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ภ าค ผ น ว ก  ก

แสดงตัวอย่างรายงานแผนการผลิต รายงานการใช้เครื่องมือ 

และรายงานแสดงจำนวนพนักงานในการผลิต ที่ได้,จากการทดสอบ

ภ าคผน วก ก-1 : แสดงรายงานการทดสอบจากข้อมูลในอดีต

ภ าคผน วก ก -2 \ แสดงรายงานการทดสอบจากการทดสอบควบค่กับผ้วางแผน



ภ าค ผ น ว ก  ก-1

แสดงรายงานการทดสอบจากข้อมูลในอดีต



E R L  S c h e d u l e  m o n t h l y  r e p o r t

I

J u n e

ศ ุกร ์ เสาร ์ อาท ิต จันทร์ จังคา ฑุธ พฤห ั «แกร์ เสาร์ อาทิต จ ันทร์ จังดา ทุธ พฤน ั ศ ุกร ์ เสาร ์ อาทิต จ ันทร์ จังคา «ธ ทฤห ั ศ ุกร ์ เสาร์ อาทิต จันทร์ จังดา TIB ฑฦหั ศ ุกร ์ เสาร ์ อาทิค จันทร์ จังดา ฑุซ

in < Model NameW o r k o r  | o p e T r o u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 1 2 3 4
1

105 04280008 498 D a y

1

RTRN-A512WRE( 

F -12 1301347 

SAT

R-BGYOO13BE 

PW 14.0 รพ  0.3

105

RTRN-A576WREC 

F - l 2 1303050  

SAT

R-BGYOO12BE

A c t . D

N i g h t 498
A c t . N

A c c u 498 .

02230028 2556 D a y 2303 __
A c t . D

1

N i g h t 253
A c t . N

ๆ ~~~|
__

|pw 14.5 รพ  0.3
A c c u 2556

ใ

1

96

NS00002-T 

F- 12 130 30 8 8

ACME

R-BGY0003BE 

PW 14.5 รพ  0.3

04090016 4081 D a y 1431 383 1

A c t . D __ ! !
N i g h t 1278 989
A c t . N

A c c u 1278 2709 3698 4081
9 6 .......  ' ~

RTRN-A638WRZ2 

F -1213031 1 1 

SAT

R-BGY0030BE 

PW 14.5 รพ  0.3

04070144 14528

04070145 12000

D a y 752 184̂ 2300 2300 2300 2300 1894
A c t . D

N i g h t 2297 1278 1057 1309 2298 2299 2300
A c t . N

A c c u 3049 4893 — 6171 9528 108371543520034 2463426528
1 1 14

RTRN-A603WRZ; 

F - l 2 1 3 0 3 0 7 6  

SAT

R-BGYOO16BE 

PW 1.45 รพ  0.4

04070044 84 D a y

A c t . D

N i g h t 84
A c t . N

A c c u 8 4 I J
1 105

RTRN-A595WRE( 

F -12130 3 06 5  

SAT

R-BGYOO13BE

04070041 261 D a y

A c t . D

N i g h t 261 !
A c t . N

jpw 1.45 รพ  0.3
A c c u 261 i I ] m 1

I-------- 1 I------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------1 Plan by : NUCHA Confirm by : SMD
Revised r  ! เทดสรบนพนจากชรนูล!นรดด [ Check by: CMN Approved by : KMT
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T H A I T A I i l  n i l  k i .k c t r h : ท ) . , !  

K R I, P ro du c tio n  Schedule

,TI>. 1 ERL S c h e d u l e  m o n t h l y  r e p o r t J u n e

ศ ุกร ์ เสาร ์ อาท ิต จ ันทา อ ังคา ทุท ฑฤห ั ศกา เส าร ์ อาท ิต จ ันทา อ ังคา TJB พ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เสาร อาท ิต จ ันทา อ ังคา ศ ุธ พ ฤ ห ั เส าร ์ อาท ิต จ ันทา อ ังคา ฑธ พฤห คกา เสาา อาท ิต จ ันทา อ ังคา ศ ุธ

J n M o d e l N a m c jlV o rk o r [o p e ïro u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4

1 1 14 04070038 989 Day 252
RTRN-A586WRE

Act.D โ 3
SAT N ight 737 n
R-BGY0043BE A ct.N

|pw 1 6.0 รพ 0.4
I

Accu
_

989 n
1 105 03100007 1377 Day 737 77 r —3J600B370AP-T

A ct.D 3
ZHK N ight 640 H
R-BGY0014BE A ct.N !
PW 1.50 รพ 0.3 Accu 640 1377

__

1 1 14 04150041 3800 Day 1370 131
_

N6T-V3405-T
A ct.D

SIS N ight 2299 H
R-BGY0016BE A ct.N 3

_
PW 1.45 รพ 0.4 Accu 3669 3800 7า

1 96 04170011 3309 Day 1964 3ZT638B103H01
A ct.D

ZBR N igh t 1345 n
R-BGY0003BE A ct.N

_
PW 14.5 รพ 0.3

_ J ..........._m. n
Accu __ 3309

ๅ 31 105 04090006 12992 Day
_  :□ 3 2300 2300 2300 3 3 3 n n n 3NS98003X-T

A ct.D __
'ACME N ight

----1
]HI H 7 0 4 เ 2298 2300 1

_____ 790 1 ว H 1
rt-BG'' 0033BE Act.N

3 I
___ J _ _ J -J - - j 1 J

PW 14.0 รพ 0.3j Accu _[_ 704 5302 9902 129923 ๅ 7 3
_

_ๆ j ! "i
1 105 04150005 1968 Day 3 f 3 1727 2300 J3 3 33 n

1;
N6T-P410-T 

F-12 1303075
04150006 5096 Act.D

...... _  i _____ j
1_1 1

5IS N ight H J 2300 737 j I H i i H [ 'ๆ  i
R-BGY0032BE Act.N I I 1: _ ! 1 J 1 I I J 1

Ipw 14.0 รพ 0.3เ Accu I I 33 34027 7064 73 1 7
_____ L3 333 77 I 3 t  ' ~1

.

Revised เทดสอบแผนจากข้อมูลในอดีต Plan by : NUCHA Confirm by : SMD

Check by : CMN Approved by : KMT
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T H A I  T A I I I C H I  K I . K C T R I C  c p . , 1  

K R I .  P r o d u c t i o n  S c h e d u l e

I D .

1  E R L  S c h e d u l e  m o n t h l y  r e p o r t J u n e

ศ ุท ■ ร เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท ร ์ อ ง ต า ท ุธ พ ฤ ห ั ส ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท ร ์ อ ง ค า ท ุร ท ฤ ห ั ช ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท ร ์ อ ัง ค า พ ุธ พ ฤ ห ั พ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ฑ ไ อ ัง ด า ท ุธ พ ฤ ห ั พ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท ร ์ อ ัง ค า พ ุธ

. i n M o d e l  N a m e W o r k o r | o p e iroup 1 2 3 4 5 6 7 ธ 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4

1
105 04150039 2515 D a y 1808 25
N 6T-V 3400-T  

F - l 2 1 3 0 3 0 8 2

SIS

05050007 876 A c t . D

05150003 1006 N i g h t 1583 981
R-BGYOO12BE A c t . N L L
PW 14.0 ร พ  0.3

A c c u
_ T _

1583 3391 4372 4397
1

105 04070034 676 D a y
. . .

211
. . _ _

RTRN-A535WREC 

F -12 1303049

SAT

A c t . D

N i g h t 465
!

R-BGY0032BE A c t . N

_

PW 1.45 รพ  0.3
A c c u 676 ■

1
105 04250013 3006 D a y j 377 329 486

d
N 6T-P540-T

05260002 486 A c t . D 1
__________ j __________

รเร N i g h t 2300
R-BGY0038BE A c t . N

PW 14.0 รพ  0.3
A c c u

i l l

'

1

_ แ 1
2677 3006 3492

1 96 04210006 824 D a y

__
d

824
1_

ZT638B10 4 H 0 1 

F - l 2 1301 582 

ZBR

A c t . D
i

N i g h t

K-BGY0003BE A c t . N
I

|pw 14.5 รพ  0.3
A c c u ...

1 824
1

96 04280033 5 D a y
5

RTRN-A613WRZ2 

F -1 21303089  

SAT

A c t . D

N i g h t .
R-BGYOO10BE A c t . N

PW 17.5 รพ  0.3|
A c c u 5 1

i

1
96 04200019 1900 D a y

1

ท
833

n n
N5T-N102SAP-T 

F - l 2 130 1328

SIS

A c t . D _ [

N i g h t i j 1067 1 1 j  j 1

R-BGYOO10BE A c t . N
1 A 1 _________ I I

j i

PW 0.85 รพ  0.3เ
A c c u Iid I I I ZI 1900 I I I I I l __ [ ZI

Revised ทดสอบแผนจากข้อมูลในอดีต
Plan by : NUCHA Confirm by : SMD

Check by : CMN Approved by : KMT
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T H A I  T A B I C H I  K l . K C T R I C  

K R I .  P r o d u c t i o n  S c h e d u l e

C O . ,  I I I ) .

E R L  S c h e d u l e  m o n t h l y  r e p o r t June

คกร ์ เสาร์ จาฑ ิส จันทร์ อังคา ท ุ6 ฑ ฤ ห ช ุก า เสาร ์ อาทิต จันทร์ อังคา พุ0 ฑ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เสาร ์ อาท ิต จันทร์ อังคา พ ุ0 ศกร ์ เสาร ์ อาทิต จันทร์ อังคา พ ุธ พ ฤ ห ั ศกร์ เสาร ์ อาท ิต จันทร์ อังคา พ ุธ

J m M o d e l  N a m e W o r k o r  jope T r o u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4

1
105 04230007 30 D a y 3 0

RTRN-A463WRE< 

F - l 2 1 3 0 1 2 7 9
A c t . D

_

SAT N igh t ท
R-BGY0013BE Act.N

y
ะา n HJ PW 1.40 ร พ  0.3

A c c u 1 1_ L J Z]___ [ 3 0 J

Revised 1 ทดสอบแผนจากท้อมูลในอดต
Plan by : NUCHA Confirm by : SMD 
Check by : CMN Approved by ' KMT
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rilAI TAHICHI KI.KCTRIC CO.,l.TI>.
.Rl. Production Schedule ERL Schedule monthly report June

(Model Namejw orkor |o p e
« { ก - ! เ ส า - ! อ า ท ิต จ ัน ท า อ ง ค า ท ุธ ห ฤ ห ั « { ก - ! เ ส า - ! อ า ท ด จ ัน ท - ! อ ง ค า ท ุธ พ ฤ ท ั ศ ก ' ! เ ส า - ! อ า ท ิต จ ัน ท า อ ง ค า ท ุD พ ฤ ห ั « { ก ' ! เ ส า - ! อ า ท ิต จ ัน ท า อ ัง ค า « B « ฤ ห ั ? เ ก - ! เ ส า * ! อ า ท ิต จ ัน ท - ! อ ัง ค า ท ุน

j j r o u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4

D a y 2 3 0 0 1 2 5 4 1 2 7 8 2 3 0 2 2 3 0 0 9 3 1 ! น

A c t . D

.

1_________

N i g h t 2 3 0 0 2 2 9 7 2 3 0 0 2 3 0 0

A c t . N
I

A c c u 4 6 0 0 5 8 5 4 9 4 2 9 1 4 0 3 1 1 8 6 3 1 1 9 5 6 2

D a y 8 5 0 2 3 0 0 2 3 0 0 9 4 3 1 2 7 8 1 4 9 9

A c t . D

N i g h t 2 2 9 8 2 3 0 0 2 3 0 0 2 2 9 7

A c t . N

A c c u 3 1 4 8 7 7 4 8 1 7 3 4 8 1 3 2 9 1 1 6 8 6 6 1 8 3 6 5
_ J

D a y 6 0 7 5 4 3
n

A c t . D

N i g h t 2 3 0 0
1

A c t . N

_

A c c u 2 9 0 7 3 4 5 0

D a y 9 5 1

A c t . D

N i g h t 2 0 2 5

A c t . N

A c c u 2 0 2 5 2 9 7 6
I

D a y 7 8 6
................ \

A c t . D

N i g h t

A c t . N

A c c u
! I

7 8 6
Id _ 1

D a y —
H

4 7 4
ท

1 \

A c t . D
—

1

N i g h t
__________I

2 2 I
A c t . N

1
1

_____1

A c c u " 1
_________ [ Z Ï

4 9 6
Z J

114 102230065

RTRN-A635WRZ^ 

f -1 2 1 3 0 3 1 0 7

SAT

R-BGY0016BE 

PW 14.0 รพ  0.4

105

N6T-P4 ใ 0 -T  

F - l 2 1 3 0 3 0 7 5  

SIS

R-BGY0032BE 

PW 14.0 รพ  0.3

1 14

N 6T-V 3405-T  

F- 1 2 1 3 03087

SIS

R-BGYOO16BE 

PW 1.45 รพ  0.4!

04070138

04070139

2040

6๓ 0

11522

04150๓5

050500๓

0505๓08

583

12708

5074

05050009 3450

2 9 6  04070135

RTRN-A636WRZI 

F -12 1 303 106

SAT

R-BGY0051BE 

PW 1.45 ร พ  0.3

120

RTRN-A619WRZ2 

F -12 1303092 

SAT

;R-BGY0056BE 

|pw 1.05 ร พ  0.31

04070128 786

2 196 104070129

RTRN-A6 14WRZ2 

F -1 2 1 3 03095

SAT

R-BGY0051 BE 

PW 1.45 รพ  0.4l

Rpvisprl |l ทดสอบแผนจากข ้อมลในอดีต
Plan by : NUCHA Confirm by : SML)



THAI TABL'CHI ELECTRIC CO.,LTD.
ERL Production Schedule ERL Schedule monthly report June

ศ ุกร ์ เสาร์ อาทิต จ ัน ท ' จังคา พุธ พ ฤ ห ั ศ ุกร ์ เสาร ์ อาทิด จ ัน ฑ ร ์ จังคา พุธ แทน ั ศ ุกร ์ เสาร์ อาทิต จ ัน ท า จังคา พุธ พ ฤ ห ั ศ ุกร ์ เสาร ์ อาทิต จ ัน ท ร ์ จังคา พ ธ พ ฤ ห ั ศ ุกร ์ เสาร ์ อาทิต จ ัน ท ร ์ จังคา ทุธ

J n t M o d e l  N a m e W o r k o r [op e S r o u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 12 13 1 4 15 1 6 17 18 1 9 2 0 21 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4

2 1 14 05110018 7860 D a y 2 3 0 0 1 9 4 7

jRTRN-A640WRZ
A c t . D r 1

S A T N i g h t 1 3 1 3 2 3 0 0 r
R-BGY0039BE A c t . N

1

!PW 1.15 รพ  0.4
A c c u 1 3 1 3 5 9 1 3 7 8 6 0 . _

2 105 04150038 2012 D a y 1 2 7 8

N 6T-V 3400-T
A c t . D

ร!ร N i g h t 7 3 4

R-BGY0012BE A c t . N
r

PW 14.0 รพ  0.3
A c c u 2 0 1 2 "

- ..
■

2 96 02230057 1390 D a y 8 0 5 1
RTRN-A625WRZ2

A c t . D

SAT N i g h t 5 8 5

R-BGY0008BE A c t . N

PW 14.5 รพ  0.2
. A c c u 5 8 5 1 3 9 0

2 105 03100007 1617 D a y 1 5 5 ;

A c t . D

ZHK N i g h t 1 4 6 2 .
R-BGY0014BE A c t . N

PW 1.50 ร พ  0.3
A c c u 1 6 1 7

2 96 04070123 2090 D a y 1 3 8 3 2 3 0 0 1 5 7 8 2 3 0 2 2 3 0 0 1 1 7 3 2 2 4 5
-----------1----------

RTRN-A604WRZJ
04070124 20000 A c t . D

SAT
04070125 2826 N i g h t

__ 1
2 3 0 1 1 8 5 3 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 5 8 1

R-BGY0007BE A c t . N

PW 15.5 รพ  0.3
A c c u 3 6 8 4 7 8 3 7 1 1 7 1 5 1 6 3 1 7 2 0 9 1 7 2 2 0 9 0 2 2 6 7 1 2 4 9 1 6

2 1 14 04280060 21 D a y

RTRN-A643WRZ2 

F -1 2 1 303  1 18

SAT

A c t . D

N i g h t 2 1
.1 ~ [

R-BGY0039BE A c t . N

PW 1.15 รพ  0.4'
A c c u  I J. ...1... J ... 2 1 1 .. J ■ ■ 1___
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THAI TABl'C’Hl ELECTRIC CO.,I. I I).
ERI- Production Schedule

Jn«Model Nami
2  105

INS98003 X-T 

F -12 1303083 

ACME

R-BGY0033BE 

|pw 14.0 รพ  0.2

if 0 
! 

; ะ» Ope
03130011 7000

040 9 0 0 0 7 5 288

040 9 0 0 0 8 8843

ERL Schedule monthly report June
ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ น ฑ ร ์ อ ง ค า ท ุธ ฑ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ แ ท ร ์ อ า ท ิต ร น ฑ ร ์ อ ง ค า T ) S ค ฤ ห ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ฑ ร ์ อ ง ค า ท ุร ค ฤ ห ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิท จ ัน ฑ ร ์ อ ง ค า ศ ุร ฑ ท น ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ฑ ร ์ อ ง ค า 1ๆ5

ü r o u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 12 13 14 1 5 1 6 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 1 2 3 4

Day U 1 J _ l
2 3 0 1 5 2 8 9 3 1 2 3 0 3

. °  I2 3 0 0 1 9 5 0 _] A 1
Act.D _ r 1 r r —

I r i —
Night 1 1 น _ z \ 1 5 9 2 3 0 0 2 3 0 0 1 4 6 6 2 2 9 7 2 2 9 6 j I BP
Act.N LJ__ I L . _ _
Accu 1 H zi โ Z Z Z J 1 5 9  I4 7 6 0 ) 5 2 8 8 ท zi 8 5 1 9 ; 1 2 2 8 8 ( 1 4 5 8 5 1 1 9 1 8 1 1 2 1 1 3 1 Z

Revised 1 ทดสอบแผนจากช้อมูลในอดีต Plan by : NUCHA Confirm by : SMD 
Check by : CMN Approved by : KMT
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T H A I  T A R l C m  E L E C T R I C  

E R L  P r o d u c t i o n  S c h e d u l e

c o . , 1 เ ท .

E R L  S c h e d u l e  m o n t h l y  r e p o r t J u n e

W o r k o r

ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิร จันทร์ อ ง ค า ท ุร ฑ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ทิด จันทร์ อ ง ค า n o พ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ทิด จันทา อ ง ค า ศ ุธ พ ฤ ห ้ ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ทิด จันทา อ ง ค า ศ ุร ฑ ฦ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จันทา อ ง ค า ศ ุธ

j n < M o d e l  N a m e O pe i r o u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4

3
96

RTRN-A604WRZ2 

F - l 2 1303080

SAT

04070122 6491 D a y 2 3 0 1 1 8 9 0

A c t . D โ
N i g h t 2 3 0 0

R-BGY0007BE 

jpw 15.5 รพ  0.3

A c t . N 1
A c c u 4 6 0 1 6 4 9 1

.

3
85.8

SHV-U610A-T 

F -1213031 12 

SUMSUNG

03190041

04210012

04210018

04210019

04210020

04210021 

04210023 

04090010 

04090012

04190026

04190027

6578

15082

11661

11760

3650

1295

13804

5092

12744

19813

5910

D a y 2 0 5 2 3 0 0  2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 8 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 1 1 6 7 1 7 7 0 1 7 3 2 1 4 4 2 2 3 0 2 2 3 0 1

A c t . D

N i g h t 2 2 9 8 2 2 9 6 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 8 2 3 0 3 2 3 0 0 2 3 0 0 2 2 9 8 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0

R-BGY0046BE A c t . N น ^ _ _

1
PW 16.0 รพ  0.2

A c c u  1 2 5 0 3 7 0 9 9 1 1 6 9 9 1 6 2 9 9 2 0 8 9 9 2 5 4 9 9 3 0 1 1 5 3 4 7 1 8 3 9 3 1 8 4 3 9 1 8 4 5 0 8 5 4 9 1 5 3 5 0 8 8 5 5 4 6 2 7 5 9 2 2 9 6 3 8 3 0

3  9 0 D a y I . 9 3 5 2 3 0 4 3 3 4 2 3 0 3 2 3 0 0 □
NS 99001-T 

F - l 2 1303085 

ACME

R-BGY0003BE 

PW 16.0 ร พ  0.3

A c t . D _ r _

N i g h t

_ 1
2 3 0 0 2 3 0 0 1 2 7 8 2 3 0 0 1 4 8 2

A c t . N
_ _ -J

A c c u ะๆ — 1

_ _ า _
3 2 3 5 7 8 3 9 8 1 7 3

_ J 9 4 5 1 1 4 0 5 4 1 7 8 3 6 b
2 85.8

SHV-4593UC-T 

|f- 1 2  1303071 

jsUMSUNG 

R-BGY0046BE 1

'PW 15.5 รพ ๐.3เ

D a y z Z ZI 4 5 4 | 2 3 0 0 2 3 0 4 2 3 0 3 2 3 0 0 2 3 0 0 7 4 2 Z ■ฯ
A c t . D I □ □
N i g h t 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 2 9 5 0 5 6 8

A c t . N

A c c u _ [ _ I I I 1____ L2 7 5 4 7 3 5 4 1 1 9 5 8

ฯ
1 6 5 6 1  ;21163(24413 2 4 9 8 1  :2 5 7 2 3 I I-J ะ ] .

. . .
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THAI TABl’CHI EI.KCTRU; CO., LTI).
FRI. Production Schedule ERL Schedule monthly report June

ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท - อ ง ค า n o พ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท า อ ัง ค า ท ุธ พ ฦ ห เ ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท า อ ัง ค า ทุธ พ ฤ ห ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิด จ ัน ท า อ ัง ค า พ ธ พ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท า อ ัง ค า พ &

J n

4
M o d e l  Name
9 6

RTRN-A636WRZ. 

F -12 1303 106 

SAT

R-BGY0051BE 

PW 1.45 ร พ  0.3

W o r k o r  | O p e i r o u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4
04070135 6000 D ay 1 2 7 8 2 3 0 0

A ct.D
N igh t 2 2 9 8 1 2 4 1 r
A ct.N I rz
A ccu 3 5 7 6 6 0 0 0

4 114

RTRN-A61OWRZ. 

F - l 213 03 0 81  

SAT

R-BGY0039BE 

PW 1.15 รพ  0.4

04070127 883 D ay 8 8 3

A ct.D
N ig h t
A ct.N
A ccu 8 8 3

4 96

ZT638B096HO 1 

F -12 1301 557  

ZBR

R-BGY0027BE 

PW 1.35 รพ  0.3

02230010 680 

03190027 1000 

03220018 3351

D ay 7 5 8 2 0 0 4

A ct.D
N igh t 1 9 2 7 3 4 2

A ct.N
A ccu 1 9 2 7 I2 6 8 5 3 0 2 7 5 0 3 1

4 90
|RTRN-A646WRZ2 

|f-  1213031 17

ISA?

04280052 6600 D a y

1__
1 3 4 8 2 3 0 1

_
A ct.D
N i g h t 2 3 0 0 6 5 1

4

R-BGY0004BE 

PW 1 6.5 ร พ  0.3

A ct.N
A ccu 3 6 4 8 6 6 0 0 _ _ ZI _z

9 6

RTRN-A604WRZ2 

F -12130 3 08 0  

SAT

R-BGY0007BE 

PW 15.5 รพ  0.3เ

04070122 10170

04070123 17910 

04280101 8126

D ay 2 3 0 0 2 3 0 4 2 3 0 0 2 3 0 1 2 3 0 4 2 3 0 0 2 3 0 0 7 4 8 2 3 0

A ct.D
N ig h t 1 3 9 9 2 3 0 0 2 2 9 7 2 2 9 7 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 1 6 2 6 2 3 0 0 q
A ct.N d ! Z
A c c u J _l 1 3 9 9 5 9 9 9  [1 0 6 0 0 1 5 1 9 7 1 9 7 9 8 2 4 4 0 2 2 9 0 0 2 3 2 9 2 8 3 5 9 7 6 3 6 2 0 6 1 Zi I J J did._dd_

4 90

PX-QB50-T 

F -12130 3 09 3

TTEJ

R-BGY0004BE 

PW 1.15 รพ  0.2

01110026 1338 D ay qq 1 0 6 1 q q 1 nqqZ
A ct.D .I j 1
N ig h t 2 7 7 “ ไ
A ct.N I . ... j dJZT.dj
A ccu 2 7 7 1 3 3 8 ( I I

Revised 1 ทดสอบแผนจากข้อมูลในอดีต
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THAI TAM CHI ELECTRIC CO.,I I I).
ERL Production Schedule ERL Schedule monthly report June

ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ฑ ิต จ ัน ท า อ ้ง ด า ท ุร พ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท ร ์ อ ัง ค า ท ุธ ท ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท ร ์ อ ัง ด า ท ุธ พ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท ร ์ อ ัง ค า ท ุ5 พ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท ร ์ อ ัง ด า ทุ0
i n <

5

M o d e l  N a m e W o r k o r  l o p e î r o u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4

85.8

SHV-U61OA-T 

F -1213031 12 

SUMSUNG 

R-BGY0046BE 

PW 16.0 รพ  0.2

03190041 22501 

04210010 2125 

04210012 5878 

04210018 426 

04210023 13792

D a y 2 3 0 0 2 3 0 C 2 2 9 9 2 2 9 9 2 3 0 0 2 2 9 9 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 ! LZ
A c t . D

N i g h t 2 7 2 3 0 0 2 2 9 6 2 3 0 0 2 2 9 6 2 2 9 6 2 3 0 0 2 2 9 6 2 2 9 6 2 3 0 0 1 0 1 8

A c t . N
—

A c c u 2 7 4 6 2 7 9 2 2 3 1 3 8 2 2 1 8 4 1 7 2 3 0 1 3 2 7 6 1 2 3 2 2 0 8 3 6 8 0 4 4 1 4 0 4 4 4 7 2 2

en
 

1 
CJ1 96

NTT-S10 5 0 -T  

F -1 2 1303061 

TB

R-BGY0009BE 

PW 17.5 รพ  0.3

01180020 4320 D a y 2 3 0 0

A c t . D

N i g h t 2 0 2 0

A c t . N
1̂

A c c u 4 3 2 0
ๆ

90

RTRN-A646WRZÏ 

F -12 13031 17 

SAT

R-BGY0004BE 

PW 16.5 รพ  0.3

04280052 13408

04280053 36405

04280054 11๓1

D a y 2 3 0 1 2 3 0 3 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 4 2 3 0 3 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 H
A c t . D

N i g h t 1 0 2 8 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 3 2 2 9 8 2 2 9 6 2 2 9 6 2 3 0 0 2 3 0 0 2 2 9 9 2 3 0 0 4 8 2 1 8 0 7 2 2 9 8 2 2 9 6

A c t . N

A c c u 1 0 2 8 5 6 2 9 1 0 2 3 2 1 4 8 3 5 1 9 4 3 3 2 4 0 2 9 2 8 6 2 5 3 3 2 2 5 3 7 8 2 9 4 2 4 3 1 4 7 0 3 1 4 9 8 1 3 5 1 6 2 0 5 6 2 1 8 6 0 8 1 4

5 85.8

SHV-4593UC-T 

F -121303071 

SUMSUNG 

R-BGY0046BE 

PW 15.5 รพ  0.3

0419๓27 4099 D a y 2 3 0 0 ท
A c t . D

N i g h t 1 5 6 0 2 3 9

A c t . N
_______

A c c u J
_ |

1 5 6 0 4 0 9 9
______= « 3,

5j

J

85.8

RTRN-A606WRZ2 

F -12130 3 07 9  

SAT

R-BGY0002BE

0428๓30 4 D a y ~ ~ ~

_ ท IZ !

A c t . D

N i g h t 4

A c t . N rn
PW 16.5 รพ  0.2J

A c c u 1 4

Revised 1 ทดสอบแผนจาทข้อมูลในอดีต
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THAI TABL'CIII ELECTRIC CO.. LTD.
ERL Production Schedule ERL Schedule monthly report June

ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ทิต จ ัน ท า อ ัง ด า ฑ ุธ พ ฤ ห ้ ศ ุก -J เ ส า ร ์ อ า ทิต จ ัน ท ร ์ อ ัง ค า ท ุธ พ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท ร ์ อ ัง ด า ท ุร พ ฤ อ ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิต จ ัน ท า อ ัง ค า พ ธ พ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ทิต จ ัน ท า อ ัง ด า พ ธ

- i n <

6

M o d e l  N a m e I w o r k o r  O p e i r o u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4

66

DE 65T390H03- 

F - l 1 23 10 1 83  

CH-A(ZBR)

PW 1.80 -

01250031 9000 D a y 2 6 0 0 2 6 0 0

A c t . D

N i g h t 2 5 9 5 1 2 0 5 1
A c t . N

A c c u 5 1 9 5 9 0 0 0

6
76.2

A 42 1 02 9 -T  

F - l 123 10 1 59  

CH-A(ZBR)

PW 2 .00  -

04170002 7160 D a y 4 5 9 1 2 6 9 0 1 0 0

A c t . D

1_

N i g h t 1 1 4 1 1 5 9 1 2 6 0 0

A c t . N

A c c u 1 1 4 1 1 6 0 0 4 4 6 0 7 0 6 0 7 1 6 0

6

6

76.2

3 E B 75074 -1 -T  

F - l 1 23 10124

CH-A(ZBR)

PW 2 .00 -

76.2

A 4 2 1033-KTT 

F - l 12310161 

CH-A-MACC

PW 2.00  -

03220009 10928

03220010 16257

D a y 2 0 1 ( 2 6 0 3 2 6 0 0 2 6 0 6 1 4 6 9 2 3 7 1 1 1 8 3

_ 1

A c t . D

N i g h t 2 5 9 6 2 5 9 7 1 1 9 4 7 5 6 2 6 0 0 2 6 0 0

A c t . N

A c c u 4 6 0 6 9 8 0 6 1 3 6 0 0 1 4 3 5 6 1 9 5 6 2 2 1 0 3 1 2 6 0 0 2 2 7 1 8 5

03190041 3761 D a y _J 2 6 0 5

A c t . D

N i g h t 1 1 5 6

A c t . N

A c c u 1 1 5 6 3 7 6 1

—
6 76.2

A 42C 1010-T  

F - l 1 23 13 0 08

MALAYSIA

04200018 3800 D a y

1_

1 2 0 0

A c t . D _____
N i g h t 2 6 0 0

‘
A c t . N ___

_  

6 ;

PW 2 .00 -  

76.2

3E B 75074 -2 -T  

F - l 1 23 10126  

CH-A(ZBR)

PW 2 .00 -

A c c u 2 6 0 0 3 8 0 0 1
03220016 994 D a y 9 9 4 ท —

A c t . D

N i g h t

A c t . N J
A c c u zizi I T I น 9 9 4  [ T Z Z I Z .

\
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n u i  T A B l ' C H I  K l . F C T K I C  C O . , 1 / 1 1 ) .  

E R L  P r o d u c t i o n  S c h e d u l e

E R L  S c h e d u l e  m o n t h l y  r e p o r t J u n e

ศุกร์ เสาร์ อาทิต จันทร์ องดา nn ทฦหั ศุกร์ เสาร์ อาทิต î i t r n อังคา ทุธ พ ฤ ห ั ศุกร์ เสาร์ อาทิต จันฑร์ อังคา ทุธ พ ฤ ห ั f i n i เสาร์ อาทิต จันทร์ อังคา พธ พ ฤ ห ้ ศุกร์ เสาร์ อาทิต จันทร์ อังคา ทุธ

J n i M o d e l  NaméW orkor |op€ î r o u p 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1  1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4

g 66  04170003 17633

Id E65T390H0 1 n . . - nr1. .
04170004 17820

F-l 12310165
jCH-A(ZBR) j

|pw 1.60 -

D a y 1185 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 4 6 9

A c t . D

—
_

N i g h t j 2 5 9 9 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 [ 2 6 0 0 2 6 0 0 2 6 0 0 “ า _____ !
A c t . N

— ท !_____ _ 1 . . - ;
A c c u

—  T 
_____ ~ m Z O z i 3 7 8 4 8 9 8 4 1 4 1 8 * 1 1 9 3 8 4 2 4 5 8 4 2 9 7 8 4 เ 3 4 9 8 4 3 5 4 5 3 ZH [ 1 1
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THAI TABUCHI ELECTRIC 
CO.,LTD. ERL Production Schedule

Manpower Report

4, 4, 4, 4, 4, 4, 44 4, 4, 44 4, 4, ๙ 44 4, 4,
ศ ก ร เ ส า ร ์ อ า ท ิ จ น ฑ อ ัง ค ท ุธ พ ฤ ห ั ศ ุกร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิ ง น ท อ ง ค « B พ ฤ ห ศ ุกร ์ เ ส า ร อ า ท ิ ง พ ฑ อ ัง ค พ 0 พ ฤ ท ้ ศ ุกร ์ เ ส า ร อ า ท ิ ง น ฑ อ ัง ฅ ท ุธ พ ! ) ห ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิ จ น ฑ อ ง ค พ ุธ

Line îroup « 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 1 2 3 4

1 อ / ร 3 8 3 8 3 8 3 8 4 1 4 0 4 0 4 0 3 8 3 8 3 4 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 4 1 3 8

N/S 3 8 3 8 3 8 3 8 4 1 4 0 4 0 4 0 3 8 3 4 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 4 3 8

M an/Da I76 7 6 7 6 7 6 8 2 8 0 8 0 8 0 7 6 7 2 7 2 7 6 7 6 7 6 7 6 7 2 7 9 3 8

2
D/S 3 8 3 8 3 4 3 4 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 4 0 4 0 3 8 3 8 4 0 4 0 3 8 4 0 4 0

N/S 3 8 3 4 3 4 3 4 3 8 3 8 3 8 3 4 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 4 0 4 0 3 8 3 8 3 8 4 0 4 0 4 0 4 0

M an/D a 7 6 7 2 6 8 6 8 7 6 7 6 7 6 7 2 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 7 8 8 0 7 8 7 6 7 6 8 0 8 0 7 8 8 0 4 0

3 อ / ร 3 8 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 0 4 7 4 7 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 4 0 4 7 4 7 4 7

N/S 3 8 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 0 4 0 4 7 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 0 4 4 4 7 4 7 4 7

... .
M an/Da 7 6 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 8 7 8 0 9 4 9 1 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 0 8 4 9 4 9 4 9 4

4 อ / ร 3 8 3 8 4 1 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 5 4 3 8 4 0 3 9 3 9 3 8 4 0 4 0 4 1 4 1 3 8

N/S 3 8 4 1 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 5 4 3 8 3 8 4 0 3 9 3 8 3 8 4 0 4 0 4 1 3 8

M an/D a I76 7 9 7 9 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 9 2 9 2 7 6 8 0 7 8 7 7 7 6 8 0 8 0 8 2 7 9 3 8

5 อ / ร 3 9 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 4 4 3 8 3 8

N/S 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 4 7 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 3 8 4 4 4 4 3 8 3 8

M an/Da 8 6 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 9 4 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 7 6 8 2 8 8 7 6 7 6

6 อ / ร 3 6 3 6 3 1 3 1 3 1 3 1 3 1 3 1 3 1 3 1 3 6 3 6 3 6 3 6 3 6 3 6 3 6 3 6

N/S 3 6 3 6 3 1 3 1 3 1 3 1 3 1 3 1 3 1 3 1 3 6 3 6 3 6 3 6 3 6 3 6 3 6

M an/D a 72 72 62 62 62 62 62 62 62 6 2 7 2 7 2 72 72 7 2 7 2 7 2 3 6

145



Tool Capacity Planning



Tool Capacity Planning

147



Tool Capacity Planning

148



Tool Capacity Planning

149



Tool Capacity Planning

บาo



ภ า ค ผ น ว ก  ก -2

แสดงรายงานการจากการทดสอบควบคู่ก ับผู้วางแผน



ERL Schedule monthly report July
inc

ชุกร์ เสาร์ อาทดจันทร์องคา no พฤหัพุก-! เสาร์ อาฑิฅจันทร์องคา ทุ0 พฤน«{กร์ เสาร์ อาทดจันทาองคา พุธ พฤหัแทร์ เสาร์ อาทดจันทร์อังคา พุธ ทฤทัชุกร์ เสาร์ อาทดจันทร์อังคา พุธ
M o d e l  N a m e W o r k o r  O p e h - o u p 29 30 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1

1
105

RTRN-A4 14WR£< 

F -1213012  16 

SAT

R-BGYOO1 5 BE

04280005 149 D a y

A c t . D

N i g h t 1 4 9

A c t . N

|pw 1.00 ร พ  0.3
A c c u 1 4 9

า 105

NS98003 X-T 

F -1 21303083  

ACME

R-BGY0033BE 

PW 14.0 รพ  0.3

04090008 1851

05180033 4089

05180034 4954

05180035 4600

05180036 10179

D a y 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 _____
A c t . D

N i g h t 1 8 5 1 3 5 4 1 7 8 9 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 9 7 9

A c t . N

A c c u 1 8 5 1 4 5 0 5 6 2 9 4 1 0 8 9 4 1 5 4 9 4 2 0 0 9 4 2 2 3 9 4 2 5 6 7 3

1 105

RTRN-A576WREC 

F -1 21303050  

SAT

R-BGYOO12BE 

PW 14.5 รพ  0.3

02230027 1529 D a y 1 3 8 3

A c t . D

N i g h t 1 4 6
ๅ

A c t . N

A c c u 1 4 6 1 5 2 9

1 105

RTRN -  A5 3 5WREC 

F -12130 3 04 9

SAT

R-BGY0032BE

04280025 1200 D a y
1

A c t . D

N i g h t 1 2 0 0 _____
A c t . N

|pw 1.45 รพ  0.3
A c c u 1 2 0 0

7  1 0 5 ............ - 0 6 0 8 ๓ 2 2  1 ๓ D a y 1 0 0 _
N6T-P562PH-T 

F -121303005  

SIS

A c t . D

N i g h t

R-BGYOO13BE A c t . N

1

PW 1.05 รพ  0.3
A c c u 1 0 0

105

N 6 T - P 5 4 0 - T  

F - 1 2 1  3 0 3 0  12 

SIS

R -B G Y 0 0 3 8 B E

0 5 2 6 0 ๓ 2  9 8 7 D a y 2 1 7 9 8 7

0 5 2 6 0 ๓ 3  2 517 A c t . D

N i g h t 2 3 0 0

A c t . N

jpw 14.0 รพ  0.3
A c c u 2 5 1 7 3 5 0 4 _ _ ----------- 7*

Phil) by • NiJCMA Confirm by : SMU 
f'hc'.k h\/ ■ I!MN Annrovfirt hv ■ KM f

๐า ro
Revised |1 ทดสอบแผนการผล ิต2



ERL Schedule monthly report JuhV
ชุก-! um อาทิตจันฑาองคา ทุ0 พ ฤฟ้เ ช ุทา HIT? อาทิคจันทร์องคา ชุแ พฤฟ้' ชุกร์ เสาร อาทิตจันทาองคา ทุธ พฤหั ช ุกา เสาร อาทิตจันทร์องคา พุธ พฤทั ช ุกา เสาร์ อาทิตจันทาอังคา พุธ

« M o d e l  N a m e W o r k o r  [ o p e î r o u p 29 30 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 2 8 29 30 31 1
'105

N 6T-V 3400-T  

F -12130 3 08 2

S IS

R-BGYOO12BE 

|pw 14.0 รพ  0.3

06020122 1013

06020123 2300

06020124 5800

06021124 1100

06021125 211 

06160027 455

D a y 1 0 1 3 2 3 0 0 2 3 0 0 2 1 1 4 5 5

A c t . D

N i g h t 2 3 0 0 2 3 0 0

A c t . N

A c c u 3 3 1 3 5 6 1 3 1 0 2 1 3 1 0 4 2 4 1 0 8 7 9

; i  14

RTRN-A635WRZ2

F -1 2 13 03 1 07

SAT

R-BGYOO16BE

04070139 2000 D a y 1 7 8 9

A c t . D

N i g h t 2 1 1

A c t . N

|pw 14.0 ร พ  0.4
A c c u 2 0 0 0

!96

RTRN-A625WRZÎ 

F- 12130 3 09 8  

SAT

1R-BGYOOO8 BE 

|pw  14.5 รพ  0.2

04180040 479 

04280040 221

D a y 4 7 9

A c t . D

N i g h t 2 2 1

A c t . N _____
A c c u 2 2 1 7 0 0

96

RTRN-A571 WRE( 

F -12130 3 03 9

S A T

R-BGY0034BE

_____
04280021 500 D a y

A c t . D

N i g h t . ........ 5 0 0

A c t . N

jp w  0 . 9 0  ร พ  0 . 3  

1 0 5

N 6 T - P 4 1 0 - T

F -121 3 03075

j s i s

R-BGY0032BE 

j p w  1 4 . 0  ร พ , 0 . 3

A c c u 5 0 0

06020113 8918 D a y 1 5 2 1 2 3 0 0 4 9 7 ..
A c t . D i

N i g h t
!

2 3 0 0 2 3 0 0 ~ ~ T
1

A c t . N

J
1 1

__________L — , __________

A c c u _IZI I D D _____ 3 8 2 1 8 4 2 1 8 9 1 8 _.I.. J _ _ L .........j d
1

. . . !

Revised เทดสอบแผนการผลิต2
Plan by : NUCHA Confirm by : SMD
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ERL Schedule monthly report July
fjrn เสาร์ อาทิต จันทร์ องดา «]0 ทฤน ศกร์ เสาร อาทิต จันทร์ องดา ฑุร พฤทิ ^กร์ เสาร์ อาทิต จันทร์ อังดา ne พฤห fjrn เสาร์ อาทิต จันทร์ อังดา ทุร ฑฤห้ Ijtn เสาร์ อาทิต จันทร์ อังดา ท ุ0

J imModel Name W orkor Ope iroup 2 9 3 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 2 0 21 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 31 1
1 105 05290027 530 D a y 530

N5T-S728SAP-T
A c t . D

SIS N i g h t

R-BGY0015BE A c t . N

_
pw  0.95 รพ  0.3

A c c u 530
1 105 05150023 1702 D a y 1702

J600B370AP-T
06020218 2218 A c t . D

ZHK N i g h t 2218
R-BGY0014BE A c t . N

PW 1.50 ร พ  0.3
A c c u 2218 3920 !

Revised เทดสอบแผนการผล ิต2
Plan by : NUCHA Confirm by : SMD :
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ERL Schedule monthly report Jill;Y
t j n - f เสาร์ อาฑิตอันทาองคา «ซ สฤหั«แกร์ เสาร์ อาทิ «งัแทร์อังคา I J C ฑฤหัชุกร์ เสาร์ อาฑคอันฑใอังคา «1C พฤหั(}กร์ เสาร์ อาฑ*»อัพท*i อังคา TjD ฑฤหั«แกร์ เสาร์ อาฑฅอันฑใอังคา ทุบ

J n Model Nam* Workor Ope iroup 2 9 3 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1 1

2
9 6 04280045 5159 D a y 4 3 5 2 3 0 0

RTRN-A636WRZ2 

F -12130 3 10 6  

SAT

04280046 2300 A c t . D

N i g h t 1 0 2 4 1 4 0 0 2 3 0 0

R-BGY0051BE A c t . N

PW 1.45 รพ  0.3
A c c u 1 0 2 4 1 4 5 9 2 8 5 9 7 4 5 9

2
96 04280047 178 D a y

RTRN-A632WRZ2 

F -12130 3 10 9  

SAT

A c t . D

N i g h t 1 7 8

R-BGY0051 BE A c t . N

PW 1.05 รพ  0.3
A c c u 1 7 8

2 96 04280037 498 D a y

RTRN-A614WRZ2 

F -1 21303095  

SAT

A c t . D

N i g h t 4 9 8

R-BGY0051BE A c t . N

PW 1.45 ร พ  0.4
A c c u 4 9 8

2 114 04280061 2470 D a y 7 8 3 .
RTRN-A643WRZ2 

F -1213031 18 

SAT

A c t . D

N i g h t 1 6 8 7

R-BGY0039BE A c t . N 'PW 1.15 รพ  0.4
A c c u 2 4 7 0

2 1 2 0 04070132 478 D a y 4 7 8

RTRN-A627WRZi 

F -1 21303102  

SAT

A c t . D

N i g h t

R-BGY0056BE A c t . N

PW 1.15 ร พ  0.3
A c c u 4 7 8

2 1 14 06020099 1796 D a y 1 4 8 3

RTRT^-A586WRE( 

F -1 21303057  

SAT

A c t . D

N i g h t 3 1 3

R-BGY0043BE A c t . N

PW 16.0 รพ  0.4
A c c u 3 1 3 1 7 9 6 ~|

Plan by : NUCHA Confirm by . SMD
P T jo ^ 'k  \-\\i • T^M M  A rirS ro v p H  h \/  • K M TRevised 1 ทดสอบแผนการผล ิต2
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E R L  S c h e d u l e  m o n t h l y  r e p o r t J u i : y
ช ุกร ์ เสาร ์ อาทิต จันทา องคา ทุธ พฦหั ช ุกร ์ เส าร ์ อาฑิต จันทา องดา ทุ!! พฤห ั ช ุก ร ์ เส าร ์ อาทิด จันทา องคา ทุธ หฤห ้ ช ุกร ์ เส าร ์ อาท ิต จันทา อังคา ทุธ พฤน ั ช ุกร ์ เส าร ์ อาท ิด จันทใ อังคา พธ

J n tM o d e l  N a m e W o rk o r  |O p e a r o u p 2 9 3 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 12 13 14 15 16 17 18 19 2 0 21 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 31 1
2 96 04280032 5115 D a y 515 2300

F -121 3 03 08 6
06040004 1740 A c t . D IACME N i g h t _____ 2300 1740 L โ ~

R-BGY0003BE A c t . N _____
PW 14.5 รพ  0.3

A c c u 2 8 1 5 6 8 5 5
;

2 96

RTRN-A6 13WRZ< 

F - l 2 13 03 0 89

04280034 4052 D a y 2300 1497

A c t . D

SAT N i g h t 255

R-BGYOO1OBF. A c t . N

PW 17.5 รพ  0.3

________ A c c u 2 5 5 2 5 5 5 4 0 5 2
—

2 96 04280050 9306 D a y 503 2300 1903
K 1 KIN-A638WRZ2

F - l 2 13031  1 1
A c t . D

—

SAT N i g h t 2300 2300
—

R-BGY0030BE A c t . N

_
PW 14.5 รพ  0.3

A c c u 2 8 0 3 7 4 0 3 9 3 0 6

2 1 14 06020231 6169 D a y 2300 2300 2300

F -12 13031 16
06020233 9860 A c t . D

SAT N i g h t 1569 2300 2300 2300 6 6 0

R-BGY0039BE A c t . N

. .
PW 1.15 รพ  0.4

A c c u 1 5 6 9 6 1 6 9 1 0 7 6 9 1 3 0 6 9 1 6 0 2 9
—

2 1 14 04280035 528 D a y 97
RTRN-A6  1 5WRZv 

F - l 21 303091
A c t . D

SAT N i g h t 431 H
R-BGYOO19BE A c t . N 1
PW 16.0 รพ  0.4

A c c u 5 2 8

2 96 04170010 982 D a y 852

A c t . D

7BR N i g h t 130  j !
R-BGY0027BE A c t . NJPW 1.35 รพ  0.3

A c c u 9 8 2 1
Revised 1 ทดสอบแผนการผล ิต2

Plan by : NUCHA Confirm by : SMD

Check by : CMN Approved by : KM I
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ERL Schedule monthly report July
ศ ุก ร ์ เ ส า ร อ า ท ิด จ ัน ท ร ์ อ ง ด า ท ุร พ ฤ ฟ ้' ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ฑ ิต อ ัน ท ร ์ จ ัง ด า ศ ุซ ฑ ฤ ห ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิด จ ัน ฑ ร ์ อ ง ด า ศ ุธ พ ฤ ห ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ฑ ิฅ จ ัน ท ร ์ อ ง ด า ศ ุธ ฑ ฤ ท ั ศ ุก ร ์ เ ส า ร ์ อ า ท ิด จ ัน ท ร ์ อ ง ด า hB

J n < M o d e l  N a m c j w o r k o r [ o p e î r o u p 2 9 3 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1 r
2

96 02230015 1870 D a y 2 3 0 0 1 2 1 0

F -121 301 605
03220004 4600 A c t . D r

ZBR
04210027 1210 N i g h t 1 8 7 0 2 3 0 0

R-BGY0003BE A c t . N

PW 1.35 รพ  0.3
A c c u 1 8 7 0 6 4 7 0 7 6 8 0

2 105 04280009 168 D a y 1 6 8

NH1 0 4 6 0 3 -0 1 - 

F- 1 2 1 3 0 1 4 5 4
A c t . D

เ -

ZBR N i g h t

R-BGY0034BE A c t . N

- - -
PW 1.45 รพ  0.3

A c c u 1 6 8

2 1 14 06020150 380 D a y 3 8 0

N 6T-V 3405-T
A c t . D

รเร N i g h t

R-BGY0016BE A c t . N J ........  1 - - -

PW 1.45 รพ  0.4
A c c u ..1_ 3 8 0 -  . 1

R e v i s e d  1 ทดสอบแผนการผลิต2
Plan by : NUCHA Confirm by : SMD

Check by : CMN Approved by : KMT
บ!
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E R L  S c h e d u l e  m o n t h l y  r e p o r t J u l y

f j  ก า เ ท า ใ อ า ท ิ» จ ัน ท - ^ อ ง ค า ฑ ฤ ห ั ( j n - f เ ส า ร อ า ท ิ» จ ัน ฑ - เ อ ง ค า
ๆ 0 พ ฤ จ ั f j r n เ ส า ร อ า ท ิค จ ัน ฑ ' อ ้ง ค า

* 1 ° ฑ ฤ จ ั แ ก า เ ท า า อ า ท ิค จ ัน  n i อ ัง ท า ๆ 0 ฑ ฤ ค ช ุก ร เ ท า า อ า ท ิต จ ัน ฑ ไ จ ัง ค า n e

J n

; 3

M o d e l  N a m » i w o r k o r  O p e ï r o u p 2 9 3 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1 1
96
RTRN-A638WRZ, 
F -1213031 1 1 
SAT
R-BGY0030BE 
PW 14.5 รพ  0.3

04280049 7444 D a y 2 3 0 1 5 4 4 \

A d . D

N i g h t 2 3 0 0 2 3 0 0

A c t . N

A c c u 2300 6900 7444

3 85.8
RTRN-A644WRZ 
F -1213031 19
SAT
R-BGY0047BE 
PW 0.80 รพ  0.2

04280063 1000 D a y 1 0 0 0

A c t . D

N i g h t

A c t . N

A c c u 1000

3 96
NTT-S 1050-T 
F -121303061 
TB
R-BGY0009BE 
PW 17.5 รพ  0.3

04210025 1584

06140003 2456

06140004 4600

D a y 1 5 6 2 3 0 0 1 5 8 4

A c t . D

N i g h t 2 3 0 0 2 3 0 0

A c t . N

A c c u 2456 7056 8640

3

. . .

85.8
RTRN-A64 5WRZ2 
F-121303120
SAT
R-BGY0047BE 
PW 0.80 รพ  0.2

04280065 2900 D a y 4 1 6 2 3 0 0

A c t . D

N i g h t 1 8 4

A c t . N

A c c u 416 2900

3 85.8
N5T-F1000-T 
F -121 303094
5IS
R-BGY0047BE 
PW 0.80 รพ  0.2j

06020167 148 D a y 1 4 8

A c t . D

N i g h t

A c t . N

A c c u I 148

3 85.8

|sHV-U6 1 OA-T 

j F— 121 3031 12 

SUMSUNG 

R-BGY0046BE

jpw 16.0 รพ  0.2เ

04210025 6416 D a y 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 1 8 4

04210026 25300 A c t . D

04210027 18284 S i g h t
I ! 1 ) 1 8 1 6 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 2 3 0 0 I 2 3 0 0  ! — )

A c t . N I
1 1

1
I I

A c c u
j

1816 4116 6416 8716 [11016 ~ ~ f 15616 20216
!
24816 29416 เร4016เ 38616

__
43216 478 1 6เ50000|

Revised 1 ทดสอบแผนการผลิต2
Plan by : NUCHA Confirm by : SMD

Chock by : CMN Approved by : KMT

บ}00



ERL Schedule monthly report Juhy

JModel Name Workor
f j r r f เสา-f อาทดจันทาองดา 1° พฤหั r ç n  i เสาร อาทดจันทร์จังดา ฑฤหั « j n - ï เสาา อาทดจันทร์จังดา 0ๆ ทฤห แกร์ เสาร์ อาทดจันท'!จังดา ทุธ พฤนั f j n - f เสาา อาทดจันท'i พัคา ทุเร

O p e i r o u p 2 9 3 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1 1

90 04280015 4469 D a y 2 0 0 0 1 6 9

RTRN-A566WRE<
A c t . D

SAT N i g h t . 2 3 0 0

'r -B G Y 0 0 2 9 B E A c t . N

PW 15.5 ร พ  0.2
A c c u 4 3 0 0 4 4 6 9

190 05180038 5488 D a y 1 8 3 1 1 3 5 7

NS99001-T 

F -1 21303085  

ACME

A c t . D

N i g h t 2 3 0 0

IR-BGY0003BE A c t . N _
PW 16.0 รพ  0.3

A c c u 4 1 3 1 5 4 8 8

96 05180018 750 D a y 6 4 3

N5T-N102SAP-T 

F -1 21301328

SIS

A c t . D

N i g h t 1 0 7

R-BGY0010BE A c t . N

PW 0.85 รพ  0.3
A c c u 7 5 0

96 0420021 1960 D a y

HT-MR1-T 

F- 12130 1452 

Z8R

A c t . D

N i g h t ........ 1 9 6 0 i
R-BGY0029BE A c t . N

PW 1.35 ร พ  0.3
A c c u J J 1 9 6 0 J

Revised ทดสอบแผนการผล ิต2
Han by : NUCHA Confirm by : SMD

Check by : CMN Approved by : KMT
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—
ERL S c h e d u l e  m o n t h l y  r e p o r t J u l y

ศ ุก ร ์ เสาร ์ อ า ท ิต จันทร์ อังดา n e พฤห้ ศ ุก ร ์ เสาร ์ อาทิต จ ันทร์ อังดา ท ุซ พฤท ศ ุก ร ์ I i m อาทิต จ ันทร์ อังดา ท ุธ ทฤห ้ ศ ุก ร ์ เสาร์ อาท ิด จันทร์ อังดา ศ ุธ ทททั ศ ุก ร ์ เสาร ์ อาทิต จันทร์ อังคา ศ ุธ

( M o d e l  N a m e W o r k o r  |ope m>up 2 9 3 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 16 1 7 18 1 9 2 0 21 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1 1
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A c t . D

N i g h t 1 5 1 1000 1000 2 6 0 0
1

ro e
n

O O 2 6 0 0

A c t . N

A c c u
_ J

1 5 1 3 7 5 1 7 3 5 1 9 9 5 1 1 5 1 5 1 2 0 3 5 1 2 0 5 8 5
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รายงานการเลื่อนงานสั่งผลิต

ModelName Workorder Line QuantityPlan DateT DueDate

R T R N - A 6 3  8 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 4 9 4 1 0 2 2 5 /7 /0 1 4 /7 /0 1

R T R N - A 6 3  8 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 4 9 4 1 2 7 8 5 /7 /0 1 4 / 7 /0 1

N 6 T - P 5 4 0 - T 0 5 2 6 0 0 0 3 1 4 5 4 9 /7 /0 1 6 /7 /0 1

R T R N - A 6 3 8 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 4 9 4 1 0 2 2 9 / 7 /0 1 4 / 7 /0 1

R T R N - A 6 3 8 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 4 9 4 1 2 7 8 9 /7 /0 1 4 / 7 /0 1

R T R N - A 6 3 8 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 4 9 4 5 6 1 0 /7 /0 1 4 / 7 /0 1

N 6 T - V 3 4 0 0 - T 0 6 0 2 0 1 2 4 4 2 5 3 1 2 /7 /0 1 1 1 /7 /0 1

N S 9 8 0 0 3  X - T 0 4 0 9 0 0 1 2 1 5 5 8 1 6 /7 /0 1 1 4 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 2 8 2 1 8 /7 /0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 0 2 2 1 8 /7 /0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 2 7 8 1 8 /7 /0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 0 1 8 1 8 /7 /0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 2 8 2 1 9 /7 /0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 0 1 8 1 9 /7 /0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 0 2 2 1 9 /7 /0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 2 7 8 1 9 /7 /0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 0 2 2 2 0 / 7 / 0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 2 7 8 2 0 / 7 / 0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 0 1 8 2 0 / 7 / 0 1 1 7 /7 /0 1

R T R N - A 6 4 6 W R Z Z - T 0 4 2 8 0 0 5 6 5 1 2 8 2 2 0 / 7 / 0 1 1 7 /7 /0 1

4 October 2001 Page 1 o f3
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คู่มือการใช้โปรแกรมวางแผนการผลิต
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คู่มือโปรแกรมวางแผนการผลิต 

สำหรับแผนก ERL

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ : เปีนคู่มือประกอบการสร้างแผนการผลิตรายเดือน และตรวจสอบราย 

งาน ซึ่งประกอบด้วยรายงานแผนการผลิตรายเดือน รายงานการใช้เคร่ืองมือ และรายงานแสดง 

จำนวนพนักงานท่ีใช้ในการผลิต ซึ่งมืรายละเอียดการใช้งานของโปรแกรมวางแผนการผลิตด้ง 

ต่อไปนี้

โปรแกรมวางแผนการผลิตถูกสร้างข้ึนจาก โปรแกรม Microsoft Visual Basic 6.0 ด้ง 

น้ันจึงต้องติดต้ังโปรแกรมนี้ก่อนใช้งาน และสามารถเช้าสู่โปรแกรมโดยดับเบิ้ลคลิ้ก สัญลักษณ์ 

ของ Microsoft Visual Basic ซ่ือ “ERLSchedule” ซึ่งปรากฎอยู่ในรูปแบบ Shortcut จากหน้า 

จอคอมพิวเตอร์ซึ่งแสดง Desktop ต่าง ๆ

ดับเบํ่ลคลิ้ก 

เพี่อเข้าสู่โปรนกรม

ซึ่งจะปรากฎฟอร์มกรอกรหัสผ่านเพื่อเช้าสู่เมนูหลักของโปรแกรมวางแผนการผลิต ด้งนี้
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1.1. ผู้วางแผนกรอก User Name

1.2. กรอกรหัสผ่าน

ซึ่งเมื่อกรอกรหัสผ่านถูกต้องจึงสามารถผ่านเข้าสู่เมนูหลักในการทำงานต่าง  ๆ ต่อไป

เมื่อกรอกรหัสผ่านถูกต้องแล้ว จะปรากฏเมนูหลักในการทำงานต่าง ๆ ซ่ึงมีรายละเอียดของ 

เมนูการใช้งาน ดังต่อไปนี้

2.1. เม น ูห ล ัก ท ี่ใ ซ ใ น ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  

>  เมนูกรอกข้อมูล (Input Data)

^  เมนูสร้าง/แกไขเวลาทำงาน (Change working day)

^  เมนูวางแผนการผลิต และสร้างรายงานต่าง  ๆ (Scheduling and Report)

^  เมนูต้นหาข้อมูลกำลังการผลิต (Capacity)

2.2. เม น ูก า ร แ ก ไ ข ฐ า น ข ้อ ม ูล

^  เมนูแก้ไขแผนการผลิตของผู้วางแผน (Manual schedule)

^  เมนูแก้ไขฐานข้อมูลท่ัวไป (Database)

2 .3 . เม น ูก า ร ผ ล ิต  (P ro d u c tio n  w o rk  in  p ro c e s s )

^  เมนูกรอกข้อมูลงานผลิต

เมนกรอกข้อมล

1มนูนกไขฐาน 

ข้อมลทวไป
เมนเวลาทำงาน

เมนการวางแผนการผลิต

เมนการผลิต

ออกจากโปรแกรมเมนูคันหาขอมูล 

กำลังการผลิต

๒. Main Menu ES- ...ร.^...... 1, . . , . 1 7

เมนูแก้ไข 

แผนการ

การเริ่มต้นสร้างแผนการผลิต จ ะก ระท ำได ้ต ่อ เม ื่อ  ได ้ท ำใน ข ั้น ต อ น ก าร เพ ิ่ม ข ้อ ม ูล  

งาน ส ั่งผ ล ิต  แ ล ะก า รส ร ้า ง เวล าท ำ งาน  จ น ส ม บ ูรณ ์แ ล ้ว  จึงเริ่มสร้างแผนการผลิตไต ้ โดยใน 

ขั้นตอนการทำงานอื่น ๆ เปีนการทำงานเสริมที่ทำใหโปรแกรมมีความสมบูรณ์ยิ่งขึ้น โดยคู่มีอ
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การทำงานนี้ จะแสดงวิธีใช้งานในแต่ละข้ันตอนงานต่าง ๆ โดยละเอียด เพ่ือง่ายต่อผู้ใช้งาน ดัง 

มีรายละเอียดดังนี้

การเพิ่มข้อมูลงานสั่งผลิตมี 2 กรณี คือ

3.1. การ Output to file จาก เมนู .23.17 (กรณีเป็นการเพิ่มข้อมูลงานสั่งผลิต คร้ังแรกของ 

เดือน)

3.2. การกรอกข้อมูลงานสั่งผลิต (กรณีเพ่ิมงานสั่งผลิตภายในเดือนที่วางแผน)

การใช้งานทั้ง 2 ก ร ณ ีพ ี จะแตกต่างก้น คือ การ Output to file จะใช้ในกรณีที ่

ต้องการสร้างแผนการผลิต ณ เดือนใหม่ โดยดึงข้อมูลจาก เมนู .23.17 (MRP retail 

Report) ส่วนการกรอกข้อมูลงานสั่งผลิตจากฟอรํมกรอกข้อมูล ใช้ในกรณีที่ต้องการ 

เพ ิ่มข ้อม ูลงานสั่งผล ิตระหว่างเด ือน หรือกรณีท ี่ม ิการเพ ิ่มจำนวนข้อมูลงานสั่งผลิตไม่ 

มากนัก

3.1. ข ั้น ต อ น ก า ร  O u tp u t to  f i le  จ า ก เม น ู .23.17 (MRP D e ta il R e p o rt)

1. จากระบบของ MFG/PRO เข้าเมนู.23.17 เพ่ือ Output to file รายงาน MRP

2. เลือกเปิดข้อมูลจากช่ือไฟล์ใน ข้ันตอนท่ี 1 จากโฟล์เดอร์ Qad85g ของโปรแกรม 

Excel

3. จะปรากฏ Text import wizard เพ่ือจัดเรียง และแบ่งคอลัมน์ฟลด์ต่าง  ๆ โดยเลือก 

ช ่วงของคอลัมน ์ Schedule Reqmt และ Projected Receipt ให้เป็นแบบ 

Text file

This tcreen lets you tetect each column and รet the Date 
Format

"GeneraT converts fumerie value* to nembets. date values 
lo dates, and al remaining values ๒ text

Data preview

4. เลือกฟลด์ต่าง  ๆ และจัดเรียงเรียงคอลัมน์ ดังดารางข้างล่าง และบันทึกไฟล์ให้เป็น 

ประเภท Microsoft excel Workbook
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พ 3 s m s s m m m BffljiaBBB3SESg»
2 RTRN-A195JBEO-T |0 428 0001 ร /๐ 90 30/6/01 1/7/01
3 3EB7 507 4-1-T ; 03220010 s /o 1241 5/6/0 1 6/6/01
:'4 3EB75074-1-T 03220010 ร /๐ 990 ’ 7/6/01 8/6/01

3E B75074-1-T {๐322๐๐1๐ {ร /๐ 5200" 8/6/01 9/6/01
3EB75074-1-T 03220009 ร /๐ 4600 11/6/0 1 12/6/01
3EB7507 4-1-T 03220010 ร /๐ 1554 12/6/01 ! 13/6/01
3EB75074-2-T 03220016 ร /๐ 994 7/6/01 8/6/0 1

i l A421029-T “(o4 Ï70002 s /o 2880เ 7/6/01 8/6/01
io Â 42 Ï029 -T 04170002 ร /๐ 2700Î ' 9/6/01 10/6/01
iT DE65T390H01-T 04170003 ร /๐ 3346 12/6/01 13/6/01
Â2 D E65T390H 0Ï-T •04170003•ร/๐ ร200เ 13/6/01 14/6/01

Fie name: 

Save as type.

RTRN-A27 ร

I Bookl ~ 3

Microsoft Excel Workbook 1 ▼

Template ▲
Formatted Text (Space delimited)
Text (T ab delimited)
Microsoft Excel 5.0/95 Workbook

■ CSV (Comma delimited) พ
ปันททในรูปแบบ 

Excel workbook

5. เปิดฐานข้อมูลช่ือ “ERLDatabase" จากโปรแกรม Access (โดยการดับเบิ๋ลคลิก 

จาก Desktop)

6. จากฐานข้อมูล ERLDatabase ให้ดับเบิ๋ลคลิ้กตาราง Input Data เพื่อลบข้อมูลงาน 

เก่าท้ังหมด

7. Import โดยเลือกข้อมูลจากไฟล์ที่บันทึกในขั้นตอนที่ 4 มาไว้ในส่วนดารางของฐาน 

ข้อมูล ERLDatabase ช่ือ Input Data

£ ร ิ D atabase ะ Database

ฒ  AccumQty 

ES CancleJob 

El Capacity 

in CustomerPriority 

♦El data 

I El datacopy 

ฒ  FG Code

ฒ  Index___

►■'input Data

InputNewData

JlgUsed

บทèWotkTime

Mancapacity

MancapacKyMax

ManERL

OrderPtocess

Password

Import ขัยมูลโดย 

การคลิ้กขวา แล้ว 

เลียก import

ตาราง

หมายเหตุ ; การเพ ิ่มข ้อม ูลงานส ั่งผล ิตในกรณ ีน ี้จะต ้องเล ือกข ้อม ูลท ี่ต ้องการนำมาสร ้าง  
แผนการผล ิตท ั้งหมด รวมท ั้งข ้อม ูลงานส ั่งผล ิตท ี่ถ ูกสร ้างในแผนการผล ิตแต ้ว และย ังต ้องการ  
แสดงในรายงานแผนการผล ิต
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3.2. ก า ร ก ร อ ก ข ้อ ม ูล ง า น ส ั่ง ผ ล ิต  จ า ก เม น ู In p u t Data ะ ก ร ณ ีเพ ิ่ม ง า น ส ั่ง ผ ล ิต ภ า ย ใ น  

เด ือ น ท ี่ต ้อ ง ก า ร ว า ง แ ผ น

1. คล้ิกเมนู Input Data เพ่ือเข้าสู่ฟอร์ม Input Data
2. กดปม Add เพ่ือเร่ิมกรอกข้อมูลงานส่ังผลิต
3. กรอกข้อมูล Workorder 1 ช่ือโมเดล 1จำนวนงานส่ังผลิด, ReleaseDate และ Due 

Date
4. เม่ือกรอกเสร็จ ให้'คล้ิกปม Update เพ่ือบันทึกข้อมูล
5. ทำเซ่นเดิม เม่ือต้องการเพ่ิมข้อมูลงานส่ังผลิตใหม่ โดยกดปม Add
6. กดปม Exit เม่ือต้องการกลับสู่ Main menu

เป็นฟอร์มท่ีสร้างเวลาทำงาน/เดือน ณ เดือน'ท่ีมีการ'วางแผน โดยผู้วางแผนต้องคาดการณ์ 
ล่วงหน้า และประมาณความต้องการท่ีมีอยู่ และจึงนำมาสร้างช่วงเวลาในการวางแผนการผลิต 
โดยการสร้างดารางเวลาทำงานของเดือนน้ันก่อน และแก่ไขวันทำงานหรือกะการทำงานต่าง  ๆ
ตามต้องการจากการคาดการณ์ โดยลบช่วงเวลาท่ีไม่ต้องการ หรือเพ่ิมช่วงเวลาทำงานล่วงเวลา 
(OT: Overtime)

4.1. ข ั้น ต อ น ก า ร ส ร ้า ง เว ล า ท ำ ง า น

1. เลือกเดือนท่ีต้องการสร้างเวลาทำงาน

2. คล้ิกท่ีป่ม Create working day ซ่ึงจะปรากฏข้อความ ให้ยืนยันการสร้างเวลา 
ทำงาน
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ปรากฏข้อความ ให้ยืนยันการสร้างตารางเวลาทำงาน

[ห้านปฒธรรใม่ ■ร;^^^^^'.''..«พุ fri«ร'นตารารเ-

ยินยินการสร์าง
ทลาเใางาน

รน ย ันการส51งพใรไงเวลใฑใงาน

หากต้องการสร้างตารางเวลาทำงาน ให้คลิ้ก “OK” โปรแกรมจะสร้างเวลาทำงานในวัน 

ทำงานปกติ ทั้ง อ /ร  และ N/ร  ตั้งแต่วันจันทร์ -  ศ ุกร ์ ท ี่ม ีดามปฏิทินเวลาของทุกสายการผลิต 

ทั้งหมด 7 สายการผลิต ซึ่งเมื่อสร้างเวลาทำงานเสร็จ จะปรากฎข้อความ “สร้างตารางเวลาเสร็จ 

แล้ว ” ให้คลิ้กปม OK เพื่อกลับสู่ฟอร์มปกติ

4.2. ข ั้นตอนการแกไขเวลาทำงาน

กรณีที่ต ้องการเพิ่มเวลาทำงาน คือ ในช่วงล่วงเวลา (OT ะ Overtime) ของวันทำงานปกติ 

(คือ 18:00 น. -20:00 น.,6:00 น. -  8:00 น.) หรือในวันเสาร์-อาทิตย์ รวมทั้งลบข้อมูลเวลาใน 

วันที่คาดว่าจะไม่ม ีการทำงาน หรือการแกไขกะการทำงาน ให้สอดคล้องกับความต้องการในการ 

ผลิต ผู้วางแผนจะต้องแกไขข้อมูลการทำงานต่าง ๆ เหล่านี้ เช่น กะการทำงานกลางวัน : กะ 

การทำงานกลางคืน อาจเปีน 5:4 หรือ 5:2 ในส่วนการผลิตของหม้อแปลง ERL ซึ่งมีขั้นตอนใน 

การแก้ไขเวลาทำงาน ต้งน ี้
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1. เลือกเดือน และคลกวันที่ต ้องการแก้ไขจากกรอบปฏิทินเวลา

2. เลือกสายการผลิตที่ต้องการแก้ไขข้อมูล

3. จะปรากฎช่วงเวลาต่าง ๆ ที่ม ีการทำงานของวันนั้น

คลกป่ม “Add'

เพิอเพิมเวลา)

h?OQOÛ P
คลิก “Delete” 

เฟ้อลบเวลาทำงาน!

I G:OQ.OO P

Set default

บินทิกข์อมล

Chonge Workifij

ออกว่าทฟอร์ม

4. ฅ ล ิ๊ก ป ุม  A d d  เม ื่อต ้องการเพ ิ่มเวลาทำงาน จากนั้นให้กรอกช่วงเวลาเริ่มต้น และ 

เวลาสิ้นสุดการทำงาน

5. คล ิ้ก  S e t  D efau lt เม ื่อต้องการสร้างเวลาทำงานตามปกติของ อ /ร  และ N/ร ในแต่ 

ละวัน โดยไม่มีการทำงานล่วงเวลา ซึ่งหากกลับไปคสิ้ก วันในกรอบปฏิทิน จะแสดง 

ช่วงเวลาต่าง ๆ ท ี่ต ั้งเป ็น Default ไว ้

6. คล ิ้ก  D e le te  เม ื่อต้องการลบเวลาทำงาน โดยคสิ้กปม Delete หลังช่วงเวลาที่ไม่ 

ต้องการออก

7. หลังการแก้ไขข้อมูลต้องคสิ้ก Update เพื่อบันทึกข้อมูล

8. คสิ้ก Back เพื่อกลับสู่ฟอร์ม Main menu

ห ม าย เห ต ุ : การแก ้ไขข ้อม ูล เวลา ควรคำน ึงว ่า ช ่วงเวลา N /S  ของแต ่ละว ันทำงานจะ  
ค าบ เก ี่ยวถ ึงช ่วงเวล า 1:00 น. -  6:00 น. ใน ว ัน ทำงาน ถ ัดมา และการกรอกข ้อม ูล เวลาควรระบ ุให  ้
ช ัดเจนว ่า เป ็น ช ่วงเวลา AM. หรือ PM. ด ้วย

5.1. การตรวจสอบฐานข ้อม ูลก ่อนเร ิ่มวางแผนการผล ิต

เม ื่อทำการเพิ่มข้อมูลงานสั่งผลิต และสร้างตารางเวลาทำงาน ในขั้นตอนที่ 3 และ 4 

ครบถ้วนแล้ว ขั้นตอนต่อไปก็สามารถ สร้างแผนการผลิตรายเดือน (Monthly Schedule) และ
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รายงานการใช้กำลังการผลิตของ Terminal crimping Jig รวมทั้งรายงานแสดงจำนวนพนักงาน 

ที่ใช้ในการผลิต ซ ึ่งม ีรายละเอ ียดดังน ี้

1. คลิ้ก "Scheduling and Report” จากฟอร์ม Main menu ซึ่งจะปรากฎ ฟอร์มของการ 

ตรวจสอบฐานข้อมูล โดยตรวจสอบข้อมูลจากตาราง Input data ก่อนที่จะเริ่มการ 

สร้างรายงานต่าง ๆ

2.ตรวจสอบข้อมูล

ทยชื่อโมเดล 

ที่มืข้อมูลไม่ครบถ้วน

ข้อมูลไม่ครบถ้วน

ข้อมูลครบถ้วน

2. คลิ้ก “ตรวจสอบข้อมูล” เพื่อเริ่มตรวจสอบฐานข้อมูลในการวางแผนการผลิต

3. เม ื่อตรวจสอบเสร็จแล้ว จะปรากฎหน้าจอแสดงผลการตรวจสอบ

^  หากข ้อม ูลครบถ ้วน จะปรากฎข้อความว่า “ข ้อมูลครบถ้วน สามารถเริ่มวางแผน 

ไดั”
^  หากข ้อม ูลไม ่ครบถ ้วน จะปรากฏข้อความเตือนว่า “ไม่พบฐานข้อมูลของโมเดล 

! ควรเพิ่มฐานข้อมูลก่อนมีการวางแผนงาน” และแสดงรายชื่อโมเดลที่มีข้อมูลไม่ 

ครบถ้วน ใน กรณ ีน ี ให ้ผ ู้วางแผน  ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ฐ า น ข ้อ ม ูล  จาก M enu  
E d it โด ย ก า รค ล ิ๊ก ป ุม  D a ta b a se  แ ล ้ว เล ือ ก ต ัว เล ือ ก ต ่า ง  ๆ ท ี่ม ีอย ู่ใน  ฟ อ ร ์ม  

M enu E d it โด ย ก า รก รอ ก ป ีอ โม เด ล ท ี่ต ้อ งก า รห าข ้อ ม ูล  ซ ึ่งห าก ไม ่ม ี ห ร ือ ม ี 

ข ้อ ม ูล ไ ม ่ค รบ  ใ ห ้ ผ ู้วางแ ผ น แ ก ไข ฐ าน ข ้อ ม ูล ต ังก ล ่าว  ซึ่งจะได้กล่าวถึงการแก้ 

ไขในส่วนนี้ในหัวข้อต่อ ๆ ไป

4. หากข้อมูลครบถ้วนแล้ว คลิ้ก ”OK” ซึ่งจะปรากฏฟอร์มวางแผนการผลิต

5. ท ี่ฟอร์มวางแผนการผลิต ให้เลือกเวลาเริ่มดันการวางแผน โดยเลือกว่าต้องการวาง 

แผนทั้งเตือน (All month ะ ซ ึ่งจะเป ็นการเร ิ่มวางแผน ณ ต ้นเด ือน) หรือกำหนดวันที่ 

ต้องการเริ่มวางแผน (Select day ะ ห ากเป ็น การท บ ท วน แผน การผล ิต)
6. เลือกสายการผลิตที่ต ้องการวางแผน หรือต้องการทบทวนแผนการผลิต ซึ่งแบ่งเป็น 

^  สายการผลิตของ ERL

^  สายการผลิตของ Reactor
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^  และทุกสายการผลิต

6. 1ลิอกทยการผลิต

ทติ ทังทาทา.น เนน

8. คลิท Remark เพึ๋อ

กรอกหมายIหตฺ

การทบทวนแผน

- " s ^ - ü che
| i ; â , i l l !  sim ilis น

BACK

5. 1ลิอกลักษณะ 

การวางแผน

7. คล้ิกปม 0K
^  ในกรณีที่เลือก Select day จะปรากฎซ่องให้เลือกวันแบบปฏิทิน 

^  และในกรณีที่เลือก All month จะปรากฎซ่องให้เลือกเดือนที่จะเริ่มวางแผน 

ให้เลือกวัน และเดือนที่จะเริ่มวางแผน

กรณ ีเล ือก All month กรณ ีเล ือก Select dav

5.2. การกรอกหมายเหต ุการทบทวนแผนการผลิต

8. หากต้องการกรอกหมายเหตุในการทบทวนแผนการผลิต ให้คลิ้ก ’’Remarks” เพื่อ 

แสดงจำนวนครั้งที่ม ีการทบทวนแผนการผลิต และหมายเหตุใน การทบทวนแผน

9. จะปรากฎฟอร์มทบทวนแผน ให้กรอกข้อมูล Revised No. และ Remarks ในซ่องที่ 

กำหนด
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10. คลิ้ก ”OK" เพื่อบันทึกข้อมูล

11. คลิ้ก "Back” เพื่อกลับสู่ฟอร์มในการวางแผนการผลิต

ส•ร้าง•รายงานแผนการผลิต 

ตรวจสอบงานสั่งผลิตที่ถูกเลี่อน 

สร้างรายงานแสดงจำนวน Operator ท่ีใช้' 

สร้างรายงานการใช้ Terminal Crimping

5.3. สร้างรายงานแผนการผล ิตรายเด ือน

12. สร้างรายงานแผนการผลิตโดยการคลิ้ก "Create Monthly Schedule” โดยในขั้นตอน 

นี้ต้องใช้เวลาในการประมวลผลระยะหนึ่ง

13. เม ื่อประมวลผลเสร็จ จะปรากฎข้อความว่า "สร้างรายงานการวางแผนการผลิตเสร็จ 

แล้ว” ให้คลิ้ก "OK"

5.4. ตรวจสอบงานส ั่งผล ิตท ี่ถ ูกเล ื่อน Release Date

14. คลิ้ก "Show Cancel jobs" เพ ื่อแสดงงานที่ม ีการเลื่อน Release date โดยไม่สามารถ 

จัดงานสั่งผลิตไต้ตามที่ต ้องการ
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นสดงรายละเอียดของงานสั่งผลิตที่ถูก 

เลื่อน Release Date ออกไป

15. คลิ้ก Exit เพื่อกลับสู่ฟอร์มวางแผนการผลิต

5.5. สร้างรายงานแสดงจำนวนพนักงานที่ใซในการผลิต

16. สร้างรายงานแสดงจำนวนพนักงานที่ใช้ในการผลิต โดยคลิ้ก "Create Man report”

17. เม ื่อประมวลผลเสร็จ จะปรากฎข้อความว่า "สร้างรายงาน Man Capacity เสร็จแล้ว” 

ให้คลิ้ก ”OK”

5.6. สร้างรายงานแสดงการใ ช ้Terminal crimping Jig

18. สร้างรายงานแสดงการใช้ Terminal crimping Jig โดยคลิ้ก "Create Tool report”

19. เมื่อประมวลผลเสร็จ จะปรากฎข้อความว่า "สร้างรายงานการใช้เครื่องมือเสร็จแล้ว” 

ให้คลิ้ก "OK”

20. คลิ้ก "Back” เพ ื่อกลับสู่ Main menu

รายงานที่ม ีอยู่ประกอบด้วย

^  รายงานแผนการผลิตรายเดือน (Schedule Monthly Report)

^  รายงานแสดงจำนวนพนักงานต่อสายการผลิตรายเดือน (Man capacity per line 

Report)

รายงานแสดงการใช้ Terminal crimping Jig รายเดือน (Tool capacity Report)

^  รายงานแสดงรายละเอียดงานสั่งผลิตที่ถ ูกเลื่อน Release Date



176

6.1. การเข ้าโปรแกรมแสดงรายงาน

โดยรายงานทั้งหมด จะถูกเก็บไว้ในฐานข้อมูลของโปรแกรม Access ช่ือ ERLDatabase 

ซึ่งสามารถเข้าฐานข้อมูลนี้ ได้จาก

1. การเปิดฐานข้อมูลแสดงรายงานต่าง ๆ จากหน้าจอคอมพิวเตอร์ ซึ่งแสดง Desktop 

ต่าง ๆ

2. ด ับเบิ้ลคลิ้กเลือก Desktop ที่ชื่อ "Database" ซ ึ่งม ีส ้ญลักษณ์เป็นรูปกุญแจ เพื่อเข้า 

สู่โปรแกรม Access

3. จะปรากฎฟอร์มแสดงรายงานต่าง ๆ ทั้ง 4 รายงาน

แสดงงานสั่งผลิตที่ถูก 

เสั่อน Release Date

แสดง Schedule Monthly Report

แสดง จำนวนพนักงานที่ใช้ใน 

การผลิตของแด่ละสายการผลิต
แสดง การใช้’ Terminal crimping 

ตามแผนการผลิตรายเดีอน

6.2. การตรวจสอบรายงาน

^  คลิกปม "Schedule Monthly Report” หากต้องการให้แสดงรายงานแผนการผลิต 

รายเดือน

^  คลิ้กปม "Man Capacity per line Report” หากต้องการให้แสดงรายงานจำนวน 

พนักงานที่ใข้ในแต่ละสายการผลิต ของแผนการผลิตรายเดือน 

^  คลิ้กปม "Man Capacity Report by Model” หากต้องการให้แสดงรายงานจำนวน 

พนักงานที่ใช้ในทุกผลิตภัณฑ์ ท ี่ม ีการผลิตดามแผนการผลิตรายเดือน



^  คลิ้กปม ’’Tool Capacity Report” หากต้องการให้แสดงรายงานการใช้ Terminal 

crimping jig ตามแผนการผลิตรายเดือน 

^  คลิ้กปม ’’First page” เพื่อแสดงใบปะหน้ารายงาน

4. ยกตัวอย่าง การตรวจสอบรายงาน ’’Schedule Monthly Report" โดยในรายงานอื่น 

ๆ ยังคง มีลักษณะการใช้งานเหมือนกัน คือ เมื่อคลิ้ก ’’Schedule monthly Report” 

จะปรากฎรายงานแผนการผลิตรายเดือนของเดือนที่ทำการวางแผน ซึ่งไต้กำหนด 

ตั้งแต่เริ่มต้นสร้างแผนการผลิตแล้ว

^  หากต้องการเลื่อนรายงานไปที่หน้าอื่น ๆ ให้คลิ้กที่ ลูกศรต้านล่างไปทางซ้าย - 

ขวา ซึ่งแสดงหน้าที่กำกับไว้

^  หากต้องการขยายให้คลิ้กเมาส์ท ี่หน ้าจอ รายงานจะขยายใหญ่ตรงส่วนที่คลิ้ก 

เมาส์
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^  หากต้องการพิมพ์รายงาน ให้คลิ้กที่ส ัญลักษณ ์รูปเครื่องพิมพ์ หรือคลิ้กเมนูแฟ้ม 

และเล ือกพ ิมพ ์ เพ ื่อสั่งพ ิมพ์หน้าที่ต ้องการ 

^  เม ื่อพ ิมพ ์ หรือตรวจสอบรายงานแล้ว และต้องการปิด ให้คลิ้ก Close เพื่อกลับ 

สู่ฟอร์มแสดงรายงานเดิม

6. หากต้องการแสดงรายงานอื่น ๆ ให้กระทำในลักษณะเช่นเดิม

เม ื่อสร้างแผนการผลิตโดยการประมวลผลของโปรแกรมวางแผนการผลิตแล้ว ผู้วางแผน 

ต ้องการปร ับ หร ือแก!ขงานส ั่งผล ิตบางส ่วนเอง ซ ึ่งสามารถแกไขไต้จากฟอร์ม Manual 

Schedule โดยมีรายละเอียดการใช้งานดังนี้

1. จากฟอร์ม Main menu คลิ้ก "Manual Scheduling” จะปรากฎฟอร์มของการแก!ขแผน 

Schedule by Manual

7.1. การค ้นหาข ้อม ูลท ี่ต ้องการแกไขแผนการผลิต

2. คลิ้กช่อง "Date” เพื่อเลือกวันที่ต ้องการแกไขแผนการผลิตจากกรอบปฏิทิน

3. คลิ้กเล ือกกะที่ผล ิตว่าเป ็น D/S หรือ N/S

4. คลิ้กเลือกสายการผลิตที่ต ้องการแกไข

5. คลิ้ก "Search” จะปรากฎข้อมูลของการผลิตของวันที่ กะการทำงาน และสายการผลิตที่ 

ไต ้เล ือกไว้

7.2. การแกไขแผนการผลิต

สามารถแกไขแผนการผลิตไต้จากตารางข้อมูลที่ปรากฏ ทั้งการแกไขวันที่ผลิต สายการผลิต 

กะการทำงาน จำนวนผลิต และโมเดลที่ผลิต ซึ่งมีขั้นตอนการแกไขดังนี้

6. จากตารางข้อมูล ใช้เมาส์คลิ้ก ข้อมูลที่ต้องการแกไข และสามารถแก!ขข้อมูลไต้โดยตรง 

จากตารางนี้
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การลบ Record ะ

7. หากต้องการลบทั้ง Record ให้'คลิ้กเมาส์คลุม Record นั้น ซ ึ่งจะปรากฎแถบสีท ึบคลุม 

Record 'นนอยู่

D a > e T 1 W o r k a i t e r s a  M f f l K H H H I I w m m พ พ ร ฒ ฒ » : E n d T im e l

6 / 1 3 /  0 1 0 4 2 8 0 0 5 3 R T R N - A 6 4 6 W R 4 8 0 0 ร : 0 0 : 0 0  A M 2 : 0 0 : 0 0  P M  I

1
6 / 1 3 / 0 1 0 4 2 8 0 0 5 3 R T T R N - A 4 4 4 W R 4 1 0 0 0 1 : 0 0 : 0 0  P M 6 : 0 0 : 0 0  P M

— 6 / 1 3 / 0 1 1 0 4 2 8 0 0 5 3 R T R M - A 6 4 6 W R 4 !> 0 0 6 : 0 0 : 0 0  P M  8 : 0 0 : 0 0  p m !

8. กด ’’Delete” เพื่อลบ Record น ั้นจากแป้นพ ิมพ ์ ข้อมูลของ Record นั้นจะหายไปทันที

การเพ ิ่ม Record ะ

9. คลิ้กเมาส์'ที่ Record ใหม่ที่ว ่างอยู่ และเพิ่มข้อมูลตามรายละเอียดของชื่อ Fields น ั้นๆ 

จนครบทุกฟ ิลด์

การเพิ่มข้อมูลมีข ้อจำกัด ในการพิมพ์'ข้อมูลดังนี้

9.1. การพิมพ์วันที่ ให ้พ ิมพ ์ เด ือนที่ผลิดก่อน แล้วตามด้วยวัน เช่น 13/6/01 หรือพ ิมพ ์ 

ช ื่อเดือนเต็ม เช่น 13/June/01

ฒ ฒ ฒ O â t e T m m a s m M o a e W â m ^ S r / l ^ ü t e l m r n m m m m S t s t r a s i
« B m B T te a T a ’a :

t n d h m e

6 / 1 3 / 0 1 0 4 2 0 0 0 5 3 R T R N - A 6 4 6 W R 4 8 0 0 0 : 0 0 : 0 0  A M 2 : 0 0 : 0 0  P M

6 / 1 3 / 0 1 0 4 2 0 0 0 5 3 R T R M - A 6 4 6 W R 4 1 0 0 0 1 : 0 0 : 0 0  P M 6 : 0 0 : 0 0  P M

■» 6 / 1 3 / 0 1 0 4 2 2 0 0 5 3 R T R N - A 6 4 6 W I R 4 2 0 0 1 6 : 0 0 : 0 0  P M 0 : 0 0 : 0 0  P M

ษ
£

H T f f f

T_
— : : ■ ■ - — t z r d

พ ิม พ ์เ ต อ น ก ่ค น  น ต ัว ต า ม ต ัว ท ว ัน ท ี่ น า ค พ ิม พ ์ 1 3 / . 1 แ ท ๙ ก 1

9.2. พ ิมพ์ลำดับงานสั่งผลิต ชื่อโมเดล สายการผลิต และจำนวนสั่งผลิต ให้ ครบถ้วน

โดยกด Enter เพื่อเลื่อนไปยังหิเลด์ต่อไป

9.3. ใน'ซ่องฟิลด์ เวลาให้กรอกข้อมูลเวลาผลิตคร่าว ๆ ให้ครบช่วงเวลาที่ม ีการผลิตอยู่

ของวันนั้น โดยกรอกข้อมูลเวลาแบบไทยสากล เช่น 13:00 1 20:00

B mmomtรรฒฒสั» MbdelName m พm ฒฒบ®ฒ rnsŝ mèWmsâmโ
: 6 / 1 3 / 0 1 0 4 2 8 0 0 5 3 R T O N - A 6 4 6 W R 4 too 8 : 0 0 : 0 0  A M 2 : 0 0 : 0 0  P M

I 6 / 1 3 / 0 1 0 4 2 8 0 0 5 3 R T R N - A 6 4 6 W R 4 1 0 0 0 1 : 0 0 : 0 0  P M 6 : 0 0 : 0 0  P Mพ 6 / 1 3 / 0 1 0 4 2 8 0 0 5 3 R T R N - A 6 4 6 W R 4 2 0 0 1 0 : 0 0 2 0 : t o |

1 i
ก•รอกข้อมูลเวลานบบ ไทย

10. เม ื่อเพ ิ่มข ้อมูลครบถ้วนแล้ว ให้คลิ้ก ’’Refresh” เพื่อบันทึกข้อมูลที่ม ีการแกไข

7.3. กรณ ีแกไขข้อม ูลของกะการทำงาน N/S

11. การแก่ไขข้อมูลสามารถแก่ไขไดโดยตรงจากตารางข้อมูลที่ปรากฏ
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การนกไขข้อมูลของช ่วงเวลา N/S นั้น ป ีข ้อแตกต ่าง ๆ ท ี่ต ้องระมัดระวังในการแก้ไข คือ 

ว ันท ี่ของว ันถ ัดไปในช่วง 1:00 Am. -  6:00 Am. ซ ึ่งคาบเก ี่ยวก ับเวลาในว ันก ่อนหน ้า ดังนั้นใน 

การกรอกข ้อม ูลว ันใน ช ่วงเวลา 1:00 Am. -  6:00 Am. จะเป ็นว ันท ี่ ของว ันถ ัดไป เช่น

กรณีกรอกข้อมูลวันที่ของกะการทำงาน N/S จะปรากฎข้อมูลวันที่ 2 วัน คือ วันทำงาน 

วันนั้น ในช่วง 20:00 น. -  24:00 น. และ วันถัดมา ในช่วง 1:00 น. -  6:00 น.

E DatêT W o rk o rd e r  ร? ttoiïM W î& M Line m a m m m « ร ta rtT ffi.
■> 6 /1 3 /0 1 0 42 80 0 53 RTRN-A646' 4 7 9 7 8 :0 0 :0 0  rtk 1 :5 9 :0 0  PM

— 1 /1 4 /0 1 0 42 80 0 53 R TRN -A646- ■ 4 1 0 0 3 1 :0 0 :0 0  A4* : 0 0 :0  0 AM
1 6 /1 4 /0 1 0 42 80 0 53 R TRN -A646- 4 4 0 0 6 :0 0 :0 0  AM :0 0 :0 0  AM

m a m m m m a n 1a B w am m m ■■■■■■■

1------------------
การกรอกข้อมูลช่วง N/S ต้องกรอกไห้'ตรงกับช่วงเวลา ชี่งคาบเกี่ยวกัแ

12. เม่ือแก้ไขข้อมูลเสร็จสมบูรณ์แล้ว คล้ิก "Refresh Database” เพ่ือแก้ไขรายงานเดิม ซ่ึง 

จำเป็นต้องคลิ้กป่มนี้ มิฉะนั้น ข้อมูลท่ีแก้ไข จะไม่สร้างรายงานใหม่ให้

13. คล้ิก "Exit” เพื่อกลับสู่ Main menu ซึ่งจะปรากฎข้อความเตือน ให้ Refresh ข้อมูลก่อน 

ออกจากหน้าจอ

^  หาก Refresh ข้อมูลแล้ว คล้ิก Cancel เพื่อกลับสู่ Main menu 

^  หากยังไม่ไต้ Refresh ข้อมูล คล้ิก OK เพ่ือ Refresh ข้อมูลก่อน

เมื่อมีการผลิตตามแผนที่ไต้มีการวางแผนไว้แล้ว จะต้องมีการกรอกข้อมูลที่ไต้มีการ 

ผลิตข้ึนจริง ในฟอร์มของ Production work in process เพื่อที่จะสามารถปรับเปลี่ยนแผนการ 

ผลิตให้สอดคล้องกับความเป็นจริงมากที่สุด

1. คลิ้กเลือกวันที่ผลิต ช่ือโมเดล ลำดับงานสั่งผลิต สายการผลิต กะทำงาน และกรอกจำนวน 

ของงานสั่งผลิตนั้น

2. คล้ิก "Update" เพื่อบันทึกข้อมูล
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3. คล้ิก "Exit” เพื่อกลับสู่ฟอร์ม Main menu

เลิอกวันที่ผลิต

เลิอกโมเดลที่ผลิต

กรอกส์าดับงานสงผลิต

เลิอกสายการผลิต

เลิอกกะการrh  งาน

กรอกจำนวนผลิตจริง

บันที่กข้อมูล

กำลังการผลิตที่มีอยู่ในฐานข้อมูลนี้ คือ คน และ Terminal Crimping Jig ท่ีใข้ในการผลิต 

ตามแผนการผลิตรายเดือน ชึ่งมีรายละเอียดดังนี้

1. คล้ิก ’’Capacity” จะปรากฎฟอร์มให้เลือกกำลังการผลิตที่ต้องการตรวจสอบว่าเป็น ล้ิก 

หรือ จำนวนคน แล้วคล้ิก ”0K”

E3
-

9.1. เส ือ ก ต ร ว จ ส อ บ จ ิ๊ก

2. เลือกโมเดลที่ต้องการตรวจสอบ

3. คล้ิก "Search” เพื่อต้นหาข้อมูล

4. จะปรากฎรายช่ือจ๊ิกท่ีใข้ในการผลิตของโมเดลนั้น และแสดงสถานะการใช้ว่าอยู่ระหว่าง 

การใช้งาน ซ่อมแซม หรือถูกจัดเก็บ รวมทั้งบ่งบอกสถานที่ของจิ๊กนั้นด้วย

5. คล้ิก ’’Next search” เมื่อต้องการค้นหาข้อมูลใหม่

6. คล้ิก "Back” ออกจากฟอร์ม
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เลิอกโมเดลที่ต้องการตรวจสอบ

Search เพื่อต้นหาข้อมูล

Next Search เพื่อต้น 

หาข้อมูลใหม่

Back เพอออกจากฟอร์ม

9.2. เ ล ือ ก ต ร ว จ ส อ บ จ ำ น ว น ค น

7. เลือกโมเดลท่ีต้องการตรวจสอบจำนวนพนักงานท่ีใช้ในการผลิต

8. คล้ิก ’’Search” เพื่อต้นหาข้อมูล

9. จะแสดงจำนวนพนักงานที่ใช้รวมทั้งหมด จากข้อมูลที่ไต้เลือกแล้วข้างต้น

10. คล้ิก ’’Back” เพื่อออกจากฟอร์ม

คนหาข้อมูล
OEGST390HO3-T

แสดงจำนวนพนักงานที่โข้ 

ในแด่ละขั้นตอนการผลิต

จำนวนพนักงานรวมที่ใช้ใน 

การผลิตของโมเดลนั้น

เลิอกโมเดลที่ต้องการตรวจสอบ

กรณีต้องการเพิ่มฐานข้อมูลของโมเดลใหม่ หรือในกรณีเช่นเดียวกับข้ันตอนการตรวจ 

สอบฐานข้อมูลก่อนเริ่มวางแผนการผลิตในขั้นตอนที่ 3 แสดงข้อความว่า “ไม่พบฐานข้อมูลของ 

โมเดล ควรเพิ่มฐานให้ครบถ้วนก่อนมีการวางแผนงาน’' ซึ่งทำให้ผู้วางแผนต้องเพิ่มฐานข้อมูล 

ต่าง ๆ ให้ครบถ้วนก่อน (โดยเมน ูท ี่ต ้องเพ ิ่มข ้อม ูลในกรณ ีน ี้ค ือ Model Database, Customer 

Priority และ Capacity) จึงจะสามารถเข้าสู่ฟอร์มวางแผนการผลิตไต้ โดยมี-รายละเอียดดังน้ี

1. คลิ้กเมนู Database ซึ่งเป็นส่วนของเมนูแก้ไข จะปรากฎฟอร์มของเมนูแก้ไขฐานข้อมูล ซ่ึง 

ประกอบด้วยเมนูต่าง  ๆ คือ
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^  Model Database เปีนส่วนฐานข้อมูลของ ช่ือโมเดล รหัสโมเดล ช่ือลูกค้า ความ 

สามารถในการผลิต สายการผลิตที่เป็นเง่ือนไขในการผลิต และขนาดลวด 

^  Customer priority เป็นส่วนฐานข้อมูลของชื่อลูกค้า และอันดับความสำคัญความน่า 

เช่ือถือของลูกค้า

^  Input Data เป็นส่วนฐานข้อมูลของงานสั่งผลิตที่เป็นส่วนป้อนเข้าของข้อมูล 

ประกอบด้วย ลำดับงานสั่งผลิต ช่ือโมเดล ประเภทงานสั่งผลิต(ร/อ,F/0) จำนวน 

งานสั่งผลิต Release Date และDue Date

^  Capacity เป็นส่วนฐานข้อมูลของ Terminal crimping Jig และ,จำนวนพนักงาน1ท่ีใข้ 

ในการผลิตของแต่ละโมเดล

Terminal Crimping Jig เป็นส่วนฐานข้อมูลแสดงรายช่ือ Terminal Crimping 

ใช้กับแต่ละโมเดล

^  Man Capacity เป็นส่วนฐานข้อมูลแสดงจำนวนพนักงานท่ีใข้ในการผลิต ของ 

แต่ละขั้นตอนการผลิต

10.1. ก า ร แ ก ัไ ข ฐ า น ข ้อ ม ูล ข อ ง โ ม เด ล  (M o d e l D a tabase )

2. คลิ้กตัวเลือก Model Database จะปรากฎฟอร์มแกัใขฐานข้อมูล

3. คล้ิกช่ือโมเดลที่ต้องการแกัใขฐานข้อมูล

4. คล้ิก "Find record” เพ่ือค้นหาข้อมูล จะปรากฎข้อมูลของรหัสโมเดล ช่ือลูกค้า ความ 

สามารถในการผลิต สายการผลิตท่ีเป็นเงื่อนไข และขนาดลวดท่ีผลิต

3IL
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10.1.1. การแก้ไขข ้อม ูลเด ิม

5. หากต้องการแก้ไขข้อมูลที่ปรากฏ สามารถแก้ไขไต้โดยตรงจากกล่องข้อความที่ปรากฏจาก 

หน้าจอ

6. คล้ิก ’’Update” เพื่อบันทึกข้อมูลที่แก้ไข

7. คล้ิก ’’Exit” เมื่อต้องการออกจากฟอร์ม

10.1.2. การเพ ิ่มข ้อม ูลใหม ่

8. คล้ิก "Addnew” ข้อมูลในกล่องข้อความจะหายไป

9. ท่ีป้ายช่ือ Model Name ให้เลือกหรือพิมพ์ชื่อโมเดลที่ต้องการเพิ่มข้อมูล และกรอกข้อมูล 

ของรหัสโมเดล ช่ือลูกค้า ความสามารถในการผลิต สายการผลิดท่ีเปีนเง่ือนไข และขนาด 

ลวด ในกล่องข้อความให้ครบถ้วน

10. คล้ิก ’’Update” เพื่อบันทึกข้อมูล

11. คล้ิก "Exit” เมื่อต้องการออกจากฟอร์ม

1 0 .2 .ก า ร แ ก ้ไ ข ฐ า น ข ้อ ม ูล อ ัน ด ับ ล ูก ค ้า (C u s to m e r P r io r ity )

เลือกตัวเลือกของ Customer Priority จะปรากฎฟอร์มของการแก้ไขข้อมูลอันดับลูกค้า 

ซึ่งฟอร์มจะปรากฏข้อมูลของอันดับลูกค้าที่มีอยู่ทั้งหมด หากต้องการค้นหาข้อมูลเฉพาะลูกค้า มี 

รายละเอียดดังนี้

เสือกชื่อลกค้า

ค้นหาขอมล

Exit เฟ้อออก 

จากฟอร์ม

10.2.1. การค ้นหาข ้อม ูล

1. เลือกชื่อลูกค้าที่ต้องการจากกล่องข้อความของ ช่ือลูกค้า

2. คลิก ‘‘ค ้นหาข ้อม ูล” จะปรากฏ ลำด ับความสำค ัญปรากฏในกรอบตาราง

การเพ ิ่มข ้อม ูล

3. สามารถเพ่ิมข้อมูลใหม่ไต้โดยตรงจากกรอบตารางใน Record สุดท้าย โดยเพิ่มชื่อลูกค้า 

และอันดับความสำคัญโดยเทียบกับลูกค้ารายอื่น

4. คล้ิก Exit เพื่อออกจากฟอร์ม
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10.3. ก า ร แ ก ้1 ข ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต  (C a p a c ity )

เลือกตัวเลือกของ Capacity จะปรากฏฟอร์มให้เลือกว่าจะแก้!ขฐานข้อมูลของ 
Terminal crimping Jig หรือ จำนวนพนักงานท่ีใข้ในการผลิตของแต่ละโมเดล

10.3.1. เล ือก Terminal Crimping Jig

1. จะปรากฏฟอร์มของการแก้!ขฐานข้อมูล Terminal Crimping Jig

เลอกโมเดลที่ต้องการค้นทา

เพิ่มหรอแก้ไข RTRN-A646WRZZ-T SRN-00T-3.5
คันหาข้อมลRTRNA84GWRZZ-T ST0-61T-25ONmRN-A64SWRZZ-T SOM-0OT-25OTข้อมลจากดาราง

นุ i fim  M il i นุ}!

m. Form17

|RTRN-A646WRZZ-T|

การค้นหาข้อมูล

2. คลิ้กเลือกชื่อโมเดลที่ตัองการค้นหาข้อมูล

3. คล้ิก Find record จะปรากฏรายช่ือ Terminal Crimping Jig ของโมเดลท่ีใข้ในการผลิตท้ัง 

หมด

การแก้!ขข้อมูล

4. สามารถแก้!ขฐานข้อมูลโดยตรงได้จากตารางที่แสดงรายละเอียด
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การเพิ่มข้อมูล

Term:
ModdMcmc 3 1N GT-P540-T

Jig Name

1 ■ . 
New Model Name 4N6^54(H

คลัก เพิอเพิมข่อมลSTQ-61T250M
บินทักข่อมล

_______

ออกจากฟอร์ม

üi. Form17

กรอกข้อมูลงานทีค้องการเพม

5. คล้ิก Addnew หน้าจอจะปรากฏกล่องข้อความเพื่อกรอกข้อมูล

6. กรอกชื่อโมเดลที่ต้องการเพิ่มข้อมูล และช่ือของ Terminal Crimping Jig

7. คล้ิก Update เพื่อบันทึกฐานข้อมูล

8. คล้ิก Exit เพื่อออกจากฟอร์ม

10.3.2. เล ือก Man Capacity

1. จะปรากฏฟอร์มของ Man ERL

เสิอกโมเดลทีค้องการ

lelNamc A421033-KTT
เพิอคันหาข่อมล

A421033-K
นกโขข้อมล

การต้นหาข้อมูล

2. คลิ้กเลือกโมเดลที่ต้องการต้นหาจำนวนพนักงาน

3. คล้ิก Search เพื่อต้นหาข้อมูล จะปรากฏจำนวนพนักงานที่ใข้ในแต่ละขั้นตอนการผลิตใน 

รายละเอียดตาราง

การแก้ไขข้อมูล

4. สามารถแก้ไขฐานข้อมูลโดยตรงไต้จากตารางที่แสดงรายละเอียด
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การเพิ่มข้อมูล

4.3.2. คลก Addnew จะปรากฏกล่องข้อความให้กรอกข้อมูล

4.3.3. กรอกช่ือโมเดล และจำนวนพนักงานท่ีใข้โดยประมาณในแต่ละข้ัน 

ตอนนการผลิต

4.3.4. คล้ิก Update เพ่ือบันทึกฐานข้อมูล

4.3.5. คล้ิก Exit เพื่อออกจากฟอร์ม



ภ าค ผ น ว ก  ค
แบบสอบถาม

ภาคผนวก ค -1 : แบบสอบถามการใช้งานโปรแกรมวางแผนการผลิต 

ภาคผนวก ค-2 : แบบฟอร์มการประเมินอันดับลกค้า



ภ าค ผ น ว ก  ค -1

แบบสอบถามการใช้งานโปรแกรมวางแผนการผลิต
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แ บ บ ส อ บ ถ า ม ก า ร ใ ช ้ง า น โ ป ร แ ก ร ม ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  ERL

ผ ู้ก ร อ ก แ บ บ ส อ บ ถ า ม

ช่ือ....นาย อนุชา... นามสกุล ...ถนอมนาค... ตำแหน่ง . . .ผ ูว้างแผนการผลิต ERL
แผนก ...ควบคุมการผลิต (Production control)......
บริษัท ...ไทยตาบูซิ อิเลิกทริคส์จำกัด ...

ร า ย ล ะ เอ ีย ด ข อ ง แ บ บ ส อ บ ถ า ม

1. ผู้กรอกแบบสอบถาม จะต้องประเมินตามหัวข้อต่าง  ๆ ท้ังหมด 9 หัวข้อ
2. ผู้กรอกแบบสอบถาม ประเมินหัวข้อต่าง  ๆโดยทำเคร่ืองหมายกากบาท ในช่องท่ี 

เห็นสมควร
3. ในแต่ละหัวข้อ ผู้กรอกแบบสอบถามจะต้องประเมินระต้บความพึงพอใจจากการใช้ 

โปรแกรมวางแผนการผลิต ERL ซ่ึงมีเกณฑ็ให้คะแนนต้งน้ี
ระดับคะแนน 7 หมายถึง ดีมาก
ระดับคะแนน 6 หมายถึง ค่อนข้างดีถึงดีมาก
ระดับคะแนน 5 หมายถึง ค่อนข้างดี
ระดับคะแนน 4 หมายถึง พอใช้ถึงค่อนข้างดี
ระดับคะแนน 3 หมายถึง พอใช้
ระดับคะแนน 2 หมายถึง ต้องปรับปรุงแกไขถึงพอใช้
ระดับคะแนน 1 หมายถึง ต้องปรับปรุงแกไข
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ห ้าข ้อประเม ิน 1 2 3 4 5 6 7
1.ความรวดเร็วในการวางแผนการผลิตของ 
โปรแกรม X
2. ความสามารถในการปรับเปล่ียนแผนการ 
ผลิตได้ตามความต้องการของผู้วางแผน

<X
3. ความถูกต้องของโปรแกรมวางแผนการ 
ผลิต

<X
4. ความง่ายต่อการใช้งานของผู้วางแผน <X
5. การแสดงผลของรายงานง่ายต่อการเข้าใจ 4X
6. การลดภาระงานในการช่วยสร้างแผนการ 
ผลิตรายเดือน

<X
7. ความพึงพอใจในการใช้งานโปรแกรม เพ่ือ 
นำเข้ามาช่วยการทำงาน ><
8. ความสวยงามของโปรแกรม และแบบฟอร์ม 
รายงานต่าง ๆ

<X
9. คู่มือในการใช้งานโปรแกรม สามารถทำ 
ความเข้าใจไต้ง่าย

•X
ข ้อ เส น อแน ะ และค วาม ค ิด เห ็น อ ื่น  ๆ

ข้อมูลทุกอย่างค่อนข้างดีแล้ว แต่ถ้าแกไขข้อจำกัดบางอย่างออกบ้าง อาจจะดีมากย่ิงข้ึน



ภ าค ผ น ว ก  ค-2

แบบสอบถามการประเมินอันดับลกค้า
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แ บ บ ส อ บ ถ า ม ก า ร ใ ห ้ค ะ แ น น เพ ื่อ จ ัด อ ้น ด ้บ ล ูก ค ้า

ผ ู้ก ร อ ก แ บ บ ส อ บ ถ า ม

ชื่อ ..นาย อนุชา....นามล'กุล ...ถนอมนาค......ตำแหน,ง....ผู้วางแผนการผลิต ERL
แผนก...ควบคุมการผลิต (Production Control).......
บริษัท ....ไทยตาบูชิ อิเล็กฑริคส์จำกัด...............

วิธีการให้คะแนน
ให้ผู้ให้คะแนนระดับความพึงพอใจของลูกค้า ทำเคร่ืองหมายกากบาท X ในช่องคะแนน 

ของลูกค้าแต่ละราย โดยพิจารณารายละเอียดจากหัวข้อต่าง  ๆ ตามระดับความพึงพอใจท้ัง 5 ระดับ 
คะแนน ดังน้ี

ระดับคะแนน 5 คือ พอใจมาก
ระดับคะแนน 4 คือ พอใจค่อนข้างมาก ถึง ดี
ระดับคะแนน 3 คือ พอใจระดับปานกลาง ถึงพอ,ใชได้
ระดับคะแนน 2 คือ ไม่ค่อยพอใจ ถึงพอใจระดับปานกลาง
ระดับคะแนน 1 คือ ควรปรับปรุง หรือไม่พอใจมาก



รายซื่อลูกค้าหม้อแปลงไฟฟ้า ERL

ห ้ว ข ้อ ป ร ะ เม ิน A C M E Z B R Z H K S A T

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1
1. ค ว าม ถ ูก ต ้อ ง  /ค ว าม เช ื่อ ถ ือ ไต ้ข อ งข ้อ ม ูล ท ี่ไต ้ร ับ X X X X
2. ป ร ิม าณ ง าน เฉ ล ี่ย ท ี่ไต ้ร ับ ใน แ ต ่ล ะ เด ือ น X X X X
3. ค ว าม ส ม ํ่า เส ม อ ใน ก าร ให ้ข ้อ ม ูล ค ่าพ ย าก ร ณ ์ X X X X
4 . ค ว าม ส าม าร ถ ใน ก าร ต ่อ ร อ ง ไต ้ข อ ง ล ูก ค า X X X X
5. ค ว าม ส ะ ด ว ก ร ว ด เร ็ว ใน ก าร ต ิด ต ่อ ก ับ ล ูก ค ้า X X X X

ห ้า ข ้อ ป ร ะ เม ิน S U M SU N G SIS T B TTE I

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1
1. ค ว าม ถ ูก ต ้อ ง  /ค ว าม เช ื่อ ถ ือ ไต ้ข อ งข ้อ ม ูล ท ี่ไต ้ร ับ X X X X

2. ป ร ิม าณ ง าน เฉ ล ี่ย ท ี่ไต ้ร ับ ใน แ ต ่ล ะ เด ือ น X X X X

3. ค ว าม ส ม ํ่า เส ม อ ใน ก าร ให ้ข ้อ ม ูล ค ่าพ ย าก ร ณ ์ X X X X

4 . ค ว าม ส าม าร ถ ใน ก าร ต ่อ ร อ ง ไต ้ข อ ง ล ูก ค ้า X X X X

5. ค ว าม ส ะ ด ว ก ร ว ด เร ็ว ใน ก าร ต ิด ต ่อ ก ับ ล ูก ค ้า X X X X



รายซื่อลูกค้าของ Reactor

ห้วข้อประเมิน CH-A-MACC CH-A(DIT) CH-A(ZBR) CH-A(SAT)
5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1

1. ความถ ูก ต้อง /ค วามเช่ือถือไต้ของข้อมูลท่ีไต ้ร ับ X X X X

2. ปริมาณงานเฉล่ียท่ีไต้รับในแต่ละเดือน X X X X

3. ความสม่ําเสมอในการให้ข้อมูลค่าพยากรณ์ X X X X

4. ความสามารถในการต่อรองไต้ของลูกค้า X X X X

5. ความสะดวกรวดเร็วในการติดต่อกับลูกค้า X X X X



196

แ บ บ ส อ บ ถ า ม ก า ร ใ ห ้ค ะ แ น น เพ ี่อ จ ้ด อ ้น ด ับ ล ูก ค ้า

ผ ู้ก ร อ ก แ บ บ ส อ บ ท า ม

ช ื่อ ........สม.วร:รณว.... Anรมน..เด.รวพร.........ตำแหน่ง........พนักงา.นฝ่าขขวย
บริษัท ....ไทยตาบูชิ อิเล็กทริคส์จำกัด...............

วิธีการให้คะแนน
ให้ผู้ใหัคะแนนระดับความพึงพอใจของลูกค้า ทำเคร่ืองหมายกากบาท X ในซ่องคะแนน 

ของลูกค้าแต่ละราย โดยพิจารณารายละเอียดจากหัวข้อต่าง  ๆ ตามระดับความพึงพอใจท้ัง 5 ระดับ 
คะแนน ดังน้ี

ระด ับ ค ะแน น 5 ค ือ พ อ ใจ ม าก
ระด ับ ค ะแน น 4 ค ือ พ อ ใจ ค ่อ น ข ้างม าก  ถ ึง ดี
ระด ับ ค ะแน น 3 ค ือ พ อ ใจ ร ะ ด ับ ป าน ก ล าง  ถ ึง พ อ ใข ้ได ั
ระด ับ ค ะแน น 2 ค ือ ไม ่ค ่อ ย พ อ ใจ  ถ ึง พ อ ใจ ร ะ ด ับ ป าน ก ล าง
ระด ับ ค ะแน น 1 ค ือ ควรป ร ้บ ป ร ุง  ห ร ือ ไม ่พ อ ใจ ม าก



รายชื่อลูกค้าหม้อแปลงไฟฟ้า ERL

ห ัว ข ้อ ป ร ะ เม ิน A C M E Z B R Z H K S A T

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1
1. ค ว าม ถ ูก ต ้อ ง  /ค ว าม เช ื่อ ถ ือ ไต ้ข อ ง ข ้อ ม ูล ท ี่ไต ้ร ับ X X X X
2. ป ร ิม าณ ง าน เฉ ล ี่ย ท ี่ไต ้ร ับ ไน แ ด ่ล ะ เด ือ น X X X X
3. ค ว าม ส ม ํ่า เส ม อ ใน ก าร ให ้ข ้อ ม ูล ค ่าพ ย าก ร ณ ์ X X X X
4 . ค ว าม ส าม าร ถ ใน ก าร ต ่อ ร อ ง ไต ้ข อ ง ล ูก ค ้า X X X X
5. ค ว าม ส ะ ด ว ก ร ว ด เร ็ว ใน ก าร ต ิด ต ่อ ก ับ ล ูก ค ้า X X X X

ห ัว ข ้อ ป ร ะ เม ิน SU M SU N G SIS T B TTE I

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1
1. ค ว าม ถ ูก ต ้อ ง  /ค ว าม เช ื่อ ถ ือ ไต ้ข อ ง ข ้อ ม ูล ท ี่ไต ้ร ับ X X X X

2. ป ร ิม าณ ง าน เฉ ล ี่ย ท ี่ไต ้ร ับ ใน แ ต ่ล ะ เด ือ น X X X X

3. ค ว าม ส ม ํ่า เส ม อ ใน ก าร ให ้ข ้อ ม ูล ค ่าพ ย าก ร ณ ์ X X X X

4. ค ว าม ส าม าร ถ ใน ก าร ต ่อ ร อ ง ไต ้ข อ ง ล ูก ค ้า X X X X

5. ค ว าม ส ะ ด ว ก ร ว ด เร ็ว ใน ก าร ต ิด ต ่อ ก ับ ล ูก ค ้า X X X X



รายซื่อลูกค้าของ Reactor

ห ัว ข ้อ ป ร ะ 1ร น C H -A -M A C C C H -A (D IT ) C H 'A (Z B R ) C H -A (S A T )

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1

1. ค ว าม ถ ูก ต ้อ ง  /ค ว าม เช ื่อ ถ อ ไต ้ข อ ง ข ้อ ม ูล ท ี่ไต ้ร ับ X X X X

2. ป ร ิม าณ ง าน เฉ ล ี่ย ท ี่ไต ้ร ับ ใน แ ด ่ล ะ เด ือ น X X X X

3. ค ว าม ส ม ํ่า เส ม อ ใน ก าร ให ้ข ้อ ม ูล ค ่าพ ย าก ร ณ ์ X X X X

4. ค ว าม ส าม าร ถ ใน ก าร ต ่อ ร อ ง ไต ้ข อ ง ล ูก ค ้า X X X X

5. ค ว าม ส ะ ด ว ก ร ว ด เร ็ว ใน ก าร ต ิด ต ่อ ก ับ ล ูก ค ้า X X X X



ภ าค ผ น ว ก  ง

แสดงการวิเคราะห์ข้อมูลในส่วนต่าง ๆ ทีใข้ในการดำเนินงานวิจัย



ภ าค ผ น ว ก  ง-1

การวิเคราะห์ข้อมูลเวลาในการดั้งเครื่องในแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์



แสดงเวลาการต ั้ง เคร ื่องในแต ่ละด ่าความแตกต ่างของลวด El ที่จะผลิต (นาที)
0 0.2 4.2 6 9 10.2 15 18 24

10 20 30 20 27 33 35 46 50 55 45 60 35 65 55 60 35 90 20 70 44 55 38 42 44 53 41 53 56
55 15 15 10 27 30 29 50 37 49 90 35 65 60 30 40 55 20 20 55 58 56 43 57 40 57 54 52 67
15 10 30 20 22 24 36 41 50 29 20 75 50 35 20 50 60 95 40 3 0 60 45 44 47 41 57 44 57 67
50 10 20 10 21 35 27 48 40 42 40 30 30 60 25 90 50 45 80 6 0 62 48 62 42 51 46 55 54 53
15 10 20 10 24 24 28 42 41 46 60 75 20 65 55 40 30 45 60 7 0 43 51 43 49 49 43
20 55 45 20 46 53 47 60 55 55 40 20 40 60 60 3 0 44 55 52
30 50 27 20 40 25 45 50 60 3 0
30 40 40 20 5 0 4 4

50 40 10 25
40 40 5 35
20 10 15 60
40 20 27 60
35 20 20
20 27 25
30 25 40
10 45 45

ร ว ม ค ่า เฉ ล ี่ย 2 7 ,2 2 9 1 45A 4 9 .3 4 7 , 9 5 2 5 0 .2 4 7 .9 5 4 .4

V______ _________ J  V--------------------------- -------------------------------- '  V . J
1 โ^ 'X -----------กลุ่มท่ี 1 (27.7) กลุ่มท่ี 2 (47) กลุ่มท่ี 3 (49.36) กลุ่มท่ี 4 (54.4)

ทนายเทตุ ที่นา ระทว ่างพอน พฤษภาคน - ส ิงทาคน 2544



2 0 2

กล่นท่ี1
O peration actual Time 

(M in)

%  Rating lorm al T im  

(M in)

A llow ance Tim e Standard tim e  

(M in)person Fatiuge O thers Tota l

Change M< 27.7 98 27.146 5 7 - 12 2P.4Q55

กลุ่มท่ี 2
O peration actual Time 

(M in)

%  Rating lorm al Tim  

(M in)

A llow ance Tim e Standard tim e  

(M in)person Fatiuge O thers Tota l

Change M< 47 98 46.06 5 7 - 12 51.5972

กลุ่มท่ี 3
O peration actual Tirru 

(M in)

%  Rating lorm al Tim  

(M in)

A llow ance Tim e Standard tim e  

(M in)person Fatiuge O thers Tota l

Change M( 49.4 98 48.412 5 7 - 12 54-2214

กลุ่มท่ี4
O peration actual Tim f 

(M in)

%  Rating lorm al Tim  

(M in)

A llow ance Tim e Standard tim e  

(M in)person Fatiuge O thers Total

Change M< 54.4 98 53.312 5 7 - 12 53,7994



ภ าค ผ น ว ก  ง-2

การวิเคราะห์ข้อมูลเวลาในการวางแผนการผลิต
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การวิเคราะห ์ข ้อม ูลเวลาของข ั้นตอนการวางแผนการผล ิต (โดยผู้วางแผน)

1. ข ั้นตอนการตรวจสอบงานส ั่งผล ิตจากเมน ู .23.17 (MRP Detail Report)

ข ้อม ูลเวลาในการตรวจสอบงานส ั่งผล ิตจากเมน ู .23.17

ข ้อม ูลท ี่ เวลา (นาทึ) ข ้อม ูลท ี่ เวลา (นาที) ข ้อม ูลท ี่ เวลา (นาที)

1 5 2 11 5 5 21 6 5

2 4 0 12 5 5 22 6 5

3 4 5 13 5 5 23 6 5

4 4 5 14 5 5 24 6 5

5 5 0 15 5 5 25 7 8

6 5 0 16 6 0

7 5 0 17 6 0

8 5 2 18 6 0

9 5 2 19 6 0

10 5 2 20 6 0

ค่าเฉล่ีย(Mean) = 56.04 นาที 
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน = 8.07

2. ข ั้นตอนการจดบันฑกงานที่จะนำมาวางแผนการผลิต 

ข ้อม ูลเวลาในการจดบันท ึกงานท ี่จะนำมาวางแผนการผล ิต

ข ้อม ูลท ี่ เวลา (นาที) ข ้อม ูลท ี่ เวลา (นาที) ข ้อม ูลท ี่ เวลา (นาที)

1 4 4 11 6 4 21 8 2

2 4 8 12 6 4 22 8 2

3 4 8 13 6 4 23 8 2

4 5 4 14 6 6 24 8 3

5 5 4 15 6 6 25 8 7

6 5 5 16 6 6

7 5 9 17 7 0

8 5 9 18 7 0

9 5 9 19 71

10 6 4 20 71
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ค่าเฉล่ีย (Mean) = 65.28 นาที
ส่วนเบ่ียง!.บนมาตรฐาน = 11.67

3. ช ั้นตอนการจ ัดงานลงตามแต ่ละสายการผลิต

ข้อมูลเวลาการจัดงานลงตามแต่ละสายการผลิต
ข ้อ ม ูล ท ี่ เ ว ล า  ( น า ท ี) ข ้อ ม ูล ท ี่ เ ว ล า  ( น า ท ี) ข ้อ ม ูล ท ี่ เ ว ล า  ( น า ท ี)

1 284 11 264 21 283

2 234 12 212 22 281

3 313 13 204 23 370

4 366 14 249 24 296

5 362 15 260 25 290

6 390 16 190

7 186 17 270

8 288 18 279

9 357 19 307

10 243 20 281

ค่าเฉล่ีย (Mean) = 282 นาที
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน = 55.86

4. ช ั้นตอนการจัดทำดร๊าฟแผนการผล ิต ลงในรูปแบบ Excel file และใบปะหน้า

ข้อมูลแสดงเวลาการจัดทำดร๊าฟแผนการผลิต ลงในรูปแบบ Excel file
ข ้อ ม ูล ท ี่ เ ว ล า  ( น า ท ี) ข ้อ ม ูล ท ี่ เวลา ( น า ท ี) ข ้อ ม ูล ท ี่ เ ว ล า  ( น า ท ี)

1 307 11 303 21 307

2 297 12 293 22 306

3 313 13 291 23 320

4 323 14 300 24 309

5 322 15 302 25 300

6 328 16 288

7 288 17 304

8 308 18 300

9 321 19 311

10 299 20 300
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ค่าเฉล่ีย (Mean) = 306  นาที
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน = 10.98

รวมเวลาท่ีใช้ในการวางแผนการผลิตโดยผู้วางแผนท้ังส้ิน = 56.04+65.28+282+306
= 709.32 นาที

ค่าเวลาลดหย่อน (Allowance Time)
: เวลาลดหย่อนส่วนบุคคล 
ะ เวลาลดหย่อนเน่ืองจากความเม่ือล้า 
ะ อ่ืน  ๆ
รวม

รวมเวลาท ั้งส ิน

5%
7%
8%

20%

709.32 (1+1วลาลดหย่อน%)
709.32 (1.2) = 851.18 น าท ี

การว ิเคราะห ์ข ้อม ูลเวลาชองช ั้นตอนการวางแผนการผลิต (โดยโปรแกรมวางแผนการ 

ผลิต)

1. ช ั้นตอนการเตร ียมข ้อม ูลงานป ้อนเข ้า และนำข ้อม ูลเข ้าฐานข้อม ูล

ข้อมูลแสดงเวลาการเตรียมข้อมูลงานป้อนเช้า และนำข้อมูลเข้าฐานข้อมูล

ข้อมูลที่ เวลา (นาท ี) ข้อมูลที่ เวลา (นาท ี)

1 75 6 57

2 88 7 65

3 76 8 72

4 56 9 51

5 40 10 57

ค่าเฉล่ีย (Mean) = 64 นาที
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน = 14.19

2. ช ั้นตอนการสร้างฐานข ้อม ูลเวลาในการผลิต

ในข้ันตอนน้ีคือ การสร้างวัน หรีอช่วงเวลาท่ีสามารถวางแผนการผลิตได้ ซ่ึงเป็นการสร้าง 
แผนการผลิตรายเดือน ด้งน้ันช่วงเวลาจึงอยู่ภายใน 1 เดือนเท่าน้ัน และจากการทดสอบให้ 
โปรแกรมสร้างแผนการผลิต 1 เดือน พบว่าใช้เวลาในการทดสอบ 35 วินาที 

ด้งน้ัน เวลาในการประมวลผลสร้างฐานข้อมูลเวลาในการผลิต คือ 35 วินาที
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3. ช ั้นตอนการประมวลผลสร้างแผนการผล ิต

เน่ืองจากช่วงเวลาในการประมวลผลสร้างแผนการผลิตรายเดือนน้ัน ข้ึนกับจำนวนช่วงเวลา 
ท่ีสามารถวางแผนการผลิตได้ และจำนวนงานท่ีถูกจัดงานลงตามสายการผลิตต่าง  ๆ แต่เน่ือง 
จากเป็นแผนการผลิตรายเดือน ซ่ึงทำให้การพิจารณาถึงจำนวนช่วงเวลาท่ีสามารถวางแผนการ 
ผลิตไต่จึงมีจำนวนช่วงเวลาท่ีคงท่ี หรือไม่แตกต่างกันมากนัก ด้งน้ันจึงพิจารณาข้อมูลเวลาการ 
ประมวลผลสร้างแผนการผลิต ได้จากค่าเฉล่ียของจำนวนงานส่ังผลิตท่ีได้รับในแต่ละเดือน โดย 
นำข้อมูลต้ังแต่เดือน เมษายน ถึง สิงหาคม และหาค่าเฉล่ียของจำนวนงานส่ังผลิตท่ีได้รับ ซ่ึงมี 
ข้อมูลด้งน้ี

เ ด ีอ น

A p r i l M a y J u n e J u l y A u g u s t S e p t e m b e r

จ ำ น ว น ง า น ท ี่น ำ ม า 417 528 455 288 293 248
ว า ง แ ม น ก า ร ผ ล ิต  / เ ด ีอ น 371.5

600

ร  500 1(C

-il 400
r  3 ๓  

r  2๓ 
• P  100 

0

5 ๓

4 ๓

3 ๓

2๓
1๓

0

แสดงจำนวนงานสั่งผล ิตในแต ่ละเด ือน

April May June July August September
เด ือน

จำนวนงานส่ังผลิตเฉล่ียต่อเดือน = 372 งาน
และจากการทดสอบการประมวลผลงานส่ังผลิตจำนวน 372 งาน โปรแกรมวางแผนการ 

ผลิตใช้เวลาในการประมวลผล 8.27 นาท
ด้งน้ัน เวลาในข้ันตอนการประมวลผลสร้างแผนการผลิต ดือ 8.27 นาที



ภ าค ผ น ว ก  จ

รายละเอียดตารางและฟอร์มต่าง ๆ f i lซในโปรแกรม
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รายละเอียดตาราง (Table) ท่ีใชในการสร้างโปรแกรม

โดยแฟ ้มข ้อม ูลหลักท ี่ใช ้ในการประมวลผล ซ ึ่งเป ็นฐานข ้อม ูลบนโปรแกรม Microsoft 

Access 97 ประกอบด้วยตารางดังต ่อไปนี้

1. ต าร าง : Input Data
เป็นตารางที่ใข้เก็บรายละเอียดของงานสั่งผลิตซึ่งเป็นข้อมูลเริ่มด้นที่ใข้ในการประมวลผล

‘ 1 ''ไ'. ’ Field Name j
ModelName Text ช ีa ผแตกัณฑ์

Workorder Text สำตับงานรังผรัต

Type Text ประเ/เทงานร ัง«ร ัต  เป ็น  Salses order usa Forecast

Quantity Number สำนวนงานร ัง«ร ัต

ReleaseDate Date/Time ว ัน ท ิคาดว ่า«ร ัต เรเจ

DueDate Date/Time ว ันสำหนดร ังร ันค ้าโปข ังเกค ้า!

2. ตาราง : FG C ode
เป็นตารางที่ใช้เพื่อเก็บข้อมูลพื้นฐานของผลิตภัณฑ์

FG Code
DataType

Text รพ ัเ «ร ัตค ั m it

Model Name Text ช ีaผเตก ัณฑ ์

Customer name Tent ช' a? กค้า

Capacity Number สำรังการ«รัตเง?เต

Cycle time Number ร8บ เพ าโน การ«ร ัต /ช น
El see Text 1 พ า ด ร ว ด  El

รพ Text เขนาตรวด Secondary

Pw Text 1 ขนาดรวด Primary

Shuntcore Text ขนาด Shuntcore

3. ตาราง : Jig
เป็นตารางที่เก็บข้อมูลของเครื่องมือ (Terminal Crimping Jig) ที่ใข้ในการผลิต ซึ่งเป็น 

ข ้อมูลในการพิจารณาการจัดตารางการผลิต โดยเลือกใช้เครื่องมือท ี่เพ ียงพอกับจำนวนที่ม ือย ู่ 

และสอดคล้องกับแผนการผลิต ประกอบด้วยฟิลด์หลักต่าง ๆ ด ังน ี้

Model name ช ^ ต i ณฑ์

Jig ร พ Text «a terminal crimping j jg î i t î i  ข3งโ»ทดรนํน!

4. ตาราง : LineW orkTime
เป็นตารางที่เก็บข้อมูลช่วงเวลาการทำงาน โดยแสดงวัน และเวลาที่มีการทำงานทั้งกะกลางวัน 

และกลางคืน ตามช่วงเวลาที่มีการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

ป ีm
LinelD Number

DateT Date/Time ; วนฑทั๋มํการผเต

StartTime Date/Time 1วรา1รื่มตนการฑ์า•ราน

Endïime Date/Time 1วราเน^เดการ t f t r rn
Remarks Text าฒ าย ช ุ(ช ีวท ว«า  Overtime)
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5. ตาราง : PlanSchedule
เปีนตารางซ่ึงเก็บข้อมูลรายละเอียดงานส่ังผลิตซ่ึงถูกวางแผนแล้ว เพ่ือใช้เป็นรายงานแผน 

การผลิตในลำด้บด่อไป

• ■ • ■ พ * * Data Type Description
Number AutoNumbet AutoN umber
W orkorder T ext 3าตับราน3รผ3»1
ModelName Text ร ่รผรตด ัณ 'ท
Line Number ขายการผรตท ั๋ไข ้

DateT Date/T im e รนf iบ ั๋รม ีการมข ิต

Q uantity Number <าน าน  f iü  การผ3«1เ

6. ดาราง : CustomerPriority
แสดงลำดับความสำคัญของลูกค้าแต่ละรายช่ือ และความน่าเช่ือถือจากข้อมูลงานส่ัง

ผลิตมากน้อยเพียงใด โดยพิจารณาจากคัวเลขแสดงอันดับความสำคัญ ประกอบด้วยฟิลด์'พลัก
O- « rต่าง ๆ  คังน

Customer Name I Text บริฐิกิคา

Priority ! Number รันดับควาฬาคั«y

7. ตาราง : Capacity
เป็นตารางเก็บข้อมูลรายซ่ือเคร่ืองมือ Terminal crimping Jig หลักท่ีใข้ในกระบวนการผลิต

ï i ; , Field Name D ata Type 1

ModelName Text ช a « เต ภ ัณ ฑ ์

T oolName Text

8. ตาราง : ManERL
เป็นดารางเก็บข้อมูลจำนวนพนักงานท่ีใซํในการผลิตแต่ละข้ันตอน และจำนวนพนักงาน 

รวมท้ังหมดของแต่ละผลิตภัณฑ์

■ 1. .Field Name . • DataType 1 D e sc rip tif
ModelName Text บั่รผขิดภัณ•ท
Sub Number +เนวนพน ักรานf iไข ้ไนรนตรนการเ»!5ขนชน i วนประกรน
Primary Number +านวนพนักรานฑั๋ไข ้ไนร น ตรนการพันช*!ขวดบรม{เม
Secondary Number +เนวนพน ักรานf iไข ้ไนรนตรนการพันช*เขว*!บติข{เม ิ
First Number <านวนพนักรานบั๋ไข ้ไนร น ตรนการบระกรบผขํตภัณ•ท
Diping Number 3านวนพนักรานทิไข ้ไนร น *!รนการชุ่มขารวาน ับ เ

Final Number ช ุ่านวนพนักรานทไข้ไนเนตรนการตรวจขรบ

Man Number ชุ่านวนพนกรานรวม'ทรบมดไนแต่ขะเนตรนขรร«ขิตดัณ•ท
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9. ตาราง : Work in process
เป็นดารางท่ีเก็บข้อมูลการผลิต ซ่ึงเป็นข้อมูลการผลิตจริงของฝ่ายผลิต

■ Data Type ; '' '  ■ ; Description • •1
Date Date/Time ว ันป ิยร»!
ModelName Text •ท

FGCode Text รท ัรยร»!/(ณ•ท
Workorder Text ราสับงานรงผรต
Shift Text ทะการปิางาน

Line Number รายการยร»!ป ิไร ั
QuantityActual Number รานวนผร»!จริง

Datelndex ; Number ส ัช น a ราง»ทรางเวราวันฑั๋|

10. ตาราง : Cancel Job
เป็นตารางท่ีเก็บข้อมูลรายละเอียดงานส่ังผลิตท่ีไม่สามารถวางแผนได้ทันตามวันท่ีคาดว่าจะ 

ผลิตเสร็จ ซ่ึงทำให้งานน้ันต้องถูกเล่ือนออกไป

WofkOrdei Number ร้าสับงานรงผรฅ
ModelName Text ii'a  ทรตกั(น•ท
Quantity N umbet 1 รานวนรง ยรต
NewReleaseDate D ate/T ime i  วันทั๋กา«ว่าจ;ผร«เราจไทบ่
ReleaseDate Date/Time j ว ันปิกา«ว่าจะยร«เรรีจเรม
DueDate Date/Time ! วันราทน«รงรนค้าไปขังรกค้า

11. ตาราง : Password
เป็นตารางท่ีเก็บข้อมูลรหัสผูใข้งาน ซ่ึงต้องกรอกรหัสผ่านก่อนเข้าสู่โปรแกรมวางแผนการ 

ผลิต

และแฟ้มข้อมูลท่ีออกแบบเพ่ือระบบการประมวลผลสร้างฐานข้อมูลในการวางแผนการ 
ผลิต ประกอบด้วยแฟ้มข้อมูลดังต่อไปน้ี

12. ตาราง : Jig U sed
แสดงช่วงเวลาท่ีมีการใช้เคร่ืองมือ (Jig) ซ่ึงแสดงวัน และช่วงเวลาท่ีเร่ิมใช ้ และส้ินสุด 

การใช้งาน

’ F ie ld  Name 1 Data Type 1 Description
JigName ; Text VI ขช้a T erminal Dimping jig
Item j Number รานานปิflat!ไน Store
DateT Date/Time วันที่ที่หัาไปใช้
StartTime Date/Time 1ร3าเริ่มต้นที่ใช้
EndTime Date/Time 1ว3าส้ิน?เดท่ีใช้
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13. ตาราง : Order Process
แสดงรายละเอียดของงานโดยแสดงลำดับงานซ่ึงถูกจัดลำดับแบบ EDD แล้ว และพร้อม 

ท่ีจะเป็นข้อมูลเร่ิมในการวางแผนการผลิต

OrderlD AutoN umber ว่าดับาานนั

WorkOrdet Text ว่าด ับาานว่า«เต

ModelName Text ชร«รต/)

Type Text ประเ/เทาานว่ง«รด (Sake order usa Forecast)

Quantity Number ว่านวนาานว่า«รด

CycleTime Number รรบเวขานใช้ในการ«รด
ReieaseDate Date/Time วันนคาดว่าจะ«รดเขร็จ

DueDate Date/Time วันว่านนดว่าาาน

EISize Text ขนาดชราขวด El

JigSW Text T erminal crimping นั๋ใช้

LineConstraint Text ขายการ«รดนเป็นเาขนใข

14. ตาราง : Index
แสดงรายละเอียดดัชนีของวันตามช่วงเวลาท่ีมีในปฏิทิน เช่น ลำดับของวันท่ี วันท่ี 

เดือน และปี

15. ตาราง : Plan
แสดงรายละเอียดของงานท่ีถูกจัดลำดับงานสมบูรณ์แล้ว และถูกแบ่งตามช่วงกะการทำงาน 

(Day or Night shift)

AutoN umber AutoN umber ว่าพับขขานทนการทเด
Wrxkotder Text ว่าพับาานว่าทเด
ModelName Text ราชชิข«รดคั(นน์
FGCode Text รนัข«รดกันน์
Line Number ราชการ«รดนิใช้
QuantityPlan Number ว่านวนาานว่า«รดนิ{เกวาาแทน
EISize
DateT
Type

Dateindex
Day
ReieaseDate 

I DueDate

Text
Date/Time

ชนาดขราขวด El

วันfmQกวาานทนใน็มัการทเด
Text
Number

! ก๗ าาาน 
พัชนัขขาวัน'ท

Text :วัน

Date/Time 

J Date/Time

วัน ๊พท«ว่า t  «เดเขิรจ

วันว่านนดว่าาานเ
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16. ตาราง : Planorder
แสดงรายละเอียดของงานโดยแสดงลำดับงานซ่ึงถูกจ้ดลำดับโดยให้งานท่ีสามารถผลิตได้ 

อย่างต่อเน่ือง ให้มีลำดับงานติดกัน หรือใกล้เคียงกัน

OrdeclDl AutoNumbet

WorkOrder Text

ModelName Text

Type Text

Quantity Number

Cycle! ime 

ReleaseDate

Number

Date/Time

DueDate Date/Time

ElSize Text

JigSW Text

LineConstraint Text

17. ตาราง : Time Available
เป็นข้อมูลเวลาต่าง  ๆ ซ่ึงถูกพิจารณาตามเง่ือนไข แล้วว่าสามารถจะนำไปใข้ในการวางแผน 

การผลิตได้

ID AutoN umber ชุา ดับ ri

บทelD Number าเาขการ«เตฑ

DateT Date/Time ร ่น !  "

StartTime Date/Time เวราเร่มต ้นกา?«ริ*!

EndTime Date/Time เวราร่นชุ«กา?«ริ*เ

18. ตาราง : Data Copy
แสดงรายละเอียดข้อมูลการใช้ เคร่ืองมือ (Jig) ซ่ึงเป็นส่วนเช่ือมกับฐานข้อมูลการใช้เคร่ือง 

มือของโรงงานตัวอย่าง
■■■พ»™: ■ ๚ ท ' -  tim m a m o m **  ^ * ? * * H.ร ;:: ;พ ่» . :

Tool_Submodel

Status
Text ร่นข่a rua? Tool 

T ext รถาน/ทVila? Jig&T ool
Location Text ชุ ทานทั๋นั๋ JtgScT ool นํน ay

19. ตาราง : InputNewData
แสดงงานส่ังผลิดซ่ึงเป็นข้อมูลท่ีจะถูกนำไปจัดตารางการผลิต ตามช่วงเวลางานเร่ิมดันท่ีไดั 

กำหนดไว้

ModeName 1 Text Îa « î« â m •ท
Workotdet 1 Text ชุาดับาานร่)«ริ*!
Type 1 T ext ประนไทงานเงผเต เป็น Salses order ท5a Forecast
Quantity 1 Number ชุานวนทนร่า«ริ*!
ReleaseDate 1 Date/Time วันนื๋ท่า«ว่า«ร*นิ»?จ
DueDate 1 Date/Time วัน rfn nw iiารินค้าไาเ รา! กค้า



214

รายละเอ ียดฟอร์ม (Form) ท ี่ใช ้!นการสร้างโปรแกรม

1. Form  : Password

หน ้าท ี่ ใส่รหัสผ่าน เพ่ือเข้าส่ระบบการใช้โปรแกรมการวางแผนการผลิต

2. Form  : Main menu หร ือ  เม น ูห ล ัก ใน ก ารท ำงาน

หน ้าท ี่ แสดงเมนูหลักด่าง  ๆ ท่ีใช้งานของโปรแกรม

3. Form  ; Create and E d it W orking time ห ร ือ  ส ร ้างต าราง เวล าท ำงาน

หน ้าท ี่ เพิ่มข้อมูลตารางเวลาทำงาน หรือแกไขตารางเวลาทำงาน

Database Table ะ LineWorkTime 1 TimeAvailable
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4. Form  ; C heck D atabase หรือ ตรวจส อบ ฐาน ข ้อม ูลก ่อน เร ิ่ม วางแผ น  
หน ้าท ี่ ตรวจสอบฐานข้อมูลให้ครบถ้วนจึงเริ่มการวางแผนได้

5. Form : Scheduling หรือ การส ร ้างแผ น การผ ล ิต
หน ้าท ี่ สร้างแผนการผลิต และรายงานต่าง ๆ

Database Table ะ PlanSchedule 1 Plan .OrderProcess 1 Planorder, FGCode,

Capacity.CustomerPriority 1 JigUsed, TimeAvailable

6. Form : R ev ised
หน ้าท ี่ กรอกข้อมูลรายละเอียดการทบทวนแผนการผลิต

Database Table ะ Revision
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7. Form  ; CancleJob

หน ้าท ี่ แสดงรายละเอียดการเลื่อนงานสั่งผลิต

Database Table : Canclejob

fMMารพ?พ* 1  C inae j,^
-

I R K 1 QuvntitvlFIdeaseOâtelReiMteCatel DueC-l
f i n 3220003 3EB75074-1 3200 6/2/01 6/1/01 6AHI■H 3220009 3EB75074-1 3200 6/3701 ! 6/2/01 6 /J l i
■ 1 ๒  _ 3220003 jEB 75074-1 33 e/4/01 ร.'ว.'Cl 6 / ®P 3220009 3S675074-1 3129 6/3AH 6/OTI ร.'.»!!

3220009 3EB75074-1 3128 6/4/01 6/3/01 6 . »
M 3220010 ÆB75Û74 1 2072 6/4/01 HHf v  il &tts 1

3220010 3EB75074-1 40 6/5/01 6/4/01 6/-OI
3220010 3EB 75074-1 5200 6/5/01 6/4/ût 6 .®

ท ่ 3220010 3EB75074-1 43 6/6/01 8/5/01 e /Œ
I r a 3220010 2E675074-1 1241 6/8/01 6/7/01 ร.ไ!3  >

8. Form  ; Menu Capacity หร ือ  เม น ูก ำล ังก าร ผ ล ิต

หน ้าท ี่ แสดงรายการส่วนกำลิงการผลิต (คน หรือ เครื่องมือ)

Database Table : Capacity 1ManERL

9. Form  ; Man Capacity หร ือ  ก ารต รวจ ส อบ จ ำน วน พ น ้ก งาน ท ี่ใช ใน ก ารผ ล ิต

หน ้าท ี่ แสดงการตรวจสอบรายการจำนวนพนักงานดามรายชื่อผลิตภัณฑ์

Database Table : ManERL
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10. Form  ; Tool C apacity หรือ การตรวจสอบ Terminal crim ping jig  ท ี่ใช ้ก ับ
ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์

หน ้าท ี่ แสดงการตรวจสอบ Terminal crimping jig ตามรายชื่อผลิตภ้ณฑ์

Database Table : Capacity

&«พ«t
เฮ Tool Capacity

BSETSSg 1 1 i ]  Igwja ttortasari

11. Form : WIP หรือ การเพ ิ่ม ข ้อม ูลจำน วน งาน ผ ล ิต ของฝ ายผ ล ิต
หน ้าท ี่ เพิ่มข้อมูลจำนวนผลิตจริงจากของฝ่ายผลิต

Database Table ะ WIP

12. Form  ; Input Data หรือ ฟอร์มงานส ั่งผล ิต
หน ้าท ี่ เพิ่มข้อมูลงานสั่งผลิต

Database Input Data

j l t e k a ^ d a te  เ พ : ' «  JrJ

Dne date |® /6  /44 Srj 

K a & K T  Update I E r it  I
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13. Form ; Edit Database

หน้าท่ี แสดงรายละเอียดเมนูแกไขฐานข้อมูล

14. Form : Schedule by Manual

หน้าท่ี แก้ไขแผนการผลิต โดยผู้วางแผนเอง

Database PlanSchedule

15. Form : Edit Model

หน้าท่ี แก้ไขฐานข้อมูลรายละเอียดผลิตภัณฑ์

Database FG Code
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16. Form : Edit Customer

หน้าท่ี แก!ขฐานข้อมูลลำดับลูกค้า

Database Customer Priority

17. Form ;  Edit Input Data

หน้าท่ี แกไขฐานข้อมูลงานส่ังผลิต

Database Input Data

DE65T390H03-T 6 /1 /0 1  01250031

DE65T390H03-T 5/31/01 01250031

Workorder 101250031 Model Nome ] de<5T390H03-

๒ ๗ eName - I • RdeaseDatelWofkofder ■■■ ■ - l i m e '

18. Form ; EditCapacity

หน้าท่ี แสดงรายละเอียดเมนูแก!ขฐานข้อมูลกำดังการผลิต
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19. Form  ; Man Ed it

หน้าที่
Database

แกไขฐานข้อมูลจำนวนพนักงานท่ีใข้ในการผลิตของ 
ManERL

20. Form  : E d it Term inal

หน้าที่ แก!ขฐานข้อมูลรายชือ Terminal crimping jig
Database Jig
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