
บทท่ี 5
การพัฒนาคอมพิวเตอร์ช่วยในการวางแผนการผลิต

เม่ือศึกษาระบบการวางแผนแบบเดิม และทราบข้ันตอนลำดับความคิด แล้วในส่วนต่อไป 
เป็นการสร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการวางแผนการผลิต ซ่ึงโปรแกรมน้ีถูกจัดสร้างข้ึน 
จากโปรแกรม Microsoft Visual basic 6.0 เพ่ือเป็นเคร่ืองมือช่วย การทำงานในส่วนของการ 
วางแผนและควบคุมการผลิต โดยเป็นส่วนหน่ึงของข้อมูลเร่ิมดันในการวางแผนการผลิต เพ่ือ 
การตอบสนองความต้องการได้อย่างทันทํวงฑี และสามารถตรวจสอบจำนวนพนักงาน และ 
สถานะของเคร่ืองมือท่ีใช่ในการผลิต (Terminal Crimping Jig) โดยแสดงเป็นรายงานการใช่ 
เคร่ืองมือ และรายงานแสดงจำนวนพนักงาน รวมท้ังรายงานแผนการผลิตรายเดือนของแผนก 
ERL Production

จากการนำลำดับความคิดการวางแผนการผลิตของผู้วางแผน มาสร้างการทำงานของ 
โปรแกรมวางแผนการผลิตเพ่ือช่วยในการประมวลผลการจัดตารางการผลิต แสดงรายละเอียด 
ได้ดังน้ี

5.1. แนวคิดของโปรแกรมวางแผนการผลิต (แบบใหม่) และหลักเกณฑ์ในการพิจารณา 
การวางแผนการผลิต

5.1.1. แนวคิดของโปรแกรมวางแผนการผลิต
ได้นำแนวคิดหลักของผู้วางแผนมาใช่เป็นแนวทางในการลำดับความคิดเพ่ือช่วยในการ 

ประมวลผลของการจัดงานและแผนการผลิต โดยได ้เสร ิมส ่วนท ี่ช ่วยในการตรวจสอบกำล ังการ 

ผลิตของคนและเครื่องม ือท ี่ใช ่ในการผลิต (Terminal crimping jig) ท ี่ม ือย ู่จำนวนจำก ัด เพ ื่อช ่วย  

ในการพ ิจารณ าความเป ็นไปได ้ของแผนการผล ิตท ี่สอดคล ้องก ันก ับสถานะในการทำงานท ี่แท ้ 

จริง และใช ่'วางแผนท ี่น ้อยกว่าในการทำงานแบบเด ิม

5.1.2. หลักเกณฑ์ที่ใช่ในการจัดตารางการผลิต
หลักเกณฑ์ท่ีใช่ในการพิจารณาการจัดตารางการผลิต แบ่งเป็น 2 ส่วน คือหลักเกณฑ์ท่ี 

ใช่ในการจัดลำดับของงานส่ังผลิต และหลักเกณฑ์ท่ีใช่ในการจัดงานส่ังผลิตท่ีไดัเรียงลำดับงาน 
แล้วลงตามสายการผลิตต่าง ๆ

1. หล ักเกณฑ ํในการล ัดลำด ับงานส ั่งผล ิต

คือ เกณฑ์พิจารณาการจัดลำดับงานของข้อมูลงานปัอนเช่า เพ่ือพิจารณา 
ถึงลำดับงานก่อน-หลัง ในการนำงานส่ังผลิตไปวางแผนผลิต โดยพิจารณาหลัก 
เกณฑ์ตามลำดับดังต่อไปน้ี
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1.1. ว้นท่ีคาดว่าจะผลิตเสร็จ (Release date) เป็นวันท่ีคาดว่าจะสามารถผลิต 
เสร็จได้ เพ่ือจัดเตรียมให้พร้อมก่อนถึงวันกำหนดส่งงาน โดยเรียงลำด้บ 
ให้พิจารณาถึง Release date ท่ีน้อยกว่าจะถูกนำมาจัดลำด้บงานก่อน 
(EDD : Earliest Due Date)

1.2. ลำดับความสำคัญของลูกค้า (Customer priority) โดยเรียงลำดับให้ 
พิจารณาลูกค้าท่ีมีความสำคัญมากกว่าถูกนำมาจัดลำดับงานก่อน

1.3. ลำดับงานส่ังผลิต (Work order) โดยเรียงลำดับให้พิจารณาลำดับงานส่ัง 
ผลิตก่อนจะถูกนำมาจัดลำดับงานก่อนงานส่ังผลิตท่ีมากกว่า

โดยการพิจารณาหลักเกณฑ์ในการจัดลำดับงานน้ี จะเร่ิมพิจารณาจากหลักเกณฑ์ในข้อ 
แรกก่อน ซ่ึงเม่ือมีค่าเหมือนกัน จึงพิจารณาหลักเกณฑ์ในอ้นดับกัดไป

2. ห ล ัก เกณ ฑ ็ใน การจ ัดตารางการผล ิตข องลำด ับงาน ท ี่ได ัจ ัดลำด ับสมบ ูรณ  ์

แล้ว

คือ เม่ือลำดับงานส่ังผลิตท่ีเป็นข้อมูลงานป้อนเข้าถูกเรียงลำดับแล้ว จะถูก
นำไปวางแผนการผลิตทีละลำดับงาน ซ่ึงมีหลักเกณฑ์การจัดตารางการผลิตท่ี
เหมาะสม โดยพิจารณาความสามารถในการผลิตของฝ่ายผลิต ดังต่อไปน้ี

2.1. ข้อจำกัดของเคร่ืองจักรในสายการผลิตท่ีสามารถใช้ผลิตได้บางรายช่ือ 
ผลิตภัณฑ์เท่าน้ัน ซ่ึงมีท้ังหมด 7 สายการผลิต โดยสายการผลิตท่ี 1-5 
สำหรับการผลิตหม้อแปลงไฟฟ้าขนาดใหญ่ และสายการผลิตท่ี 6-7 
สำหรับการผลิตของตัวรีแอคเตอร์

2.2. ขนาดของแกน El ซ่ึงใข้ในข้ันตอนการประกอบตัวหม้อแปลง โดยจัดเรียง 
ขนาดให้มีค่าใกล้เคียงกัน หรือเหมือนกัน เพ่ือให้เกิดความแตกต่างกัน 
น้อยท่ีสุด ท้ังน้ี เพ่ือความสะดวกรวดเร็วในการเปล่ียน Jig ในการต้ัง 
เคร่ืองผลิต

2.3. Jig ท่ีใช้'ร่วมกัน (Common jig) มีจำนวนจำกัด ซ่ึงท่าให้บางโมเดลผลิต 
พร้อม กันไม่ได้

2.4. ช่วงเวลาต่าง  ๆ ท่ีสามารถจัดงานลงได้ (Available Time) โดยพิจารณา 
จากเกณฑ์ต่าง  ๆใน 3 หัวข้อแรก

2.5. เลือกช่วงเวลาในหวัข้อ 4 ท่ีสามารถเร่ิมได้เร็วท่ีสุดก่อน จะถูกนำมา 
พิจารณาการจัดตารางการผลิตโดยคำนึงถึง Release date ท่ีจะด ัองผลิต 
ให้เสร็จทันด้วย
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ดังน้ัน เพ่ือแสดงการเปรียบเทียบระหว่างแนวคิดท้ังสองแบบ สามารถแสดงโครงสร้าง 
การพิจารณาแผนการผลิตได้ดังน้ี

«C

รูป 5-1 การเปรียบเทียบโครงสร้างการวางแผนการผลิตของวิธีการทั้งสองแบบ
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โดยสามารถแสดงข้ันดอนของลำดับความคิด ท่ีใช้Iนการสร้างโปรแกรมในส่วนการ
ประมวลผล และข้ันตอกนการใช้งานในกรณีต่าง  ๆของโปรแกรมวางแผนการผลิดไดัดังน้ี
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5.2. ขั้นตอนการประมวลผลในการสร้างรายงานแผนการผลิต
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ดึงข้อมูลช่วงเวลากาฬางาน ที่>= 
วันที่กำหนดให้เป็นวันเริ่มต้นการวาง 

แผน จากฐานข้อมูลเวลา,กำงาน

ฐานข้อมูล 
เวลาข้างาน 

1 (LineWorkTime)
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เปรียบเทียบกับโมเดลที่มีการผลิตก่อน 
หน้าของลายการผลิตทั้งหมดที่เป็นเงื่อน 

ไข ว่าตรงกับงานที่จัดอย่หรือไม่ ?

เพ่ิมเวลาในวันหยุดให้เป็น 
เวลาทีางาน ท้ัง อ/ร และ N/S 

เก็บไว่ในตาราง 
TimeAvailable

I

หาช่วงเวลาที่มีก 
ได้ถูกนำไปใ 

< - Release อ 
ของสายการผลิ 

ทั้งหมด และเก็บไว้ใ,

ารผลิตและยังไม่ 
ธ้โดยมีวันที่ 
ate ของงานนั้น 
ตที่เป็นเงื่อนไข 
แต้วแปร AvailableT

'
. _^ Avail
เม่-------<

r
a b ie f^
3 ? >

เล่ือน Releasedate ของงานนั้น  ๆไปอีก 
1 วัน และเก็บข้อมูลไว้ในตาราง 

CancleJobilRดงวัน Releasedate 
ที่ถูกเลื่อนไป

หาช่วงเวลาที่ <= Releasedate 
ของงานจาก Releasedate ใหม่
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ลทั้น

......... ....... t  ________ _
จาก A c tT im e (0 ^ านวณ'พา 

ระยะเวลาระหว ่าง เวลาเร ิ่มต ้น  
และเวลาส ิ้นส ุดและเก ็บไว ่ใน 

ต ้วแปร AvailableHour

' ’
เล ือกข ้อม ูลในตาT  

ซ ึ่งม ี ค่า linelD  เ 
ActTi

าง TimeAvailable 
เละ s ta rtï im e  = 
ne(O)

(t)
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5.2.1. ฟังก์ชันการเรียงลำด'บงานสั่งผลิต
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5.2.1. ฟังก์ชันการเรียงลำดับงานสั่งผลิต(ต่อ)

ไม่ใช่

ใช่

_________ I_________

ข ้อม ูลงาน ส ั่งผล ิตถ ูก เก ็บ ไว ้ 
ในฐานข ้อม ูล OrderProcess

ล ูก ค ้า ท ี่ม ีอ ัน ด ับ น ้อ ย  

จ ะ ม ีค ว า ม ส ำ ค ัญ ม า ก ก ว ่า

♦

เล ือกงานท ี่ม ีอ ันด ับความน ่า 
เช ื่อถ ือน ้อยกว ่าให ้ถ ูกจ ัด  

ลำด ับงานก ่อน

±
พ ิจารณ าจากเกณ ฑ ์อ ันด ับท ี่ 3 
คือ จ ันกำหนดส ่ง (Duedate)

. .. - 11

ข ้อม ูลงาน ส ั่งผล ิตถ ูก เก ็บ ไว ้ 
ในฐานข ้อม ูล OrderProcess
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5.2.1. ฟ้งก‘ซ้นการเรียงลำดับงานสั่งผลิต(«fia)

W orkorder = ลำดับงานสั่งผลิต
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5.2.2. ข ั้น ต อ น ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ก า ร ส ร ้า ง ร า ย ง า น ก า ร ใ ช ้ Jig ข อ ง  T e rm in a l c r im p in g
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5 . 2 . 3 .  ข ั้น ต อ น ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ก า ร ส ร ้า ง ร า ย ง า น จ ำ น ว น พ น ัก ง า น ท ี่ใ ซ ้ใ น ก า ร ผ ล ิต
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5.3. ข ั้น ต อ น ก า ร ใ ช ้ง า น ใ น ก ร ณ ีต ่า ง  ๆ  ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต
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การแก ้ไข  /  เพ ิ่ม  เ  ล บ  ฐ าน ข ้อ ม ูล ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์
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..•.'น ;ร. 1. ; i!รฺศ

การแก้ไขฐานข้อมูล(ตอ§

ก ารแ ก ้ไข ฐาน ข ้อ ม ูล งาน ส ั่งผ ล ิต  /  ก ารแ ก ้ไข ฐาน ข ้อม ูลข อง Term inal crim p ing

เป ล ี่ย น แ ป ล งข ้อ ม ูล งา น ส ั่งผ ล ิต เด ิม  แ ละข ้อม ูลพ น ัก งาน ท ี่ใช ใน ก ารผ ล ิต
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ซ่ึงข้ันตอนการใช้โปรแกรมวางแผนการผลิต สามารถแสดงภาพรวมในการวางแผนการ 
ผลิตท่ีดำเนินการเก่ียวข้องกับฝ่ายต่าง  ๆ ดังน้ี

รูป 5-2 แผนภาพรวมในการวางแผนการผลิตที่ดำเนินการเกี่ยวช้องกับฝ่ายต่าง ๆ

5.4. โครงสร้างฐานข้อมูลในโปรแกรม

โปรแกรมวางแผนการผลิตน้ี ประกอบด้วยฐานข้อมูลของการทำงานในส่วนต่าง ๆ

แสดงได้ดังน้ี
1. ส่วนฐานข้อมูล

เป็นส่วนของฐานข้อมูลแสดงข้อมูลของหลักเกณฑ์และข้อจำกัดต่าง  ๆ ท่ีเก่ียว 
ข้องในการวางแผนการผลิตท้ังหมดท่ีด้องพิจารณา ได้แก่ ฐานข้อมูลรายซ่ือผลิต 

ภัณฑ์ และสายการผลิตท่ีเป็นเร่ือนไขของแต่ละรายซ่ือ ขนาดลวด El ท่ีใช้ รายซ่ือ 
ลูกค้าและอันดับความสำคัญของลูกค้า รอบเวลาท่ีใช้ในการผลิต รายซ่ือเคร่ืองมือท่ี 
ใช้ในการผลิต และจำนวนพนักงานในการผลิตแต่ละรายซ่ือผลิตกัณฑ์ ซ่ึงท้ังหมด น้ี 
เป็นฐานข้อมูลเบ้ืองด้นก่อนท่ีจะเร่ิมวางแผนการผลิต โดยด้องมีการตรวจสอบข้อมูล 
เหล่าน้ีให้ครบถ้วนก่อน จึงจะสามารถเข้าลู่ส่วนการประมวลผลต่อไปได้

2. ส่วนการประมวลผล
เม่ือได้ตรวจสอบว่ามืฐานข้อมูลเบ้ืองด้นครบถ้วนแล้ว ต่อไปเป็นส่วนท่ีใช้ในการ 

ประมวลผล เพ่ือสร้างแผนการผลิต และการตรวจสอบกำลังการผลิตของคน และ 
เคร่ืองมือ (Terminal crimping jig) ซ่ึงฐานข้อมูลท่ีใข้ประกอบด้วย ข้อมูลป้อนเข้า
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(แสดงรายละเอียดของงานส่ังผลิต) วัน และเวลาท่ีใช้ในการผลิดแต่ละเดือน และ 
ข้อมูลการผลิตของฝ่ายผลิต ซ่ึงในส่วนการประมวลผลน้ี จะดืงข้อมูลของฐานข้อมูล 
ท่ีไดในส่วนแรก เพ่ือร่วมในการประมวลผล และสร้างแผนการผลิตออกมา

3. ส่วนรายงาน
เป็นฐานข้อมูลท่ีใข้เพ่ือนำมาสร้างรูปแบบของรายงานต่าง  ๆ ท่ีประมวลผลไค้ 

จากส่วนการประมวลผลของโปรแกรม ประกอบด้วยรายงานแผนการผลิต รายงาน 
แสดงจำนวนพนักงานท่ีใช้ในการผลิต และรายงานแสดงการใข้เคร่ืองมือ
(Terminal crimping jig) เพ่ือช่วยในการตรวจสอบความสามารถในการผลิตของ 
ฝ่ายผลิตท่ีเหมาะสม

ซ่ึงฐานข้อมูลของโปรแกรมประกอบด้วยตาราง (Table) หลัก 16 ดาราง ด้งน้ี
ร ่อ ต าร าง รายล ะเอ ียด
FG_Code แสดงรายละเอียดของข้อจำกัดหรือหลัก 

เกณฑ์พิจารณาของแต่ละรายข่ือผลิตกัณฑ์
ManERL แสดงรายละเอียดจำนวนพนักงานท่ีใข้แต่ละ 

รายข่ือผลิตกัณฑ์
Capacity แสดงรายข่ือ Terminal crimping jig ท่ีใข้แต่

ละรายข่ือผลิตภัณฑ์
CustomerPriorfty แสดงรายละเอียดของอันดับความสำคัญลูกค้า
InputData แสดงรายละเอียดของข้อมูลงานป้อนเข้า
LineWorkTime แสดงวันและเวลาท่ีจะนำไปใช้ในการวางแผน
PlanSchedule แสดงรายละเอียดข้อมูลของการวางแผนการ

ผลิตท่ีไค้
WorklnProcess แสดงรายละเอียดข้อมูลการผลิตของ

ฝ่ายผลิต
CancleJob แสดงรายละเอียดของงานท่ีไม่สามารถวาง 

แผนไค้ตามกำหนด
Jig แสดงรายละเอียดของการใช้เคร่ืองมือท่ีไค้

จากการวางแผน
Plan แสดงรายละเอียดข้อมูลแผนการผลิตแยกตาม

กะการทำงาน
Planorder แสดงรายละเอียดลำดับการจัดงานท่ีจะถูกวาง

แผน
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แสดงรายละเอียดของเวลาท่ีสามารถนำมาใช้ 
ในการวางแผนได้ตามช่วงเวลาท่ีกำหนดให้ 
เร่ิมวางแผน

ราย ล ะเอ ีย ด

แสดงรายละเอียดจำนวนงานสะสมของรายช่ือ 
ผลิตภัณฑ์ท่ีถูกวางแผนดามช่วงเวลา 
แสดงรายละเอียดของสถานะเคร่ืองมือ ณ 
ปัจจุบันจากฐานข้อมูลท่ีมือยู่ของฝ่ายผลิต 
แสดงดัชนีของวันท่ี ช่วยในการสร้างรายงาน 

หมายเหต ุ : รายละเอ ียดของแต่ละตารางแสดงไว,ในส ่วนภาคผนวก จ 

โดยแสดงความสัมพันธ์ของแฟ้มข้อมูลหลักด่าง  ๆ ของฐานข้อมูลการประมวลผลของ 
โปรแกรมวางแผนการผลิต ได้ด้งรปท่ี 5-3

TimeAvailable

ข้อตาราง 
AccumQty

Data

Index

ModdName
Sub
Primary
SecondaryFnt
Dipino
Fnal
Man

JigName
Item
DateT
StartTime
EndTime

Dateindex
Dote
Day

ModdName
TooName

LndD
DateT
StartTime
EndTime

ModdName
Work. Of del
Type
Quantity
RdeaseOate
DueDate

OideriD
WorkOrdef
ModdName
Type
Quantity
CydeTrne
RdeaseOate
DueDate
ElSize
J*gSW
l.ineTonstfaint

WorkOrder
ModdName
Quantity
NewRdeaseDatc
RdeaseOate
DueDate

AutoNunbef
Workorder
ModeWame
FGCode
Lne
QuantityRann&ft
DateT
Tjpe
Dateindex
DueDate

Number
Workorder
ModeName
Line
DateT «y
ElSee 

I StartTime 
EndTime 

1 Dateindex 
DueDate 

; RdeaseOate

OrderlD
WorkOrdet
ModdName
Type
Quantity
CydeTime
ReieaseDate
DueDate
ElSize
JigSW
นกeConstiant

Date

FGCode
Workorder
Shit
Line
QuantitjActual
Datdndex LndD

DateT
StartTime
EndTime
RemarksModdName

p x
AccumQty

รูป 5-3 แสดงความสัมพันธ์ของแฟ้มข้อมูลหลักที่ใช ้เป ็นฐานข้อมูล

5.5. โครงสร้างฟอร์มที่ใชในโปรแกรม

โปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการวางแผนการผลิตนี้ถูกจัดสร้างขึ้นจากโปรแกรม 
Microsoft Visual basic 6.0 เพ่ือเป็นเคร่ืองมือช่วย การทำงานในส่วนของการวางแผนและควบ 
คุมการผลิต โดยเป็นส่วนหน่ึงของข้อมูลเร่ิมด้นในการวางแผนการผลิต เพ่ือการตอบสนอง
ความต้องการได้อย่างทันทํวงฑี และสามารถตรวจสอบจำนวนพนักงาน และสถานะของเคร่ือง
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มือท่ีใช้โนการผลิต (Terminal Crimping Jig) โดยแสดงเป็นรายงานการใช้เครื่องมือ และราย 

งานแสดงจำนวนพนักงาน รวมทั้งรายงานแผนการผลิตรายเดือนของแผนก ERL Production 

อีกด้วย โปรแกรมวางแผนการผลิตประกอบด้วยฟอร์มต่าง  ๆ จำนวน 20 ฟอร์ม ซึ่งประกอบ 

ด้วย 7 เมนูการทำงานหลัก และแบ่งการทำงานออกเป็น 5 ส่วนหลัก คือ

1. ส่วนการสร้างแผนการผลิต

คือ ฟอร์มท่ีใช้ในการสร้างแผนการผลิต เมื่อมีข้อมูลงานป้อนเช้าสมบูรณ์แล้ว 

ประกอบด้วยการสร้างดารางเวลาทำงาน และการสร้างรายงานแผนการผลิตราย 

เดือน รายงานแสดงจำนวนพนักงานท่ีใช้ในการผลิต และรายงานแสดงการใช้เคร่ือง 

มือ (Terminal crimping jig) ของแผนการผลิต

2. ส่วนการแก้ไขฐานข้อมูล และแผนการผลิต

คือ ฟอร์มท่ีใช้ในการแก้ไขฐานข้อมูลในการวางแผนการผลิต และแก้ไขแผน 

การผลิตท่ีได้จากการประมวลผลโดยผู้วางแผนเอง

3. ส่วนการเพิ่มข้อมูล

คือ ฟอร์มกรอกข้อมูลงานเพิ่ม ของข้อมูลงานป้อนเช้า เมื่อต้องการเพิ่มข้อมูล 

งานสั่งผลิต และข้อมูลการผลิตของฝ่ายผลิต เพ่ือ Update ข้อมูลใหม่เมื่อต้องการ 

วางแผนการผลิตครั้งต่อไป

4. ส่วนการตรวจสอบข้อมูลกำลังการผลิต (คน และเคร่ืองมือท่ีใช้)

คือ ฟอร์มที่ใข้ในการตรวจสอบจำนวนพนักงาน และรายช่ือของ Terminal 

crimping jig และสถานะการใช้งานของเคร่ืองมือ ณ ปัจจุบัน ของแต่ละรายช่ือผลิต 

ภัณฑ์ที่ด้องการจะตรวจสอบ

5. ส่วนการแสดงผลรายงาน

เป็นส่วนที่แยกออกมาต่างหากจาก โปรแกรมวางแผนการผลิตซึ่งอยู่บนพื้นฐาน 

ของโปรแกรม Microsoft visual basic 6.0 แต่ส่วนการแสดงผลของรายงานต่าง  ๆ นี้ 

จะอาศัยระบบฐานข้อมูลของโปรแกรม Microsoft Access 97 ช่วยในการนำเสนอการ 

สร้างรูปแบบของรายงาน ซึ่งประกอบด้วย รายงานแผนการผลิตรายเดือน รายงาน 

แสดงจำนวนพนักงานท่ีใช้ในการผลิต รายงานแสดงการใช้เคร่ืองมือ (Terminal

crimping jig) ใบปะหน้ารายงาน และรายงานงานสั่งผลิตที่ไม่สามารถวางแผนได้ตาม 

กำหนดวัน Release date

ซึ่งแสดงแผนภาพโครงสร้างการใช้งานแบบฟอร์มต่าง  ๆ ท่ีใช้ในโปรแกรม ด้งนี้
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ร ูป 5-4 โครงสร้างการใช้งานฟอร์มต่าง ๆในโปรแกรม
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จากโครงสร้างฟอร์มท่ีใชในการทำงานส่วนต่าง  ๆ ของโปรแกรม ซ่ึงแสดงรายละเอียด 

ในภาคผนวก จ และรายละเอียดการใช้งานฟอร์มในส่วนต่าง  ๆ แสดงได้ดังน้ี

5.6. รายละเอ ียดแสดงการใช ้งานของฟอร์มในโปรแกรมวางแผนการผลิต

5.6.1. การใช้รหัสผ่าน
ก่อนท่ีผู้วางแผนจะเร่ิมด้นใช้งานโปรแกรมต้องกรอกข้อมูลรหัสผ่านก่อน โดยแสดง 

User Name และ Password ให้ถูกด้องก่อน

รูป 5-5 แสดงฟอร์มการกรอกรหัสผ่าน

ก่อนเช้าสู่เมนูการวางแผนการผลิต ขั้นตอนเร่ิมด้นในการวางแผนการผลิตของ 
โปรแกรม ผู้วางแผนจะต้องป้อนข้อมูลงานป้อนเช้าก่อน แล้วจึงสร้างแผนการผลิตรายเดือนจาก 
ส่วนการสร้างแผนการผลิต จนสมบูรณ์แล้ว จึงจะสามารถสร้างแผนการผลิต และรายงานต่าง  ๆ
ได ้

5.6.2. การส่งผ ่านข้อม ูลงานป้อนเช ้า
การป้อนข้อมูลงานป้อนเช้า เพ่ือสร้างฐานข้อมูลงานส่ังผลิตให้ฐานข้อมูล ทำโดยการ 

Output to file จาก เมนู .23.17 (MRP Retail Report) จากระบบ MFG/PRO ของโรงงานกรณี 
ศึกษา และส่งข้อมูลเช้าไปยังฐานข้อมูลของโปรแกรม โดยผู้วางแผนต้องจัดเรียงไฟล์ท่ีได้จาก 
เมนู .23.17 และเลือกเฉพาะข้อมูลงานส่ังผลิตท่ีต้องการมาวางแผน แล้วจึงจัดเรียงฟิลด์ตามรูป 
แบบท่ีกำหนด ซ่ึงในส่วนรายละเอียดแสดงไว้ในคู่มือการใช้งานของโปรแกรม ในภาคผนวก ข

5.6.3. เมน ูหลักของโปรแกรมวางแผนการผลิต
เมนูหลักของโปรแกรมวางแผนการผลิต แบ่งได้เป็น 4 ส่วน ด้งท่ีได้กล่าวมาแล้ว ซ่ึงเม่ือ 

ผู้วางแผนสร้างฐานข้อมูลงานป้อนเข้าจากหัวข้อ 5.5.2. จนสมบูรณ์แล้ว จึงสามารถสร้างแผน 
การผลิตในส่วนต่อไปได้โดยแสดงรายละเอียดการใช้งานหลัก  ๆของแต่ละเมนูหลักได้ด้งน้ี
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รูป 5-6 เมนูหลักของโปรแกรมวางแผนการผลิต

1. ส ่วนการสร้างแผนการผลิต

ส่วนการสร้างแผนกาผลิตน้ี ประกอบด้วยการทำงาน 2 ส่วน คือ
1.1.การสร้างดารางเวลาทำงาน
เม่ือได้เพ่ิมข้อมูลลงในฐานข้อมูลจนครบถ้วนแล้วจากหัวข้อ 5.5.2 แล้ว ผู้ใข้จึง 

สร้างตารางเวลาทำงานของเดือนท่ีด้องการวางแผนการผลิตจากการประมาณการณ์ท่ี 
ได้จากข้อมูลงานส่ังผลิตท่ีมีอยู่ โดยการเลือกเมนู “Change working day” และ “คล้ิก” 
ปม “Create work day” จากฟอร์มตารางเวลาการผลิต (Change Working day)

ซ่ึงโปรแกรมจะทำการสร้างตารางเวลาให้โดยอัดโนม้ด ตามตารางเวลาทำงานปกติ และ 

ตามปฏิทินเวลา ในช่วงวันจันทร์ - ศุกร์ ของทุกสายการผลิตรวมท้ังหมด 7 สายการผลิต โดย 

เวลาทำงานในช่วงกะกลางว ัน ต ั้งแต ่ 8:00 น. -12:00 น. และ 13:00 น. - 18:00 น. และเวลา 

ทำงานในช่วงกะกลางคืน ต ั้งแต ่ 20:00 น. -  24:00 น. และ 1:00 น. -  6:00 น. ของวันทำงานถัด 

ไป
โดยหากผู้วางแผนต้องการแกไขเวลาทำงานท่ีได้จากการสร้างใหัอัตโนม้ตของโปรแกรม 

ก็สามารถทำได้โดยการเพ่ิม หรือลบเวลาทำงานตามความต้องการของผู้วางแผนได้อีกด้วย
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เพิมเวลาrh งาน
ใ:00.00 A ■6.00.00 A

18:00.00A Jl?.OO.OOP|SDefete]

1:00:00 P ■&OOOOP ลบเวลาrh งาน
8:00.00 P

สรางเวลาทำงาน

รูป 5-7 ฟอร์มสร้างตารางเวลาทำงาน

1.2. ส่วนการวางแผนการผลิต
เม่ือได้ทำการเพ่ิมข้อมูลลงในฐานข้อมูล และสร้างตารางเวลาการผลิต 

จนสมบูรณ์แล้วต่อไปจึงสามารถสร้างแผนการผลิต และรายงานต่าง ๆได้โดย 
ก่อนท่ีจะเข้าสู่ฟอร์มวางแผนการผลิต จะต้องมีการตรวจสอบฐานข้อมูลท่ีใชใน 
การประมวลผลในการวางแผนก่อน ซ ึ่งเม ื่อข ้อม ูลครบถ ้วนแล ้ว จึงสามารถเข ้า 

ส ู่ฟอร ์มในการวางแผนได ้ แต ่หากข ้อม ูลจากการตรวจสอบไม ่ครบถ ้วน จะไม่ 

สามารถเข ้าส ู่ฟอร ์มวางแผนได ้ จ ึงต ้องไปแกไขฐานข ้อม ูลโดยการเพ ิ่มข ้อม ูลท ี ่

ไม่ครบถ้วนในหัวข ้อ 2. คือ ส่วนการแกไขฐานข้อมูล และแผนกาผลิต โดยต้อง 

เพ ิ่ม ข ้อ ม ูล ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ด ้ง ก ล ่า ว  ใน ส ่วน ข อ งฐ าน ข ้อ ม ูล ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ (M odel 

Database) ฐานข ้อม ูลล ูกค ้า (Customer priority) และฐานข ้อม ูลกำล ังการผลิต  

(Capacity) จากนั้'!แจึงเข้าสู่ฟอร์มการ’วางแผนต่อไป

ข้อมูลครบถ้วน ข้อม ูลการวางแผนไม่ครบถ้วน

รูป 5-8 ฟอร์มตรวจสอบฐานข้อมูล
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หลังจากฐานข้อมูลในการประมวลผลสมบูรณ์แล้ว จะสามารถเข้า 
สู่ฟอร์มวางแผนการผลิตได้ และจะต้องเลือกวันเร่ิมด้น หรือช่วงเวลาเร่ิมด้นการ 
วางแผนก่อน เพ่ือเป็นการกำหนดช่วงเวลาเร่ิมด้นในการวางแผนการผลิต

หมายเหต ุ : ในการเล ือกช ่วงเวลาเร ิ่มด ้นในการวางแผน ผ ู้วางแผนควร 

เล ือกต ัวเล ือก “All month” เม ื่อ เป ็นการสร ้างแผนการผล ิตเร ิ่มด ้นของเด ือน และ 

เล ือก “Select day" เม ื่อ เป ็นการทบทวนแผนการผล ิตคร ั้งต ่อ ๆ ไป ซ ึ่งจะทำให ้ 

ได ้แผนการผล ิตท ี่ไม ่ม ีความผ ันแปรมากน ัก

รูป 5-9 ฟอร์มสร้างแผนการผลิต

และในกรณีท่ีด้องการกรอกหมายเหตุในการวางแผน ทำได้โดยการกด 
ปม “Remarks” และกรอกหมายเหตุ และจำนวนคร้ังท่ีทบทวนแผน จากน้ันจึง 
เป็นข้ันดอนสร้างรายงานต่าง  ๆจากโปรแกรม Microsoft Access 97 โดย 

^  คล้ิก “Monthly Schedule” เพ่ือสร้างรายงานแผนการผลิตรายเดือน 

^  คล้ิก “Manpower Report” เพ่ือสร้างรายงานแสดงจำนวนพน้กงานท่ีใข้ 
ในการผลิต

^  คล้ิก “Tool Report” เพ่ือสร้างรายงานการใช้เคร่ืองมือของ Terminal 
Crimping Jig ตามแผนการผลิต

^  คล้ิก “Show Cancel jobs” เพื่อแสดงงานสั่งผลิตที่ถูกเลื่อน 
ReleaseDate (วันท่ีคาดว่าจะผลิตเสร็จ)

1. ส ่วนการแกไขฐานข้อม ูล และแผนการผลิต

แบ่งการแก่ไขท้ังหมดเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนการแก่ไขฐานข้อมูลในการประมวลผลแผน 
การผลิต และส่วนการแก่ไขรายงานแผนการผลิตจากผู้วางแผน
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2.1. การแกไขฐานข้อมูลในการประมวลผลแผนการผลิต
กรณีท่ีต้องการเพ่ิมฐานข้อมูลใหม่ หรือการแก้ไขฐานข้อมูลเดิม ซ่ึงฐาน 

ข้อมูลเหล่าน้ีประกอบด้วย
1.1.1. ฐานข้อมูลเก็บรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ (Model Database) 

ซ่ึงประกอบด้วย รหัสผลิตภัณฑ์ ช่ือผลิตภัณฑ์ ซ่ือลูกค้า กำลัง 
การผลิตสูงสุด รอบเวลาในการผลิต สายการผลิตท่ีเปีนเง่ือน 
ไข และขนาดลวด El ของแต่ละผลิตภัณฑ์

2.1.2. ฐานข้อมูลเก็บรายละเอียดส่วนนำเข้าข้อมูล (Input Data) โดย
เก็บรายละเอียดของงานส่ังผลิต ซ่ึงฐานข้อมูลเหล่าน้ีประกอบ 
ด้วย ช่ือผลิตภัณฑ์ท่ีส่ังผลิต ลำดับของงานส่ังผลิต ประเภท 
งานส่ังผลิต (Sales order or Forecast) จำนวนงานส่ังผลิต 
วันท่ีคาดว่าจะผลิตเสร็จ(Release Date) วันกำหนดส่งสินค้า 
(Due Date)

2.1.3. ฐานข้อมูลลูกค้า (Customer Priority) แสดงรายช่ือลูกค้าของ 
แต่ละผลิตภัณฑ์ ประกอบด้วย ช่ือผลิตภัณฑ์ และช่ือลูกค้าของ 
ผลิตภัณฑ์น้ัน

2.1.4. ฐานข้อมูลกำลังการผลิต (Capacity) ซ่ึงแบ่งออกเป็น

^  ฐานข้อมูล Terminal Crimping โดยเก็บรายละเอียดของ 
รายช่ือ Terminal Crimping ท่ีใข้กับผลิตภัณฑ์แต่ละตัว 
โดยรายช่ือ Terminal Crimping ท่ีเป็นฐานข้อมูลประกอบ 
ตัวย

- STO-61T-250N
- SOM-00T-250T
- SFO-61T-250A
- SRN-00T-3.5
- SPS-21T-250
- SOM-40T-250Z

- SOM-10T-250T
- SFPS-61T-250
- SOM-40T-250Z
- SRN-10T-3.5
- SPS-01T-187
- SOM-20T-250Z

^  ฐานข้อม ูลจำนวนพนักงานท ี่ใช ้ในการผลิต (Manpower) 
ซ่ึงเก็บรายละเอียดจำนวนพนักงานท่ีใข้ในการผลิตของแต่ 
ละข้ันตอน โดยแบ่งเป็น ขั้นตอนการเตรียมขั้นส่วน
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ประกอบ ข้ันดอนการประกอบ ข้ันดอนการเตรียมขดลวด 
ปฐมภูมิ และทุติยภูมิ ข้ันดอนการตรวจสอบหม้อแปลง 
และข้ันตอนการจุ่มวานิช รวมท้ังจำนวนพนักงานรวมท้ัง 
หมดท่ีใช้

หมายเหต ุ : รายละเอ ียดการใช ้ของฟอร์มการแก้ไขฐานข้อม ูลแสดงในฅู่ม ือการใช ้งาน  

โปรแกรมวางแผนการผล ิต ในภาคผนวก ข

RTRN-A195JBEO-T

y: RTRN-A195JBE0-T ค์นห'าข์อมล■  RTRN-A195JBEO-T
พิมข์อมล

รูป 5-10 ฟอร์มการแกไขฐานข้อม ูลกำล ังการผลิตของเครื่องม ือ

2.2. การแกํไขรายงานแผนการผลิตโดยผู้วางแผน
เป็นการปรับเปล่ียนแผนการผลิตโดยผู้วางแผนเอง ซ่ึงหลังจากท่ีได้ 

แผนการผลิตจากการประมวลผลของโปรแกรมแล้ว หากผู้วางแผนต้องการแก้ 
ไขแผนการผลิตท่ีได้น้ัน สามารถทำได้ โดยเลือกวันท่ี กะการทำงาน และสาย 
การผลิตท่ีต้องการแก้ไขก่อน จากน้ัน คล้ิก "Search” เพ่ือค้นหาข้อมูล โดยข้อ 
มูลของแผนการผลิตจะแสดงอยู่ในตาราง ซ่ึงผู้วางแผนสามารถแก่ไข หรือลบ 
ข้อมูลได้จากตารางข้อมูลโดยตรง
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y/oricc.d«ai
7/18/01

แสดงรายละเอียด

ของแผนการผลัด

ÜI. Foiml ธ

18/ 7 /4 4 t>/s

Rscoreh

ค้นหาข้อมล

เพื่อบันทึกการแก้ 

ไขของตัวรายงาน

รป 5-11 ฟอร์มแก ้ไขรายงานแผนการผลิตโดยผู้วางแผน

เม่ือแก้ไขแผนแล้ว ก่อนออกจากฟอร์มน้ีให้คล้ิก “Refresh Data” เพ่ือ 
บันทึกข้อมูลใหม่ท่ีถูกแก้ไขแล้ว และสร้างเป็นรายงานฉบับใหม่

หมายเหต ุ : การกรอกข ้อม ูลท ี่เป ็นว ันท ี่ ต ้องกรอกให ้อย ู่ในรูปแบบของ เด ือน /ว ัน /ป ี หรือ 

ว ัน/ข ื่อของเด ือน/ป ็ เช ่น 08/30/01 หรือ 30/August/01 เพ ื่อการประมวลผลท ี่ถ ูกต ้องในการใช  ้

งานบน Microsoft Access 97

3. ส ่วนการเพ ิ่มข ้อม ูล

การเพ่ิมข้อมูลของโปรแกรมแบ่งเป็นการเพ่ิมข้อมูลงานส่ังผลิต (กรณีเกิดการแทรกงาน) 
และการเพ่ิมข้อมูลด้านการผลิต เพ่ือแสดงจำนวนท่ีสามารถผลิตได้จริง เม่ือได้มีการวางแผนการ 
ผลิตแล้ว

3.1. การเพ่ิมข้อมูลงานส่ังผลิต (กรณีเกิดการแทรกงาน)
เม่ือผู้วางแผนต้องการเพ่ิมข้อมูลงานส่ังผลิต โดยเป็นการเพ่ิมงานข้อมูลงานส่ัง 

ผลิต เพียงไม่ก่ีรายการ ผู้วางแผนสามารถกรอกข้อมูลรายละเอียดงานส่ังผลิตทึละราย 
การของงานส่ังผลิต ได้จากการเลือกเมนู “Input Data”
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กรอกข้อมูล 

งานสงผลิต

รูป 5-12 ฟอร์มการเพ ิ่มข ้อมูลงานสั่งผลิต (ฟอร์ม Input Data)

3.2. ส่วนการผลิต
เป็นส่วนท่ีเก่ียวข้องกับข้อมูลการผลิตจริงของฝ่ายผลิต โดยเม่ือมีการผลิตจริง 

ตามแผนการผลิตจากฝ่าย Production control แล้ว ข้อมูลลำดับงานส่ังผลิตจะถูกทำให้ 
สมดุลย์กัน (Balance) โดยการกรอกข้อมูลงานในส่วนการผลิตน้ี และเม่ือมีการบันทึก 
การเปล่ียนแปลงของข้อมูลงานท่ีเกิดข้ึน ทำให้ข้อมูลงานส่ังผลิตน้ันหักลบออกจากส่วน 
นำเข้าข้อมูล (Input Data) เหลือเพียงแต่รายละเอียดงานส่ังผลิตท่ียังไม่ถูกนำไปผลิต 
จริงเท่าน้ัน

การทำงานเก่ียวกับส่วนการผลิตน้ี โดยการกรอกข้อมูลการผลิตแสดงจำนวนท่ีมีการ 
ผลิตจริง และคล้ิก “Update” เพ่ือบันทึกและแกิไขข้อมูลนำเข้า

รูป 5-13 ฟอร์มกรอกข้อม ูลการผลิตจริงของฝ่ายผลิต
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4. ส ่วนการตรวจสอบข ้อม ูลกำล ังการผล ิต

คือ การตรวจสอบจำนวนพนักงานท่ีใชเ,นการผลิต และ Terminal Crimping Jig ท่ีใช้ 
ของแด่ละผลิตภัณฑ์ เม่ือผู้วางแผนต้องการทราบข้อมูลของจำนวนพนักงาน และรายละเอียด 
ของ Terminal crimping jig พิจารณาประกอบกับแผนการผลิตท่ีไต้ โดยการ “คล้ิก” เลือก 
ประเภทกำลังการผลิตท่ีต้องการตรวจสอบ และกรอกข้อมูลช่ือผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการ และคล้ิก 
“Search” เพ่ือค้นหาข้อมูลท่ีต้องการ

4.1. การค้นหาข้อมูลของ Terminal Crimping 
จะแสดงรายละเอียดท่ีต้องการต้นหาด่าง  ๆ ซ่ึงประกอบด้วย 

^  รายช่ือ Terminal Crimping ท่ีใข้ 
^  สถานะของการทำงาน

ตำแหน่งจัดเก็บ ณ เวลาน้ัน ของโมเดลน้ัน

'ฟ ้เ^ น ่'T '  ■ร** 

Toul Cupuàly

รูป 5-14 แสดงการตรวจสอบ Terminal Crimping

4.2. การหาข้อมูลจำนวนพนักงานท่ีใข้ในการผลิต
จะแสดงรายละเอียดของจำนวนพนักงานรวมท่ีใข้ในการผลิตของผลิต 

ภัณฑ์น้ัน เม่ือผู้วางแผนเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีต้องการต้นหาข้อมูลของจำนวน 
พนักงานท่ีใข้ในการผลิตและ คล้ิกปม “Search” แล้ว จะแสดงรายละเอียดของ 
จำนวนพนักงานท่ีใข้ในแด่ละข้ันตอนการผลิต คือ

^  จำนวนพนักงานในข้ันตอนการประกอบ 
^  จำนวนพนักงานในข้ันตอนการพันขดลวดปฐมภูมิ 
^  จำนวนพนักงานในข้ันตอนการพันขดลวดทุติยภูมิ 
^  จำนวนพนักงานในข้ันตอนการประกอบ 
^  จำนวนพนักงานในข้ันตอนการจุ่มวานิช
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^  จำนวนพนักงานในข้ันตอนการตรวจสอบ 

^  และจำนวนพนักงานรวมท้ังหมดในทุกข้ันตอนการ 
ผลิต 5

5. ส ่วนการแสดงผลรายงาน

เป็นส่วนท่ีแสดงรายงานต่าง  ๆ จากการประมวลผลของโปรแกรม เม่ือได้สร้างแผนการ 
ผลิต และรายงานต่าง  ๆ สมบูรณ์แล้ว โดยส่วนแสดงผลของรายงานน้ีถูกสร้างอยู่บนการใช้งาน 
ของโปรแกรม Microsoft Access 97 แยกออกมาต่างหากจากส่วนโปรแกรมประมวลผลของ 
โปรแกรม Microsoft visual basic 6.0 จากการดับเบ๋ิลคล้ิก Desktop ท่ีช่ือ “Database” ซ่ึงจะ 
ปรากฎฟอร์มแสดงส่วนประกอบของรายงานต่าง  ๆ คือ

^  รายงานแผนการผลิตรายเดือน (Schedule Monthly Report)
^  รายงานแสดงจำนวนพนักงานท่ีใช้ในการผลิต (Manpower Report)
^  รายงานแสดงจำนวน Terminal crimping jig ท่ีใช้ดามแผนการผลิต (Tool Report) 
^  รายงานแสดงงานส่ังผลิต ท่ีถูกเล่ือนออกไป 
^  ใบปะหน้ารายงานแผนการผลิต
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รูป 5-16 ฟอร์มแสดงส่วนรายงานต่าง ๆ จากโปรแกรม Microsoft Access 97

^  รายงานแผนการผล ิตรายเด ือน (Schedule Monthly Report)

คือ รายงานซึ่งแสดงรายละเอียดของแผนการผลิตรายเดือน ซึ่งแสดงรายชื่อผลิตภัณฑ์ที่ 

ม ีการผลิตภายในเดือนนั้น จำนวนที่ผลิต ณ วันต่าง ๆ ของแต่ละกะการทำงานทั้ง กลางวัน และ 

กลางคืน และยอดรวมของแผนการผลิตในแต่ละรายชื่อผลิตภัณฑ์ตามสายการผลิตต่าง ๆ รวม 

ทั้ง ยอดการผลิตแท้จริงจากฝ่ายผลิตในแต่ละวันด้วย ด้งแสดงตัวอย่างรายงานแผนการผลิตจาก 
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รูป 5-17 ตัวอย่างรายงานแผนการผลิต

^  รายงานแสดงจำนวนพนักงานในการผลิต (Manpower Report)

คือ รายงานแสดงจำนวนพนักงานที่ใช้ในการผลิต ตามแผนการผลิตรายเด ือนโดย 

แสดงจำนวนพนักงานรวมในแต่ละวันที่ต้องใช้สูงสุดในแต่ละวัน ของแต่ละสายการผลิต และทุก 

สายการผลิตรวมกัน รวมทั้งจำนวนพนักงานของแต่ละกะการทำงาน ซึ่งเป็นรายงานที่ใช้เพื่อ
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ประกอบการพิจารณาจำนวนพนักงานให้เพียงพอก้บแผนการผลิตในอนาคต ตัวอย่างรายงาน 

แสดงจำนวนพนักงานในการผลิต แสดงตังรูป 5-18
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รูป 5-18 ตัวอย่างรายงานแสดงจำนวนพนักงานที่ใซในการผลิต

E  รายงานแสดงการใช ้ Terminal Crimping jig  ตามแผนการผล ิตรายเด ือน  

คือ รายงานการใช้ Terminal crimping jig รายเดือน ตามแผนการผลิต โดยแสดงราย 

ละเอียดการใช้ ท ั้งกะกลางวัน และกะกลางคืน รวมทั้งจำนวนการใช้รวมของแต่ละวันในแผนการ 

ผลิต โดยสัญลักษณ ์ “1” ในรายงาน หมายถึง สถานะเมื่อถูกใช้งาน ตัวอย่าง รายงานการใช้ Jig 

ของแผนการผลิตรายเดือน ตังรูป 5-19

รูป 5-19 ตัวอย่างรายงานการใช้Terminal Crimping jig
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5.7. ข้อจำกัดของโปรแกรมวางแผนการผลิต

โปรแกรมวางแผนการผลิตมีข้อจำกัดในการใข้งาน ซึ่งทำให้โปรแกรมนี้ไม่สมบูรณ์อย่าง 

เต ็มประสิทธิภาพนัก คือ

ข ้อจำก ัดจากโปรแกรม Microsoft Access 97

1. เน ื่องจากการประมวลผลของโปรแกรม สามารถใช้งานได้ดีกับฐานข้อมูลที่ทำมา 

จาก Microsoft Access 97 หรือตํ่ากว่า ซึ่งการใช้งานกับ Microsoft Access 2000 

จะมีปัญหาและไม่สามารถใช้งานได้

2. การเก็บระบบว้นที่ของฐานข้อมูลแบบ Access นั้น จะอยู่ในรูปแบบของ เด ีอน/ว ัพ 

ปี ด ้งนั้น เพื่อแก้ปัญหาที่เกิดจากการใช้งานของระบบวันที่ ผู้ใช้จึงควรกรอกข้อมูล 

วันที่ ในรูปแบบ Long date เช่น 1/July/01 หรือกรอกในรูปแบบแสดงเดือนก่อน 

เช่น 06/30/01 เป็นด้น

ข้อจำก ัดจากการสร้างโปรแกรม

3. ฐานข้อมูลที่ใช้ในการประมวลผล ไม่ได้ถูกเชื่อมกับระบบฐานข้อมูลของ MFG/PRO 

ด้งนั้น การเพิ่มข้อมูล หรือแก่ไขข้อมูลในการผลิตซึ่งเป็นฐานข้อมูลของโปรแกรมนี้ 

ควรเพ ิ่ม และทำการแก่ไขโดยผู้ใข้เอง หรือการกรอกข้อมูลในการผลิตจริงควรให้ 

ตรงกับการทำงานที่เก ิดขึ้นจริง เพ ื่อความสมบูรณ ์ และเพิ่มความถูกต้องในการ 

สร้างแผนการผลิต

4. เน ื่องจากโปรแกรมวางแผนการผล ิตน ี้ ใช ้ทฤษฎ ีการจ ัดลำด ับงานแบบ EDD 

(Earliest Due date) เป ็นเกณฑ ์ โดยการพิจารณาให้ Release date ที่นัอยกว่าถูก 

ทำมาจัดลำดับงานก่อน ซึ่งเป็นวิธีที่ไม่ guarantee ว่าจะทำให้เวลาที่งานเสร็จเกิน 

due date และเสร็จก่อนถึง due date มีค่าน้อยที่ส ุด โดยหากเปรียบเทียบกับวิธ ีจ ัด 

ลำดับงานแบบ SPT จะให้ค่าที่ guarantee มากกว่า

5. จำนวนสายการผลิตที่เป็นเงื่อนไขของโปรแกรมมีทั้งหมด 7 สายการผลิต

6. เงื่อนไขในการพิจารณาการวางแผนการผลิตของโปรแกรมประกอบด้วย เงื่อนไข 

ต่าง ๆ ด ้งน ี้ คือ

1. ค่าความแตกต่างของขนาดลวด El ที่ใกด้เคืยงกันมากที่สุด

2. สายการผลิตที่สามารถผลิตได้ของแต่ละผลิตกัณฑ์

3. เงื่อนไขการใช้ Terminal crimping jig ร่วมกัน

4. วันที่คาดว่าจะผลิตเสร็จ (Release Date)

7. รายงานแผนการผลิตที่ได้เป็นรายงานแผนการผลิตรายเดือน
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