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รูปที่ 4.18 การใสจํานวนแฮงเกอร ที่ใชในแตละชิ้นสวน 82 
รูปที่ 4.19  หนาจอแสดงผลในการบอกลําดับการพน 83 
รูปที่ 4.20 การบันทึกกรณีมีการหยุดสายการผลิต 84 
รูปที่ 4.21 แผนการผลิตที่คางอยูในสายการผลิต 84 
รูปที่ 4.22  ผังการของโปรแกรม ดูงานคางสายการผลิต 85 
รูปที่ 4.23 หนาตางของโปรแกรม ดูงานคางสาย 86 
รูปที่ 4.24 ผลลัพธของโปรแกรม ดูงานคางสาย 87 
รูปที่ 5.1 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกทั้ง 5 วิธี 96 
รูปที่ 5.2 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึก 

ทํางานปจจุบนั 97 
รูปที่ 5.3  กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของบนัทึกการทํางานกับฮิวริสติกทั้ง 5 วิธี 98 
รูปที่ 5.4 กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของวธีิการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการ

ทํางานปจจุบนั 99 
รูปที่ 5.5 กราฟแสดงเวลางานที่อยูในระบบโดยเฉลีย่ของบันทึกการทํางานกับ  

ฮิวริสติกทั้ง 5 วิธี 100 
รูปที่ 5.6  กราฟแสดงเวลางานเฉลี่ยที่อยูในระบบของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจาก 
 ผลบันทึกการทํางานปจจุบนั 101 



  ฐ

ภาพประกอบ                                                 หนา 
รูปที่ 5.7  กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกทั้ง 4 วิธี 104 
รูปที่ 5.8  กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการ 
 ทํางานปจจุบนั 105 
รูปที่ 5.9  กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของวธีิการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผล 
 บันทึกการทํางานปจจุบัน 106 
รูปที่ 5.10  กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของวธีิการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผล  
 ผลบันทึกการทํางานปจจุบนั 107 



บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ท่ีมาและความสําคัญ 
      

      รถจักรยานยนต เปนยานพาหนะที่ทําใหการเดินทางของประชาชนสะดวก และ รวดเร็ว 
โดยเฉพาะอยางยิ่งสภาพการจราจรที่แออัดในตัวเมือง ยิ่งสงเสริมใหเกิดการใชรถจักรยานยนตกัน
มากขึ้น นับตั้งแตป พุทธศักราช 2544 ตลาดรถจักรยานยนต ในประเทศไทยไดมีการเปล่ียนแปลง
อยางมากในตลาดรถจักรยานยนตเพราะไดมีการเปดตัวรถจักรยานยนตแบบขับเคลื่อนอัตโนมัติ
ดวยสายพาน (Automatics) ยิ่งกอใหเกิดกระแสการใชรถจักรยานยนตมากขึ้นในทุก ๆ ภาคของ
ประเทศไทย ดังนั้นผูผลิตรถจักรยานยนตตางเพิ่มขีดศักยภาพการผลิตของตนเอง เพื่อขยายฐาน
ลูกคาที่เพิ่มขึ้นอยางตอเนื่อง  

 
        การวางแผนการผลิตนับวาเปนหัวใจในการบริหารจัดการที่สําคัญยิ่งที่จะพาใหองคกร
ประสบความสําเร็จและสรางความประทับใจใหกับลูกคา เนื่องจากวาลูกคาสามารถมั่นใจไดวา
สินคาที่ส่ังซื้อสามารถถูกตอบสนองในการสงมอบตรงเวลา  การวางแผนการผลิตนั้นไมจํากัดวงแค
เพียงแตวางแผนใหกับฝายผลิตเทานั้นแตยังรวมถึงการวางแผนเพื่อที่จะใหฝายจัดซ้ือวางแผนการ
ส่ังซื้อวัตถุดิบ และเปนการสงขอมูลถึงลูกคาวาสินคาที่ส่ังจะไดเมื่อไหร ถาวางแผนการผลิตไมดีนั้น
จะกอใหเกิดผลกระทบคือ ผลิตออกมาแลวเก็บเขา Stock หรือผลิตออกมาแลวสงใหลูกคาไมทัน
ตามเวลาที่ตองการ ซ่ึงทุกอยางลวนกอใหเกิดคาใชจายและจะกอใหเกิดผลกระทบเชิงลบกับ
ภาพลักษณขององคกร  
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ปริมาณการผลิต จําหนาย และสงออกรถจักรยานยนต 

อุตสาหกรรมรถจักรยานยนต 
ป พ.ศ. 

2546 2547 2548 2549e 
การผลิต 2,424,676 3,028,070 2,358,511 2,110,000 
การจําหนาย 1,755,297 2,033,766 2,108,078 2,150,000 
การสงออก (CBU+CKD) 604,995 846,619 1,337,586 1,600,000 
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2,000,000

3,000,000

4,000,000
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การผลิต

การจําหนาย

การสงออก

 

       ที่มา : กลุมอุตสาหกรรมยานยนต สภาอตุสาหกรรมแหงประเทศไทย 
 
             เพื่อที่จะรักษาและขยายฐานลูกคาสิ่งที่จําเปนอยางยิ่งที่จะทําใหลูกคาพึงพอใจและ
จงรักภกัดี (Brand Royalty) ตอสินคา การออกแบบที่โดนใจลูกคา (Design for Market) สมรรถนะ
ในการทํางาน (Performance) คุณภาพของผลิตภัณฑ (Quality) การสงมอบที่ตรงเวลา (Delivery) 
และ บริการกอนและ หลังการขาย (Service) จะมีผลอยางยิ่งตอการตัดสินใจของลกูคาในการเลือก
ซ้ือผลิตภัณฑ 
 
 ในปจจุบันการสงมอบผลิตภัณฑรถจักรยานยนตใหกับผูแทนจําหนายนั้นไมสามารถสง
มอบไดตรงตามจํานวนและเวลาซึ่งปญหาหลักมาจาก สวนโรงงานการประกอบรถจักรยานยนตไม
สามารถประกอบรถไดตามแผน ยกตัวอยางเชน แผนสั่งประกอบรถ Model A สี ดํา จํานวน 200 คัน 
แตประกอบจริงที่ไดเปน Model B สีดํา 200 คัน (จํานวนไดแต Model ไมได) หรือ แผนสั่งประกอบ
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รถรุน Model A สีดํา 200 คัน แตประกอบจริงได Model A สีดํา 150 คัน (จํานวนไมไดตามแผนแต 
Model และ สี ไดตามแผน) หรือ แผนสั่งประกอบ Model A สีดํา 200 คัน ในชวงเชา เวลา 8:30 
นาฬิกา แตผลิตจริงไดชวง 13:00 นาฬิกา 

 
      ซ่ึงสาเหตุหลักที่ทําใหประกอบไมไดตามแผนนั้นมาจาก โรงพนสีชิ้นสวนพลาสติกสง
ช้ินสวนไดไมทันตามแผนการประกอบ ซ่ึงหลังจากไดเขาไปศึกษาสภาพวาเหตุใดโรงพนสีชิ้นสวน
พลาสติกถึงสงชิ้นสวนใหไมทันกับการประกอบนั้น มีสาเหตุหลัก (Main Causes) มาจาก             

1. การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) ) ไมมีรูปแบบที่แนนอนโดยอาศัยประสบการณ
ของผูวางแผนเทานั้น 

2. ไมมีระบบการติดตามงานที่ดหีลังจากที่ไดมกีารวางแผน 
3. สาเหตุจากคณุภาพของชิ้นงาน (Quality Problems) อาทิเชน รอยไหลของสี, ชิ้นสวน

เปนรอย  
4. ชิ้นสวน (Sub Material) ไมเขาตามเวลาที่กาํหนด 

 
   ดังนั้น วิทยานิพนธฉบับนี้จึงไดทําการศึกษาและจัดทําการวางแผนของโรงพนสีชิ้นสวน
พลาสติกเพื่อที่ปรับปรุงกระบวนการจัดลําดับงานใหมีประสิทธิภาพและลดเปอรเซ็นตงานลาชาให
นอยที่สุด 
     
1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
       เพื่อปรับปรุงกระบวนการจัดลําดับการผลิตใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 เพื่อที่จะสามารถสรุปผลงานวิจัยไดตามเวลาที่กําหนด ไดมีการกําหนดขอบเขตของ
งานวิจัยไดดังนี้คือ 
1.3.1 การกําหนดลําดับแผนการผลิตจะกําหนดเฉพาะชิ้นสวนที่สงเขาโรงประกอบรถและสงให 

แผนกโรงงานอะไหล (Spare part) เทานั้น 
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1.3.2 การกําหนดลําดับการผลิตจะกําหนดเฉพาะ Regular  Order เทานั้น จะไมมีการกําหนด
ลําดับงานที่เปนงาน Extra order (งานที่ตองพนเพื่อชดเชยงาน Claim และงานที่ตองเบิก
ออกไป Trial) 

1.3.3 การกําหนดลําดับงานพนสีจะอิงตามลําดับแผนการประกอบรถเทานั้น (Base on 
Assembly) ซ่ึงการประกอบรถเพื่อ Trial จะไมมีการกําหนดลําดับงาน 

1.3.4 ไมมีการจัดลําดับการขนสงชิ้นสวนจาก โรงงานพนสี ไป ยังโรงงานประกอบ จากสายงาน
พนสี ไป ยังสายงานติดกราฟก และ จากสายงานติดกราฟก ไปยังโรงงาน ประกอบ 

1.3.5 การจัดลําดับการผลิตจะประกอบไปดวย 4 สายพนสีและ 4 สายกราฟก 
1.3.6 มีการตั้งสมมติฐานของงานวิจัยไวดังนี ้

1) ไมมีเครื่องจักรเสียระหวางการผลิต 
2) การขาดงานไมมีผลตอการจัดลําดับงาน 
3) การหยดุสายเพื่อทํากิจกรรมตาง ๆ เชน 5 ส. และ QCC ไมมีผลตอการจัดลําดับการ

ผลิต 
4) ไมมีการขาดแคลนชิ้นสวนระหวางผลิต 
5) ไมมีการขาดแคลนสีและทินเนอรที่ใชในการผลิต 
6) ไมมีการแทรกงานระหวางผลิต 
7) ปญหาเรื่องคุณภาพไมมีผลตอการจัดลําดบังาน 

 
1.4   ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
          ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัมีทั้งหมด 11 ขั้นตอนสามารถสรุปไดดังนี ้
1.4.1 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิต 
1.4.2 ศึกษาสภาพการทํางานทั่วไปและสภาพการวางแผนปจจุบันของโรงงานพนสี 
1.4.3 ศึกษาสภาพการทํางานทั่วไปและสภาพการวางแผนปจจุบันของโรงงานประกอบและ

ปญหาที่เกิดจากโรงงานพนสีไมสามารถสงงานไดตามเวลาที่กําหนด 
1.4.4 วิเคราะหถึงการวางแผนและการคอนโทรลในแตละสวนงานโดยเนนไปที่การจัดลําดับการ

ผลิต 
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1.4.5 รวบรวมขอมูลทั้งหมดที่จะตองใชในการจัดลําดับการผลิต เครื่องจักรที่ใช เวลาที่ใชในการ
ผลิต และ Information ที่เกี่ยวของกับการจัดตาราง  

1.4.6 หาวิธีในการจัดตารางการผลิตโดยเนนไปที่สามารถสงมอบใหโรงงานประกอบไดตาม
วันที่ตองการ และพยายามใหจํานวนงานลาชานอยที่สุด (Minimize Number of Tardy 
Jobs) 

1.4.7 วิเคราะหผลที่ไดจากการนําทฤษฎีการจัดตารางการผลติมาใช 
1.4.8 สรุปผลและเปดการอบรมระดับหัวหนางานในการวางลําดับการผลิตในโรงพนสี 
1.4.9 รวบรวมขอมูลและขอเสนอแนะ 
1.4.10 สรุปผลการวิจัย 
1.4.11 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 
1.5 เวลาท่ีใชในการดําเนินงานวิจัย 
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Aug Sep Oct Nov Dec Jan Feb Mar Apr

1 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการจัดลําดับการผลิต

2
ศึกษาสภาพการทํางานทั่วไปและสภาพการวางแผนปจจุบัน
ของโรงงานพนสี

3

ศึกษาสภาพการทํางานทั่วไปและสภาพการวางแผนปจจุบัน
ของโรงงานประกอบและปญหาที่เกิดจากโรงงานพนสีไม
สามารถสงงานไดตามเวลาที่กําหนด

4
วิเคราะหถึงการวางแผนและการคอนโทรลในแตละสวนงาน
โดยเนนไปที่การจัดลําดับการผลิต

5

รวบรวมขอมูลทั้งหมดที่จะตองใชในการจัดลําดับการผลิต 
เครื่องจักรที่ใช เวลาที่ใชในการผลิต และ Information ที่
เกี่ยวของกับการจัดตาราง

6

 หาวิธีในการจัดตารางการผลิตโดยเนนไปที่สามารถสงมอบ
ใหโรงงานประกอบไดตาม Due Date และ พยายามให
จํานวนงานลาชานอยที่สุด (Minimize Number of Tardy Jobs)

7
 วิเคราะหผลที่ไดจากการนําทฤษฎีการจัดตารางการผลิตมาใช

8
สรุปผลและเปดการอบรมระดับหัวหนางานในการวางลําดับ
การผลิตในโรงพนสี

9 รวบรวมขอมูลและขอเสนอแนะ

10 สรุปผลการวิจัย

11
 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

25512550
ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยลําดับ
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1.6  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
      ประโยชนที่ไดจากงานวจิัยสามารถสรุปไดดังนี ้

1.6.1 ลดสายการประกอบหยุดเนื่องจากการที่โรงงานพนสีไมสามารถสงชิ้นสวนได 
1.6.2 Shop complete Ratio มากขึ้น 
1.6.3 มีแบบแผนของการจัดตารางการผลิตที่ชัดเจน  
1.6.4 มีการนําขอมูลที่มีอยูอยางกระจัดกระจายมาใชใหเกิดประโยชน   
1.6.5 สามารถสงสินคาไปยังโรงงานประกอบไดตามเวลาที่ตองการ 
1.6.6 ลดการขาดแคลนวัตถุดิบเนื่องจากการนําไปพนสีที่ยังไมตองการ 
1.6.7 สรางความนาเชื่อถือใหกับหนวยงานถัดไป 
1.6.8 ไดมีการนาํทฤษฎี Scheduling มาประยุกตใชในอุตสาหกรรมจริง 

 
1.7  ดัชนชีี้วัดงานวิจัย 

     จํานวนเปอรเซ็นตงานลาชาลดลง  
 

1.8  คํานิยามที่ใชในงานวิจัยฉบบันี ้
 

    ในงานวิจัยฉบับนี้ไดทําการศึกษาถึงการจัดตารางการผลิตโรงงานพนสีชิ้นสวนรถจักรยานยนตที่
มีขนาดใหญและมีชิ้นสวนหลายชนิดสําหรับผลิตโปรดักสที่หลากหลาย ดังนั้นคํานิยามจะชวยให
สามารถเขาใจไปในทิศทางเดียวกัน 

 
1.8.1 โรงงงานพนสี คือ โรงงานตัวอยางที่ประกอบไปดวย 4  สายการพนสีและ4 สายการติด 

กราฟก 
1.8.2 โรงงานประกอบ (Body Shop) คือ โรงงานประกอบรถจักรยานยนตสําเร็จรูปมีทั้งหมด 3 

สายการผลิต 
1.8.3 โรงงานอะไหล (Spare part) คือ โรงงานที่ขายชิ้นสวนใหกับลูกคาภายนอกโดยที่โรงงานที่

ทําการศึกษาตองพนสีสงไปโรงงานอะไหล ดวย 
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1.8.4 สายการผลิต คือ 4 สายการผลิตที่ทําการพนชิ้นสวนรถจักรยานยนต แบงเปน สายการพนสี
E สายการพนสี F สายการพนสี  G และสายการพนสี H 

1.8.5 สายการติด กราฟก คือ สายการผลิตที่ทําการสติกเกอร กับ ช้ินสวนพลาสติกที่ผานการพน
สีแลว แบงเปน 4 สายการผลิต  สายการติดกราฟก E , สายการติดกราฟก F สายการติด
กราฟก G และสายการติดกราฟก H 

1.8.6 Regular order คือ ออเดอร (Order) ที่ออกมาจากการรันระบบ MRP  ซ่ีงงานจะถูกสงไป
โรงงานประกอบและ โรงงานอะไหล 

1.8.7 Extra order คือ ออเดอร (Order) ที่ถูกเปดออกมาเพื่อทดแทนงานที่เสีย (Scrap)  
1.8.8 สายการผลิต  E และ F  คือ สายการพนสีรถที่เปนตระกูล  Moped  
1.8.9 สายการผลิต G และ H คือสายการพนสีรถที่เปนตระกูลอัตโนมัติ Automatics 
1.8.10 สายกราฟก E และ F คือสายการติดสติกเกอรรถที่เปนตระกูล Moped 
1.8.11 สายกราฟก G และ H คือสายการติดสติกเกอรรถที่เปนตระกูล Automatics 
1.8.12 ชิ้นสวนที่เปนประเภท PB (Painting ไป Body) คือชิ้นสวนที่พนสีเสร็จแลวสงเขาสายการ

ประกอบโดยไมตองทําการติดกราฟก  
1.8.13 ชิ้นสวนที่เปนประเภท PG (Painting ไป Graphic) คือชิ้นสวนที่พนสีเสร็จแลวตองทําการ

ติดกราฟก กอนสงเขาสายการประกอบ 
1.8.14 ช้ินสวนที่เปนประเภท GB คือช้ินสวนที่ติดกราฟก แลวสงไปประกอบ (Graphic ไป Body) 
1.8.15 Platform คือ จุดรับชิ้นสวนและเก็บชิ้นสวนกอนเขาสายการผลิต 
1.8.16  Stock point คือ จุดที่พักสินคาคงคลังในรูปของ Finish goods ที่เตรียมใหกระบวนการ

ถัดไป  
1.8.17 Pitch time คือ รอบเวลาของสายผลิตโดยวัดความเร็วระยะแฮงเกอร ตอ แฮงเกอร 
1.8.18 Hanger คือ ที่แขวนชิ้นสวนเมื่อทําการพนสีช้ินสวน 
1.8.19 Moped คือ รถที่ขับเคลื่อนโดยผูขับขี่ตองเปลี่ยนเกียรดวยตนเอง และขับเคลื่อนดวยโซ 
1.8.20 Automatics คือ รถที่ขับเคลื่อนโดยการเปลี่ยนเกียรอัตโนมัติ และขับเคลื่อนดวยสายพาน 
1.8.21 Completed Ratio คือ เปอรเซ็นตงานที่สามารถพนจบไดตามวันที่ตองการ (Due date) ถา 

Completed Ratio สูง นั่นแสดงวาจํานวนงานลาชาต่ํา 
1.8.22 จํานวนงานลาชาในวิทยานิพนธฉบับนี้หมายถึง 1 งาน เทากับ 1  Shop order 
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1.8.23 Shop order เปรียบเสมือน ใบสั่งผลิตของงาน นั้น ๆ ในหนึ่งวัน 
1.8.24 Setup time คือ เวลาที่ใชในการเปลี่ยนสีเชน จากสีแดงไป สี เหลือง จากสีเหลืองไป สีขาว 

เปนตน 



     

บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

      ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต ที่ผูวิจัยไดคนควาจาก
หนังสือ วารสาร ทั้งจากในประเทศและตางประเทศ รวมไปถึงกระบวนการที่เปนการผลิตแบบไหล
เล่ือน(Flow shop) และการผลิตแบบ Job Shop รวมทั้งงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิต
และกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงทั้งหมดที่กลาวมานี้จะแบงออกเปน 3 สวนดังนี้ 

• ทฤษฎีที่วาดวยการวางแผนและการจัดตารางการผลิต 

• ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับประเภทของการผลิต 

• งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

 2.1 ความหมายของการจัดตาราง 

 2.1.1   ปารเมศ ชุติมา (2546) : การจัดตารางการผลิต หมายถึง การจัดสรรทรัพยากร 
(Resource)ที่มีอยูอยางจํากัดใหกับภารกิจ (Task) จํานวนหนึ่งภายใตระยะเวลาที่กําหนดให เพ่ือให
องคกรสามารถที่จะบรรลุเปาหมาย (Goal) หรือ วัตถุประสงค (Objective) สูงสุดที่องคกรกําหนด
เอาไวที่เวลานั้นได คําวา “ทรัพยากร” หมายถึง คนหรือส่ิงของที่มีอยูอยางจํากัด ซ่ึงสามารถนํามาใช
ในการทําใหเกิดผลผลิตที่ตองการขึ้นได เนื่องจากความจํากัดของทรัพยากรนี่เอง ทําใหทรัพยากร
ถูกแยงชิงมากขึ้น ดังนั้นทรัพยากรจึงถูกจัดสรรใหกับกิจกรรม ตาง ๆ ที่ตองการใชทรัพยากร
ดังกลาวที่เวลาเดียวกัน  ในขณะที่ งาน (Job) ประกอบไปดวยภารกิจพื้นฐาน ที่มีความสัมพันธกัน
ในดานของลําดับกอนหลังเปนจํานวนมาก ซ่ึงในบางครั้งเราจะเรียกภารกิจพื้นฐาน “การดําเนินงาน 
(Operation)”    

 2.1.2 พิภพ ลลิตาภรณ (2537) : การจัดตารางการผลิตเปนเรื่องของการแยกประเภทและ
ปริมาณสินคา หรือช้ินสวนที่ไดถูกกําหนดจากแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement 
Planning) ออกมาใหเห็นชัดเจนวาใครจะเปนผูทํา จะใชเครื่องจักรเครื่องใด จะเริ่มทําวันไหน ตั้งแต
เวลาใดถึงเวลาใด และทําจํานวนเทาไร หรือกลาวอีกนัยหนึ่ง ก็คือการจัดเตรียมตารางเวลาการ
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ทํางานใหกับทรัพยากรที่เกี่ยวของ ซ่ึงอาจจะเปนคน เครื่องจักร อุปกรณ รวมท้ังเวลาที่ใชในการ
ปฏิบัติงาน โดยทั่วไปการจัดตารางการผลิตจะตองกระทําเกือบทุกวัน และเนื่องจากสภาพความเปน
จริงนั้นจะมีการสั่งงานเขามาในโรงงานอยูตลอดเวลา งานบางงานก็มีขั้นตอนที่ไมซับซอนสามารถ
กระทําไดดวยกระบวนการงาย ๆ แตงานบางงานก็มีขั้นตอนการผลิตที่ซับซอนมาก นอกจากนั้น
งานแตละงานก็มีความสําคัญที่แตกตางกัน ส่ิงตาง ๆ เหลานี้อาจจะมีผลตอการพิจารณาจัดตารางการ
ผลิต เชนการพิจารณาวาจะทํางานใดกอนและทํางานใดหลัง เปนตน และโดยทั่วไปใบสั่งงานมักจะ
มีการกําหนดวันสงอีกดวย ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตจะตองคํานึงถึงการผลิตงานใหเสร็จตาม
กําหนดเวลาสงมอบดวย 

 2.1.3 Prabhu and Baker (1986): การจัดตารางเปนกระบวนการของการกําหนดเวลาเริ่มตน
และส้ินสุดของการทํางานแตละงานสําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง 

 

2.2   การวางแผนและควบคมุการผลิต 

2.2.1 การจัดตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling: MPS) 
 
      การจัดตารางการผลิตหลัก (MPS) เปนการจัดทําแผนการผลิตที่ระบุเจาะจงลงไปวาจะทํา
การผลิตชิ้นงานอะไร จํานวนเทาใด และจะตองเสร็จสมบูรณเมื่อใด โดยทั่วไปมักจะจัดทําตาราง
การผลิตหลักเปนรายเดือนหรือรายสัปดาห ขึ้นอยูกับความเหมาะสมของการผลิตนั้นๆขอมูลใน
ตารางการผลิตหลักจะมาจากการแปลงคาจากการพยากรณยอดขาย ซ่ึงอาจจะคํานวณตามหลักทาง
สถิติหรือมาจากใบสั่งซื้อของลูกคา ซ่ึงจะบอกชนิด ปริมาณและวันกําหนดสงมอบอยางชัดเจน ทั้งนี้
การจัดทําตารางการผลิตหลักจะตองมีความสอดคลองกับแผนการผลิตรวมที่ไดกําหนดไวแลวดวย 
 

2.2.2 การวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement Planning: MRP) 
 
    ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ หรือที่รูจักกันในนามระบบ “MRP (Material 
Requirement Planning)”เปนระบบที่พัฒนาโดยมีความตองการที่จะลดขอผิดพลาดระหวางการ
จัดซื้อและการจัดเก็บสินคาคงคลัง ระบบ MRP จะทําใหผูจัดซื้อสามารถมั่นใจวา สินคาที่ส่ังจะถูก
สงเขามาในปริมาณที่ตองการและ เวลาที่ตองการ (ไมมากอนหรือหลังวันที่ตองการ) ระบบ MRP 
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จะคํานวณมาจากหลักการวาในหนึ่งผลิตภัณฑประกอบดวย ชิ้นสวนอะไรบาง (Bill of Material) 
จํานวนที่ตองใชเทาไหร (Usage), ใชกับ Model อะไรบาง (Common items) และ เวลาในการสั่งซื้อ 
(Lead time) เทาไหร ในขั้นแรกของการคํานวณจึงตองพิจารณาขอมูลจากตารางการผลิตหลัก 
(Master Production Schedule) จากนั้นมาพิจารณาโครงสรางของสินคาวาในแตละขั้นตอนใดตอง
ใชวัตถุดิบหรือช้ินสวนใดเปนจํานวนเทาไรตอการผลิตผลิตภัณฑที่กําหนดในตารางการผลิตหลัก
หนึ่งหนวย  

 

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  มีความตองการขั้นตนเกิดขึ้น ณ สัปดาหที่ 7 และ Inventory On hand เปน 
ศูนย ขณะที่ชวงเวลานําในการสั่งซื้อเทากับหนึ่งสัปดาห เพราะฉะนั้นการสั่งซื้อจะถูกออก ณ 
สัปดาหที่ 6 ตามจํานวนที่ตองการ เพื่อที่จะเขาใจพื้นฐานของการวางแผนความตองการวัสดุไดดี
ยิ่งขึ้น จึงควรที่จะเขาใจความหมายของคําที่ใชใน MRP ดังนี้   

1. ความตองการขั้นตน (Gross Requirement) หมายถึง ยอดรวมทั้งหมดของความตองการของ
ช้ินสวนแตละชนิดในแตละชวงเวลา ความตองการขั้นตนของชิ้นสวนคงคลังแตละชนิดนี้ 
จะทําใหเราสามารถคํานวณหาจํานวนชิ้นสวนประกอบ ช้ินสวนประกอบยอย หรือวัตถุดิบ
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ที่ตองนํามาใชทําเปนสินคาคงคลัง และชิ้นสวนประกอบเหลานั้นจะกลายเปนความ
ตองการขั้นตน เพื่อใชหาชิ้นสวนที่จะมาทําชิ้นสวนประกอบอีกทีหนึ่ง  

2. จํานวนของที่ไดรับตามกําหนดเวลา (Schedule Receipts)หมายถึงจํานวนของคงคลังที่เรา
ไดส่ังซื้อหรือส่ังผลิตไปแลวและคาดหมายวาจะไดรับของจํานวนนั้นตามกําหนดเวลาที่วาง
ไว 

3. จํานวนที่มีอยูในคลัง  (On hand) หมายถึงจํานวนของคงคลังแตละชนิดที่มีอยูทั้งหมด ซ่ึง
ไดทําการตรวจสอบกอนที่จะเริ่มทําการวางแผนความตองการวัสดุ ทั้งนี้ก็เพื่อใหการ
วางแผนมีความถูกตองและเกิดประโยชนตอการผลิต 

4. จํานวนที่สามารถนําไปใชได (Available) ในบางครั้งจํานวนของคงคลังที่มีอยูในคลัง
ทั้งหมดอาจจะไมสามารถนําไปใชไดทั้งหมด  ทั้งนี้อาจตองเผ่ือไวจํานวนหนึ่งเพื่อปองกัน
ของขาดมือ หรือ กันไวกรณีมีใบเบิกที่แจงไวแตยังไมจายงานออกไปจากคลัง เราจึง
จําเปนตองกันของคงคลังเหลานี้เอาไว 

5.  ความตองการสุทธิ (Net Requirement) คือจํานวนที่ทําการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตการสั่งซ้ือ
หรือส่ังผลิต การสั่งซื้อหรือการสั่งผลิตจะไมเกิดขึ้นเลยถาจํานวนสินคาคงคลังสวนที่
นําไปใชได (Available) ในชวงเวลาใด ๆ มีมากกวาความตองการขั้นตนที่มีอยูในชวงเวลา
นั้น ๆ ในกรณีนี้ความตองการสุทธิเปนศูนย  

6. แผนหมายกําหนดการสั่งของ (Planed Order Release) เปนการวางแผนกําหนดเวลาสั่งของ
เพื่อจะใหของที่ส่ังไปนั้นไดรับตามหมายกําหนดการรับของ  

7. ปริมาณที่ตองจัดสรรไว (Allocated Quantities) หมายถึงปริมาณของคงคลังที่จะตองกัน
เอาไวเนื่องจากคางเบิก  ในบางครั้งขณะทําการตรวจนับของคงคลังที่มีอยูทั้งหมดเพื่อวาง
แผนการสั่งอาจจะมีของคงคลังบางรายการที่ไดทําการเบิกไวแลวแตยังไมเอาของออกจาก
คลัง ทําใหการคํานวณอาจผิดพลาดไปได ถาไมนํารายการดังกลาวมาพิจารณาดวย 

8. ชวงเวลานํา  (Lead time)  คือชวงเวลาที่ใชสําหรับการทําอยางใดอยางหนึ่ง สําหรับ
ชวงเวลานําในการสั่งซื้อคือ ชวงเวลาที่ไดทําการออก Order จนถึงชวงเวลาที่ไดรับงาน
ตามที่ไดส่ังไว 

 
2.3 ปจจัยท่ีใชในการวางแผนการผลิต 
 

2.3.1 ปจจัยดานเทคนิคของงาน 
 

- รูปแบบ  โครงสราง  และคุณสมบัติของผลิตภัณฑ 
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- กระบวนการผลิตสินคา 
- มาตรฐานวิธีการทํางาน 
- เวลามาตรฐาน และคาเผื่อ 
- ทิศทางการไหลของงาน 

 
2.3.2    ปจจัยดานการบริหาร 

- กําลังการผลิต 
- การจัดลําดับขัน้ตอนของการผลิต 

 
2.3.3 ขอมูลพื้นฐาน 

  คน เครื่องมือ เครื่องจักร  อุปกรณตาง ๆ 
              - มีอะไรอยูบาง  
              - อยูในสภาพพรอมระดับใด 
              - มีความสามารถ ขีดจํากัดอยางไร 
   วัสดุ  ช้ินสวน  งานระหวางผลิต 
             - มีชนิดใด อยูในสภาวะหรือสถานะใด 
             - มีจํานวนเทาไร 
  - อยูที่ไหน เก็บในลักษณะใด 
  - ถูกตอง หรือ Allocated แลวเทาไร 
             - อยูในระหวางจัดสงเทาไร 
  - ยังไมไดจัดสงเทาไร เมื่อไรจะจัดสง 
        สถานภาพของงาน 
            - ใบสั่งงานใดยังไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 
            - ใบสั่งงานใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด คืบหนามากนอยแคไหน จะเสรจ็เมื่อไร 
 - ขั้นตอนใดยังมีกําลังการผลิตเหลืออยู มากนอยแคไหน จะรับงานไดอีกเทาไร 
 - การจัดลําดับการผลิตติดขัดอยางไร หรือไม 
  ขอมูลที่ผานมา  เกี่ยวกับปญหา  และการดําเนินการแกไขของ 
            - ทรัพยากร 
            - งาน 
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2.4 ขั้นตอนการวางแผน 
 
1.) กําหนดเปาหมายหรือวัตถุประสงคซ่ึงเปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 
2.) ประเมินสถานะของหนวยงานปจจุบัน  โดยเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไวเพื่อดูวา

ในความเปนจริงหนวยงานนั้นยังอยูหางจากเปาหมายมากนอยเพียงใด  ประเมินจุดออน 
จุดแข็งของหนวยงานและความสามารถในการบรรลุเปาหมายที่กําหนดไว 

3.) กําหนดหนทางในการทํางาน  ซ่ึงจะทําใหบรรลุเปาหมายโดยหนทางเลือกนั้นควรไดมี
การ  ประเมินสภาวการณตาง  ๆ ดวย  และควรหาทางเลือกเผ่ือไวในกรณีที่มีการ
เปล่ียนแปลง 

4.) ปฏิบัติการและประเมินผล  หลังจากที่ไดลงมือปฏิบัติแลว ควรมีการกําหนดวิธีการ
ติดตามประเมินผลเพื่อแกไข หากมีการคลาดเคลื่อนไปจากแผนที่กําหนด 

 
2.5 ประเภทของระบบงานวางแผนการผลติ 

 
       พื้นฐานของงานดานการวางแผนการผลิตนั้น มีโครงสรางที่สามารถพิจารณาไดเปนระบบ 
 ระบบงานนี้จะมีการไหลเวียนของขอมูลดานการผลิตเกิดขึ้น โดยที่ขอมูลดังกลาวนี้จะมี
ความสัมพันธเชื่อมโยงกับทุกหนวยงานในองคการและเปนกลไกสําคัญ สําหรับการควบคุมการ
ดําเนินงานดานการ ผลิต ซ่ึงแสดงรายละเอียดไดตามรูปที่ 2.2 
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รูปท่ี 2.2 แผนภูมิความสัมพนัธของระบบวางแผนการผลิตและการไหลเวียนของขอมูล 

       จากรูปที ่2.2 ลูกศรเสนเดี่ยว (    ) แสดงถึงการไหลเวยีนของขอมูลที่จําเปนและหนาที่ที่แตละ 
หนวยงานจะตองมีสวนเกีย่วของ สวนลูกศรคู (    ) นั้นแสดงถึงการไหลเวียนของวัสดุเร่ิมตั้งแตการ 
จัดหาวัตถุดิบจนกระทั่งสงมอบใหลูกคา 

2.5.1. การวางแผนการผลิตระยะยาว (Long-term Production Planning) 
 
          การวางแผนการผลิตระยะยาว หมายถึง การวางแผนการผลิตในชวงเวลามากกวา 1 ป ขึ้น
ไป โดยทั่วไปแลวจะอยูระหวาง 3-5 ป ซ่ึงเปนการวางแผนระดับกลยุทธ (Strategic Level) โดยมี
จุดประสงคเพื่อการตัดสินใจในการเตรียมความพรอมดานกําลังการผลิตสําหรับการดําเนินการใน
อนาคต เชน อาคาร สถานที่ เครื่องจักรหลัก หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เปนตน 
 

2.5.2 การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Mid-term Production Planning) 
 
       การวางแผนการผลิตระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในชวงเวลาระหวาง 1-12 
เดือนขางหนาซึ่ง เปนการวางแผนระดับการจัดการ (Managerial Level) มีจุดประสงคเพื่อจัดสรร
การใชทรัพยากรที่มีอยูใหสามารถเกิดผลอยางเต็มที่ในกระบวนการผลิต คําวาทรัพยากรในที่นี้
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หมายถึงสิ่งที่เปนปจจัยสําหรับการผลิต เชนวัตถุดิบ แรงงาน เครื่องจักรและเครื่องมือ เปนตน การ
วางแผนการผลิตระยะกลางนี้จะมีหัวขอที่เปนองคประกอบสําคัญ ดังนี้ 
 

- การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) 
     การวางแผนการผลิตรวมเปนลําดับขั้นแรกของการวางแผนการผลิตระยะกลาง ซ่ึง
แผนการผลิตรวมเปนแผนที่สรางขึ้นเพื่อเช่ือมโยงความสามารถในการผลิตทั้งหมดที่มีอยู ให
สอดคลองกับความตองการในตัวสินคาทั้งหมดที่จะเกิดขึ้นในชวงเวลาตางๆ ทั้งนี้จะยังไมเจาะจง
รายละเอียดวาสินคารุนใดหรือชนิดใดจะตองมีระดับของปจจัยการผลิตเทาใด แตจะเปนการกําหนด
ในลักษณะการพิจารณาโดยรวมทั้งหมด ตัวอยางเชนในชวงเวลาหนึ่งจะสามารถทําการผลิตเหล็ก
รูปพรรณไดกี่ตันโดยไมแยกพิจารณาวาจะตองใชปจจัยการผลิตเพื่อผลิตเปน H-Beam เทาใด I-
Beam เทาใด หรือ C-Beam เทาใด การวางแผนขั้นนี้จะยังเปนภาพรวมอยูจึงเปนสาเหตุที่ใชช่ือ
เรียกวา Aggregate Planning ความสําคัญของการวางแผนในหัวขอนี้คือ เปนการจัดเตรียมทรัพยากร
การผลิตในระยะกลางใหสอดคลองกับแผนการผลิตที่จะเกิดขึ้น ภายใตกําลังการผลิตที่ไดกําหนด
ไว รวมทั้งมุงเนนในเรื่องตนทุนการผลิตที่จะเกิดขึ้นใหอยูในระดับที่ต่ําที่สุด 
 

2.5.3 การวางแผนการผลิตระยะสั้น (Short-Term Production Planning) 
 
         การวางแผนการผลิตระยะสั้น หมายถึง การวางแผนการผลิตที่มีชวงเวลาเปนรายสัปดาห
หรือรายวันขึ้นอยูกับปริมาณงานและความซับซอนของกระบวนการผลิต เปนการวางแผนระดับ
ปฏิบัติการที่มีจุดประสงคเพื่อจัดเตรียมกําหนดเวลาในการทํางานใหกับทรัพยากรการผลิตที่
เกี่ยวของ เชน แรงงานเครื่องจักร เครื่องมือ รวมทั้งชวงเวลาในการปฏิบัติงานของแตละสถานีงาน
ดวย การวางแผนการผลิตระยะ 
ส้ันนี้จะมุงเนนเรื่องการจัดตารางการผลิต (Production Scheduling) เปนหลัก ซ่ึงถือเปนลําดับขั้น
สุดทายของระบบการวางแผนการผลิตโดยจะตองมีความยืดหยุนตัวไดคอนขางสูง เพื่อให
สอดคลองกับสถานภาพของกระบวนการผลิต 
 

2.5.4 การจัดการผลิตสามารถแบงตามชนดิของการผลติไดเปน 
 
        1.)  การวางแผนการผลิตเพื่อสต็อก (Make to Stock) 
             - เหมาะสําหรับสินคาทั่วไป 
             - ลงทุนในการเก็บ Stock สูง 
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             - ใชประโยชนสูงสุดจากทรัพยากรที่มีอยูไดเต็มที่ 
           - การพยากรณการขายตองแมนยําถูกตองมาก 
 
        2.)  การวางแผนการผลิตตามคําสั่งซื้อ (Make to Order) 
           - ผลิตตามจํานวนที่ลูกคาตองการ 
           - ไมมีสต็อก 
           - ไมมีงานคางผลิต 
 
2.6 การวางแผนความตองการกําลังการผลติ (Capacity Requirement Planning: CRP) 
 
      การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (CRP) เปนการจัดทําแผนที่เกี่ยวของกับการ
กําหนดกําลังการผลิตที่จําเปนสําหรับแตละสถานีงาน (Working Station) เชน แรงงาน เครื่องจักร
หรือปจจัยการผลิตทางกายภาพอื่นๆ วาควรจะตองมีปริมาณเทาใด และตองการในชวงเวลาใดโดย
จะรับขอมูลความตองการวัสดุจาก MRP มาทําการประเมินผลเกี่ยวกับภาระงาน (Work Load) ของ
สถานีงานตางๆ วามีความเหมาะสมหรือไม ทั้งนี้เพื่อใหสามารถมั่นใจไดวากําลังการผลิตที่มีอยู 
และกําลังการผลิตที่ตองการในชวงเวลานั้นมีความสมดุลเพียงพอสําหรับแตละหนวยงาน โดย
พยายามไมใหเกิดเหตุการณที่มีภาระงานมากเกินไป มีภาระงานนอยเกินไปหรือเกิดคอขวด (Bottle 
Neck) 
โดยทั่วไปการวางแผนกําลังการผลิต จะประกอบดวยข้ันตอนตาง ๆ ดังนี้ 

1.) การพยากรณยอดขายหรือพยากรณอุปสงค 
2.) การหากําลังการผลิตที่จําเปนตองใช 
3.) การกําหนดแนวทางจัดหากําลังการผลิตขึ้นมาเปนทางเลือก 
4.) การวิเคราะหผลกระทบในเชิงเศรษฐกิจของทางเลือกตาง ๆ 
5.) การวิเคราะหความเสี่ยงและผลกระทบเชิงยุทธศาสตรของทางเลือกตาง ๆ 
6.) การตัดสินใจนําเอาทางเลือกไปปฏิบัติ 

 
มี 2 คําจํากัดความของกําลังการผลิต คือ 
 

1.) กําลังการผลิตที่ไดออกแบบไว (Design Capacity) คือผลผลิตสูงสุดที่เปนไปได 
2.) กําลังการผลิตที่ทําไดจริง (Effective Capacity) คือ ผลผลิตสูงสุดที่เปนไปได  ภายใต

ขอจํากัดและสถานการณที่มผีลกระทบ 
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2.7    การจัดตารางแบบสุมมีเหตุผล (Heuristic Approach) 
 
 การจัดตารางการผลิตในโรงงานคอนขางจะเปนปญหาที่ยุงยาก อยางไรก็ตาม หัวหนางาน
หรือผูที่มีหนาที่ในการจัดตารางการผลิตสามารถที่จะจัดการกับปญหาการจัดลําดับงานไดหลายวิธี  
วิธีที่งายที่สุดคือ ไมสนใจปญหาแลวจัดลําดับงานแตละงานโดยวิธีสุม แตสําหรบัวิธีที่มีผูนิยมใชกัน
บอยมากที่สุด คือ วิธีสุมอยางมีเหตุผล (Heuristic Approach) วิธีนี้มักจะไมใหผลลัพธที่ดีที่สุด แต
ใหผลลัพธที่ดี หลักเกณฑพื้นฐานที่นิยมใชกันอยูในปจจุบัน และเปนหลักเกณฑที่กําหนดขึ้นโดยมี
วัตถุประสงค เพื่อ 

1. ลดจํานวนงานที่เสร็จชากวากําหนดหรือพยายามทําใหใบสั่งงานทุกใบเสร็จในระยะเวลาที่
กําหนด 

2. ลดจํานวนงานที่คางอยูในกระบวนการ (WIP) ซ่ึงหมายถึงพยายามลดจํานวนงานโดยเฉลี่ย
ที่คอยอยูในคิวงาน 

3.  การเพิ่มประโยชนการใชงานของหนวยงาน  ซ่ึงก็คือลดชองวางงานของหนวยงาน กรณีที่
มีการกําหนดจํานวนงานที่แนนอน  เปอรเซ็นตการใชประโยชนของหนวยงานจะเปน
สัดสวนกลับกับเวลาที่ตองการใชในการทํางานชุดนั้นใหเสร็จทั้งหมด 

 
2.7.1     โดยมีหลักเกณฑท่ีนิยมใชมีดังนี้คือ 

 
1. รับกอนทํากอน (First Come – First Served-FCFS) กลาวคือ งานที่เขามาที่หนวยงานหรือ

เครื่องจักรจะเขาแถวคอยรับบริการตามลําดับกอนหลังของการมาถึงที่หนวยงาน 
2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน (Shortest  Processing Time-SPT) คือ งานใดที่ใชเวลาการ

ทํางานนอยที่สุด  จะไดรับการจัดเขาเปนอันดับแรก  งานที่ใชเวลานอยถัดไปอันดับที่ 2, 3 
และ 4 จนกระทั่งถึงอันดับที่ K เมื่อ K  คือ จํานวนงานทั้งหมดที่คอยอยู 

3. การทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน (Longest Processing Time-LPT) งานที่ใชเวลาในการ
ทํางานมากที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรกอน 

4. ทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน (Earliest Due Date-EDD) 
5. ทํางานชิ้นที่มีเวลาเหลือสําหรับการทํางานนอยที่สุดกอน (Minimize Slack Time-MST) ใน

กรณีช้ินงานจะตองผานหลายหนวยงาน  ใหใชวิธีหาคาเฉลี่ยของคา Slack ที่เกิดขึ้นบนแต
ละหนวยงานสําหรับคา  Slack ของงานจะหาไดจากการเอาเวลาที่จะตองใชทั้งหมดบน
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หนวยผลิตที่ตองผานลบออกจากเวลาที่จะถึงกําหนดสงงาน  หารดวยจํานวนหนวยงานที่
งานนั้นจะตองผาน 

6. เขาทีหลังออกกอน (Last Come First Serve-LCFS) งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะ
ไดรับการ 
จัดเขาเครื่องจักรกอนงานอื่น 

7. MWKR (Most Work Remaining)   เลือกทําการดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงานที่มีภาระงาน
ที่เหลืออยูมากที่สุดกอน (นับงานที่ดําเนินงานปจจุบันดวย) 

8. MOPNR (Most Operation Remaining) เลือกทําการดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงานที่มี
จํานวนของการดําเนินงานที่เหลืออยู (นับการดําเนินงานปจจุบันดวย) 

9. AWINQ (Anticipated Work in Next Queue) เปนการให Priority  ของงานโดยขึ้นอยูกับ
งานในขั้นตอนงานถัดไป 

10. LWKR (Least Work Remaining)  เลือกการดําเนินงานที่เกี่ยวของกับงานที่มีภาระงาน
นอยที่สุดกอน (นับการดําเนินงานปจจบุันดวย) นอยที่สุดกอน 

11. RAND (Random) เลือกการดําเนินงานแบบสุม 
 

2.7.2 จํานวนงานลาชา (Number of tardy jobs) 
 
 การจัดลําดับแบบ EDD จะทําใหจํานวนงานลาชา (NT) เทากับศูนย หรือ หนึ่ง แลวดังนั้น
ลําดับของงานที่เกิดขึ้นนี้จะเปนลําดับของงานทีเกิดขึ้นนี้จะเปนลําดับของงานที่มีจํานวนของงาน
ลาชานอยที่สุด แตถา NT มีคามากกวานั้น การจัดลําดับแบบ EDD อาจจะไมเปนวิธีการจัดลําดับที่ดี
ที่สุดก็ได เพื่อแกปญหาในกรณีเชนนี้ จะขอกลาวถึงขั้นตอนวิธี (Algorithm) ที่มีประสิทธิภาพ
วิธีการหนึ่ง โดยถาการจัดลําดับแบบ EDD ทําใหเกิดงานลาชาไมเกิน 1 งานแลว ตารางที่ไดจากการ
จัดลําดับนี้จะมี คาเวลาสายเฉลี่ย ต่ําที่สุด 
             
            2.7.2.1 กฎของ Hodgson 

1) ใสงานทั้งหมดไวในกลุม E โดยเรียงลําดับงานแบบ EDD และกําหนดใหงาน
ในกลุม L มีจํานวนเทากับ 0 

2) ถาไมมีงานใด ๆใน E ลาชาใหหยุด และดังนั้น E เปนการจัดลําดับงานที่ดี
ที่สุดแลว ถาไมเปนเชนนั้น ใหหางานที่ลาชาเปนงานแรกที่อยูใน E สมมติวา
เปนงานที่อยูในตําแหนง k  
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3) ใหหางานที่มีเวลาปฎิบัติยาวที่สุดจากจํานวนของงาน k งานแรกนี้ (นับรวม
งาน k ดวย)ใหเอางานๆ นี้ออกจาก E แลวนําไปใสไวใน L จากนั้นใหหาคา
เวลาเสร็จงานของงานที่เหลืออยูใน E แลวใหกลับไปทําในขั้นตอนที่ 2 

 
    ตารางตัวอยางแสดงขั้นตอนการจัดลําดับงานโดยใชกฎของ Hodgson โดย Objective 
function คือตองการงาน NT นอยที่สุด 
 
 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 เริ่มตน 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 ไมมีงานใน E ท่ีลาชาแลว ดังนั้นลําดับของงานที่ดีที่สดุคือ 1-3-5-2-4 และ 1-3-5-4-2 ซึง่มี NT   = 2

งานที่ 3 เปนงานแรกที่ลาชา

ขั้นตอนที ่2

ขั้นตอนที ่3

ขั้นตอนที ่1

งานที่ 4 เปนงานแรกที่ลาชา

 
 
โดยในแตละหลักเกณฑจะมีเกณฑวดัผลคือ  
 
  เมื่อจัดตารางเสร็จเรียบรอยแลวนั้นเราสามารถพิจารณาถึงประสิทธิภาพของการจัดตาราง
ไดจากตัววัดผล ที่ใชในการจัดการตารางการผลิตในโปรแกรมการจดัตารางการผลิต มีดังตอไปนี ้

1.    ผลรวมคาของเวลาของงานที่มีอยูในระบบ (Total Flow Time) หมายถึง ผลรวมคาของ
เวลาที่งานเขามาในระบบ โดยเริ่มตนจากจุดที่มีงานอยูแลว และพรอมที่จะลงมือทาํงาน
จนกระทั่งงานนั้นเสร็จสิ้นลง วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้ คือการจัดตาราง
การผลิตเพื่อใหคาของเวลาที่งานเขามาในระบบมีคานอย 
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2.  เวลาที่งานที่เสร็จชาที่สุด ในการจัดตารางการผลิตแตละรอบแลวเสร็จ (Make span) 
หมายถึง เวลาแลวเสร็จของงานที่มีเวลาแลวเสร็จชาที่สุดในรอบการจดัตารางการผลิตแต
ละรอบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ เปนการจัดตารางการผลิตเพื่อใหได
เวลาที่งานที่เสร็จชาที่สุดในการจัดตารางการผลิตแตละรอบแลวเสร็จนอย 

3.  จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) หมายถึง จํานวนงานที่สงมอบไมทันเวลา
กําหนดสงมอบงาน วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ การจัดตารางการผลิต
เพื่อใหไดคาจาํนวนงานลาชานอย 

4.  ผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total Tardiness) หมายถึงผลรวมคาของเวลาลาชาของ
งานในระบบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ การจัดตารางการผลิตเพื่อให
ไดคาของเวลาลาชาของงานทั้งหมดนอย 

5.  ผลรวมคาของเวลาสายของงาน (Total Lateness) หมายถึง ผลรวมคาของเวลาสายของงาน
ในระบบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ การจัดตารางการผลิตเพื่อใหไดผล
รวมคาของเวลาสายของงานนอย 

6.  ผลรวมคาของเวลาของงานที่เสร็จกอนกําหนด ( Total Earliness) หมายถึง ผลรวมคาของ
เวลาของงานในระบบที่เสร็จกอนกําหนด วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ
การจัดตารางการผลิตเพื่อใหผลรวมคาของเวลาของงานในระบบที่เสร็จกอนกําหนดมาก 

7.  ผลรวมของคาถวงน้ําหนกัเวลาลาชาของงาน (Total Weighted Tardiness) หมายถึง ผลรวม
คาของเวลาลาชาของงานคูณกับคาถวงน้ําหนัก วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้
คือ การจัดตารางการผลิตเพื่อใหผลรวมคาถวงน้ําหนักของเวลาลาชาของงานนอย 

8.  ผลรวมคาของเวลาของงานที่เสร็จกอนกําหนดกับผลรวมคาของเวลาลาชาของงาน (Total 
Earliness & Tardiness)หมายถึง ผลรวมคาของเวลาของงานในระบบที่เสร็จกอนกําหนด
รวมกับผลรวมคาของเวลาลาชาของงานในระบบ วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิต
นี้คือ การจัดตารางการผลิตเพื่อใหคาของเวลาของงานในระบบที่เสร็จกอนกําหนด กับ
ผลรวมคาของเวลาลาชาของงานในระบบมีคานอย 

9.  ผลรวมคาของเวลาของงานที่เสร็จกอนกําหนด กับผลรวมของคาถวงน้ําหนักเวลาลาชา
ของงาน (Total Earliness & Weighted Tardiness) หมายถึง ผลรวมคาของเวลาของงาน
ในระบบที่เสร็จกอนกําหนดรวม กับผลรวมคาของเวลาลาชาของงานคูณกับคาถวง
น้ําหนัก วัตถุประสงคของการจัดตารางการผลิตนี้คือ การจัดตารางการผลิตเพื่อใหคาของ
เวลาของงานในระบบที่เสร็จกอนกําหนด กับผลรวมคาถวงน้ําหนักเวลาลาชาของงาน
ทั้งหมดนอย 
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จากกฎการจัดลําดับงานขั้นตนสามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท 
 
           กฎการจัดลําดับงานโดยขึ้นอยูกับขอมูลของงานที่อยูใน Queue ของเครื่องจักรนั้น ๆ หรือ
ขึ้นอยูกับขอมูลทั้งระบบ 

1) Local Priority เปนการกําหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของงานที่มีอยูใน Queue ของ 
เครื่องจักร  นั้น ๆ เทานั้น อันไดแก SPT, LWKR, MWKR 
2) Global Priority เปนการกําหนดลําดับงานโดยดูจากขอมูลของเครื่องจักรตัวอ่ืน ๆ เพิ่มเตมิ 
จากขอมูลของงานใน Queue นั้นๆ อันไดแก AWINQ, FOFO (First Off First On) 
 

2.8 ขอจํากัดในการจัดตารางการผลติ (Constraint) 
 
        ขอจํากัดในการจัดตารางการผลิตคือ  เงื่อนไขที่ตองพิจารณาในการจัดตารางการผลิตอัน
ประกอบดวย 

1.  ขอจํากัดของทรัพยากร (Capacity Constrain) 
 ทรัพยากรสามารถทํางานไดถึงคาจํากัดคาหนึ่งเทานั้น  โดยทั่วไปในการผลิตจะมีทรัพยากร
บางอยางที่สามารถทดแทนกันได  ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตหากมีทรัพยากรบางตัวไม
วาง สามารถนําทรัพยากรตัวอ่ืนที่วางอยูและมีคุณสมบัติ สามารถทดแทนกันไดมาทํางาน
แทน  จะทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
2. ลําดับการดําเนินงาน (Precedence Constrain)  
    งานแตละงานนั้น  มีลําดับของขั้นตอนการทํางานอยู   ดังนั้นในการจัดตารางการผลิตการ
ทํางานขั้นตอนแรกตองถูกกระทํากอนการทํางานถัดไป  โดยไมสามารถจัดขามขั้นตอนได 

 
 2.9   ขั้นตอนในการจัดตารางการผลติ 
 
 ในการจัดตารางการผลิตคอนขางจะมีความยุงยากซับซอน  เพราะตองทําการผลิตตามใบสั่ง
งานหลาย ๆ ชนิดที่มีขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่แตกตางกัน  ดังนั้น ผูที่มีหนาที่ในการจัดตาราง
การผลิตจะตองพยายามจัดตารางการผลิตใหเหมาะสม  มิฉะนั้นอาจจะทําใหเกิดปญหาในเรื่องของ
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร  เนื่องจากเครื่องจักรบางเครื่องอาจจะตองทํางานตลอดเวลา
ในขณะที่เครื่องจักรบางเครื่องเกิดการวางงาน  หรือมีงานรอคอยรับบริการจากเครื่องจักรบางเครื่อง
อยูมากมายในขณะที่เครื่องจักรบางเครื่องขาดงานปอนใหทํา  นอกจากนั้น การจัดตารางการผลิตยัง
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จะมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานของโรงงานทั้งนี้  เนื่องจากตารางการผลิตจะเปนตัวกําหนดวา
การสงงานสงชาหรือไม   คาใชจายในการเตรียมงานหรือเตรียมเครื่องจักรจะมากนอยเพียงไร  และ
คาใชจายเกี่ยวกับของคงคลังจะมีมากหรือนอยเพียงไร  ภายหลังจากที่ไดรับใบสั่งผลิต งานขั้น
ตอไปคือ การจัดตารางการผลิต ซ่ึงพอสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้  
 
 ขั้นตอนที่ 1: การกําหนดงานหรือชนิดของงานใหกับหนวยผลิต (Job Assignment) เปนการกําหนด
วางานใด หรือใบสั่งผลิตใด จะทําโดยหนวยผลิตใดบาง ซ่ึงเทคนิคตาง ๆ ที่ไดมีการนํามาใชชวยให
การกําหนดงานงายขึ้น ไดแก 

 แผนภูมิภาระงาน (Loading Chart) เปนการใชแผนภูมิชวยในการกําหนดชนิดของ
งาน เปนวิธีที่นยิมใชทั่ว ๆ ไป ซ่ึงจะแสดงไดเฉพาะงานที่กําลังทําเทานั้น 

 แผนภูมิแกนต (Gantt  Chart)  เปนแผนภูมิที่ใชในการติดตามความกาวหนาของ
งาน รูปแบบของกราฟจะแสดงทรัพยากรอยูในแนวแกนตั้ง สวนเวลาจะแสดงอยู
ในแนวแกนนอน  

 การใชตัวแบบการมอบงาน (Assignment Model) เปนการมอบงานเปนปญหาเชิง
เสนตรงที่มีลักษณะพิเศษแบบหนึ่งสามารถนํามาประยุกตใชกบัปญหาการกําหนด
ชนิดของงานใหกับหนวยผลิตได 

 การใชวิธีการกําหนดดัชนี  เปนการกําหนดเปาหมายของการกําหนดงาน  โดยการ
ตั้งรูปแบบ ของปญหา ซ่ึงขอมูลตาง ๆที่จะนํามาใชในการตัดสินใจกําหนดงานนั้น 
จะตองถูกตองและสอดคลองกับสภาพความเปนจริง 

 
 ขั้นตอนที่ 2: การประเมินปริมาณของงาน (Evaluate Work Load) หลังจากที่ไดกําหนดลงไปแลววา 
หนวยงานใดบางจําเปนตองใชในการผลิต ก็จะตองศึกษาในรายละเอียดวางานที่กําหนดใหแตละ
หนวยงานจะตองใชแรงงานเทาไร ใชเวลาเครื่องจักรเทาไร และจะตองใชวัสดุชนิดใดบาง เปน
จํานวนเทาไร จากนั้นก็จะตองเปรียบเทียบกับความสามารถของหนวยงานนั้นวา สามารถทํางานที่
กําหนดใหนั้นไดหรือไม 
 
 ขั้นตอนที่ 3: การจัดลําดับการผลิต (Sequencing) เนื่องจากทางโรงงานมิไดรับใบสั่งผลิตเพียงใบ
เดียว ดังนั้นจึงมักมีงานหลาย ๆ งานมารออยูที่หนวยงานหรือหนวยผลิต ซ่ึงจะมีลักษณะปญหา
เหมือนกับแถวคอย (Waiting line) ดังนั้นจึงตองมีการจัดลําดับวา งานใดควรจะทํากอนและควรจะ
ทําหลัง หลังจากการจัดลําดับงานใหกับหนวยผลิตแลว หนวยผลิตแตละหนวยก็จะทํางานตาง ๆ 
ตามที่จัดลําดับไว 
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ขั้นตอนที่ 4: การจัดทํารายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) กลาวคือ เปนการจัดทํา
ตารางเวลาเพื่อแสดงวางานใดจะตองเริ่มตนเมื่อไร และควรเสร็จเมื่อไรบนหนวยผลิตตาง ๆ การ
จัดทํารายละเอียดของตารางการผลิตมักจะทําไปพรอม ๆ กับการจัดลําดับการผลิต และจะตอง
คํานึงถึงเวลาซอมบํารุงเครื่องจักร เวลาหยุดงานของพนักงาน การหยุดชะงักของเครื่องจักรเนื่องจาก
เครื่องจักรเสีย หรือมีความเสียหายเกิดขึ้น กลาวคือ การจัดแสดงรายละเอียดของตารางการผลิตควร
มีความยืดหยุนเพียงพอ 
 
2.10 ปญหาที่ตองแกไขดวยการจัดตารางการผลิต 
          
        เพื่อความเขาใจถึงความสําคัญของกระบวนการจัดตารางการผลิต  จึงจําเปนจะตองกลาวถึง
ปญหาที่จําเปนตองใชการจัดตารางการผลิตเขาไปชวยแกไข  ซ่ึงสวนใหญมักจะเปนปญหาของการ
ผลิตในอุตสาหกรรมขนาดใหญ  สําหรับปญหาที่เกิดขึ้นประกอบดวย 
 
           2.10.1 ปญหาในการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตของใหกับแผนกผลิตของโรงงานจะสั่งเปนเปนชวง 
ๆ และจะตองคํานึงถึงขนาดรุนการผลิตที่ประหยัด 
          2.10.2 การกําหนดดัชนีของงานใหกับหนวยงาน เปนการพิจารณาหาหนวยงานที่เหมาะสม
ในการทํางานแตละชนิด เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคที่ตองการ 
          2.10.3 ขอจํากัดตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการผลิต เชน เวลาที่มีอยูของหนวยงาน ความสามารถ
ของเครื่องจักร เวลากําหนดสงงาน เปนตน 
          2.10.4 ในขณะที่งานอยูในระหวางการดําเนินการผลิตก็จะมีการแกงแยงทรัพยากรอยาง
เดียวกันกับงานอื่น (เชนใชเครื่องจักรชนิดเดียวกัน) 
          2.10.5 ความขัดของของเครื่องจักร การนัดหยุดงานของคนงาน การทํางานที่ต่ํากวา
มาตรฐานของคนงาน เครื่องมือเสียหรือสึกหรอ วัสดุที่ใชมีจุดบกพรอง เครื่องจักรเกิดการวางงาน
เนื่องจากตองรองานที่ออกจากหนวยงานอื่น 
          2.10.6 คําสั่งผลิตถูกระงับ ลดขนาด หรือเพิ่มขนาดของการผลิต 
         2.10.7 วัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ส่ังซื้อไมสงมาตามกําหนด 
          2.10.8 ยอดขายสินคาตกลงหรือเพิ่มขึ้นอยางกะทันหัน 
          2.10.9 มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงสินคา ซ่ึงมีการทําใหเปลี่ยนแปลงเวลามาตรฐานการ
ผลิต เวลาเตรียมกระบวนการใหม ลําดับขั้นในการผลิตใหม  
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2.11 ประเภทของกระบวนการผลิต 
 
         2.11.1 ลักษณะการผลิตแบบไหลเลื่อน (Flow Shop) มีกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องกันไป
ตลอด ขั้นตอนการผลิตคอนขางแนนอน ผลิตภัณฑที่ใชลักษณะการผลิตแบบนี้มักจะมีความเปน
มาตรฐานสูง มีการเปลี่ยนแปลงการผลิตการผลิตคอนขางนอย และมักเปนการผลิตแบบเก็บสต็อก
มากกวาการผลิตตามสั่งจากลูกคา การไหลของงานแบบ Flow Shop จะเปนไปในทิศทางเดียวกัน
ตั้งแตเร่ิมตนจนเสร็จงานจากรูปที่ 2.3 (a) งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานเพียงอยางเดียวบน
เครื่องจักร 1 เครื่อง สวนรูปที่ 2.3 (b) งานทุกงานประกอบไปดวยการทํางานมากที่สุด m การทํางาน 
ซ่ึงงานนั้นอาจจะไมตองผานเครื่องจักรทุกเครื่อง เพียงแตตองเรียงลําดับของเครื่องจักร โดยที่
จุดเริ่มตนและสิ้นสุดไมจําเปนตองเปนเครื่องจักรที่ 1 และ m เสมอไป   
   
ระบบการผลิตแบบไหลเลื่อนสามารถแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 

1. ระบบผลิตแบบไหลเลื่อนบริสุทธิ์  (Pure Flow Shop) : งานทุกงานในระบบนี้จะมีหนึ่งการ
ดําเนินงานที่จะตองทําบนแตละเครื่องจักร (1งานประกอบไปดวย m  การดําเนินงานที่ตอง
ทําบน m  เครื่องจักรที่แตกตางกัน) ดังแสดงในรูปที่ 2.3 (a) 

2. ระบบผลิตแบบไหลเลื่อนทั่วไป (General Flow Shop) : งานแตละงานอาจจะมีการ
ดําเนินงานนอยกวา m ก็ได ดังนั้นเคร่ืองจักรที่ใชในการดําเนินงานที่อยูถัดมาโดยตรง
อาจจะไมใชเครื่องจักรเครื่องจักรที่ถูกกําหนดหมายเลขใหมีคาถัดไปก็ได (การดําเนินงานที่ 
k ใชเครื่องจักรหมายเลข m แตการดําเนินงานที่ k + 1 ไมจําเปนที่จะตองใชเครื่องจักร
หมายเลข m + 1 ก็ได) นอกจากนั้นแลวการดําเนินงานเริ่มตนและการดําเนินงานสุดทาย
อาจจะไมเกิดขึ้นที่เครื่องจักรหมายเลข 1 และ m ก็ได ดังแสดงในรูปที่  2.3 (b) 
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(a) 
 
       
 
 
 
 
 

(b) 
 

รูปท่ี 2.3 การไหลของงานในระบบผลิตแบบไหลเลื่อน 
 
คุณสมบัติทั่วไปของการจัดงานลักษณะนี้คือ 
 

1) มีงาน n ชนิดและแตละงานจะตองผานวิธีการทํา m คร้ัง โดยแตละวิธีการจะไมยอนกลับมา
เครื่องจักรที่ไดดําเนินงานนั้นไปแลว 

2) เวลาเตรียมงาน (rj) จะคิดรวม หรือแยกจากเวลาปฏิบัติงานทั้งหมด (tj) 
3) วิธีการทํางานแตละชนิดกําหนดลวงหนา 
4) เครื่องจักรจํานวน m เครื่องตองพรอมที่จะทําทั้งระบบโดยตอเนื่อง 
5) ไมมีการแทรกแซงของงาน เมื่องานกําลังทําอยู 

 
2.11.2 กระบวนการผลิตแบบตามสั่ง (Job shop Processing) เปนกระบวนการผลิตที่จัดตาม

หนาที่ 
งานหรือช้ินงานที่มีลักษณะใกลเคียงกัน เชน การแบงงานตาม งานเจาะ งานกลึง การขึ้นรูป 
ซ่ึงการจัดการผลิตแบบ Job shop จะทําใหเกิด Stock ในแตละสวนงานคอนขางสูง รวมทั้งการ 
control แผนการผลิตยังเต็มไปดวยความซับซอน 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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อุตสาหกรรมที่มีผลิตภัณฑที่คอนขางหลากหลาย เชน โรงกลึง หรือ งานที่ผลิตตามสั่ง ซ่ึงใน
บางครั้งการผลิตแบบ Job shop จะมี Lead time คอนขางมากเนื่องจากมี Work in process ใน
แตละสถานีงานสูง  ซ่ึงเวลาปฏิบัติงานจริง (Processing Time) อาจจะใชเวลาไมกี่ช่ัวโมงก็ได 
โดยที่รูปแบบการไหลของ  Job Shop จะไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน  ซ่ึงงานแตละงานจะ
ประกอบไปดวยหลายการทํางาน  (Operation) เรียงลําดับกันไป  รูปแบบสวนใหญของงาน 
จะมีจํานวน m การทํางาน แตละงานจะใชเครื่องจักร  1 เครื่อง และบางครั้งอาจจะมีการ
ทํางานซ้ําบนเครื่องจักรเครื่องเดิมมากกวา  1 ครั้ง ลักษณะการผลิตแบบนี้จะตองมีการแสดง
โครงขาย (Routing)  ของหนวยปฏิบัติงาน (Work Center) การผลิตแบบนี้ขั้นตอนการผลิตจะ
มีความยืดหยุน  คือแตละหนวยปฏิบัติงาน จะมีความสามารถที่จะรับงานหรือใบสั่งงานที่มี
ความแตกตางกันได  ดังรูปที่ 2.4  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
 

 
 
 

รูปท่ี 2.4 การไหลของงานแบบ Job Shop 
 
 ขอแตกตางระหวางระบบการผลิตแบบ   Flow Shop และ Job Shop นั้นมีความแตกตางกัน
ในหลายดาน เชน ความแตกตางกันในเรื่องทิศทางการไหลของงาน   จํานวนและประเภทของ
ผลิตภัณฑ วัตถุดิบคงคลัง สินคาระหวางผลิต ความชํานาญของคนงาน เครื่องจักรและอุปกรณที่ใช 

เครื่องจักร  K 

งานใหมทีเ่ขามา 

(New Jobs) 

งานที่เสร็จเรียบรอยแลว 

(Completed Jobs) 

งานระหวางทาํ 

(In-Process Jobs) 

งานระหวางทาํ 

(In-Process Jobs) 
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และความยืดหยุนของกระบวนการอาจกลาวไดวา ระบบการผลิตแบบ Shop Job มีความยืดหยุน
และสามารถเปลี่ยนแปลงเพื่อใหเกิดความเหมาะสมกับระบบการผลิตที่ตองการ 

ตารางที่ 2.2 ตารางเปรียบเทยีบลักษณะการผลิตแบบไหลตามสายงานและแบบตามสั่ง 

การผลิตแบบการไหลตามสายงาน (Flow Shop) การผลิตแบบตามสั่ง (Job Shop) 

ผลิตภัณฑเปนแบบมาตรฐานมักเปนการผลิต
เพื่อเก็บเขาสตอ็กมากกวาการผลิตแบบตาม
คําสั่งลูกคา 

ผลิตภัณฑมีความหลากหลาย มักเปนการผลิต
ตามสั่ง บางครั้งลูกคาเปนผูออกแบบ 

ขั้นตอนการผลิตจะถูกวางตอเนื่องกันไปใน
ทิศทางเดียวกนั 

ขั้นตอนการผลิตจะแตกตางกันตามใบสั่งงาน 

Production Lead time ส้ันกวาแบบ Shop Job Lead time  มากเนื่องจากมี Work in Process ใน
แตละ สถานีงานคอนขางมาก 

มีการปรับสายการผลิตเพื่อใหภาระงานสมดุล
กันทุกหนวยผลิต 

ภาระงานในแตละขั้นตอนการผลิตโดยทั่ว ๆ ไป
ไมสมดุลกัน 

พนักงานจะมคีวามชํานาญเฉพาะอยาง พนักงานจะมคีวามชํานาญที่หลากหลาย 
เครื่องจักรสามารถปรับใหทําการผลิตได
หลากหลาย ดงันั้นขั้นตอนการผลิตจะมีความ
ยืดหยุน 

การขัดของของเครื่องจักรอุปกรณหรือการลาชา
ของชิ้นสวน ณ ขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งมผีลตอ
การหยดุ 

ชะงักของขั้นตอนการปฏิบัติงานในลําดับตอ ๆ 
ไป 

เมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของหรือมีปญหาขาด
แคลนชิ้นสวนการผลิต  ในขั้นตอนตอ ๆ ไปจะ
ไมเกิดผลกระทบในทันท ี
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การควบคุมการผลิตอาจไมซับซอน เนื่องจากระบบการผลิตที่ซับซอนจะตองมีการ
วางแผนการตดิตามความกาวหนาของใบสั่งงาน 

วัตถุดิบตาง ๆที่ถูกปอนเขาสูสายการผลิตจะ
ไหลอยางตอเนื่องจนถึงขั้นตอนสุดทาย 

ของคงคลังของงานระหวางผลิตจะเกิดขึน้ใน
ระหวางขัน้ตอนของการผลิต 

มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑนอย มีจํานวนและประเภทของผลิตภัณฑมาก 

เอกสารในการควบคุมและตดิตามการ
ปฏิบัติงานนอย 

ใชเอกสารในการควบคุมและติดตาม
ความกาวหนาของงานที่แตละของงานที่แตละ
หนวยการผลิตมาก 

 

2.12 วิธีการหาคําตอบสําหรับปญหาของระบบการผลิตแบบไหลเลื่อน 

           ปญหาของระบบการผลิตแบบไหลเลื่อน มีลักษณะของปญหาเปนแบบ NP-Hard (Non 
polynomial Hard) หมายถึงปญหาที่ใชเวลาในการหาคําตอบที่ยาวนาน และเมื่อขนาดของปญหา
เพิ่มขึ้นก็จะใชเวลาในการหาคําตอบเพิ่มขึ้นอยางเอ็กโปเนนเชียล ทําใหไมสามารถหาคําตอบที่ดี
ที่สุดที่สุดไดในรูปแบบของตัวแบบทางคณิตศาสตรและจําเปนตองอาศัยวิธีการหาคําตอบแบบฮิวริ
สติก (Heuristic Approach)  วิธีการหาคําตอบแบบฮิวริสติก   เหมาะสําหรับการแกปญหาที่ซับซอน
และมีขนาดใหญ  โดยอาศัยการคํานวณทางคณิตศาสตรที่จํากัด  นอกจากนั้นแลว ถามีการกําหนด
ขนาดของปญหามาให  เราสามารถประมาณเวลาที่จะใชในการหาคําตอบไดอยางคอนขางจะ
ถูกตอง  แตวา วิธีฮิวริสติกคือ วิธีการนี้ไมไดประกันวาจะตองไดรับคําตอบที่ดีที่สุด (Optimum 
Solution) แตก็สามารถเชื่อมั่นไดวาคําตอบที่ไดรับจะเปนคําตอบที่ดี 
 
2.13 รูปแบบและชนิดของตารางการผลติ 

       รูปแบบของการจัดตารางการผลิต  ภายใตกําลังการผลิตที่มีจํากัดนั้น  อาจพิจารณากําหนดงาน
โดยใชการจัดตารางการผลิตแบบไปขางหนา หรือแบบยอนกลับ (Forward or Backward 
Scheduling) 
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 -  การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา (Forward Scheduling) 
 

     การกําหนดตารางการผลิตแบบไปขางหนา  เปนการกําหนดเวลาเริ่มตนและเวลาสิ้นสุดงานโดย
กําหนดใหงานเหลานั้น  เร่ิมตนไดในชวงเวลาที่เร็วที่สุดที่สามารถจะเริ่มได  บนหนวยผลิตนั้น  
ดังนั้นงานสวนใหญ  จะเสร็จกอนที่จะถูกสงไปยังหนวยผลิตถัดไป   ดังนั้นวิธีนี้จะมีงานระหวาง
ผลิต  (Work in Process) สะสมขึ้นตลอดทุกขั้นตอนการผลิต 
 
-  การกําหนดตารางการผลิตแบบยอนกลับ (Backward Scheduling) 

 
     จะทําการกําหนดใหงานในลําดับตอไปทําในชวงเวลาที่ชาที่สุดที่งานสามารถแลวเสร็จในวัน
กําหนดสงแตไมกอนวันกําหนดสง  โดยที่เวลาเร่ิมของงานจะถูกกําหนดโดยการจัดยอนกลับจาก
วันกําหนดเสร็จ  วิธีนี้จะทําใหสินคาคงคลังระหวางผลิตมีคานอยที่สุด 
 
2.14 การควบคุมตารางการผลติ (Scheduling Control) 

 การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาของงานเพื่อให
เจาของหรือผูควบคุมสามารถมองเห็นไดอยางชัดเจนถึงผลงานที่ทําไดจะไดทราบถึงผลงานที่ทําได
ทราบถึงอัตราความกาวหนาของงานเมื่อเทียบกับแผนที่ไดวางไว  การควบคุมปริมาณการผลิตเปน
กิจกรรมที่เกิดขึ้นหลังจากที่ไดวางแผนการผลิตไปแลว และอยูในชวงที่การผลิตกําลังดําเนินอยู
จนกระทั่งเสร็จเรียบรอยตามแผน  การที่จะทําใหกิจกรรมดานการควบคุมตารางการผลิตไดผล
สําเร็จตามเปาหมาย จะตองประกอบดวยข้ันตอนสําคัญดังนี้  

1. การบันทึกและรวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของกับความกาวหนาของงาน เชน จํานวนงานที่เสร็จ  
2. วิเคราะหความกาวหนาของงาน  โดยเปรียบเทียบกบัแผนที่ไดวางไว อาจใชแผนภูมิแกนตใน

การวิเคราะหความกาวหนาของงาน 
3. ดําเนินการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจําเปน ซ่ึงจะนําไปสู

เปาหมายที่ตองการ 
4. วิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลังจากเสร็จสิ้นงานการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนาและ

ปรับปรุงการวางแผนและการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
เมื่อผลจากรายงานและตรวจสอบความกาวหนาของงาน  พบวาผลผลิตที่เกิดขึ้นจริงผิดพลาด
ไปจากแผนที่กําหนดไว  ผูควบคุมจะตองหาสาเหตุของขอผิดพลาดที่เกิดขึ้นและทําการแกไข
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หรือปรับปรุงตารางการทํางานใหม  เพื่อใหทันตามความตองการที่ไดกําหนดไว ซ่ึงในการ
แกไขอาจทําไดดังนี้ 

1)  จัดตารางการทํางานลวงเวลา 
2)  เพิ่มกะในการทํางาน 
3)  จางผูรับเหมาชวง 
4)  ในกรณีที่วัสดุขาดแคลน อาจทําการเรงกาํหนดการสงวตัถุดิบใหเร็วขึน้ 
5)  จัดหาคนทํางานเพิ่ม 
6)  จัดหาเครื่องมอื เครื่องจักรเพิ่ม หรือหาเครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพสูงกวา 

 
 กิจกรรมของการควบคุมและติดตามความกาวหนาของงานเปนกิจกรรมที่ตองดําเนินอยาง
ตอเนื่อง ตราบใดที่การผลิตยังดําเนินอยู   และเปนสวนสําคัญที่จะทําใหการผลิตสามารถดําเนินไป
ไดอยางมีประสิทธิภาพ  ตลอดจนมีผลใหไดรับความเชื่อถือจากลูกคามากยิ่งขึ้น 
 
2.15 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 พัชราวลัย แสงอรุณ (2545): งานวิจัยช้ินนี้มีวัตถุประสงคเพื่อจัดหาตารางการผลิตที่
เหมาะสมสําหรับโรงงานผลิตชิ้นสวนขึ้นรูป (Press Part) ในสายการประกอบผลิตภัณฑ
คอมเพรสเซอรโดยใชรูปแบบของฮิวริสติก ในการทดลองของงานวิจัยฉบับนี้ไดนําวิธีของรูปแบบ
ฮิวริสติก 7 วิธีคือ เวลาที่ใชเวลาทํานอยที่สุดกอน (SPT), เวลาที่ใชในการทํานานที่สุดกอน (LPT), 
เวลาที่ใชเวลาการทํานอยที่สุดกอนโดยการถวงน้ําหนัก (WSPT), เลือกงานที่มีอัตราสวนนอยสุด
โดยการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด (SDT),เลือกงานที่มีอัตราสวนมาก
สุดโดยการนําเวลาปฏิบัติงานหารดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด (LDT),เลือกงานที่มีอัตราสวน
นอยสุดจากการนําเอาเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด (SMT),เลือกงานที่มี
อัตราสวนมากที่สุดโดยการนําเอาเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลาปฏิบัติงานรวมทั้งหมด (LMT) โดยทั้ง 
7 วิธีนี้ไดนํามาทดสอบกับการปฏิบัติงานจริงพบวาวิธีการจัดตารางแบบ LPT ใหคําตอบที่ดีที่สุด ซ่ึง
คาเฉลี่ยเวลางานในระบบลดลง 11.5 % 

        ธนสาร ดีสุวรรณ (2545): งานวิจัยฉบับนี้ไดทําการวิจัยเพื่อพัฒนาระบบการสนับสนุนการ
ตัดสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิตในแผนกปมขึ้นรูปโลหะ ระบบสนับสนุนการตัดสินใจไดใช 
Microsoft Visual Basic 6.0 และ Microsoft Access 2000 ในการเขียนโปรแกรมขึ้นมาและใชตัว
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วัดผลคือ จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) เปนตัววัดผลหลักและเวลาลาชาของงานโดย
เฉล่ีย (Mean Tardiness) เปนตัววัดผลรองและใชวิธีการจัดตารางแบบ EDD เปนวิธีการจัดตาราง  
พรอมทั้งใหเลือกใชฮิวริสติกแบบ  SPT,LPT, WSPT ในกรณีที่งานที่นํามาจัดตารางที่มีกําหนดสง 
(Due Date)เทากัน  ผลจากการทดลองของงานวิจัยชิ้นนี้พบวา ฮิวริสติกแบบ EDD และฮิวริสติก
แบบ SPT ใหคําตอบที่ดี โดยมีจํานวนลาชาและเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลดลงจากการจัดตาราง
การผลิตแบบเดิม 

       ปาริฉัตร ปนทอง (2545): งานวิจัยช้ินนี้ไดพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตลออัลลอย โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดเปอรเซ็นตจํานวนงานลาชา โดยสราง
โปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อชวยลดเวลาในการวางแผนการผลิต โดยงานวิจัยช้ินนี้ไดประยุกตใช
วิธีการจัดตารางการผลิตแบบการไหลของสายงาน โดยเสนอวิธีการแบบฮิวริสติก 3 วิธีไดแก 
วิธีการของพาลเมอร วิธีการของกุปตา และวิธีการของซีดีเอส โดยวิธีการที่ใหคําตอบออกมาดี
ที่สุดคือวิธีการของ กุปตา โดยใหคาจํานวนงานลาชา คาเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย และคาสาย
ของงานโดยเฉลี่ยลดลงจากวิธีการแบบเดิม 

         อุดมรัศน หลายชูไทย (2545): งานวิจัยชิ้นนี้มีจุดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบการจัดลําดับงาน
การผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพโดยมีจุดมุงหมายเพื่อ ลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทัน
กําหนดการสงมอบ โดยการศึกษาสภาพการทํางานและปญหาของการวางแผนในโรงงานผลิต
ส่ิงพิมพและบรรจุภัณฑ และหาแนวทางแกไขโดยใชแนวทางวิศวกรรมอุตสาหการ การศึกษา
วิธีการทํางาน การวางแผนและการควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลิต และประยุกตใช
ซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพื่อชวยในการปรับปรุงการทํางาน โดยสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดปญหาคือ 
ไมมีหนวยวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และการจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ ซ่ึง
กอใหเกิดการทํางานลวงเวลามากและการสงมอบเกิดความลาชา ซ่ึงผลของงานวิจัยสามารถลด
อัตราการทํางานลวงเวลาลงได 50.69% และลดอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลง
จากเดิม 74.36% 

          ศรันยา อุดมศรี  (2547): งานวิจัยช้ินนี้ไดทําการศึกษาและพัฒนาการแกปญหาการจัดตาราง
การผลิต สําหรับการผลิตแบบไหลเลื่อนแบบไมมีบัฟเฟอร โดยใชวิธีการหาแบบ ฮิวริสติกในการ
แกปญหา โดยงานวิจัยช้ินนี้ไดแบงออกเปน 2 สวน โดยสวนแรกคือการคนหาคําตอบแบบ
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เปรียบเทียบ และพัฒนาโดยใชขอมูลเวลาการดําเนินงานที่เปนคาคงที่จาก OR-Library และในสวน
ที่สองเปนการนําวิธีฮิวริสติก NEH มาประยุกตใชกับสายการผลิต โดยผลที่ไดจากงานวิจัยช้ินนี้
พบวา วิธีที่พัฒนาจากรูปแบบฮิวริสติกของ Palmer วิธี Sum Absolute Difference และ วิธี Sum 
Absolute Residuals สามารถหาคําตอบที่ดีกวาวิธี ฮิวริสติก NEH โดยพบวาเวลาการปดงานของ
ระบบนอยลง (Make Span) กวาแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

         สมเกียรติ จงประสิทธิ์พร, สุรศักดิ์ สุวัฒนนนท (2547): การจัดลําดับการผลิตและตาราง
การผลิตสําหรับระบบการผลิตแบบตามสั่งกรณีศึกษา: อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต 
        จุดมุงหมายของการทํางานวิจัยนี้เพื่อแกปญหางานลาชาที่เกิดขึ้นแลวในอดีตทําใหเกิดการ
คางสงจํานวนมากและเสนอแนวความคิดและหลักการในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตาราง
การผลิตสําหรับการผลิตในลักษณะสั่งผลิตเปนงานๆ (Job Shop) ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ
แอคทีป โดยใชวิธีบรานชแอนดบาวดโดยไมมีการคํานวณยอนกลับโดยใชโปรแกรมการจัดตาราง
การผลิตสําหรับโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต ที่เปนกรณีศึกษา ในปจจุบันโรงงานที่เปนกรณีศึกษา
มีลักษณะการผลิตแบบสั่งผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา ผูที่ทําหนาที่ในการจัดตารางการผลิตกระทํา
โดยอาศัยประสบการณในการจัดตารางการผลิตและยังไมมีวิธีการจัดตารางการผลิตที่มีระบบ และ
มีประสิทธิภาพ  
 
        สมเกียรต ิจงประสิทธิ์พร, พิเชษฐ แกวไพฑูรย: การกําหนดมาตรฐานการจัดตารางการ
ผลิตชิ้นสวนประดับยนต: 

 ในงานวิจัยช้ินนี้ไดพิจารณาถึงสาเหตุของความลาชาของงาน (Tardiness) และเวลาลาชาอัน
เนื่องจากการจัดตารางการผลิตโดยอาศัยประสบการณของผูวางแผนที่ไมมีแบบแผนที่ชัดเจน ใน
การวิจัยคร้ังนี้จะใชขอมูลจากการผลิตจริงเดือนมกราคม 2546 มาวิเคราะหเพื่อกําหนดแนว
ทางแกไขโดยแนวทางในการวิจัยจะมุงเพื่อการพัฒนาแนวทางการผลิตที่มีประสิทธิภาพและมี
มาตรฐานตามวัตถุประสงค ดังตอไปนี้คือ 1. วิเคราะหกระบวนการไหลของงาน 2. กําหนดเวลาการ
ทํางานของกระบวนการตางๆ (Flow Time) ดวยการใชโปรแกรมสําเร็จรูป  



บทที่ 3 

สภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 

 เนื้อหาบทนี้จะกลาวถึง สภาพของโรงงานกรณีศึกษา เชน วิธีการทํางาน วิธีการวางแผน ทั้ง
แผนที่เปนแบบ Master Schedule Planning และ แผนประจําวัน (Daily Plan)    รวมถึงประเด็น
ปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน 

3.1 โรงงานกรณีศกึษา 

3.1.1 ประวัติความเปนมาขององคกรโดยสงัเขป 

 โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่ตั้งขึ้นเพื่อผลิตและจดัจําหนายรถจักรยานยนต มาเปนเวลา  
50 ป   โดยสถานที่ตั้งตั้งอยูที ่ถนน บางนา-ตราด โดยเปนบริษัทที่ถือหุนและบริหารงานโดยชาว
ญี่ปุน ปจจุบันมีพนักงานมากกวา 3000 คน ซ่ึงวัฒนธรรมองคกรจะเปนการทํางานในลักษณะเชิงรุก 
เพื่อมุงสูการเปนบริษัทชั้นนําระดับโลก 

 
- ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา 

 
       ผลิตภัณฑของโรงงาน คือรถมอเตอรไซค ซ่ึงแบงออกเปน 2 ประเภท ซ่ึงมีทั้งแบบที่
ขับเคลื่อนแบบอัตโนมัติ (Automatics) และ แบบ Manual (Moped) โดยมีสมรรถนะเครื่องยนต 
(ปริมาตรลูกสูบ)   อยูที่ 115 CC – 135 CC  
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3.1.2 ผังโครงสรางองคกรและแผนกที่ทําการศึกษาของโรงงานกรณีศกึษา 

 

รูปที่   3.1 (a) โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศกึษา 

36
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รูปที่   3.1 (b) โครงสรางองคกรของแผนกที่ทําการศึกษา 
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 โดยองคกรตัวอยางมี 3 สายการประกอบ ซ่ึง 2 สายการประกอบจะทําการผลิตรถตระกูล 
Automatics และ 1 สายการประกอบผลิตรถในตระกูล Moped โดยกําลังการผลิต (Design Capacity) 
อยูที่ 3270 คัน โดยความสามารถในการผลิต ในแตละสายการประกอบสามารถแสดงไดดังตารางที่ 
3.1  
 

ตารางที่  3.1 Design capacity ในสวนของโรงงานประกอบรถ 

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 ตอ คัน 

สายการประกอบ 2 
Automatics 

460 นาที / 0.54 นาที 
= 851 คัน 

660 นาที / 0.54 นาที 
= 1222 คัน 

0.54 นาที ตอ คัน 

สายการประกอบ 3 
Moped 

460 นาที / 0.8 นาที = 
575 คัน 

660 นาที / 0.8 นาที = 
825  คัน 

0.8 นาที ตอ คัน 

 

3.2 ผังการไหลของวัตถุดิบในโรงงานจากโรงงานพนสีไปยังโรงงานประกอบ  

     เริ่มจากจุดรับชิ้นสวน (Platform) วัตถุดิบของโรงงานพนสี จากนั้น จะทําการพนสีโดย
ชิ้นสวนที่เขามาจะถูกแบงไปแตละสายการพนสี ซ่ึงมี 4 สายการผลิต หลังจากที่พนสีเสร็จแลวนั้น 
ชิ้นสวนที่พนเสร็จแลวจะถูกสงเขาไปจุดพัก Stock ที่ พื้นที่ของ (Stock point) ซ่ึงตรงนี้เองที่ 
ช้ินสวนที่พนสีเสร็จแลว จะถูกแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
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1. ชิ้นสวนที่พนแลวไมตองติดกราฟก (ชิ้นสวน PB) สามารถสงเขาสายการประกอบได
ทันที เชน บังโคลนหนา  (Front Fender) , ฝาครอบไฟทาย (Cover side 3 ) ซ่ึงรถแต
ละรุนจะแตกตางกันไป 

2. ชิ้นสวนที่พนมาแลวตองนํามาติดกราฟก (ชิ้นสวน PG) กอนถึงสงเขาสายการ
ประกอบ
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รูปที่ 3.2 การไหลของวัตถุดบิตั้งแตโรงงานพนสีไปยังโรงงานประกอบ 

 

 จากรูปที่ 3.2 เสนทางการไหลของชิ้นงานจากโรงงานพนสีไปยังลูกคาภายใน ซึ่งลูกคาภายในของสายการพนสีมี 2 สวน คือ สวนกราฟก และ โรงงานประกอบ 
โดยชิ้นสวน ทีส่งเขาสายการประกอบคือ ชิน้สวนที่ไมตองติด กราฟก ซึ่ง ชิ้นสวนที่ไมตองติด กราฟกสวนใหญคือ บังโคลนหนา

ชิ้นสวนพลาสติก 

รับชิ้นสวน 
(P/F) 

พนสี พักชิ้นสวน 
(S/P) 

โรงพนสี 

รับชิ้นสวน      
(P/F) 

ประกอบ มอเตอรไซค 
สําเร็จรูป 

ชิ้นสวนพนสีที่ไมตองติด Graphics   (PB) 

รับชิ้นสวน 
(P/F) 

ติด Graphic พักชิ้นสวน 
(S/P) 

ชิ้นสวนพลาสติก 

ชิ้นสวน Graphics 

ชิ้นสวนพนสีที่ตองติด 
Graphic   (GB) 

สวน Graphics 

โรงงานประกอบ 

40 
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3.3 วัตถุประสงคของการพนสี 

 สีมีหลายชนิดแตละชนิดมีคุณสมบัติแตกตางกันไป ขึ้นอยูกับความตองการของงานที่จะ
นําไปใชและประโยชนใชสอยเปนสําคัญ เชน ความสวยงาม การรักษาสภาพของวัสดุ เปน
เครื่องหมาย หรือคุณสมบัติพิเศษเชน กันสนิม เปนตน สําหรับงานพนสีช้ินสวนพลาสติกเราจะเนน
ถึงความสวยงามเปนหลัก แตยังตองมีคุณสมบัติอ่ืนๆดวย  

1) ความสวยงาม 
- สีสัน 
- ความแวววาว 
- ลวดลาย 

2) การปองกัน 
- รักษาสภาพของชิ้นงานและสีของชิ้นงาน  
- ทนตอสภาพอากาศและมลภาวะ  
- ทนตอน้ํามันและการกัดกรอน  

3) ปจจัยเสริม อ่ืน ๆ 
- งายตอการทําความสะอาด  

 
3.4 กระบวนการผลิตและกําลังการผลิตของโรงงานพนส ี
 
 ในการผลิตจะเปนไปในรูปแบบการผลิตตามคําสั่งซ้ือ (Make to Order) โดยมีลูกคาหลัก 
อยู 2 สวนงาน คือ โรงงานประกอบ และ โรงงานที่จัดขายอะไหล (Spare part) โดยที่ช้ินสวนที่สง
เขาโรงงานอะไหลจะเปนชิ้นสวนที่ไมตองติดกราฟก โดยมี ขั้นตอนการพนดังรูปที่ 3.3 โดยการ
ไหลของงานจะเปนแบบไหลตามงาน (Pure Flow Shop) สวนกระบวนการติดกราฟก จะแสดงใน
รูปที่ 3.4 โดยข้ันตอนการผลิตจะเปนแบบกลุมงาน (Job Shop)   



42 

 

 
 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี  3.3 ขั้นตอนกระบวนการพนสี 

1  รับชิ้นสวนจาก 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 จัดเก็บเขา Stock point 
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รูปท่ี  3.4 ขั้นตอนกระบวนการติดกราฟก  

 

  ซ่ึงขั้นตอนการผลิตของรูปที่ 3.3 เปนขั้นตอนการผลิตหลัก ในการพนสี ซ่ึงโรงงานตัวอยาง
มีทั้งหมด 4 สายการผลิต ส่ิงที่จะแตกตางกันในแตละสายการผลิตก็คือ ลักษณะของชิ้นงานที่ตอง
พน ขนาดของชิ้นงาน ความยากงายของสี ลักษณะเฉพาะของแบบที่ตองการ เชน กระบังลมหนา 
(Leg Shield) บางรุน ตองพนถึง 2 สีและ ตองทําการ หอ ช้ินสวน (Masking part) กอนถึงจะพนได 
ซ่ึงรอบเวลาในการทํางาน (Cycle time) ในแตละช้ินสวน ก็ไมเทากัน แตในโรงงานไดทําการเซ็ต
ความเร็วของคอนเวเยอร (Conveyor) ไวใหเทากัน ซ่ึงโรงงานกรณีศึกษาเรียกเวลานี้วาพิชไทม 
(Pitch time)  

 โดยรอบระยะเวลาตั้งแตชิ้นงานชิ้นแรก (จากจุดที่ 1 รูปที่ 3.5) จนถึงชิ้นงานที่ออกจากสาย
การพนสี (จุดที่ 2) จะขึ้นอยูกับจํานวนของแฮงเกอร (Hanger) คูณดวยพิชไทม (Pitch time) 
ตัวอยางเชน สายพนสี H มี 608 แฮงเกอร คูณดวย 0.25 นาที เพราะฉะนั้น รอบเวลาตั้งแตแขวน
ช้ินงานชิ้นแรกจนชิ้นงานเสร็จจะเปนเวลาทั้งหมด 152 นาทีตอรอบ  

 ในการคํานวณเวลาที่เวลาเริ่มตนเทากับ ศูนย ผูวางแผนจะตองคํานึงถึง ชวงเวลาที่แฮงเกอร
วาง (Idle time) จากจุดที่ 1 ไปจุดที่ 2 (ดังแสดงในรูปที่ 3.5) เทากับ 520 แฮงเกอร เพราะฉะนั้นการ
คํานวณวา เวลาเทาใดงานถึงจะออกจากระบบเทากับจะตองรวม เวลา 520 แฮงเกอร* 0.25 นาที = 
130 นาที   

1  รับชิ้นสวน PG จาก โรงพนสี 

2  Cleaning and Inspection 

3  ติด Graphic 

4 Inspection 
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1

2

 

 

รูปท่ี 3.5  สายการพนสี H ของโรงงานตัวอยาง 

  ซ่ึงในการคํานวณความสามารถในการผลิต (Capacity) ของโรงงานพนสี จะใชเวลาทํางาน 
(Working Time) หารดวยพิชไทม และ คูณ ดวยประสิทธิภาพการผลิต ในทํานองเดียวกัน รูปที่ 3.4 
สายการติดกราฟก จะแบงตาม สายการพนสี แตรูปแบบการผลิตจะเปนแบบ Job Shop ซ่ึงเวลาที่ใช
ในการผลิตจะขึ้นอยูกับขนาดของชิ้นสวน ประเภทของกราฟก ที่ใชและ จํานวนกราฟกที่ใช ตอการ
ติดชิ้นสวนหนึ่งชิ้น เชน ช้ินสวนกระบังลมหนา ใช กราฟก ถึง 5 ช้ิน   

 สูตรการคํานวณหาจํานวนชิ้นตอวันที่ผลิตไดคือ  

Capacity = (Working time / Pitch time) × Efficiency 

โดยที่ พนักงานในโรงงานพนสีมีทั้งหมด 423 คน พนักงานทางตรง (Direct Labor) 361 คน และ 
พนักงานทางออม 62 คน  
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3.4.1   กําลังการผลิตของสวนพนส ี

ตารางที่ 3.2 กาํลังการผลิตของโรงงานพนสี 

 

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 กําลังการผลิตที่ไดออกแบบไวในแตละสาย มีเวลาทํางานสายการผลิตละ 3 
กะ มีเวลารวมทํางานทั้งสิ้น 1260 นาที และประสิทธิภาพการทํางาน รวม 100 เปอรเซ็นต สวนกําลัง
การผลิตสูงสุดที่เคยทําไดคือ ประสิทธิภาพการทํางานที่ 85 เปอรเซ็นต สวนกําลังการผลิตที่ทําได
เฉลี่ย ณ ปจจุบัน ประสิทธิภาพการทํางานอยูที่ 75 เปอรเซ็นต   

การคํานวณ วา 1 งานใชเวลาในการพนเทาไหร จะคํานวณโดยสูตร  

เวลาท่ีใชในการผลิตตอ หนึง่งาน  = (Hanger * 0.25 นาที) + Idel time นาที  

J1 J2

แกน เวลา
Idle time  130 นาที

t0 t2t1  

รูปท่ี 3.6 เครื่องจักรเดินเปลาของสายพนสี  
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รูปท่ี 3.7 เวลาในการทํางานของแตละสถานีงาน 

 

 130 นาที คํานวณมาจากแฮงเกอรที่ตองเดินเปลา คูณดวยพิชไทม ซ่ึงตารางเวลาในแตละสถานีงาน
ใน ซ่ึงเวลาเดินเปลา ของสายการพนสี G และ H จะอยูที่ 130 นาที สายการพนสี E และ F จะอยูที่ 
145 นาที และ 150 นาที ตามลําดับ 

 โดยหนวยของกําลังการผลิตที่โรงงานพนสีหนวยจะเปนแฮงเกอรโดยที่สามารถแปลง
หนวยออกมาเปนจํานวนของชิ้นสวนได ซ่ึงความสามารถในการผลิต (Capacity) ในแตละเดือน
อาจจะไมเทากัน โดยขึ้นอยูกับ Order ของลูกคาและการเปดกะการทํางาน โดยมีตารางการทํางาน
เวลาดังนี้  

3.4.2 เวลาการทํางานในแตละกะ 

กะเชา  6:00 – 14:00 

กะบาย 14:00-22:00 
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กะดึก   22:00-06:00  

เงื่อนไขที่ 1: เปดกะการทํางาน 3 กะ โดยเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 1260 นาทีตอวัน             

เงื่อนไขที่ 2 :เปดกะการทํางาน 2 กะ โดยเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 840 นาทีตอวัน และ 880 นาที 
โดยการเปดกะทํางาน 2 กะตอวันจะมี 2 รูปแบบ กะปกติ + กะดึก และ กะเชาและกะบาย  

เงื่อนไขที่ 3: เปดกะการทํางาน 1 กะ คือกะปกต ิโดยมีเวลาทํางาน 460 นาทีตอวัน
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3.4.3 กําลังการผลิตจริงของกระบวนการติดกราฟก (Actual Capacity) 

ตารางที่  3.3 เวลาที่ใชผลิตของงานติดกราฟกในแตละรุน 

    

PART NAME รุน Nouvo  MX รุน Fino รุน  New Mio รุน MIO  Amore รุน Spark X รุน Spark -135 รุน 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 สีท่ีใชในปจจุบันและเวลาสูญเสียในการเปลี่ยนสีแตละคร้ัง 

     โดยในปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาไดทําการผลิตรถมอเตอรไซเคิล ซ่ึงมีหลากหลายสีโดย
สามารถแบงออกเปน  7 สีหลัก อาทิเชน 
 

1.) สีแดง  
2.) สีสม   
3.) สีเหลือง 
4.) สีน้ําเงิน  
5.) สีดํา  
6.) สีขาว  
7.) สีเขียว  

 
     ในปจจุบันโรงงานกรณีศึกษาจะมีการเปลี่ยนสีบอยมากเนื่องจาก การจัดลําดับผูวางแผนจะ
อิงแผนการประกอบรถเปนหลัก ถาในหนึ่งวันแผนประกอบรถประกอบรถ 3 สี ทางโรงงาน
กรณีศึกษา ก็จะเปลี่ยนสีถึง 3 คร้ังดวยกัน ซ่ึงตรงจุดนี้จะทําใหเสียเวลาในการเปลี่ยนสีมากดวย
เชนกัน   
  
     สําหรับเวลาในการเปลี่ยนสีในแตละครั้ง ทางโรงงานกรณีศึกษาไดทําการตั้ง เวลา
มาตรฐานในการเวนระยะแฮงเกอรไวดังนี้ 

 
ตารางที่ 3.4 เวลาสูญเสียในการเปลี่ยนสีแตละครั้งของสายการพน 
    

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 

 

โดยที่เวลานี้เปนเวลามาตรฐานไมวาจะเปลี่ยนสีอะไรก็ตาม โดยท่ีเวลาเปลี่ยนสีจะมีการปลอยให
แฮงเกอร ในสายพน วางตามจํานวนในตารางที่ 3.4 เพราะ ฉะนั้น ถาจะทําให สายการผลิตเสียเวลา



50 

 

สูญเสียนอยที่สุดเวลาจะจัดตารางการผลิตก็ทําโดยเพียงแคจัดกลุมของสีนั่นเอง ซ่ึงการทําเชนนี้จะ
ทําใหประหยัดเวลา Setup แตจะทําให ชิ้นสวนที่ออกมาไมสามารถจัดใหครบเปนรุน เพื่อสงใหสาย
การประกอบได  

 

3.5 การวางแผนการผลิตในปจจุบัน 

3.5.1 ประเภทของแผนที่ใชในโรงงานกรณศีึกษา  

       ในการวางแผนของโรงงานที่ทําการศึกษาจะแบงการวางแผนเปน 5 ประเภท ซ่ึงในแตละ
ประเภทการใชงานหรือวัตถุประสงคจะแตกตางกันไป ดังตอไปนี้ โดยสามารถสรุปแผนที่ใชใน
โรงงานไดดังนี้ 

1. แผนรายป (Yearly Forecast) เปนแผนที่นําขอมูลความตองการใน ตลาดมาพยากรณ ซ่ึง
แผนรายป จะถูกนําไปใชในการคํานวณเพื่อหากําลังการผลิต (Capacity Requirement 
Planning) หรือ ปรับปรุงกําลังการผลิต (Capacity) ในโรงงาน อีกทั้งยังเปนแผนที่สงใหซัพ
พลายเออรเพื่อใหซัพพลายเออรเตรียมจัดหาชิ้นสวน หรือ ลงทุนเพิ่มในสวนของกําลังการผลิต 
โดย แผนรายป (yearly forecast) จะมีการทบทวนและแกไขทุกครึ่งป 

2. แผนราย 4 เดือน (Four Month plan) เปนแผนที่แผนก ฝายขายกับแผนกควบคุมการผลิต 
(Production Control) ยืนยัน ออกมาเพื่อใหทางซัพพลายเออร (Suppliers) และสวน
โรงงานผลิต (Production) ตาง ๆ เตรียมความพรอม  

3. แผนรายเดือน (Master Plan) เปนแผนผลิตรายเดือน ซ่ึงจะมีรายละเอียดของทุกสายการ
ประกอบวาแตละสายจะตองประกอบรุน อะไร วันไหน เทาไหร และ หมายเลขเครื่องยนตที่
ผลิตมีหมายเลข  อะไรบาง แผนประกอบรายเดือน จะมีการกําหนดถึงลําดับการประกอบในแต
ละวันดวยวาตองประกอบ  เปนลําดับที่เทาไหร (โดยลําดับการผลิตจะมีในสวนของโรงงาน
ประกอบเครื่องยนตและโรงงาน ประกอบรถสําเร็จรูป) เทานั้น สวนโรงงานอื่น จะใชแผนสั่ง
ผลิต (Shop order) ในการควบคุมการผลิต 
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4. แผนประกอบ (Assembly  plan) เปนแผนการประกอบ (ประกอบเครื่องยนตและประกอบ
รถสําเร็จรูป)โดยแผนการประกอบนี้จะใชควบคูกับแผนรายเดือนเนื่องจากแผนรายเดือนจะมี
ลําดับการผลิตบอกใน  แตละสายการผลิต ซ่ึงสิ่งที่แตกตางจากแผนรายเดือนคือ แผนผลิต
รายวันจะมีการแสดงผล ถึงจํานวนที่ผลิตไดในแตละวัน โดยสวนมากผูใชจะใชแผนรายวัน 
เพื่อ ควบคุมความคืบหนาของงานที่ผลิตไดและงานคางผลิต   โดยตัวอยางแสดงไวดังรูป 3.11 
 

5. แผนสั่งผลิต (Shop order) เปนแผนสั่งผลิตของทุกสวนงาน (ยกเวนโรงประกอบเครื่องยนต
และรถ 

 สําเร็จรูป) โดยแผนสั่งผลิต (Shop order) จะเกิดจากการ นําเอาแผนประกอบและ Manufacturing 
Lead     

  Time มาใชในการคํานวณโดยใชรูปแบบการวางแผนแบบ Backward scheduling ซ่ึงแผนสั่ง
ผลิตนี้จะไมมีการกําหนดลําดับ (Sequencing) ของงาน โดยแผนสั่ง ผลิตนี้จะบอกวา ทําอะไร ทํา
วันไหน ทําจํานวน เทาไหร โดยตัวอยางแสดงไวดังรูปที่ 3.12 แผนส่ังผลิตนั้นจะทําการยืนยัน
จากการรันระบบ MRP เดือนละ 2 คร้ัง  

 
      ส่ิงที่แตกตางระหวาง แผนประกอบ (Assembly plan) กับ แผนสั่งผลิต (Shop order) คือ 
แผนการสั่งประกอบจะใชเฉพาะสายการประกอบเครื่องยนตและรถสําเร็จรูปเทานั้น โดยจะบอก
รายละเอยีดเปน รุนที่ตองทําการประกอบ ดังรูปที่ 3.10 แตแผนสั่งผลิต (Shop order)  เปนแผนที่ใช
สําหรับ โรงงานที่ตองสงชิ้นสวนใหกับโรงประกอบ เชน โรงงาน พนสี พลาสติก,โรงเชื่อมเหล็ก,
โรงพนสีอะลูมิเนียม เปนตน ซ่ึงรายละเอียด ในการสั่งทําจะบอกเปน Part Number เทานั้น ซ่ึงทําให
การจัดตารางการผลิตเปนไปอยางยุงยากเนื่องจากผูจัดตารางการผลิตจะตองจับชุดช้ินสวนของแต
ละโมเดลกอนจึงจะทําการผลิต 
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3.5.2 ระบบการวางแผน ภายในโรงงานตัวอยาง 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.8 รูปแบบการวางแผนที่ใชในโรงงานตัวอยาง 

  

  จากรูปที่  3.8 และ 3.9 สามารถอธิบายได ดังนี้ เร่ิมจากความตองการของลูกคา ซ่ึงก็คือ 
ตัวแทนจําหนายรถจักรยานยนต (Dealer) จะสงความตองการมาทางแผนกขาย (Sale Department)
โดยลูกคาจะระบุวาตองการรุนอะไร จํานวนเทาไหร  สีอะไร และวันที่ตองการรับสินคา หลังจาก
นั้นแผนกฝายขายจะใหขอมูลกับ แผนก ควบคุมการผลิต (Production Control) ในสวนของ
หนวยงานรับความตองการ (Order receiving) เพื่อนํามาวางแผนและทําการสั่งวัตถุดิบจากผูสง
ช้ินสวน(Suppliers) ทั้งในประเทศและตางประเทศ โดยกอนจะปอนขอมูลจะตองทําการยืนยัน ใน

Yearly Forecast 

CRP 

Four month plan 
ความตองการจาก ลูกคา 

MRP 

ความตองการวัตถุดิบ 

-Master plan 
-Assembly Plan 
-Shop orders 

Scheduling 

Dispatching 

Shop Floor Management 

Shop Floor  
Job loading Data collection 
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เร่ืองของ รุน จํานวน สี และ วันที่ตองทําการผลิต เพื่อท่ีตองสอดคลองกับขอจํากัด (Constraint) ตาง 
ๆ ของโรงงาน เชน กําลังการผลิตในแตละสวน เชนโรงพนสีพลาสติก โรงงานประกอบ โรงเชื่อม
เหล็ก หลังจากไดรับการยืนยันจากสวนงานผลิตแลว ขั้นตอนที่ สําคัญอีกขั้นตอนหนึ่งคือ ขั้นตอน
การ ใสขอมูลไปในระบบ โดยระบบนี้จะใช Concept เหมือนกับ MRP I หลังจากประมวลผลใน
ระบบแลว แผนการผลิตที่ได จะออกเปน 2  แบบ คือ แบบ Master plan และ แบบ Shop order  

 

 

  

  รูปท่ี 3.9 การไหลของขอมูลในโรงงานตวัอยาง 

        ในสวนของการควบคุม แผนผลิตในแตละวัน จะมีสวนงานที่รับผิดชอบจะเปนคนดูแล
เร่ืองแผนผลิต ซ่ึงในแตละโรงงานผลิต จะมีผูรับผิดชอบเพียงคนเดียว ซ่ึงถูกเรียกวา PC Shop เชน 
คนที่ดูแลเรื่องแผนของ โรงประกอบรถ จะถูกเรียกวา PC Body คนที่ดแูลเรื่องแผนการผลิตของโรง
พนสี จะถูกเรียกวา PC Painting เปนตน ซ่ึงไมเพียงแตตองลงไป วางแผน โดยการจัดลําดับงานแลว 
ยังตองดูไปถึงเรื่องชิ้นสวนที่ใชผลิต รวมไปถึงการควบคุมการเปดการทํางานลวงเวลา (Overtime) 
ในกรณีที่ไมสามารถปดแผนการผลิตรายวันได โดยการควบคุมแผนผลิตนั้นทางองคกรตัวอยางได
ตั้งเปาหมายวาจะตองสามารถบรรลุแผนไดในแตละวัน  
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3.5.3 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต 

          1. นําความตองการ เชน จํานวน รุน สี วันที่ลูกคาตองการ มาใสในระบบ เพื่อทําการ
ประมวลผลภายใตระบบ MRP ซ่ึงจะมีการ ประมวลผล เดือนละ 2 ครั้ง สําหรับวัตถุประสงคในการ
ประมวลผลเดือนละ 2 คร้ัง เพื่อสามารถปรับเปลี่ยนคําสั่งผลิต ภายในโรงงาน ใหมีความยืดหยุน
มากขึ้นเพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคา ซ่ึงเงื่อนไขในการคีย ขอมูลเขาไปในระบบจะตอง
ดูขอจํากัดเชน กําลังการผลิตในแตละสายการประกอบ และ ประสิทธิภาพการผลิตที่ใชสําหรับสาย
การประกอบคือ 90 เปอรเซ็นต 

        2. หลังจากมีการประมวลผล MRP จะทําใหเกิดแผน Master Plan, Assembly Plan, และ Shop 
orders ภายในแตละสวนการผลิตในโรงงาน สวนในเร่ืองของการจัดการคงคลัง (Inventory) ที่อยู
ปลายงวดจะถูกนําไป Balance ใชจนกระทั่งหมด ถึงจะมีการสั่ง P/O สําหรับเรียกเขา วัตถุดิบ  

       3. ในการวางแผนเงื่อนไขที่ใสเขาไปคือเร่ืองของชวงเวลานํา (Lead time) และ วันกําหนดเสร็จ 
(Due Date) จะยึดจากความตองการลูกคาเปนหลัก ซ่ึงจะเปนรูปแบบของ Backward Scheduling ใน
ทํานองเดียวกัน โรงงานที่ตองสงชิ้นสวนเขาสายการประกอบ จะถูกบังคับดวยชวงเวลาเปนหลัก ซ่ึง
ลําดับการผลิตในแตละวันจะตองบริหารจัดการกันเอง  

 
ตารางที่ 3.5 ชวงเวลานาํในแตละสายการผลิต 
 

ชิ้นสวน 
พลาสติกเขา

โรงงานพลาสติก
พนสี

ช้ินสวนกราฟฟก
เขาโรงงาน ติดกราฟฟก ประกอบ

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

     

จากตาราง ที่ 3.5 ของชิ้นสวน GB จะเห็นวา ถาลูกคาตองการสินคาคือสายการประกอบจะตอง
ประกอบ ณ วันที่ N สวนโรงงานพนสี แผนกติดกราฟก จะตองติดกราฟก ณ วันที่ N-1 และ สงเขา
โรงงานประกอบวันที่ N-1 เชนกัน สวนชิ้นงานที่ตองพนเพื่อจะนํามาติดกราฟก คือ ชิ้นสวน GB 
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ตองพน ณ วันที่ N-2 แตถาเปนชิ้นสวน PB จะพน ณ วันที่ N-1 โดยวัตถุดิบจะถูกสงเขามา ณ วันที่
ตองการผลิต 1 วัน 

 3.6 ตัวอยางของเอกสาร ท่ีใชในโรงงาน 

    จากโรงงานตัวอยางที่ไดทําการศึกษา แผน Master plan คือ แผนประกอบ Assembly plan คือ 
แผนประกอบประจําวันโดยจะประกอบไปดวย รุน, สี, จํานวนที่ตองผลิต และ จํานวนที่คางผลิต 
ซ่ึงแผนการผลิตประจําวันนั้นจะใชกับโรงงานประกอบเทานั้นโดยในแผนประจําวันไมไดบอกวา
รถรุนนี้ ขึ้นประกอบที่สายการผลิตไหนและลําดับการผลิตอยูที่เทาไร โดยผูใชจะตองใชควบคูไป
กับแผนรายเดือน (Master Plan)  

 

 

รูปท่ี  3.10 แผนประกอบรายเดือนของโรงงานตัวอยาง  
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 รูปท่ี  3.11 แผนประกอบรายวันของโรงงานตัวอยาง  

สวนรูปแบบของแผน Shop order นั้นจะเปนในรูปแบบของชิ้นสวน ซ่ึงผูจัดลําดับงานจะตองรูวา 
ใน Model A จะตองใชช้ินสวนอะไรบาง และมาทําการจัด กลุมเอาเอง ซ่ึงเปนวิธีที่ยุงยากและตอง
ใชเวลาในการจัดลําดับงานมาก ซ่ึงแผนของ Shop order สามารถแสดงดังรูป 3.12 

 

 

                                                      

รูปท่ี 3.12 แผนสั่งผลิตของโรงพนสี 
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3.6.1 วัตถุประสงคของแผนรายวัน (Assembly plan) 

      แผนรายวันทําออกมาเพื่อใหฝายประกอบ และ แผนกควบคุมการผลิต ดูวาแผนแตละวัน
สามารถประกอบรถไดความคืบหนาเพียงใด และมีรถที่คางจากการผลิตตอวันเปนเทาใด เพื่อ
ประโยชนในการวางแผนและควบคุมในการเปด Overtime ของฝายผลิต 

ขอดี 

1. เปนแผนการผลิตที่รายงานรถคางผลิตในแตละวัน 

2. กระชับและสะดวกในการใชงาน 

ขอเสีย 

1.  คนที่ดูตองเสยีเวลาในการแปลงรหัสโคดสี เปน ชื่อสี เชนรหัสสี 001 คือ สีเขียว เปนตน 

2. ไมมีลําดับกอนหลังในการวางแผนเหมือนแผนรายเดือน 

3. ไมมีรายละเอยีดของสายการผลิตที่จะขึ้น 

กระบวนการทาํงาน 

1. ผูวางแผนจะตองทําการจัดลําดับการผลิตโดยแมนนวล (Manual) ในแผนรายวันโดยลําดับ
การผลิตนั้นจะตองเหมือนกบัแผนรายเดือน  

2. กรณีมีการเปลีย่นแผนการผลิต ผูวางแผนจะตองดเูงื่อนไข ของชิ้นสวนจากในโรงงานและ
ผูสงชิ้นสวนวาพรอมหรือไม รวมทั้งขอจาํกัดตางๆ ภายในสวนผลิตดวย 

3. กรณีมีงานแทรก เชนงานดวนจากลูกคา ผูวางแผนจะตอง นํางานเรงดวนขึ้นผลิตกอน แต
สวนใหญแลวจะไมมีงานแทรก 

4. หลังจากผูวางแผนจัดลําดับการผลิตในแตละวันเสร็จแลว จะตองคัดลอก (Copy) แผน
รายวันใหกับผูวางแผนคนอืน่ที่รับผิดชอบในแตละโรงงาน 

ผูใชแผนรายวนัจะแบงออกเปนผูที่ใชแผนในการควบคุมการผลิต (ผูใชหลัก) และหนวยสนับสนนุ 
(ผูใชรอง) ดังนี้ 

ผูใชหลัก 

1. ฝายผลิตของโรงงานประกอบเครื่องยนตและประกอบรถสําเร็จรูป 
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2. ผูวางแผนของโรงประกอบเครื่องยนตและประกอบรถสําเร็จรูป 

ผูใชรอง 

1.       ผูวางแผนของ Shop อ่ืน เชน โรงงาน สีพลาสติก, โรงพนสีเหล็ก, โรงเชื่อมตัวถัง, โรงสี
เหล็ก,    

            โรงชุบภายในโรงงานเพื่อดูวาประกอบจะผลิตรุนอะไรบาง วันไหน จํานวน  เทาไหร 

3.6.2 วัตถุประสงคของแผนสั่งผลิต (Shop order) 

  แผนสั่งผลิตทําเพื่อโรงงานที่สนับสนุนชิ้นสวนใหโรงงานประกอบใช ในการวางแผนโดย
ส่ิงที่แตกตางจากแผนประกอบ (Assembly plan) คือ แผนสั่งผลิตจะแสดงถึงรายการทั้งหมดที่ตอง
ทํา วันไหน และเทาไหรซ่ึงแผนการผลิตที่ไดมาจากระบบภายในโรงงานจะเปนออเดอรปกติ 
(Regular order) ไมรวมออเดอร พิเศษ (Extra order) 

ขอด ี

1. เนื่องจากเปนแผนที่มาจาก MRP ดังนั้นความถูกตอง (Accuracy) ของแผนจึงมีความ
นาเชื่อถือ 

2. รวดเร็วในการเรียกใชงาน 

3. สามารถดึงขอมูล (Export) ขอมูลออกมาในรูปแบบของโปรแกรมเอ็กเซล (MS-Excel)ได 

ขอเสีย 

1. ลําดับงานที่เรียงออกมาเปนรูปของการรันหมายเลข ซ่ึงไมมีนัยสําคัญใด ๆ 

2. ช้ินสวนของโรงพนสีมีจํานวนมาก ทําใหการวางแผนอาจมีการตกหลนไมครบ 

3. แผนสั่งผลิตจะไมแยกสายการพนสีมาใหทําใหหัวหนางานแตละสายการผลิตตองมาแบง
เองวา    

สายตนเองพนชิ้นสวนอะไร โดยการ Manual ซ่ึงกอใหเกิดความผิดพลาด 

กระบวนการทาํงาน 

1. หัวหนางานจะทําการดึงแผนจากรูปที่ 3.12 ออกมาในรูปของไมโครซอฟท เอกเซล (MS-
Excel) เดือนละ 2 คร้ัง 
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2. แผนที่ดึงขอมูลออกมาจะเปนแผนรวมไมไดมีรายละเอียดบอกวาพนสายการผลิตใด 

3. โดยสายไหนพนชิ้นสวนใด ผูจัดการแผนกสีพลาสติกจะเปนคนกําหนด โดยข้ึนอยูกับ
เงื่อนไขดังนี้ 

- ทักษะของพนักงานแตละสายการผลิต 

- ประเภทของแฮงเกอร 

- กําลังการผลิตของแตละสาย 

1. นําแผนมาติดที่บอรดเพื่อใหแผนกควบคุมการผลิตมาจัดลําดับงาน 

2. ผูวางแผนจะจัดลําดับงานโดยอิงแผนประกอบเปนหลัก ซ่ึงไมมีรูปแบบที่ชัดเจน 

3. ในกรณีมีงานพิเศษ (Extra order) ผูวางแผนไมไดกําหนดการจัดลําดับงานใหกับงาน
เรงดวนซึ่งหัวหนางานจะเปนผูพิจารณาลําดับงานเอง 

ผูใชหลัก 

1.  ผูวางแผนและสวนผลิต   โรงงาน สีพลาสติก, โรงพนสีเหล็ก, โรงเชื่อมตัวถัง, โรงสีเหล็ก, 
โรงชุบ เปนตน 

 

3.7 ประสิทธิภาพและปญหาของโรงพนชิน้สวนพลาสตกิและสวนงานติดกราฟก 

     โดยจํานวนงานลาชาของงานของโรงพนสีตั้งแตเดือน มกราคม 2550 - มิถุนายน 2550 จะ
แสดงดังรูปที่ 3.13 และ 3.14 คือสวนจํานวนงานลาชาสวนงานพนสี  

ตารางที่ 3.6 งานลาชาของโรงงานพนสีตั้งแตเดือน 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 จะเห็นไดวาไมมีเดือนไหนเลยที่ไมมีงานลาชา ไมวาจะเปนสวนงานที่พน
สีและสวนงานที่ติดกราฟก โดยโรงงานกรณีศึกษามีวิธีการคิดจํานวนงานลาชา ดังนี้ งาน (Job) คือ 
จํานวนออเดอร ซ่ึง หนึ่งออเดอร อาจจะสั่งใหพนทั้งหมด 100 ช้ิน หรือ 200 ชิ้น ซ่ึงงานลาชา 
(Tardy) ที่เกิดขึ้นจะเกิดจากจํานวน Order ที่ไมสามารถปดใหลูกคาได เชน หนึ่งงาน (Job) มี 100 
ชิ้น แตทําไดเพียง 90 ช้ิน ก็จะถือวามีงานลาชาเกิดขึ้น  
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รูปท่ี   3.13 จํานวนงานลาชาของสวนงานพนสี 

 

% งานลาชาของสายพนสีพลาสติก มกราคม-มิถุนายน 2007
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   รูปท่ี 3.14 เปอรเซ็นงานลาชาของสวนพนสี ตั้งแตเดือน มกราคม – มิถุนายน 2550  
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   สวนรูปที่ 3.15 และ 3.16 แสดงเปอรเซ็นตงานลาชาของสวนกราฟก โดยเทียบจํานวนงานคางสาย 
(Back order) ตอ จํานวนงานออเดอร (Order) ทั้งหมดทีต่องทํา  
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รูปท่ี   3.15 จํานวนงานลาชาของสวนงานตดิกราฟก 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.16 เปอรเซ็นงานลาชาของสวนกราฟก ตั้งแตเดือน มกราคม – มิถุนายน 2550 

 

     โดยสาเหตุที่ทําใหโรงพนสีพลาสติกและสวนงานกราฟก ไมสามารถบรรลุแผนประจําวัน
ไดมีหลายสาเหตุและปญหายังแบงออกเปนปญหาที่ควบคุมได (Controllable) และบางปญหาก็เปน
ปญหาที่อยูนอกเหนือการควบคุม (Uncontrollable) เชน งานขาดสงจากผูผลิต หรือ วัตถุดิบไมผาน
การตรวจคุณภาพ 

 

% งานลาชาของ Graphic มกราคม - มิถุนายน 2007
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3.8.   ปญหาทั่วไปท่ีพบของสวนงานพนสีและสวนงานติดกราฟก 

3.8.1 ปญหาที่พบในสวนงานพนสี 

               1.  เปอรเซ็นตงานลาชาสูง  
               2. ช้ินสวนขาดแคลนเนื่องจากนําชิ้นสวนไปพนสีที่ยังไมตองการหรือพนเกินความ
ตองการ  
               3.  พื้นที่ในการจัดเก็บชิ้นสวนไมเพียงพอเนื่องจากจัดเก็บชิ้นสวนที่พนมาแลวยังไมไดใช   
               4.  มีการเปลี่ยนสีบอย ซ่ึงตองเสียเวลาปลอยเครื่องจักรเดินเปลา 
 

3.8.2 สาเหตุท่ีกอใหเกิดปญหาในสวนงานพนสี 

             1.   แผนผลิต (Shop order) ไมมีลําดับการผลิต ทําใหหัวหนางานสามารถแขวนงานอะไร
กอนก็ได                                     
             2.    เอางานที่ไมมีอยูในแผนของวันมาทําเพียงเพื่อไมตองการเสียเวลาเปลี่ยนสี  
             3.   พนเกินจํานวนที่ส่ังเพียงเพราะวาปองกันงานที่อาจจะออกมาแลวไมผานการตรวจสอบ
คุณภาพ 
             4.   โรงงานประกอบมีการเปลี่ยนแผนกะทันหันทําใหไมมีชวงเวลานําในการพน 
             5.    มีงานดวนแทรกเชนงานที่มาจากหนวยงานอะไหล (Spare part) และงานเรงดวนพิเศษ  
             6.    สีที่ใชในการผลิตหมดหรือหมดอายุ 
             7.    มองเห็นแผนที่จะผลิตไมครบถวนเนื่องจาก มีหลายชิ้นสวนที่ตองพนตอวัน      
             8.    ผูวางแผนจัดลําดับงานโดยไมคํานึงถึงเวลาที่แฮงเกอรตองเดินเปลาเมื่อเวลาตองเปลี่ยน
สี  
 
3.8.3 ปญหาทั่วไปท่ีพบในปจจุบันของสวนงานกราฟก 

           1.   มี เปอรเซ็นตงานลาชาสูง  
            2.   เสียพื้นทีใ่นการจัดเก็บเนื่องจากชิ้นสวนยังไมครบไมสามารถสงใหหนวยงานถัดไปได 

3.8.4 สาเหตุท่ีกอใหเกิดปญหาในสวนงานติดกราฟก 

1.  หนวยงานกอนหนาไมสามารถสงงานใหหนวยกราฟกไดตรงเวลาทําใหหนวยงาน
กราฟกเกดิการลาชาดวยเชนกัน  

2. โรงงานประกอบมีการเปลี่ยนแผนกะทันหนัทําใหไมมีชวงเวลานาํในการผลิต 
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    ซ่ึงจากปญหาที่กลาวมาจะเห็นไดวา การทํางานเพื่อใหไดผลผลิตใหตรงกับความตองการตาม
แผนยังเปนปญหาอยู ซ่ึงงานที่ตองการยังไมไดทํา (ตารางที่ 3.7) และงานที่ยังไมถึงวันกําหนด
สงกลับทําเสร็จแลว (ตารางที่ 3.8) 

ตารางที่ 3.7 จาํนวนงานที่พนเกินความตองการของสวนพนสีและกราฟก 

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 สรุปการจัดตารางการผลติของโรงงานตัวอยาง 

1. สายการพนสี 4 สายการผลิตจะเปรียบเสมือนเครื่องจักรเดี่ยว (Single Machine) 

2. สายการติดกราฟกจะติดงานตามงานที่สายการพนสีมี  

3. ลําดับงานขึ้นอยูกับประสบการณของผูวางแผนและขึน้อยูกับวตัถุดิบ 

4. ไมมีวิธีการจดัตารางการผลิตที่แนนอนชดัเจน 

5. มีการแทรกงานเกิดขึน้ในกรณีที่งานเรงดวน  

6. การรายงานความคืบหนาของแผนยังเปนระบบแมนนวลอยู 
 



บทที่ 4 

การปรับปรุงการจัดตารางการผลิต 

     การปรับปรุงการจัดตารางการผลิตในสวนของโรงงานตัวอยาง จะถูกแบงออกเปน 2 สวน 
โดยสวนแรกจะเปนเรื่องของการปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิต เอกสารที่ใช การไหลของขอมูล 
สวนที่ 2 จะเปนการปรับปรุงในสวนของการนําโปรแกรมสนับสนุนการจัดตารางการผลิตและ
โปรแกรมการติดตามงานคางสายมาชวยในการทํางาน โดยโปรแกรมที่ชวยติดตามงานคางสายจะ
เปนโปรแกรมที่เขียนขึ้นโดยใชโปรแกรมเพาเวอรบิวเดอร  

 

4.1 การปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิต การไหลของขอมูล 

       การไหลของขอมูลกอนการปรับปรุง หัวหนาสายการผลิตจะดึงขอมูลที่จะตองพนมาจากระบบ 
MRP หลังจากนั้นจะทําการรายการที่จะตองพนออกเปน 4 สายการผลิต หลังจากนั้นหัวหนาสายจะ
ทําการปริ้นแผนออกมาดังรูปที่ 4.3 ติดไวที่บอรดประชุม เมื่อไหรที่รายการไหนพนเสร็จแลว 
หัวหนาสายมีหนาที่จะตองมารายงานโดยการขีดแถบสีใหเห็นชัดวางานนั้นไดดําเนินการเสร็จ
เรียบรอย 
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รูปท่ี  4.1 วิธีการวางแผนกอนการปรับปรุง 

 

         การไหลของขอมูลหลังการปรับปรุง แผนกวางแผนจะทําการดึงขอมูลจากระบบ MRP 
หลังจากนั้นจะทําการแยกสายการผลิต เมื่อเสร็จแลวจะทําการจัดตารางการผลิต โดยใชวิธี SPT, 
LPT, EDD, LMT, SMT แตจะเลือกวิธีที่ทําใหจํานวนงานสายนอยที่สุด กรณงีานสายมีคาเทากันจะ
เลือกวิธีที่คาเฉลี่ยงานสายนอยที่สุดกอน โดยแผนกวางแผนจะวางแผนลวงหนาแบบไมมีการเปลี่ยน
แผน (Freeze plan) ลวงหนา 3 วัน เสร็จแลวจะทําการสงโดยใช อีเมล (E-mail) สงใหกับหัวหนา
สายการผลิตเพื่อทําการคียลงโปรแกรมออนไลน เมื่องานนั้นถูกทําการผลิตและเสร็จออกมาทาง
พนักงานทายสายจะทําการสแกนบารโคดของงานนั้นแตถางานที่ออกมาแตไมครบจํานวนตามงาน
นั้นพนักงานจะคียขอมูลที่ผลิตไดจริงแทน  

ดึงขอมูลจากระบบ MRP 

แยกชิน้สวนของสายการผลิต 

ปร้ินลงกระดาษ A3 

พนตามวนัที่กาํหนด 

ขีดแถบสีงานที่เสร็จ 
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รูปท่ี  4.2 วิธีการวางแผนหลงัการปรับปรุง 

 

4.2 การปรับปรุงดานเอกสาร 

กอนการปรับปรุงการพนสีจะพนตามแผนที่ออกมาอัตโนมัติโดยระบบ ซ่ึงจะไมสอดคลองกับความ
ตองการจริง 

ดึงขอมูลจากระบบ MRP 

แยกชิ้นสวนของสายการผลิต 

จัดลําดับการผลติโดยใชกฎแบบ 
Heuristic 

สงไปใหทางผูใช ฝายผลิต 

คียแผนลงโปรแกรม ออนไลน 

คียจํานวนที่พนเสร็จหรือสแกน บารโคด 
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รูปท่ี 4.3 เอกสารที่ใชในการวางแผนกอนการปรับปรุง 

 

เอกสารที่หลังจากไดจัดตารางการผลิตแลวจะถูกสงไปใหกับทางผูใชงาน 3 วันลวงหนาเพื่อให
หัวหนาสายคยี 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 เอกสารที่ใชในการวางแผนหลังการปรับปรุง 
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4.3 การปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิต 

4.3.1 วิธีการทํางานการวางแผนกอนการปรับปรุง 

ผังการทํางานการจัดตารางการผลิตกอนการปรับปรุง โดยหวัหนางานจะพนงานตามเอกสาร 4.3 

 

 

 

 

 

 

                              

รูปท่ี 4.5 ผังการทํางานการจดัตารางการผลิตกอนการปรบัปรุง 

 

ในสวนของพชิไทม ในแตละสายการพนสีจะใช พิชไทมไมเทากัน ซ่ึงสายการผลิต G และ H ใช 
0.25 นาที สายการผลิต E และ F ใช 0.31 นาที 

4.3.2 การปรับปรุงวิธีการวางแผน 

         ในสวนงานพนสีและการติดกราฟก การปรับปรุงวิธีการวางแผนจะใชกฏฮิวริสติกสที่ใชใน
การจัดตาราง โดยมีกฎเกณฑดังนี้ 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)  
   

 

เช็คจํานวนที่ตองผลิตตอวัน 

พนตามจํานวน 

จบการวางแผน 
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4.3.2.1 ผังการจัดตารางการผลิตแบบ EDD (Earliest Due Date) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6 ผังการทํางานการจดัตารางการผลิต แบบ EDD 

 

วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ EDD 

       ฝายวางแผนจะนํางานทั้งหมดที่ตองทําตอวันมาพิจารณาวันกําหนดสง (Due date) เปน
อันดับแรกถามีงานที่มีกําหนดสงเทากันแลว ลําดับถัดไปจะพิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตเปนอันดับ
ถัดมาโดยเลือกงานที่มีเวลาที่ใชในการผลิตนอยที่สุดกอน โดยงานทั้งหมดจะถูกเลือก (Sort) ใน
โปรแกรมไมโครซอพทเอ็กเซล ดังรูปที่ 4.7 โดยผลลัพธที่ไดดังตารางที่ 4.1 มีดังนี้คือ มีงานทั้งหมด 
10 งาน ลําดับงานเปนดังนี้คือ 2-9-10-1-3-5-6-7-8-4   งานที่ 2 กับงานที่ 9 วันกําหนดสงเปนวัน

เช็คแผนที่ตองผลิตตอวัน 

เลือก Due date 
ที่นอยที่สุด

เช็คจํานวนงานทั้งหมดที่
ตองผลิตตอวัน 

จบการวางแผน 

ไมซ้ํา ซ้ํา 

เลือกงานที่ใชเวลานอยที่สุด
กอน 

เช็ค Processing time 
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เดียวกัน ฉะนั้นจึงเลือกงานที่ 2 ทํากอนเพราะเวลาที่ใชในการผลิตเพียง 25 นาที แตงานที่ 9 นั้นเวลา
ที่ใชในการผลิตเทากับ 37.5 นาที 

 

ตาราง4.1 ผลลัพธที่ไดจากการจัดลําดับงานแบบ 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 

       ฝายวางแผนจะนํางานทั้งหมดที่ตองทําตอวันมาพิจารณาโดยพิจารณาจากเวลาที่ใชในการ
ผลิตนอยที่สุดกอนเปนอันดับแรก ถางานใดมีเวลาที่ใชในการผลิตเทากันแลว ลําดับถัดมาจะนําวัน

เช็คแผนที่ตองผลิตตอวัน 

เลือก Processing 
time ที่นอยที่สุด

เช็ค วันกําหนดสง  

 

จบการวางแผน 

ไมซ้ํา ซ้ํา 

เลือกวันที่ตองกําหนดสง
กอน 
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กําหนดสงมาพิจารณา จากตารางที่ 4.2 ลําดับงานที่จะถูกนํามาผลิตเปนดังนี้คือ 2-3-9-10-5-6-7-8-1-
4    

ตาราง 4.2 ผลลัพธที่ไดจากการจัดลําดับงานแบบ 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 

  ฝายวางแผนจะนํางานทั้งหมดที่ตองทําตอวันมาพิจารณาโดยพิจารณาจากเวลาที่ใชในการ
ผลิตมากที่สุดกอนเปนอันดับแรก ถางานใดมีเวลาที่ใชในการผลิตเทากันแลว ลําดับถัดมาจะนําวัน
กําหนดสงมาพิจารณา จากตารางที่ 4.3 ลําดับงานที่จะถูกนํามาผลิตเปนดังนี้คือ 4-1-9-10-5-6-7-8-2-
3 

เช็คแผนที่ตองผลิตตอวัน 

เช็ค วันกําหนดสง  จบการวางแผน 

ไมซ้ํา ซ้ํา 

เลือกวันที่ตองกําหนดสง
กอน 

เลือก Processing 
time ที่มากที่สุด



74 

 

ตาราง4.3 ผลลัพธที่ไดจากการจัดลําดับงานแบบ 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 เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนมากที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวย
เวลา ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน ยกตวัอยางมีงานทั้งหมด 7 งาน  

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

เช็คแผนที่ตองผลิตตอวัน 

เลือก การทํางาน ที่
มีอัตราสวนมาก

เช็ค วันกําหนดสง  จบการวางแผน 

ไมซ้ํา ซ้ํา 

เลือกวันที่ตองกําหนดสง
กอน 
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อัตราสวนของงานแตละงาน = 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 จะเปนดังนี้ 7-6-1-5-2-3-4 หรือ 7-6-1-5-3-2-4 
จากตัวอยางที่กลาวมาสามารถจัดลําดับงานจากตารางที่ 4.4ไดดังนี้ 4-1-9-10-5-6-7-8-2-3   
 

ตาราง4.4 ผลลัพธที่ไดจากการจัดลําดับงานแบบ 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 เลือกการทํางานที่มีอัตราสวนนอยที่สุด จากการนําเวลาปฏิบัติงานคูณดวยเวลา 
ปฏิบัติงานรวมทั้งหมด เวลาปฏิบัติงานของทุกงานรวมกัน ยกตัวอยางมีงานทั้งหมด 7 งาน  
= 20 + 10 + 10 + 6 + 12 + 22 + 25 =103 นาที  
อัตราสวนของงานแตละงาน = เวลาปฏิบตัิงาน * เวลาปฏิบัติงานรวม 
งาน 1 = 20 * 103 = 2060 นาที 
งาน 2 = 10 * 103 = 1030 

เช็คแผนที่ตองผลิตตอวัน 

เลือก การทํางาน ที่
มีอัตราสวนนอย

เช็ค วันกําหนดสง  จบการวางแผน 

ไมซ้ํา ซ้ํา 

เลือกวันที่ตองกําหนดสง
กอน 
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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 จะเปนดังนี้ 4-2-3-5-1-6-7 หรือ 4-3-2-5-1-6-7   
จากตัวอยางที่กลาวมานั้นจะไดลําดับงานจากตาราง 4.5 ดังนี้ 2-3-9-10-5-6-7-8-1-4 
 
ตาราง4.5 ผลลัพธที่ไดจากการจัดลําดับงานแบบ 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  
 
 โปรแกรมออนไลนเปนโปรแกรมที่เขียนขึ้นโดยใชโปรแกรม .Net  เวอรช่ัน 2003 โดย 
วัตถุประสงคของโปรแกรม เพื่อสามารถติดตามความคืบหนา และลําดับการผลิตของงานไดตลอด
ทั้งวัน โดยผูใช ในสวนของแผนกวางแผนและฝายผลิต รวมถึงผูบริหารสามารถ ดูความคืบหนา
ของงานได ซ่ึงรายงานความคืบหนาเปนแบบ real time 

1. ขอมูลที่ใชในโปรแกรมนี้จะแบงออกเปน 2 ชนิด  

 ขอมูลสถิต (Static data) เชน Part number ,Part name ทั้งหมดที่มีในโรงงาน 
จํานวนแฮงเกอร ที่ใชในแตละช้ินสวน ,รหัส สีที่ใช และ เวลาที่มีใหในการทํางานแตละกะ โดย
ขอมูลที่กลาวมานี้ สามารถทําการเพิ่มหรือเปลี่ยนไดภายหลัง 

 ขอมูลเคล่ือนไหว (Dynamic data) เปนขอมูลที่ผูใชตองใสเองทุกครั้ง อาทิเชน 
จํานวนที่ตองพน,จํานวนที่ทําเสร็จ,วันกําหนดสง  

     2.  รายละเอียดของโปรแกรม 

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

 การใสรายละเอียดเวลาทํางานในแตละกะ (รูปที่ 4.17(a) และ 4.17 (b)) 

 การใส จํานวนแฮงเกอร ท่ีใชตอช้ินสวน (รูปที่ 4.18) 

 การแสดงผล รายละเอียด ความคืบหนาของงาน (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) สวนรายละเอยีดของกะทํางาน 

 

 

 

รูปท่ี 4.17 (b) การเพิ่มหรือเปล่ียนกะทํางาน 
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รูปท่ี 4.18 การใสจํานวนแฮงเกอร ที่ใชในแตละชิ้นสวน 

 

 โดยลําดับการผลิตหัวหนางานจะนําลําดับงานที่ไดจากเอกสารรูปที่  4.4 มาคียขอมูลลงใน
โปรแกรม ถามีงานที่มีการนํากลับมาทําใหม สถานะ “R” คือ Re-painted ทางหัวหนางานสามารถ
ตัดสินใจแขวนงานไดเลย โดยมีหลักการวา จะตองไมเสียเวลาเวนแฮงเกอรจากการแทรกงาน 
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รูปท่ี 4.19 หนาจอแสดงผลในการบอกลําดบัการพน 

 

      หลังจากไดทําการจัดตารางการผลิตในโปรแกรมเอ็กเซลแลว ทางแผนกวางแผนจะทาํ
ลวงหนา 3 วัน เหตุที่ทําลวงหนา 3 วันเพราะตองเผ่ือเวลาสําหรับการปรับแกแผนในกรณีทาง
โรงงานประกอบมีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต   

     ในกรณีมีเหตุใหตองหยุดสายการผลิตไมวาจะเปน พักเชา (10:00-10:10) พักเที่ยง (11:30-
12:30) หรือ พักบาย (15:00-15:10) รวมทั้งหยุดในกรณี สายการผลิตมีปญหา หัวหนาสายการผลิต
จะทําการคียขอมูลในสวนของการรายงานเครื่องจักร เพื่อสามารถเก็บเปนขอมูลในกรณีที่ผลิตไมได
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 การปรับปรุงทางดานการติดตามงานคางสาย 

     จากปจจุบันโรงงานตัวอยางจะไมมีระบบที่ดูงานคางสาย (Back order) ที่คางวามีงาน
ใดบางที่ยังคางอยูในระบบ พนักงานพนสีจะตองเขาไปดู ในโปรแกรมสําเร็จรูปของโรงงานวายังมี
ช้ินสวนใดที่ยังพนไมครบ ในรูปตัวอยาง สี น้ําเงินเปนชิ้นสวนที่ยังพนไมครบตามจํานวน แต
พนักงานไมทราบวาที่คางมีอยูจํานวนเทาไหร  

 

 

 

รูปท่ี 4.21 แผนการผลิตที่คางอยูในสายการผลิต 
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ซ่ึงการปรับปรุงเพื่อใหพนักงานหรือหัวหนาสายการผลิตรูถึงจํานวนงานที่คางตอวัน ทางผูวิจัยได
ทําการสรางโปรแกรม เพื่อดูจํานวนงานคางของสายการพนสี และ สายการติดกราฟก โดย
โปรแกรมการติดตามงานคางสายโดย มีการทํางานดังนี้คือ  

 

 

 

รูปท่ี 4.22 ผังการทํางานของโปรแกรมดูงานคางสายการผลิต 

 

 วิธีการทํางานของการดูงานคางสายการผลิตคือ      
  

           1.  เปดโปรแกรม ดูงานคางสายการผลิต โดย โปรแกรมจะไปเลือกงานที่ยังมีงานคางอยู ณ 
วันที่ตองการทราบขอมูล 
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           2.   ใส รหัสแผนก เชนโรงพนสีใส 9221 และสวนติดกราฟกใส 9224 โดยในสวนรหัส นี้
จะเปน  รหัสตัวแทนของโรงงานนั้น ๆ  

3.   ใสวันที่ ที่ตองการดูงานคางสาย โดยสามารถดูยอนหลังได 1 ป แตถาเลือกวันที่ตองการ
ดู งาน 

คางสายเปนวันเดียวกับวันที่ผลิต โปรแกรมจะแสดงงานทั้งหมดที่ตองทํา ณ วันนั้น  

1. คลิก OK 

 

 

 

รูปท่ี 4.23 หนาตางของโปรแกรม ดูงานคางสาย 
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รูปท่ี 4.24 ผลลัพธของโปรแกรม ดูงานคางสาย 

   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 จํานวนชิ้นที่เสร็จตอ
หนึ่งงาน 

 ผูใชงานโปรแกรม 

1.  ฝายผลิตทั้งสวนพนสีพลาสติกและสวนติดกราฟก ซ่ึงจะตองเปดดูทุกวันเพื่อเช็คจํานวน
งานคางสาย  

2. ฝายวางแผน เพื่อใชในการติดตามงานใหกับหนวยงานถัดไป 
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4.4 สรุป 
 

4.4.1     การปรับปรุงวิธีการจัดตารางการผลิต 
      ระบบการวางแผนไดทําการปรับปรุงโดยใชกฎฮิวริสติก(Heuristic) แบบ EDD เปนวิธีการ
จัดตารางการผลิตหลัก และ วิธี SPT เปนวิธีการจัดตารางการผลิตแบบรองโดยไดทําการทดลอง
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     การเปล่ียนตารางการผลิตของสายการพนสีและการติดกราฟก 

1.     กรณีที่แผนการผลิตไมเปล่ียน 

 ฝายวางแผนจะวางแผนลวงหนา 3 วันโดยไมมีการแทรกงานหรือสลับลําดับ จากนั้นจะทํา
การแจงไปยังฝายผลิต เพื่อทําการคียขอมูลลงในโปรแกรมออนไลนโดยหลังจากพนสีเสร็จ
เรียบรอยพนักงานจะนํา ที่พนไดจริงมาคียจํานวนที่พนได หรือ สามารถทําการสแกนบารโคดได 
หากมีงานคางสายของวัน งานคางสายนั้นจะเปนงานที่ตองทําเปนอันดับแรกของวันถัดไป 

2.     กรณีที่มีการเปลี่ยนแผนการผลิต 

 กรณีมีการเปลี่ยนแผนความตองการจากลูกคาหลังจากที่ไดจัดตารางการผลิตไปแลว ถาเปน
กรณีเรงดวนทางฝายวางแผนจะนํางานที่ตองการพนหรืองานติดกราฟกไปแทรกงานทันที โดย
องคประกอบที่ฝายวางแผนจะตองพิจารณาคือ 
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2.1 วัตถุดิบที่จะแทรกงานพรอมหรือไม ถามีจะแทรกงานทันทีถาไมมีจะตองมี
การดึงแผนการสงวัตถุดิบจากซัพพลายเออรทันที 

2.2 สีหรือทินเนอรมีเพียงพอหรือไม  

2.3 วันที่ลูกคาตองการ  

2.4 เวลาที่ใชในการผลิตสําหรับการแทรกงาน  

2.5 งานใดบางที่จะถูกเลื่อนออกไป 

 

4.4.3 การพัฒนาโปรแกรมการวางแผนและโปรแกรมดูงานคางสาย 

 โปรแกรม ออนไลน (On-line) ที่ใชในการวางแผนเขียนขึ้นโดยใช โปรแกรม. Net เวอรช่ัน 
2003สวนโปรแกรมดูงานคางสายเขียนโดยใชโปรแกรม Power builder เวอรชั่น 9 ซ่ึงระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจแบงออกเปนดังนี้ 

1. ระบบการจัดการฐานขอมูล (Input)  โดยแบงออกเปน ขอมูลคงที่ (Static data) กับ
ขอมูล      เคลื่อนไหว (Dynamic data) 

2. ระบบการประมวลผล  

3. ระบบการแสดงผล  

 

 คุณสมบัติโดยสรุปของโปรแกรม  

โปรแกรมวางแผนออนไลน  

1. สามารถดูไดทั้งองคกรโดยใสที่อยู URL ในโปรแกรม อินเตอรเน็ต เอ็กซโปรเรอร    
(Internet       Explorer) 

2. สามารถรายงานการแสดงผลไดแบบทันที (Real time) 
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3. สามารถดูลําดับการผลิตหรือประวัติการพนยอนหลังได 

4. สามารถทราบสถานะของงานตางๆได เชนงานทําซ้ํา (Rework) หรืองานปกติ 

5. สามารถดูเวลาที่ใชในการทํางานจริง และเวลาที่หยุดสายการผลิตเนื่องจากเครื่องจักร
เบรก      ดาวนได 

โปรแกรมดูงานคางสาย 

1. ดูงานที่คงคางในแตละวันได 

2. สามารถดูงานทั้งหมดที่จะตองผลิตตอวันได  

 

 



บทที่ 5 

                            การวิเคราะหผลการปรับปรุง 

  เนื้อหาในบทนี้ จะเปนการวิเคราะหผลของการจัดตารางการผลิตแบบฮิวริสติกสําหรับการ
จัดตารางการผลิต และโปรแกรมออนไลน โปรแกรมติดตามงานคางสาย ซ่ึงในสวนการจัดตาราง
การผลิตจะทําการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของตารางการผลิตระหวางผลที่ไดแบบการใชกฎฮิวริ
สติกกับการวางแผนแบบเดิม โดยใชตัววัดผล (Measure of Performance) คือ จํานวนงานลาชา 
(Number of Tardy Jobs) และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) โดยเนื้อหาในบทนี้จะ
แบงออกเปน 3 สวนดังนี้ 
      

1. ผลการจัดตารางและการวิเคราะหผลที่ไดของหนวยงานพนสี 
2. ผลการจัดตารางและการวิเคราะหผลที่ไดของหนวยงานกราฟก 
3. ผลการเปรียบเทียบโปรแกรมที่ไดพัฒนาขึ้น 

 
5.1 วัตถุประสงคของการวิเคราะหผล 
     เพื่อทําการเปรยีบเทียบประสิทธิภาพระหวางวิธีกฎเกณฑการจัดตารางการผลิต รวมไปถึง
ความเขาใจของหัวหนางานในการใชโปรแกรมออนไลนและโปรแกรมติดตามงานคางสาย 
                       

5.2   สมมติฐานการทดลอง 
 

5.2.1 กฎเกณฑในการจัดตารางการผลิต 
 

            ในการจัดตารางการผลิตโดยใชระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการวิจัยนี้ ใชฮิวริสติก แบบ 
EDD เปนเกณฑหลัก และใช ฮิวริสติก SPT, LPT, LMT, SMT เปนเกณฑรอง ในกรณีที่กําหนด สง
ของชิ้นงานพรอมกัน 
 

5.2.2  ตัววัดผลของการจัดตารางการผลิต 
ในการจัดตารางนี้มีการใชตวัวัดผลสําหรับเปรียบเทียบผลของการจัดตารางแบบกฎฮิวริสติกกับกับ
การวางแผนแบบเดิมโดยมีตัววัดผลดังนี้ 
 
              1.  จํานวนงานลาชา (Number of Tardy Jobs) เปนตัววัดผลหลัก 
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              2.  เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) เปนตัววัดผลรอง 
 
 
5.3 ขอมูลท่ีใชในการทดลอง 
       
       ขอมูลที่ใชในการทดลองนี้นํามาจากแผนการผลิตในเดือนพฤศจิกายน 2550 ในสวนของ
สายการพนสี 4 สายการผลิตและสายการติดกราฟก ซ่ึงไดแกสายการผลิต E, F, G, และสายการผลิต 
H ซ่ึงมักมีปญหาสงงานไมทันกําหนด ดังแสดงในภาคผนวก ค. 
 
 
5.4 วิธีการทดลอง 
 
        นําขอมูลที่ใชในการทดลองทั้งหมดมาจัดการโดยใชโปรแกรมเอ็กเซลไมโครซอพท 2007 
โดยปอนขอมูลเปนรายวันเปรียบเทียบผลที่ไดในแตละวิธีเปนเวลา 1 เดือน สวนการทดลองการใช
โปรแกรมออนไลนไดมีการจัดอบรมใหกับหัวหนาสายการพนสี 4 คน หัวหนาสายการติดกราฟก 1 
คนและหัวหนาหนวยสงงาน 1 คน ตอจากนั้นใหทางหัวหนาสายไดทําการทดลองคียขอมูลใน
โปรแกรมออนไลน และเปดดู โปรแกรมติดตามงานคางสายเพื่อเช็คความเขาใจและตอบขอซักถาม 
 
5.5 ผลจากขอมูลบันทึกการทํางาน 
 
      จากขอมูลบันทึกการทํางานในสวนของหนวยงานพนสี (4 สายการพนสี) ระยะเวลา
ประมาณ 1 เดือน สามารถคํานวณตัววัดผลของการจัดตารางการผลิต พบวา มีงานเขามาทั้งสิ้นเปน
จํานวน 946 งาน และมีจํานวนงานลาชาที่ไมสามารถผลิตงานครบจํานวนตามวันที่ตองการเปน
จํานวน 255 งาน และมีเวลาลาชาของงานทั้งหมด 3957 นาที ซ่ึงสามารถคํานวณเปนเวลาลาชาของ
งานโดยเฉลี่ยเทากับ 15.51  นาที ตอ 1 งาน แสดงใหเห็นวางานที่เขามาผลิตในหนวยงานที่เขาไป
ศึกษา มีโอกาสที่จะลาชาเฉลี่ยตองานประมาณ 15.51 นาที  
      สวนหนวยงานกราฟกมีงานเขามาทั้งส้ิน 320 งานและมีจํานวนงานลาชาที่ไมสามารถสง
ไดตามวันที่ตองการเปนจํานวนงาน 175 งาน และมีเวลาลาชาของงานทั้งหมด 2273 นาที ซ่ึง
สามารถคํานวณเปนเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 13 นาทีตอ 1 งาน 
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5.6 ผลการทดลองการจัดตารางของหนวยงานพนส ี
 
      จากการทดลอง โดยใชรายละเอียดของขอมูลในแผนสั่งผลิต และใชฮิวริสติกทั้ง 5 เกณฑ
มาทําการทดลองภายใตสภาวะการณเดียวกัน พบวาไดตารางการผลิตสําหรับงานแยกตาม
สายการผลิต สําหรับแตละ ฮิวริสติก ดังแสดงในภาคผนวก ค และตัววัดผลของการจัดตารางการ
ผลิตสําหรับขอมลู 1 เดือน ตามฮิวริสติกทั้ง 5 เกณฑตามตาราง 
 
ตารางที่ 5.1 ผลการทดลองของสายการพนสี E 
 

กฎเกณฑฮิวริสติก
คาเฉล่ียงานในระบบ 

(นาที)
คาเฉล่ียเวลางานสาย

(นาที)
คาเฉล่ียงานลาชา

(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
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



94 

 

ตารางที่ 5.2 ผลการทดลองของสายการพนสี F 
 

กฎเกณฑฮิวริสติก
คาเฉล่ียงานในระบบ 

(นาที)
คาเฉล่ียเวลางานสาย

(นาที)
คาเฉล่ียงานลาชา

(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 ผลการทดลองของสายการพนสี G 
 

กฎเกณฑฮิวริสติก
คาเฉล่ียงานในระบบ 

(นาที)
คาเฉล่ียเวลางานสาย

(นาที)
คาเฉล่ียงานลาชา

(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 ผลการทดลองของสายการพนสี H 
 

กฎเกณฑฮิวริสติก
คาเฉล่ียงานในระบบ 

(นาที)
คาเฉล่ียเวลางานสาย

(นาที)
คาเฉล่ียงานลาชา

(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 การวิเคราะหผลของจํานวนงานลาชา 
 
      จํานวนงานลาชาเปนตัววัดผลหลักที่สนใจในการวิจัยในครั้งนี้ จากผลของขอมูลการบันทึก
การทํางานกับผลของการจัดตารางแบบกฎฮิวริสติก จะสามารถเปรียบเทียบแสดงเปอรเซ็นตการ
ปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆ ดังแสดงในตารางที่ 5.5  
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ตารางที่ 5.5 ตารางแสดงการเปรียบเทียบจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่
นําเสนอ 
 

จํานวนงานลาชา (งาน)
จํานวนงานลาชาที่ปรับปรุง 

(งาน)
เปอรเซ็นตปรับปรุง

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%  
 
จากขอมูลในตารางที่ 5.5 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางาน
กับฮิวริสติกทีน่ําเสนอ ดังแสดงในรูปที ่5.1 
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ฮิวริสติก วิธีการปจจุบัน

 
 
 

รูปท่ี 5.1 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสตกิทั้ง 5 วิธี 
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  จากผลการทดลองที่ไดวิธีการจัดตารางแบบพิจารณาวันกําหนดสงกอน (EDD) ใหคา
เปอรเซ็นตการลดจํานวนงานลาชาไดดีที่สุดถึง 63.53 เปอรเซ็นตโดยสามารถลดจํานวนงานลาชาได
ถึง 162 งาน จากบันทึกการทํางานปจจุบัน 255 งานสวนวิธีการจัดตารางแบบพิจารณาเวลาที่ใชใน
การผลิตนานที่สุดกอน (LPT) ใหผลจํานวนงานสายเฉลี่ยแยกวาวิธีการบันทึกการทํางานปจจุบัน 
โดยมากกวาบันทึกการทํางานถึง 68 งาน  
 สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือจํานวนงานที่ลาชา จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ EDD ใหผลที่ดีที่สุด 
สวน LPT ใหผลที่แยที่สุดในฮิวริสติกทั้ง 5 วิธี จึงเรียงลําดับของฮิวริสติกตามผลของจํานวนงานที่
ลาชาจากนอยไปมากไดดังนี้ EDD, SMT, SPT สวนวิธีการจัดตารางแบบ LPT และ LMT ให
จํานวนงานลาชากวามากกวาบันทึกการทํางานปจจุบัน 
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รูปท่ี 5.2 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน
ปจจุบัน 

 
5.6.2 การวิเคราะหเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
 

  เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean tardiness) เปนตัววัดผลรองที่สนใจในการวิจัยคร้ังนี้ 
จากผลของขอมูลบันทึกการทํางานปจจุบันและผลของการจัดตารางแบบ ฮิวริสติก จะสามารถ
เปรียบเทียบแสดง เปอรเซ็นตการปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆ 5 วิธี ดัง
แสดงในตารางที่ 5.6 
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ตารางที่ 5.6 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลางานลาชาเฉลี่ยของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่
นําเสนอ 
 
 

เวลางานลาชา เฉล่ีย(นาที)
เวลางานลาชาเฉล่ียที่
ปรับปรุง (นาที)

เปอรเซ็นตปรับปรุง

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%  
 
       จากขอมูลในตารางที่ 5.6 สามารถเขียนเปนกราฟแสดง เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของ
บันทึกการทํางานกับฮิวริสตกิที่นําเสนอ ดังแสดงในรูปที่ 5.3 
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รูปท่ี 5.3 กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกทั้ง 5 วิธี 
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     สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ
พิจารณาวันกําหนดสงกอน (EDD) ใหผลลัพธที่ดีที่สุดอยางเห็นไดชัด คือเวลางานสายเฉลี่ยตองาน
คือ 24 นาทีตองาน สวนวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ SPT และ SMT ใหผลลัพธที่ดีรองลงมา คือ
งานสายโดยเฉลี่ยคือ 70 นาทีตองานสวนวิธีการตารางแบบ LMT และ LPT ใหผลลัพธเวลางานสาย
โดยเฉลี่ยแยที่สุดคือ 252 และ 248 นาทีตองาน 
      และเมื่อดูความแตกตางระหวางเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้นจากบันทึกการทํางาน
ปจจุบัน และฮิวริสติกทั้ง 5 วิธี สามารถนําไปสรางกราฟแสดงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่สามารถ
ปรับปรุง เมื่อใชฮิวริสติกแบบ EDD, SPT, และ SMT แทนวิธีการทํางานปจจุบัน ซ่ึงจะพบวา EDD 
ใหผลการปรับปรุงที่ดีที่สุด และ SPT, SMT ใหผลการปรับปรุงรองลงมาตามลําดับ ดังแสดงในรูป
ที่ 5.4 
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รูปท่ี 5.4 กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน

ปจจุบัน 

 

5.6.3 การวิเคราะหเวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ  
  
 เวลาเฉลี่ยของงานที่อยูในระบบ (Mean Flow Time) หลังจากที่ไดจากการใชกฎการจัด
ตารางการผลิตแบบ ฮิวริสติกไดคาเวลางานที่อยูในระบบลดลงจากวิธีการทํางานปจจุบัน จากตาราง
ที่ 5.7 พบวาการใชวิธีการจัดตารางแบบ SPT และ SMT ใหผลลัพธที่ดีที่สุดกวาวิธีการทั้ง 5 แบบที่
ไดทดลองและวธีิการจัดตารางแบบ LPT และ LMT ใหผลลัพธที่ใชเวลางานที่อยูในระบบนานที่สุด  
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ตารางที่ 5.7 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลางานที่อยูในระบบของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่
นําเสนอ 
 

คาเฉล่ียงานอยูในระบบ
(นาที)

คาเฉล่ียงานอยูในระบบหลัง
การปรับปรุง(นาที)

เปอรเซ็นตปรับปรุง

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%  
 

      จากขอมูลในตารางที ่5.7 สามารถเขียนเปนกราฟแสดง เวลางานที่อยูในระบบโดยเฉลี่ยของ
บันทึกการทํางานกับฮิวริสตกิที่นําเสนอ ดังแสดงในรูปที่ 5.5 
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รูปท่ี 5.5 กราฟแสดงเวลางานที่อยูในระบบโดยเฉลี่ยของบันทึกการทํางานกับฮิวริสตกิทั้ง 5 วิธี 
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        จากรูปที่ 5.5 วิธีการจัดตารางการผลิตแบบ SPT และ การจัดตารางแบบ SMT ใหผลลัพธ
งานที่อยูในระบบ 346.1 นาที ซ่ึงเปนผลลัพธที่ดีที่สุดในการจัดตารางทั้ง 5 วิธี โดยลดลงจากบันทึก
การทํางานปจจุบันถึง 130 นาที สวนวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ EDD ใหผลลัพธรองลงมาคือ
สามารถลดเวลางานที่อยูในระบบไดจากการบันทึกการทํางานปจจุบัน 43.2 นาที สวน 2 วิธีสุดทาย
คือการจัดตารางการผลิตแบบ LPT และ LMT ใหผลลัพธที่แยที่สุดโดยเวลางานที่อยูในระบบ
มากกวาวิธีการปจจุบัน 96.3 นาที ดังแสดงในรูปที่ 5.6  
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รูปท่ี 5.6 กราฟแสดงเวลางานเฉลี่ยที่อยูในระบบของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการ

ทํางานปจจุบนั 

 

        จากการวิเคราะหผลของตัววัดผลแตละชนิด คือ จํานวนงานลาชา (Number of Tardy jobs), 
เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean Tardiness) รวมถึงคาเฉลี่ยงานที่อยูในระบบ (Mean Flow Time) 
แลวพบวาการจัดตารางการผลิตแบบ EDD ตอบวัตถุประสงคของจํานวนงานลาชาไดดีที่สุด 
รองลงมาคือการจัดตารางการผลิตแบบ SPT และ SMT สวนวัตถุประสงคเร่ืองเวลาเฉลี่ยงานลาชา 
การจัดตารางการผลิตแบบ EDD ไดใหผลลัพธที่ดีที่สุดเชนเดียวกัน สําหรับดัชนีสุดทายเวลาเฉลี่ย
งานที่อยูในระบบ (Mean Flow Time) การจัดตารางแบบ SPT และ SMT ใหผลลัพธที่ดีกวาการจัด
ตารางแบบ EDD, LPT, และ LMT ซ่ึงสามารถสรุปเปนอันดับตางๆ ของฮิวริสติกดังแสดงในตาราง
ที่ 5.8 
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ตาราง 5.8 ตารางแสดงอันดบัประสิทธิภาพของฮิวริสติกที่ใชทั้ง 5 วิธี 
 

ฮิวริสติก จํานวนงานลาชา เวลางานลาชาเฉล่ีย เวลางานที่อยูในระบบ
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 ผลการทดลองการจัดตารางการผลติของหนวยงานกราฟก 

      จากการทดลอง โดยใชรายละเอียดของขอมูลในแผนสั่งผลิต และใชฮิวริสติกทั้ง 4 เกณฑ 
(SPT, LPT, LMT, และ SMT) มาทําการทดลองภายใตสภาวะการณเดียวกัน เหตุผลที่ไมนํา
กฎเกณฑ EDD มาใชเพราะงานทุกงานที่เขามาจะมีวันกําหนดสงที่เทากัน  
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ตาราง 5.9 ผลการจัดตารางการผลิตของหนวยงานกราฟก 
 
 

กฎเกณฑฮิวริสติก
คาเฉล่ียเวลางานสาย

(นาที)
คาเฉล่ียงานลาชา(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 การวิเคราะหผลของจํานวนงานลาชา 

      จํานวนงานลาชาเปนตัววัดผลหลักที่สนใจในการวิจัยในครั้งนี้ จากผลของขอมูลการบันทึก
การทํางานกับผลของการจัดตารางแบบกฎฮิวริสติก จะสามารถเปรียบเทียบแสดงเปอรเซ็นตการ
ปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆ ดังแสดงในตารางที่ 5.10 
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ตารางที่ 5.10 ตารางแสดงการเปรียบเทียบจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกที่
นําเสนอ 
 

จํานวนงานลาชา (งาน) จํานวนงานลาชาที่ปรับปรุง เปอรเซ็นตปรับปรุง

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%
  
 
       จากขอมูลในตารางที่ 5.10 สามารถนํามาเขียนเปนกราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึก
การทํางานกับฮิวริสติกที่นําเสนอ ดังแสดงในรูปที ่5.7 
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รูปท่ี 5.7 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของบันทึกการทํางานกับฮิวริสตกิทั้ง 4 วิธี 
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    จากผลการทดลองที่ไดวิธีการจัดตารางแบบพิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตนอยที่สุดกอน
(SPT) และ วิธีการจัดตารางแบบพิจารณาอัตราสวนที่ทํางานนอยที่สุดกอน (SMT) ใหคาเปอรเซ็นต
การลดจํานวนงานลาชาไดดีที่สุดถึง 62.29 % โดยสามารถลดจํานวนงานลาชาไดถึง 109 งาน จาก
บันทึกการทํางานปจจุบัน 175 งานสวนวิธีการจัดตารางแบบพิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตนานที่สุด
กอน (LPT) และ การจัดตารางแบบพิจารณาอัตราสวนที่ทํางานมากที่สุดกอน (SMT) ใหผลจํานวน
งานสายเฉลี่ยที่ดีรองลงมาโดยสามารถลดงานลาชา ได 31 งาน 
 สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือจํานวนงานที่ลาชา จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ SPT และ SMT ใหผลที่
ดีที่สุด สวน LPT, และ LMTใหผลที่ดีรองลงมา จึงเรียงลําดับของฮิวริสติกตามผลของจํานวนงานที่
ลาชาจากนอยไปมากไดดังนี้ SMT, SPT, LPT และ LMT  
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รูปท่ี 5.8 กราฟแสดงจํานวนงานลาชาของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน
ปจจุบัน 

 

5.7.2 การวิเคราะหเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
 

      เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย (Mean tardiness) เปนตัววัดผลรองที่สนใจในการวิจัยคร้ังนี้ 
จากผลของขอมูลบันทึกการทํางานปจจุบันและผลของการจัดตารางแบบ ฮิวริสติก จะสามารถ
เปรียบเทียบแสดง เปอรเซ็นตการปรับปรุงของบันทึกการทํางานกับฮิวริสติกแบบตางๆ 4 วิธี ดัง
แสดงในตารางที่ 5.11 
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ตารางที่ 5.11 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลางานลาชาเฉลี่ยของบันทึกการทํางานกบัฮิวริสติกที่
นําเสนอ 
 
 

เวลางานลาชาเฉล่ีย(นาที)
เวลางานลาชาเฉล่ียที่
ปรับปรุง(นาที)

เปอรเซ็นตปรับปรุง

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%  

       
จากขอมูลในตารางที่ 5.11 สามารถเขียนเปนกราฟแสดง เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยของบันทึกการ
ทํางานกับฮวิริสติกที่นําเสนอ ดังแสดงในรูปที่ 5.9 
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รูปท่ี 5.9 กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการทํางาน
ปจจุบัน 
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      สําหรับตัววัดผลที่ตองการคือเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย จะเห็นไดวาฮิวริสติกแบบ
พิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตนอยที่สุดกอน (SPT) และ วิธีการจัดตารางแบบพิจารณาอัตราสวนที่
ทํางานนอยที่สุดกอน (SMT) ใหผลลัพธที่ดีที่สุดอยางเห็นไดชัด คือวลางานสายเฉลี่ยตองานคือ 14 
นาทีตองาน สวนวิธีการจัดตารางการผลิตแบบ LPT และ LMT ใหผลลัพธที่ดีรองลงมา คืองานสาย
โดยเฉลี่ยคือ 43.5 นาทีตองาน 
      
 และเมื่อดูความแตกตางระหวางเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่เกิดขึ้นจากบันทึกการทํางานปจจุบัน 
และฮิวริสติกทั้ง 4 วิธี สามารถนําไปสรางกราฟแสดงเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่สามารถ
ปรับปรุง เมื่อใชฮิวริสติกแบบ SPT, และ SMT แทนวิธีการทํางานปจจุบัน ดังแสดงในรูปที่ 5.10 
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รูปท่ี 5.10 กราฟแสดงเวลางานลาชาโดยเฉลี่ยของวิธีการฮิวริสติกที่ปรับปรุงจากผลบันทึกการ
ทํางานปจจุบนั 
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5.8 ผลการเปรียบเทียบการทํางานเดิมกับการประยุกตใชโปรแกรม  

ตารางที่ 5.12 การเปรียบเทยีบผลการประยกุตใชโปรแกรม 

 

การทํางานแบบเดิม การประยกุตใชโปรแกรม 

1. เสียเวลาในการเดินไปรายงานความคืบหนา
ที่บอรดการผลิต คร้ังละ 20 นาที วันละ2 รอบ
เชา-บาย 

1.ใชการรายงานในระบบออนไลน คร้ังละ 
10 วินาที  

2.ขอมูลที่รายงานมีความผิดพลาดเนื่องจาก
ตองรายงานดวยมือ  

2.ขอมูลมีความถูกตองแมนยํามากขึ้น 

3.แตละสายไมมีมาตรฐานที่เหมือนกนั 3.มีมาตรฐานที่เหมือนกนัเนื่องจาก
โปรแกรมที่ใชสามารถแยกสายการผลิตได 

4. ผูจัดการตองเสียเวลาเดินมาดูรายงานความ
คืบหนาที่บอรดการผลิต 

4.สามารถดูที่คอมพิวเตอรไดเลย และทกุ
เครื่องที่อยูภายในโรงงาน 

5.ไมมีการจัดเก็บขอมูลที่ผานมาเพราะเมื่อมี
แผนการผลิตใหมแผนเดิมจะถูกทิ้งทันที 

5.มีการจัดเก็บขอมูลในระบบฐานขอมูล
โรงงานเปนระยะเวลา 1 ป 

6.เมื่อมีการเปลี่ยนแผนการผลิตทําไดชา 6.สามารถเปลี่ยนแผนการผลิตในระบบได
เร็ว 

 

5.8.1 ขอจํากัดของโปรแกรม 

         1.)  ยังไมสามารถนําแผนที่ไดจากการจัดตารางเขาไปในโปรแกรมได ยังตองอาศัยการคีย
ขอมูลเขาไป  

         2.)  ยังไมมีเวลาเริ่มตนและเวลาเสร็จของแตละงานในโปรแกรม 
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         3.) โปรแกรมการติดตามงานคางสายระบบยังไมสามารถแสดงผลไดทันทีหลังจากไดมีการ
สแกนงานทีไ่ดทําการผลิตเสร็จ 

 

5.9 สรุป 

       จากการเปรียบกฎเกณฑการจัดตารางการผลิตโดยวิธีฮิวริสติกที่นําเสนอพบวากฎการจัดตาราง
การผลิตแบบพิจารณาวันกําหนดสงกอน (EDD) การจัดตารางแบบพิจารณาเวลาที่ใชในการผลิตนอย
ที่สุดกอน (SPT) และการจัดตารางโดยพิจารณาอัตราสวนการทํางานที่เหลือนอยที่สุดกอน (SMT) 
ใหคาประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตดีกวาวิธีการปจจุบันในทุกกรณี โดยผลของการวิเคราะห
การจัดตาราง พบวากฎเกณฑการจัดตารางแบบ EDD ใหคาประสิทธิภาพของการจัดตารางดีที่สุดทั้ง 
สําหรับวัตถุประสงคจํานวนงานคางสายนอยสุด และ วัตถุประสงคคาเฉลี่ยเวลางานสาย  
    โดยสามารถสรุปฮิวริสติกที่เหมาะสมกับผลของตัววัดผลแตละชนดิและคาดัชนีทางการจัด
ตารางการผลิตอื่นๆ ไดดังตอไปนี ้
 
5.9.1 สวนงานพนส ี
 
 1. จํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ซ่ึงเปนตัววัดผลหลักในการจัดตารางการผลิตของ
งานวิจัยฉบับนี้ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 
 • EDD 
 2. เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซ่ึงเปนตัววัดผลรองในการจัดตารางการผลิต
ของงานวิจยัฉบับนี้ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 
 • EDD 

 3.เวลางานเฉลีย่ที่อยูในระบบ ซ่ึงเปนดัชนสีนับสนุนการตัดสินใจ ฮวิริสติกที่สามารถ
เลือกใชที่ดีที่สุด คือ 
 • SPT, SMT 
 
 

5.9.2 สวนงานติดกราฟก 
 

1. จํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ซ่ึงเปนตัววัดผลหลักในการจัดตารางการผลิตของงานวิจัย
ฉบับนี้ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 
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 • SPT, SMT 
 2. เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยที่ต่ําที่สุด ซ่ึงเปนตัววัดผลรองในการจัดตารางการผลิต
ของงานวิจยัฉบับนี้ฮิวริสติกที่สามารถเลือกใชที่ดีที่สุด คือ 
 • SPT, SMT 

 
     ดังนั้นเพื่อใหบรรลุผลของจํานวนงานลาชาที่ต่ําที่สุด ซ่ึงเปนตัววัดผลหลักของงานวิจัย
ฉบับนี้ จึงจะใชฮิวริสติกแบบ EDD เปนฮิวริสติกหลักของการจัดตารางการผลิตของสวนงานพนสี 
และใชฮิวริสติกแบบ SPT เปนฮิวริสติกหลักของการจัดตารางการผลิตสวนพนสี และเมื่อกําหนดสง
ของชิ้นงานเทากัน ใหจัดตามฮิวริสติกแบบ SPT ซ่ึงเปนฮิวริสติกรองของโปรแกรม 
 



บทที่ 6 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 

       วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยเพื่อหารูปแบบการวางแผนการผลิตและระบบการติดตาม
ความคืบของแผนที่ไดมีการจัดตารางสําหรับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงเปนโรงงานพนสีช้ินสวน
พลาสติกรถจักรยานยนต ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยทําการสรางโปรแกรมออนไลนในการดู
แผนที่ไดมีการจัดตารางการผลิตและโปรแกรมติดตามงานคางสายและนํากฎเกณฑทางฮิวริสติกมา
ชวยในการหารูปแบบการจัดตารางการผลิตที่เหมาะสม และโปรแกรม .Net เวอรชั่น 2003 และ 
โปรแกรม พาวเวอรบิวเดอร เวอรชั่น 9 มาชวยในการสรางระบบการจัดการ สําหรับตัววัดผลแตละ
แบบ คือ จํานวนงานที่สาย (Number of Tardy Job) และคาเฉลี่ยเวลางานที่สาย (Mean Tardiness) 
โดยงานวิจัยฉบับนี้สามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 
 
6.1 สรุปผลงานวจัิย 
 
 6.1.1 ปญหาที่เกิดขึ้นของโรงงานพนสีในองคกรตัวอยาง คือ มีจํานวนงานที่ไมเสร็จตาม
วันที่ตองการ (Due date) ในใบสั่งผลิตอยูเปนจํานวนมาก เนื่องจากการขาดตารางการผลิตที่
เหมาะสม เพราะแผนกควบคุมการผลิตไมไดมีจัดตารางการผลิตใหแกโรงงานพนสี โดยที่การ
ทํางานกอนการปรับปรุงหัวหนาสายจะพนตามวันที่กําหนดใหพนเทานั้น โดยลําดับงานที่ไดจาก
ระบบ MRP ไมไดมีนัย ตอการวางแผนการผลิต เพราะเปนการเรียงลําดับจากอักษรตัวหนาของชื่อ
ช้ินสวนเทานั้น และการรายงานความคืบหนาของจํานวนที่ผลิตไดจะมีการมารายงานโดยการแถบสี
เฉพาะงานที่ เสร็จเทานั้น ซ่ึงการรายงานแบบนี้ทําใหผูจัดการติดตามงานไดชาและอาจเกิด
ขอผิดพลาดได เพราะฉะนั้นงานวิจัยฉบับนี้จึงมีความมุงเนน นอกจากเรื่องของการจัดตารางการ
ผลิตแลว จําเปนอยางยิ่งที่ตองพัฒนาโปรแกรมสนับสนุนการวางแผนและการติดตามงานใหดีขึ้น 
 
 6.1.2 วิธีการจัดตารางการผลิตที่นํามาทดลองใชในการจัดตารางการผลิตของสวนพนสี 
เปนฮิวริสติกแบบ EDD ซ่ึงใหความสําคัญกับลาชาของการสงมอบงานโดยสามารถปรับปรุงจํานวน
งานลาชาไดถึง 63.53% และเวลาลาชาเฉลี่ยได 86.29 % แตถากําหนดสงงานพรอมกันใหเลือกใช 
ฮิวริสติกแบบ SPT, และSMT สวนหนวยงานการติดกราฟกจะเปนฮิวริสติกแบบ SPT ซ่ึงใหผลการ
ปรับปรุงจํานวนงานลาชาได 62.29% และเวลางานสายเฉลี่ยได 78.13 % 
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 6.1.3 งานวิจัยที่นําเสนอไดจัดทําโปรแกรมการชวยในการจัดตารางการผลิตโดยการสราง
ระบบการจัดเก็บฐานขอมูลอยางเปนระเบียบ อันไดแกขอมูลสายการผลิต เวลาที่ใชในการผลิต 
จํานวนแฮงเกอรที่ใช สีที่ใช เปนตนสวนโปรแกรมการติดตามงานคางสายจะเปนการเขียน
โปรแกรม โดยดึงขอมูลมาจากฐานขอมูลที่มีอยูของโรงงาน โดยโปรแกรมจะแสดง จํานวนงานที่
คางสาย หมายเลขสั่งผลิต จํานวนวันที่ตองเสร็จโดยในการจัดตารางการผลิตสามารถปฏิบัติตาม
ขั้นตอนโดยสังเขปคือ 
 

1. รับแผนการผลิตจากแผนกวางแผนเปนเอ็กซเซลไฟล (Excel file) ลวงหนา 3 วัน 
2.  การจัดลําดับการผลิตโดยทําการเลือกกฎเกณฑฮิวริสติกที่สอดคลองกับ
วัตถุประสงคในการจัดตารางการผลิต โดยโปรแกรมสามารถเปลี่ยนแปลงจํานวนกะ
การทํางานและเวลาพักได 
3.  หัวหนางานคียแผนเขาไปในระบบ จํานวนที่ตองพนและวันกําหนดเสร็จ  
4. หัวหนาสายคียจํานวนงานที่ถูกใสเขาไปในระบบและเมื่อมีงานออกจากระบบจะ
สแกนบารโคด  
5. นําแผนการผลิตไปใชงานและทําการบันทึกผลผลิตจริงเพื่อเปนขอมูลติดตามการ
ผลิตและประกอบการปรับเปลี่ยนแผนการผลิต โดยสามารถดูไดจากโปรแกรมการ
ติดตามงานคางสาย 
 

6.2  ปญหาและอุปสรรคของการใชโปรแกรม 
    

6.2.1 พนักงานมีการคียขอมูลผิด เชน จํานวนที่พนเสร็จ และ Part Number 
6.2.2 พนักงานไมทาํการสแกนบารโคดทันทีหลังจากงานออกมาจากสายการผลิต 
6.2.3 กรณีเกิดสายการผลิตหยุด พนักงานตองนําเวลาที่สายการผลิตหยุดมาคียลง 

โปรแกรม ซ่ึงอาจเกิดขอผิดพลาดได 
 
6.3 ขอเสนอแนะ 
 
 6.3.1 ตองมีการทบทวนคามาตรฐานตางๆที่เปนขอกําหนดในการวางแผนการผลิตใน
ระบบฐานขอมูลทุกๆที่มีรถรุนใหมขึ้นการผลิต  
 6.3.2 นอกจากมีโปรแกรมรองรับแลวพนักงานในสายการผลิตตองมีความสนใจในการ
รายงานผลหรือมีการใชโปรแกรมใหสม่ําเสมอ คือเมื่อมีช้ินงานออกมาจากสายการผลิต ตองมีการ
สแกนบารโคดทันที เพื่อใหการใชขอมูลทั่วทั้งโรงงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
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 6.3.3 การใสแผนเขาไปในระบบ ควรจะสามารถ ใสไฟล เอ็กซเซลได (Import file) แทน
การคียขอมูลแผนการผลิตในระบบ 
 6.3.4 โปรแกรมควรมีสวนแนะนําการใชงาน (Help) เพื่อความสะดวกในการทําความเขาใจ
ในการใชงานโปรแกรม 
 6.3.5 สามารถนําระบบงานวิจัยไปพัฒนาเปนตนแบบของการวางแผนการผลิตชิ้นสวน 
อ่ืนๆ 
 6.3.6 เนื่องจากระบบที่นํามาใชเปนระบบออนไลนเพราะฉะนั้นจะตองมีการรักษาและดูแล
สภาพการทํางานของระบบ LAN ใหสามารถทํางานไดอยางปกติ 
             6.3.7 ควรจะติด เซ็นเซอร เพื่อเวลาสายการผลติหยุดพนักงานจะไดไมตองเสียเวลาจดขอมูล
และนํามาคียลงโปรแกรม ใหเซ็นเซอรเปนตัวนับเวลา 
             
 



รายการอางอิง 
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ภาคผนวก   ก 

คูมือการใชงานโปรแกรมออนไลน 
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โปรแกรมออนไลน 
 

-การเรียกโปรแกรมออนไลนและการใชงาน 
 

         

 
 

ขั้นท่ี 1: หลังจากที่ทําการเปดเครื่องคอมพิวเตอรเรียบรอยแลว จากหนาจอของวินโดวสสามารถ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงานโดยเรียกจากไอคอน อินเตอรเน็ต เอ็กโปรเรอร (Internet explorer) ช่ือ 
โปรแกรมออนไลน (Program online) แตถาเครื่องคอมพิวเตอรไมมี Icon โปรแกรมออนไลนให
คลิกไปที่ Icon Internet explorer จากนั้นใหใส HTML ของโปรแกรม  
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ขั้นท่ี 2: โปรแกรมนี้ไดมกีารสรางระบบรักษาความปลอดภัยของขอมูลดังนั้นขั้นตอนแรกกอนการ
ใชงาน ผูใชงานจะตองทําการลอคอินเขาสูระบบ โดยการปอนชื่อผูใชงานและรหัสผาน เพื่อเปนการ
ปองกันการใชงานโดยผูที่ไมไดรับอนุญาต ิ
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ขั้นท่ี 3: เมื่อผูตองการใชงานโปรแกรมสามารถปอนขอมูลช่ือผูเขาใชงานและรหัสผานไดถูกตอง
แลว 
โปรแกรมจะแสดงหนาแรกเพื่อตนเริ่มการใชงาน 
 

 

โดยที่หนาตาหลักของเมนูจะประกอบไปดวย  

1. เมนู Set plan จะเปนเมนูทีห่วัหนาสายจะทาํการใสแผนการผลิตในแตละวนั ซ่ึงจะสามารถ
เลือกสายการผลิตที่จะทําการพน โดยมีรายละเอียดดังนี้  
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- ชิ้นสวนที่จะพน 

- จํานวนที่ตองการ 

- วันที่ตองการ 

- วันที่ทําการผลติ 

- จํานวนงานจรงิที่ใสเขาไปในระบบ  

- จํานวนงานที่จะทําการพนใหม (Re painted) 

 

 

2. เมนู Production  Status เปนสวนที่จะโชวจํานวนที่ตองผลิตทั้งหมดของวันนั้น โดยขอมูล
พื้นฐานประกอบไปดวย สายการผลิต วันที่ทําการผลิต กะทํางานที่ผลิต โดยเมนูนี้จะสามารถ
ทําการ Sort เปนโมเดลที่ผลิต สีที่ผลิตและ ชิ้นสวนที่ทําการผลิตได แตถาจะดูแผนทั้งวันก็
สามารถดูไดทันที โดยไมตองใสขอมูลอะไร เพียงแตใสวันที่ผลิตลงไปเทานั้น โดยโปรแกรม
นี้สามารถดูยอนหลังได 1 ป    
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123 
 

3. เมนู BOM list เปนสวนฐานขอมูลพื้นฐานของโมเดล วาประกอบไปดวยช้ินสวนอะไร  ช่ือ
ชิ้นสวน สีของชิ้นสวน จํานวน Usage  

 

 

โดย ฐานขอมลูของ BOM จะใชฐานขอมูลรวมกับปรแกรมหลักของบริษัท โดยจะทาํการดึง 
ช้ินสวนเฉพาะของโรงงานพนสี ที่ขึ้นตนดวย 9221 ซ่ึงเปน Code Name ของโรงงานพนสี  
 
4. เมนู Downtime / Stop time เปนเมนูที่ทําขึน้เวลาสายการผลิตหยุดอันมสีาเหตุมาจากหยุดตาม

แผนที่วางไวและหยดุอันนอกเหนือจากแผน เชน น้ํายาในหองพนไมไดตามมาตรฐาน 
เครื่องจักรเสีย ระบบลมเกิดขดัของ เปนตน โดยในสวนของเมนูนี้จะประกอบดวยสวนหลัก ๆ 
ดังนี้ Production date , Shift code ,Shift name ,เวลาเริ่มตนที่สายการผลิตหยุดและเวลาสิ้นสุด
ที่สายการผลิตหยุด,ประเภทของการหยุด  
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2. การเรยีกโปรแกรมและการเขาใชงาน 
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ภาคผนวก   ข 
คูมือการใชงานโปรแกรมติดตามงานคางสาย 
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 โปรแกรมติดตามงานคางสาย 
 

-การเรียกโปรแกรมติดตามงานคางสายและการใชงาน 
 

 

 

ขั้นท่ี 1: หลังจากที่ทําการเปดเครื่องคอมพิวเตอรเรียบรอยแลว จากหนาจอของวินโดวสสามารถ
เรียกโปรแกรมขึ้นมาใชงานโดยเรียกจากไอคอนของโปรแกรมชื่อโปรแกรมติดตามงานคางสาย  
 
ขั้นท่ี 2: โปรแกรมนี้ไดมกีารสรางระบบรักษาความปลอดภัยของขอมูลดังนั้นขั้นตอนแรกกอนการ
ใชงาน ผูใชงานจะตองทําการลอคอินเขาสูระบบ โดยการปอนชื่อผูใชงานและรหัสผาน เพื่อเปนการ
ปองกันการใชงานโดยผูที่ไมไดรับอนุญาต ิ 
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ขั้นท่ี 3: ไปที่เมนู “Order control” จากนั้นเขาไปในสวน Order Remaining หนาตาของโปรแกรม
เปนดังนี้  
 

 
 

เลือกวันที่ที่ตองการดูงานคางสาย ตอจากนั้นใหใส Shop code ถาตองการดูงานคางสายของสวนพน
สีใหใส 9221 แตถาตองการดูงานคางสายของสวนงานตดิกราฟกใหใส ดังรูป  
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ขั้นท่ี 4: หลังจากใส Shop code เรียบรอยแลว ใหกดปุม “OK” โปรแกรมจะแสดงผลเปน
รายละเอียดดังนี้  

1. ช่ือช้ินสวน , รหัสชิ้นสวน 
2. เลขที่ใบสั่งผลิต 
3. จํานวนวนัที่ตองผลิตเสร็จ  
4. จํานวนที่ตองผลิต 
5. จํานวนที่ทําเสร็จจริง 
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6. จํานวนที่คางสายการผลิต 
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ภาคผนวก ค 
ภาคผนวก ค แสดงผลการบันทึกการทํางานของหนวยงานพนสีโดยใชวิธีการผลิต

แบบเดิมและแบบฮิวริสติกในเดือนพฤศจิกายนป พ.ศ. 2550  
 
ประกอบดวย 
ค-1 เอกสารวางแผนการผลิตที่ใชกอนการปรับปรุง 
ค-2 เอกสารวางแผนการผลิตที่ใชหลังปรับปรุง 
ค-3 บันทึกการทํางานจากการผลิตกอนการปรับปรุง 
ค-4 บันทึกการทํางานจากการผลิตหลังการปรับปรุง 
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ค-1 แผนการผลิตที่ใชกอนการปรับปรุง 
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ค-2 แผนการผลิตที่ใชหลังการปรับปรงุ 
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ค-3 ผลท่ีไดจากการผลิตกอนการปรับปรุง 
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ตารางที่ ค-3 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ี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
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ตารางที่ ค-3 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ี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
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ตารางที่ ค-3 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการทํางานของสายพนส ี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 ผลท่ีไดจากการผลิตหลังการปรบัปรุง 
 

 แสดงรายงานแผนลําดับการผลิตของสายพนสีโดยใชขอมูลจากบันทึกการทํางานระหวางเดือน 
พฤศจิกายน 2550 มาทําการประมวลผลโดยใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตดวยฮิวริสติกรอง

แบบ EDD, SPT, LPT, LMT, SMT 
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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  
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ตารางที่ ค-4 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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 ผลการบันทึกการจัดตารางของสายพนส ี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

Setup time  
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ภาคผนวก ง 
ขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกับโรงงานตัวอยาง 

 

ประกอบดวย 

ง-1 ชิ้นสวนงานของโรงงานตัวอยาง 

ง-2 ผังโรงงานของโรงงานตัวอยาง 

ง-3 ตารางเวลาในแตละจุดงาน 

ง-4 ตารางเมตริกซ เวลาที่ใชในการเปลี่ยนสี 
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ง-1 ชิ้นสวนงานของโรงงานตัวอยาง 
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ง-2 ผังโรงงานของโรงงานตวัอยาง 
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ง-3 ตารางเวลาในแตละจุดงาน 

 

 

 

 

 

  

 

 

 



180 
 

 

 

 

จุด 1-2 = 42 H/G

จุดท่ี 1 แขวนชิ้นสวน ถึงจุดท่ี 2 กอนขึ้นเตาอบ 13 : 02 นาที
จุดท่ี 2 กอนขึ้นเตาอบ ถึงจุดท่ี 3 ออกเตาอบ 29 : 45 นาที
จุดท่ี 3 ออกจากเตาอบ ถึง จุดท่ี 4 เปาลมหอง U / C 13 : 02 นาที
จุดท่ี 4 จุดเปาลม ถึง จุดท่ี 5 หองพน T / C 14 : 57 นาที 
จุดท่ี 5 หองพน T / C ถึง จุดท่ี 6 กอนข้ึนเตาอบ 15 : 81 นาที
จุดท่ี 6 กอนขึ้นเตาอบ ถึง จุดท่ี 7 ออกจากเตาอบ  63 : 55 นาที
จุดท่ี 7 ออกจากเตาอบ ถึงจุดท่ี 1 แขวนชิ้นสวน 35 : 03 นาที
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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
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จุดท่ี 1 แขวนชิ้นสวน ถึงจุดท่ี 2 กอนข้ึนเตาอบ 13 : 10 นาที
จุดท่ี 2 กอนข้ึนเตาอบ ถึงจุดท่ี 3 ออกเตาอบ 28 : 45 นาที
จุดท่ี 3 ออกจากเตาอบ ถึง จุดท่ี 4 เปาลมหอง U / C 26 : 59 นาที
จุดท่ี 4 จุดเปาลม ถึง จุดท่ี 5 หองพน T / C 14 : 50 นาที 
จุดท่ี 5 หองพน T / C ถึง จุดท่ี 6 กอนข้ึนเตาอบ 14 : 48 นาที
จุดท่ี 6 กอนข้ึนเตาอบ ถึง จุดท่ี 7 ออกจากเตาอบ  47 : 32 นาที
จุดท่ี 7 ออกจากเตาอบ ถึงจุดท่ี 1 แขวนชิ้นสวน 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 เวลาท่ีใชในการเปลี่ยนสี 
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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
เขม 

(DPBMC)

สีเขียว
ใบตอง
(LLGS)

สีเขียว 
(LGM6)

สีเขียว 
เขม

(DNGM)

สีดํา 
(SMX)

สีชมพู  
(PPRM)

สีน้ําตาล 
(VDOM)

สีเงิน  (S3) สีสม 
(VOM)

สีเทา 
(STD)

สีขาว 
(BWC)

สีขาวนวล
 (NW)

สีกรมทา 
(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 สีน้ําเงินเขม (DPBMC) 4.65 4.65 - 4.65 4.65 - - - 4.65 - - 4.65 - - 4.65 - -
6 สีเขียวใบตอง(LLGS) - - - - - - - - - - - - - - - - -
7 สีเขียว (LGM6) - - - - - - - - - - - - - - - - -
8 สีเขียว เขม(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 สีสม (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 สีกรมทา (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
เขม 

(DPBMC)

สีเขียว
ใบตอง
(LLGS)

สีเขียว 
(LGM6)

สีเขียว 
เขม

(DNGM)

สีดํา 
(SMX)

สีชมพู  
(PPRM)

สีน้ําตาล 
(VDOM)

สีเงิน  (S3) สีสม 
(VOM)

สีเทา 
(STD)

สีขาว 
(BWC)

สีขาวนวล
 (NW)

สีกรมทา 
(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 สีน้ําเงินเขม (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 เขม(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 สีสม (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 สีกรมทา (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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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

  นายประพัฒน  รัตนยานนท เกิดเมื่อวันที่ 30 มกราคม พ.ศ. 2523 ที่จังหวัด
ฉะเชิงเทรา สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ 
จากมหาวิทยาลัย รามคําแหง เมื่อป พ.ศ. 2545 โดยมีประสบการณทํางานหลังจากจบการศึกษา
โดยสังเขป คือทํางานเปนวิศวกรในแผนก Production Improvement ใหกับบริษัท ยูเนี่ยน ฟุทแวร
ในเครือ สหยูเนี่ยน โดยมีหนาที่ความรับผิดชอบใน 2 สวนหลัก  
 

1. ปรับปรุงงานในสายการผลิต เพื่อเพิ่ม ผลิตภาพ 
2. รับผิดชอบในโครงการ การผลิตแบบลีน 

 
 จากนั้นได เขาศึกษาตอในระดับบัณฑิตศึกษา  หลักสูตรวิศวกรรมศาสตร
มหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ภาคนอกเวลาราชการในป พ.ศ. 
2549 ปจจุบันทํางานในตําแหนง วิศวกรฝายวางแผนการผลิตใหกับโรงงานประกอบ
รถจักรยานยนต 
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