.
24/02/1995 JOINT 7.6 218,00 RTT817T 28431TT RELEASED.

ประกรซ’*รารสิะ 23/02/1995 LAMINATE 9.8 258.08 RTTB16 27941TT RELEASED.
20/02/1995 LAMINATE 10.1 257.00 RT 1016 28411TT RELEASED.
21/02/1995 LAMINATE 18.1 257.00 RTTB43L 27761TT RELEASED.
22/02/1995 LAMINATE 10. g 188.80 RTT894 29011TT RELEASED.
22/02/1995 LAMINATE 10.0 188.03 RTT894 29812TT RELEASED.
23/02/1995 LAMINATE 18.8 138.08 RTT094 29013TT RELEASED.
24/02/1995 LAMINATE 10.7 230.08 RTT075L 29111TT RELEASED.
24/02/1995 LAMINATE 4.7 200.08 RTT8B2 295B1TT RELEASED.

{ทรา,! ร: 21/02/1995 TURNING 5.7 258.88 RTT816 27941TT RELEASED.
21/02/1995 TURNING 1.8 88.00 RTTB16 28411TT RELEASED.
21/02/1995 TURNING 4.8 177.88 RTT816 28411TT RELEASED.
22/02/1995 TURNING 5.8 257.08 RTT043L 27761TT RELEASED.
23/02/1995 TURNING 5.0 180.00 RTT094 29B11TT RELEASED,
23/02/1995 TURNING 5.. B 180.88 RTT094 29012TT RELEASED.

ตารางท่ี 5.10 รารงานการผลิตในแต่ละเคร่ืองจักร
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5. เมิ่อกระจายงานออกlâ นควา«ต้องการใช้รถานีงานรความเหมา»สม แร«สอตคล็อง 
กับความรามารถในการผลิตทีมีอย่ ให้ทำการ PLAN เนีอตรวจสอบ (CAPACITY) ถา'พบวา
ความรามารถในการผลิตไม่พอให้เลิอกวันท่ีIร่ื*!พลิตในม่ หรีอนเล่ียนสถานีงาน หรีอเไ]คให้ทำ
ร่วงเวลา ความรามารถในการผลิตของหน่วยงานคุไค้จากตารางที 5 .11 เที่นตาราง'รายงาน

การใช้เวลาเครื่องจักร

KPS REPORT ะ CAPACITY AVAILABILITY. AT February 22, 1995 -22:48:11 . PAGE 1
CONSTRAINTS : WORK CENTER : 6T-1 TO ST-3
HORK CENTER BC DESCRIPTION DATE HRS/DAY OVERTIME ONHAHD-HRS ALLOC-HRS AVAIL-HRS SHORT-HRS PLAN REQ-HRS
ST-1 t a i S m n 28/82/1995 28. B 8 . 8 20.3 19.8 1 . 0 0 . 0

21/82/1995 28.0 8 . 8 28.8 28.4 8.0 0.4 8.ร
22/02/1995 28.8 8 . 8 28.8 15.8 4.2 8.0
23/82/1995 28.B 8 . 0 28.8 13.9 6.1 6 . 8

24/82/1995 28.0 8 . 0 2 0 . 8 15.0 5.0 0 . 0

ST-2 ส์รใร * I l 28/32/1995 IB.B 8 . 0 18.8 9.8 0 . 2 8 . 6

21/82/1995 1B.8 5.8 1Q ai v t ï i 18.4 0 . 8 8.4 0.0
22/B2/1995 10.8 8.8 1 0 . 8 11.3 8 . 6 1.3 0 . 0

23/32/1995 18.8 E.B 18.e 18.2 8 , 0 8.2 0.8
24/82/1995 18.B 8 . 8 18.8 9.8 1 . 0 B.B
25/02/1995 10,8 8 . 8 10.8 10.9 8.0 0.9 8.0

ST-2-1 รอไÏ ร า - ;  เ  b E î ï 20/02/1995 28.8 8 . 8 28.8 10.8 10.0 0 . 8

21/82/1995 28,8 8 . 8 28.0 18.8 18.0 0.8
22/02/1995 28.B S,B 20.B 18.0 10.8 0.8
23/82/1995 28.8 8.8 28.0 10.0 10.8 0.8
24/82/1995 28,e E.e 28.8 9.1 10.9 0,0
25/82/1995 •28.8 B. 8 28.0 6 , 6 13.4 8.8

ST-3 ร่8ไ8*ราใระ 18/82/1995 28. B E.B 2 0 . 8 20.3 8.0 0.3 8.8
28/82/1995 28.0 E.0 28.B 22.3 0.0 0.3 8.0
21/82/1995 2 0 . 8 B.8 20.B 28.8 8.0 8.8 0.8
22/82/1995 23.0 8 . 8 2B.0 28.5 0.0 0.5 0.6
23/82/1995 20.8 B.B 20. B 28.6. 0.0 0.6 0.0
24/82/1995 28.0 B.B 20.0 18.3 1.7 8.8
25/32/1995 28.8 B.B 20.0 20.ร 8.8 0.6 0.8

----------------------------------------------------------------------------------- END OP REP0RT

คารางที่ 5.11 ราธงานความรามารถในการผลิตทุกใบส่ัง
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6* น!อทาการ PLAN ใบส้งแลํวให ้ย ีนรันตารางการผลิตร่')มกับป้ายผลีต ถ ้าป ้าย

ผลิคไม่เห็นค้วรก็ต้องกลับ!ปปร้’บปรุงตั้งแต่ขั้นตอนฑื่ 3 จนไค้ต ารางก ารผ ล ิต ท ี่1บมาะสืม น ค ้พ ีง  

ปล่อยใบสั๋งน ั้นเข ้าส ู่การผลิฅจริง ( R e le a s e  o r d e r )  สถาน Vf ทน ของ'ใบสั่งจะนJag น1ร ใI

RELEASE แลบ เวล าท ี่,ไชพใษส ั๋งน ี้จะถ ุกจอง'ใฬ ํอม ุลตวามราม าร ท,I นก าร ผลิต ในขั้นต3นนีไ ,ะมี 

การนมนใบสงงาน (JOB ORDER) ให้กับนขนก,มีอเส์นกำนนตการผลิต รายลบเอ ียดใบส ั่งงาน  

แสคงค ้งตารางท ี 5 . 1 2 , 5 .1 3  แลบ 5 .1 4  เใ|นต ัวอย่างใบสั่งผลิตเลขท ี่ 29011 ช ิ่งแยกการ

สัง«ลิตออกเส์น หน้าโฅ๊บ ขาโฅ๊บขนาด 100*100 นลบพนัง ตามลำตับ

KPS REPORT : SHOP CALENDAR REPRINT. AT February 22, 1995 -26:32:34 PASE 1
[ J 0 B 0 R D E R ]

ORDER NUMBER 
ITEM NUMBER

29811TT
RTTB94

ORDER NOTE : 
DESCRIPTION : ; L

DUE DATE : 
ORDER-STY :

11/03/1991
180.00

PLAN START DATE : 21/82/1995 
PCS

ITEH NUMBER HC DEPARTMENT SEQ-HO OPERATION ; REQ-PCS : RES-HRS ! SHOP-DATE ! REMARK

RTTB94 KP.-S2 KR 8813 CUTTING ; 180.00 : 1.80 ! 21/82/1995 !

RTT094 ฐ!-3 LN3 0020 JOINT ! 180.00 : 13.50 ; 21/02/1995 :

RTT894 HAÏTI Lh’3 8238 DELAY : 180.00 ! 8.18 ! 21/02/1995 ;

RTT094 LN-3 LN3 0852 LAMINATE ! 180.00 ; 10.00 ! 22/02/1995 :

RÏT894 ÜAIT2 LH3 8862 DELAY i 180.08 ; ร.12 ! 22/02/1995 ;

R-TT094 MB LH3 0278 TURNING i 188.08 : 5.86 : 23/02/1995 !
■ END OF ORDER —

ตารางที 5 .12  ใบส่ังผลิตหน้าโต๊บ RDT-94 ของใบสั่งเลขที่ 29011 

ในการทำงานจีงจ0'าเรนตํองนิมน'ใบส่ัง«ลิต,ให้ครบคามลำนประก31jâaa ที่ไค้สั่งผลิตไ'ทน
ตารางฑิ 5 .3
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KPS REPORT : SHOP CALENDAR REPRINT. AT February 22, 1995 -28:31:36 PASE 1
[ 3 O 8 O R D E R ]

ORDER NUMBER : 
I TEN NUMBER ะ

29811TL
RTL-1BB

ORDER NOTE ะ 
DESCRIPTION ะ

C/G
รารระ 3Beil02

DUE DATE ะ 
DRDER-QTY ะ

11/83/1995
183.08

PLAN START DATE : 21/02/1995 
PCS

ITEM NUrfBER NC DEPARTMENT SEQ-NO OPERATION : RES-PCS ! REQ-HRS ! SHOP-DATE : REMARK

RTL'IBB KR-62 KR 8818 DOTTING : 180.88 ; 0.80 : 21/02/1995 :

RTL-1BB BT-i LN1 8828 JOINT ; 188.88 : 6.80 : 21/B2/1995 :

RTL-18B HAITI LN3 8838 DELAY : 180.08 i 8.IB : 21/02/1995 1'

RTL-188 LN-1 LN1 8848 LAMINATE : 18B.88 ! 5.80 ; 22/02/1995 :

RTL-1BB HAIT2 LN3 8858 DELAY ! 188.88 ะ 8.18 : 22/02/1995 !

RTL-lii T—11 LN1 1868 CUTTING ! 180.18 : 1.78 ; 23/02/1995 :

RTL-188 LN-1 LN1 8878 LAMINATE : 188.88 : 5.88 : 23/82/1995 !

RTL-188 HAIT2 LN3 8888 DELAY : 188.88 ! 8.18 ! 23/82/1995 :

RTL-188 Kfi-37 NR 1898 CUTTING : 188.08 : 1.78 ; 24/E2/1995 ;

RTL-1BB T-17 LK1 8188 TURKIHE : 188.88 : 8.98 : 25/02/1995 :
----------------------------------------£H D  OF ORDER —

ตา'ท งท ิ่ 5 .1 3  ใบ ส ั่ง« เต ช าโ พ ํช น าต  100*100 ขจงใบส ั่ง!ลขท ํ่ 29011
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MP3 REPORT ะ SHOP CALENDAR REPRINT. AT February 22, 1995 -28:33;32 PABE 1
[ J OB ORDER]

ORDER NUHBER : 29011TP ORDER NOTE ะ C/B DUE DATE ะ 11/03/1995 PLAN START DATE ะ 21/82/1995
ITEH NUHBER : RTP094 DESCRIPTION ORDER-QTY : 180.80 PCS

ITEH NUHBER NC DEPARTHENT SEQ-NO OPERATION ! REQ-PCS : RE9-HRS ; SHOP-DATE ; REMARK

RTPS94 KR-62 FR 0010 CUTTING : 180.88 : 0.50 : 21/02/1995 :

RÏP894 BT-2 LN2 3020 JOINT ; 180.03 ! 3.28 ! 21/82/1995 ;

RTP894 HAITI LN3 8830 DELAY ! 180.00 : 8.10 : 21/82/1995 ;

RTP994 LN-2 LK2 nnta ฆยัริร LAHIKAÏE . ! 180.00 ; 5.58 ; 22/02/1995 !

RTP894 WAIT2 LN3 0358 DELAY ; 180.00 : 8.10 : 22/02/1995 ;

RTP094 M l LN1 0060 CUTT1N6 : 183.00 : 1.20 ! 23/82/1995 !

RTP894

1
1 î* 0078 TURNING ! 180.00 : 1.20 : 24/82/1995 !

•END OF ORDER —

ตารางที 5 .14 lu s งผลิตพนัง ELDT-94 ของใบรัง!ลขที 29011

7. [มิอไต้รับแจ้งจากฝ่าอผลิคว่า ใบรังบันผลิต!ลริจครบตามจำนวนแรัา ผ้จัตคาราง
การผลิตจีงทำขันตอนลิตใบรังบัน (C lo sed  O rder) ในขันตอนการลิ!:าใบรังจะ!ลินการตีน!าลา 

ภารจองความลามารถผลิต[นขันตฐน (RELEASE) ใทักับโลิรแกรม และสถานะ;ทนของใบรังจะ 

กลาย!ชิ่น CLOSED ทันที 6

6. ในระ!ท่างการผลิต ผ้วางแผนการผลิตจะต้องติตตามการทำ$ๅนฐยู่!ล ม g !น่ี0
ฟ้องกันมิใ!!การผลิตจริงกับการวางแผนมีความแตกต่างกันมา{ๅ!กินใป ในกรผ็ที!กิต!!!ตขัตฟ้อง
ตารางการผลิตจำ!ส์นต้องไต้รับการลิรับลิรุงทํนที ชิ่งการลิรับลิรุงการกำ!!นตงานนี่ไต้ผลจำ! ]]น
ตองลิระกอบไลิควย ตารางการผลตฑสามารถแลตงผลไตขัค!จน ทำไต้ไคยการนำตารางการรัง
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ลังผลิตทีไค้จากขันตอนที 6 นาบันทีกลงในตารางทีแสดงการกำหนดชนิดของงานไห้กํ1]หนิวยงาน 

( L oad ing  C h a r ts )  ด ังตาราง ท่ี 5 .15  ในถารางประกอบไปด้วย งานที่ดัองทำในวันท่ี  ๆ

กำหนด บนหน่วยเครื่องจักรนั้นๆ เสินจำนวนเท่ากับที่ระบุไว้ ในซ่องว่างกัดไปเสินที่สำนรับ
บันทึกการผลิตที่ทำไค้จริงว่าทVIค้เร็วกว่าหรีอช้ากว่าที่กำหนดไว้ ถ้าผลที่ทำไค้จริงเร็วกว่าที่
กำหนดก็ให้ทำงานกัดไปกันที แต่ถ้าช้ากว่าทีกำหนดก็ให้เร่งงาน และกลับไปแก้ไขช้อนล

พู 0. '
1นขันตอนที 5 

ผลกา?กำหนดงาน

จากตัวอย่างการจัดตารางการผลิต!ดรใช้คอนหิวIดอรื่ท ํ'าให้เราส'}ปเสินดาว:ๆงสำดั1] 
ของงานไค้ดังนี้

รำ m m 1 2 - 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

ใบส่ังเลรท่ี 27941 28411 27761 29011 29012 29013 29111 29581 27931 27951 28431 27961 29112 29551
MODEL EDT-16 RDT-16 RDT-43L RDT-94 RDT-94 RDT-94 RDT-75L RDT-B2 RDT-83 RDT-17 RDT-17 RDT-84 RDT-66 RDT-66

ฑ์ทเ 250 257 257 180 160 180 230 2Q0 200 210 210 100 270 270
a
1 0/G SAT S/I C/G C/G C/G EAT C/G C/G m C/G C/G K/Ï K/W
วันท่ีเร่ืม - 18/2/95 18/2/95 20/2/95 21/2/95 21/2/95 22/2/95 23)2/95 23/2/95 24/2/95 24/2/95 24/2/95 25/2/95 25/2/95 25/2/95

ว้นท่ีเสร็จ 21/2/95 21/2/95 22/2/95 23/2/95 23/2/95 24/2/95 25/2/95 25/2/95 27/2/95 27/2/95 27/2/95 27/2/95 28/2/95 28/2/95

ตารางที 5 .16  ตารางการจัดลำดับงานเหึอเช้าล่ระบบการนลิด

จากการกำหนดงานโดยใช้โปรแกรน MPS ทำให้เราทราบว่าน่ายเตรียนวัตถุดิบอุะนีการ 
เตรอนผลิตวัตถุดิบกีงสำเรจรปใบลังใดก่อนและหลัง การทราบลำดับการผลิตล่วงหน้าทำให้เกิด
ประโอชน้ีคีอ
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1. ม่ายควบคุมวัตถุดิบสามารถเตรีรมค้คไม้ วัตถุดิบให้เนียงนอกับท่ืค้องการใช้ไค้ทันที 
ไม่ค้องรอให้ห้วหน้างานสังการชีงอาจเ$นผลให้การผลิตหยุตชงัก เนึองจากการรอไม้ เนรา«ห้ว 
พน้างานมีงานมากอยุ่แห้ว

2. เนีอให้แผนกต่อไปทราบว่า ใบรงใคทีม่ายวัตถุดิฃจ«เตรียมเสร็จก่อน เ^นผลดีต่อ 
การเตรียมการผลิตในแผนกต่อไป
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