
ข้อมูลท่ีใช้ในการวางแผนงานในงานปฎิบ้ติการ

จากทีไ่ ด ก้ล่าวแล้วในบทที่ 3  ว่าปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอย่างปัญหาหลักคีอการ
กำหนดงานการผลิตให้กับ คน เครื่องจักร และหน่วยงานต่างๆ ซึ่งในการกำหนดงานนี้จะทำได้ต่อ 
เมี่อมีข้อมูลที่ใช้ในการกำหนดงาน จากนั้นถึงจะทำการกำหนดงานได้ ซึ่งข้อมูลที่ใช้มีตังต่อไปนี้

4.1 ข้อมูลหน่วยงานท่ีใช้ในการผลิต

เป็นข้อมูลท่ีเก่ียวกับเคร่ืองจักรต่างๆ  ท่ีใช้ในการผลิต ซ่ึงเคร่ืองจักรท่ีใช้ในโรงงานน้ีมี
ลักษณะการทำงานท่ีแตกต่างกัน อีกท้ังในแต่ละเคร่ืองจะมีความลามารถและการทำงานได้หลาย 
อย่าง ตังน้ันการใช้เคร่ืองจักรจึงต้องจัดสรรให้เหมาะลมกับงาน เพ่ือให้การทำงานเกิดประโยชน์ 
มากท่ีสุด

ในงานวิจัยน้ีได้รวบรวมเคร่ืองจักรต่างๆ  ท่ีใช้ในการผลิตภัณฑ์ทุกชนิด โดยทำการกำหนด 
แผนก หน่วยงานท่ีใช้ รหัลเคร่ือง1จักร คำอธิบายเคร่ืองจักร จำนวนเคร่ืองจักร ซ่ึงมีรายละเอียด 
ตังตารางท่ี 4.1

4.2 ข้ันตอนกระบวนการผลิต (Process Routing)

ในการผลิตล่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ในโรงงานตัวอย่างน้ี พบว่าในแต่ละส่วนประกอบ 
จะมีการผลิตคล้ายกัน และลามารถใช้เคร่ืองจักรอุปกรณ์แทนกันได้ เพ่ือป้องกันความลับลนในการ 
มอบงาน จึงต้องกำหนดเล้นทางการผลิตข้ึนเพ่ือให้เกิดความละดวกต่อการกำหนดงาน และควบ 
คุมการทำงาน

ลำหรับข้ันตอนการผลิตน้ีได้กำหนดตามลำดับการใช้เคร่ืองจักรและแบ่งแยกตามแผนก 
ลามารถแบ่งเซ่ึงเล้นทางการผลิตท่ีแสดงในรูปท่ี 4.1 -  4.6 น้ันในแต่ละข้ันตอนการผลิตจะแสดง 
ลักษณะงานท่ีทำ เคร่ืองจักรท่ีใข้ในการผลิตโดยระบุเป็นรหัส ตังท่ีกล่าวไว้แล้วในหัวข้อข้างต้น และ 
รูปท่ีแลดงน้ี จะประกอบไปด้วยผลิตภัณฑ์ทุกชนิดท่ีทำการผลิตในโรงงานตัวอย่างน้ี ข้อมูลการ 
กำหนดเล้นทางการผลิตน้ีจะนำมาใช้ในการกำหนดงานให้กับหน่วยงาน
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ตารางท่ี 4.1 แสดงหน่วยงานหรอเคร่ีองจักรท่ีใช้ในการผลต
แผนก M/C ช่ือเคร่ืองจักร/อุปกรณ์ ลักษณะงานท่ีทำ เคร่ืองจักรต่อ 

หน่วยงาน
เหล็ก C-1 เคร่ืองตัดไฟเบอร์ - ตัดเหล็กแปิบ 1

- เจียรขอบลบคม
C-2 เคร่ืองตัดและปัม - ตัดเหล็กเพลาขาว 1

( ระบบนิวเมดิก ) - ปัม (ลักษณะต่างๆ )
B-1 เคร่ืองมือตัดเหล็กนปิบ - ตัดเหล็กแปิบ 1
B-2 เคร่ืองมือตัดเหล็กเพลา - ตัดเหล็กเพลาขาว 1
1-1 อุปกรณ์ปรับแต่ง - ตัดเหล็กแปิบ 1

M-1 อุปกรณ์มาร์กตำแหน่ง - ตัดเหล็กแปิบ 1
พ -1 เคร่ืองเช่ือม - เช่ือมเหล็ก 2

หุ้มเบาะ C-H เคร่ืองตัดฟองน้ํา - ตัดเทเปอร์ 1
( แบบมือถือ ) - ตัดส่วนโค้งต่างๆ

C-R เคร่ืองหุ้มเบาะ - หุ้มเบาะ 2
ตัดเย็บ C-T เคร่ืองตัดฟองน้ําและผ้า - ตัดผ้าต่าง ๆ 1

( แบบต้ังโต๊ะ ) - ตัดฟองน้ําทุกชน่ด
ร-1 จักรเย็บผ้า - เย็บช้ินส่วนต่าง ๆ 2

& ร-2 -เย็บประกอบ
ร-ร จักรเย็บตัดขอบ -เย็บตัดขอบ 1

สกรีน S-T โต๊ะสกรีน - สกรีน 1
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c ?นด่วน'โครงเฟ!ก )
Pmssoi-W PaitWQW Part.ssoi-Q3 Part.s.sm-m

รูปท่ี 4.1 แผนภูมิแสดงการผลิตเบาะพิงรถยนต์
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SB03-02
SB03-03 ผํๆ PVC สิเฑาอ่อน

รูปท่ี4.1 แผนภูมิแสดงการผลิตเบาะพิงรถยนต์ (ต่อ)
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Part,sso 1-11
เหล็กแบน 1 1/4 X 2.5inc.

สับฟวบใครงเนรก )

รปท่ี4.2 แผนภมิแสดงการผลิตเบาะน่ังรถยนต์
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รร03-02
SS03-03 OOUJ~wl „ _ „ผ้า PVC สิเทาอ่อน

รูปท่ี4.2 แผนภูมิแสดงการผลิตเบาะน่ังรถยนต์ (ต่อ)
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,■ ■ '1' \  ต ัด ผ ้า  
' ' (0 .6 7 )  C-T

ว า ด  เส ์น  
(5 .1 2 )

เย ็บ
(5 .1 0 )  S-1

พ ับ  & ต ัด ช อ ง  
(2 .7 1 )

ใส ่ถ ุง พ ล า ส ต ิก  
(0.21)

รูปที่4.3 แผนภูมิแสดงการผลิตผ้าหลังคา

ต ัด ผ ้า  
H S 0 2 -0 3  

(0 .3 4 )  C-T

ว า ด เส ์น  
(1 .4 5 )

เย ็บ ซ อง
(0 .9 1 )  ร-1

ต ัด ช อ ง
(0 .9 5 )

เย ็บ ป ร ะ ก อ บ  
(1.11)

ใส ่ถ ุง พ ล า ส ต ิก  
(0 .4 9 )

รูปที่4.4 แผนภูมิแสดงการผลิตผ้ากรุข้าง
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ผ้าขอบด้านข้าง 
CJD2-02

ซิ้นส่วนวงกลม
c_02-01

ตัด (4.67)

ติดผ้าวงกลมติดกับไม้อด
(3.28)

สกรีน

เย็บประกอบ
(1.84) ร-1

ใส่ทงพลาสติก
(0.84)

เวลาในการสกรีน
- สกรีน"แรดการีตูน" ( 5.04)
- สกรีน"นก" ( 6.07)
- ลกรีน"ปลา" (6 .10 )
- สกรีน"วิทาร่า" ( 6.44)
- สกรีน"ลปอรีต" ( 5.52)

รูปที่4.5 แผนภูมิแสดงการผลิตผ้าคลุมยางอะไหล่

เหล็กเพลา 1/4 น้ิว

17  )
C-2 (0.42)

เจียรขอบทั้งลองด้าน 
C-1 (0.54)

ปิมหัวท้าย
C-2 (0.65)

ดัดโค้ง
B-2 (0.54)

ฟนสืและมัด
(0.78)

รูปที่4.6 แผนภูมิแลดงการผลิตลวดหลังคา

1
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4.3 ทา?หาเวลามาตรฐานในการผลิต

การหาเวลามาตรฐานในการผลิตทำได้โดยการดืกษาเวลาโดยตรง (Direct time study) 
จากการทำงานในแต่ละงานย่อยของขั้นตอนการทำงาน ซึ่งพนักงานที่จะนำมาหาเวลามาตรฐาน 
จะต้องได้รับการนักฝนมาดีแล้ว โดยทำงานในอัตราเร็วปกติด้วยมาตรฐานการทำงานที่กำหนดให้ 
(Work Instruction) ซึ่งในงานวิจัยนี้ได้จัดทำเวลามาตรฐานในการทำงานขึ้น เพี่อนำเวลามาตรฐาน 
ที่ได้นี้มาใช้ในการประเมินปริมาณงานให้กับหน่วยงานว่างานที่กำหนดให้แต่ละหน่วยงานจะต้อง 
ใช้แรงงานเท่าไร ทั้งนี้การหาจำนวนแรงงานที่ใช้จะต้องรูปริมาณการทั้งซื้อด้วย ซึ่งปริมาณการทั้ง 
ขึ้อนี้หาได้ในหัวข้อกัดไป ซึ่งรายละเอียดเวลามาตรฐานที่ใช้ในแต่ขั้นตอนแสดงไว้ใน ภาคผนวก ข

4.4 กา?ทั้งเอผลิตภัณฑ์

4.4.1 วิธีการทั้งซื้อผลิตภัณฑ์
ลูกค้าจะส่งใบทั้งชื้อมาทางแฟกซ์ โดยลูกค้าจะทำการทั้งซื้อผลิตภัณฑ์ทุกชนิด า ครั้งต่อ 

เดือน ซึ่งรายละเอียดในการทั้งซื้อจำแนกตามผลิตภณฑ์ที่ผลิตได้ดังนี้
ผลิตภัณฑ์เบาะรถยนต์ ลูกค้าจะส่งใบทั้งซื้อมาล่วงหน้าประมาณ 1 สัปดาห์ ใบทั้งซื้อจะ 

ประกอบไปด้วยข้อมูลผู้ทั้งซื้อ ชนิด ปริมาณการทั้งซื้อ กำหนดวันส่งสินค้าและยังส่งประมาณการ 
ทั้งซื้อล่วงหน้ามาอีก 3 เดือน แลดงดังรูปที่ 4.7

ผลิตภัณฑ์ผ้าหลังคา,ผ้ากรุข ้างและลวดหลังคาจะส่งใบทั้งซื้อสินค้ามาล่วงหน้าประมาณ 
10 วัน ใบทั้งซื้อจะประกอบด้วยข้อมูลผู้ทั้งซื้อ ชนิดของผลิตภัณฑ์ ปริมาณการทั้งซื้อ กำหนดวันส่ง 
สินค้า แสดงดังรูปที่ 4.8

ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ ลูกค้าจะส่งใบทั้งซื้อสินค้าในเดือนกัดมาล่วงหน้าประมาณ 2 
วัน ซึ่งในใบทั้งซื้อจะประกอบไปด้วยข้อมูลผู้ทั้งซื้อ ชนิดของผลิตภัณฑ์ ปริมาณการทั้งซื้อ กำหนด 
การส่งของทุกวันสุดท้ายของสินเดือน แสดงดังรูปที่ 4.9

และจะนำข้อมูลในใบทั้งซื้อสินค้าทุกชนิดที่ทั้งในแต่ละเดือนมาใช้ในการจัดตารางการผลิต
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4.4.2 ข้อมูลปริมาณการตังชื้อผลิตภัณฑ์
เนื่องจากโรงงานตัวอย่างจะทำการผลิตเมื่อมีใบลิงชื้อจากลูกค้าส่งมาและไม่ทราบปริมาณ 

การตังชือ้ที่แน่นอน เป็นผลให้ไม่ลามารถหาจำนวนแรงงานที่ใข้ในแต่ละหน่วยงานที่แน่นอนได้จึง 
ทำให้ไม่ลามารถจัดทำตารางการผลิตได้ ตังนั้น ผ ู้ว ิจ ัยจึงทำการพยากรณ์ปริมาณการตังชื้อผลิต 
ภัณฑ์ของลูกค้า จากนั้นนำค่าที่ได้มาหาค่าเฉลี่ยปริมาณตังชื้อต่อเดือน แล้วนำค่าเฉลี่ยปริมาณตัง 
ชื้อนี้มาใช้ในการหาจำนวนคนงานที่เหมาะสมในการผลิตของทุกผลิตภัณฑ์ ซึ่งข้อมูลปริมาณการ 
ตังชื้อสินค้าที่เก็บได้จะจำแนกตามผลิตภัณฑ์

ลำหรับโรงงานตัวอย่างผลิตภัณฑ์ที่จะนำมาพยากรณ์ปริมาณการตังชื้อของลูกค้าเพี่อการ 
หาจำนวนคนงานที่เหมาะสมประกอบไปด้วย

- ผลิตภัณฑ์เบาะรถยนต์
- ผลิตภัณฑ์ผ้าหตังคาและลวดหลังคา
- ผลิตภัณฑ์ผ้ากรุข้าง
- ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ลาย “วิทาร่า,’
- ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ลาย “สปอร์ต'’
- ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ลาย “ปลา”
- ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ลาย “นก”
- ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ลาย “แรดการ์ตูน”
- ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ “ไม่มีลาย”

การพยากรณ์ปริมาณการตังชื้อของลูกค้าในที่นี้จะใช้วิธีการพยากรณ์เซิงปริมาณที่มีแบบ 
แผนตามรูปแบบอนุกรมเวลา กล่าวคือเป็นการคาดคะเนค่าปริมาณการตังชื้อในอนาคตโดยอาตัย 
ข้อมูลในอดีต ซึ่งการคืกษาจะใช้ข้อมูล คำตังชื้อของลูกค้าตั้งแต่ปี 2538 ถึง 2539 รวมระยะเวลา 
24 เดือนมาทำการพยากรณ์ปริมาณการตังชื้อของลูกค้าในปี2540 โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
FORCST ชื้อข้อมูลปริมาณกา?ตังชื้อของลูกค้าในปี 2538 ถึง 2539 และข้อมูลปริมาณการตังชื้อ 
ของลูกค้าในปี 2540 ซึ่งได้จากการพยากรณ์แสดงตังตารางที่ 4.2, 4.3 และ 4.4 ตามลำดับ ลำหรับ 
รายละเอียดเกี่ยวกับการพยากรณ์ปริมาณการตังชื้อของลูกค้าจะแสดงอย่ในภาคผนวก ก.



ตาราง 4.2 แสดง'ข้อมูลการลังชือtบาะรถยนต์
เดือน ปี 2538 ป ี2539 ปี 2540

มกราคม 240 144 156
กุมภาพันธ์ 192 144 137

มีนาคม 288 192 194
เมษายน 240 192 175

พฤษภาคม 168 144 127
มิถุนายน 168 192 147
กรกฎาคม 168 240 168
สิงหาคม 240 192 174
กันยายน 96 96 78
ตุลาคม 96 144 98

พฤศจิกายน 96 96 77
ธันวาคม 144 96 95

ตาราง 4.3 แสดงข้อมูลการลังซื้อผ้าหลังคาและลวดหลังคา
เดือน ป ี2538 ป ี2539 ป ี2540

มกราคม 370 360 358
กุมภาพันธ์ 370 350 353

มีนาคม 350 340 338
เมษายน 300 280 284

พฤษภาคม 330 320 319
มิถุนายน 280 290 279
กรกฎาคม 350 360 348
สิงหาคม 380 390 377
กันยายน 420 400 402
ตุลาคม 450 420 426

พฤศจิกายน 300 350 319
ธันวาคม 350 330 333
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ตาราง 4.4 แสดงข้อมูลการสังซ้ือผ้ากรุข้าง
เดือน ปี 2538 ป ี2539 ป ี2540

มกราคม 740 720 715
กุมภาพันธ์ 740 700 705

มีนาคม 700 680 676
เมษายน 600 560 568

พฤษภาคม 660 640 637
มิถุนายน 560 580 558
กรกฎาคม 700 720 695
สิงหาคม 760 780 754
กันยายน 840 800 803
ตุลาคม 900 840 852

พฤศจิกายน 600 700 634
ธันวาคม 700 660 666

ตาราง 4.6 แสดงข้อมูลการสิงซื้อผ้าคลุมยางอะไหล่ (วิทาร่า)
เดือน ป ี2538 ป ี2539 ป ี2540

มกราคม 15 13 13
กุมภาพันธ์ 15 14 14

มีนาคม 14 10 11
เมษายน 13 11 11

พฤษภาคม 10 12 10
มิถุนายน 12 13 12
กรกฎาคม 23 21 20
สิงหาคม 18 17 16
กันยายน 15 12 13
ตุลาคม 14 15 14

พฤศจิกายน 12 13 12
ธันวาคม 15 15 14
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ตาราง 4.7 แสดงข้อมูลการสิงซื้อผ้าคลุมยางอะไหล่ (สปอร์ต)
เดือน ป ี2538 ปี 2539 ปี 2540

มกราคม 120 116 117
กุมภาพันธ์ 110 113 111

มีนาคม 100 108 103
เมษายน 108 107 107

พฤษภาคม 113 100 106
มิถุนายน 103 108 105
กรกฎาคม 125 121 122
สิงหาคม 118 117 117
กันยายน 106 106 105
ตุลาคม 115 113 113

พฤศจิกายน 109 110 109
ธันวาคม 106 105 105

ตาราง 4.8 แสดงข้อมูลการสิงซื้อผ้าคลุมยางอะไหล่ (ปลา)
เดือน ปี 2538 ป ี2539 ป ี2540

มกราคม 33 30 30
กุมภาพันธ์ 32 31 30

มีนาคม 35 33 33
เมษายน 30 31 29

พฤษภาคม 28 27 27
มิถุนายน 27 28 27
กรกฎาคม 29 28 27
สิงหาคม 30 25 26
กันยายน 26 25 25
ตุลาคม 25 28 26

พฤศจิกายน 28 27 27
ธันวาคม 30 29 28



ตาราง 4.9 แสดงข้อมูลการส์งซีอผ้าคลุมยางอะไหล่ (แรดการ์ตูน)
เดือน ปี 2538 ป ี2539 ปี 2540

มกราคม 41 40 40
กุมภาพันธ์ 38 38 37

มีนาคม 26 28 27
เมษายน 30 32 31

พฤษภาคม 32 27 29
มิถุนายน 29 30 29
กรกฎาคม 38 37 37
สิงหาคม 40 38 39
กันยายน 35 31 33
ตุลาคม 29 28 28

พฤศจิกายน 30 33 31
ธันวาคม 38 38 38

ตาราง 4.10 แสดงข้อมูลการส์งซื้อผ้าคลุมยางอะไหล่ (นก)
เดือน ปี 2538 ป ี2539 ป ี2540

มกราคม 23 25 24
กุมภาพันธ์ 26 24 25

มีนาคม 23 21 22
เมษายน 20 19 19

พฤษภาคม 23 22 22
มิถุนายน 21 21 21
กรกฎาคม 25 24 24
สิงหาคม 22 20 21
กันยายน 23 21 22
ตุลาคม 26 25 25

พฤศจิกายน 21 22 21
ธันวาคม 25 27 26
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ตาราง 4.11 แสดงข้อมูลการลังซื้อผ้าคลุมยางอะไหล่ (ไม่มีลาย)
เดือน ปี 2538 ป ี2539 ป ี2540

มกราคม 8 7 7
กุมภาพันธ์ 6 6 6

มีนาคม 7 6 6
เมษายน 2 1 2

พกุษภาคม 6 7 6
มิถุนายน 2 1 2
กรกฎาคม 7 6 6
สิงหาคม 5 4 4
กันยายน 9 10 9
ตุลาคม 6 7 6

พกุศจิกายน 7 7 7
ธันวาคม 3 2 3

4.5 การวิเคราะห์กำลังคนที่เหมาะสมกับการผลิต

การส ืกษาและว ิเคราะห ์กำล ังคนในอนาคตท ี่เหมาะสมสำหร ับโรงงานต ัวอย ่างเพ ื่อให ้ 
สามารถลัดคนเข้าทำงานไนแต่ละแผนกในจำนวนที่เหมาะสมกับ!]รมาณการลังซื้อที่มีอยู่ทำได้ตังนี้

เวลาการทำงาน
เริ่มทำงานเวลา 8.00 น.
หยุดพักเที่ยง 12.00-13.00 น.
ทำความสะอาด 16.50-17.00 น.

รวมเวลาทำงาน 470 นาที / วัน

การหาปรมาณูลังซื้อเฉลี่ยของทุกผลิตภัณฑ์
โดยดูจากข้อมูลปรมาณูการลังซื้อในอดีต(ปี 2539) แล้วเสือกใช้ค่าเฉลี่ยปริมาณการลังซื้อ 

มาเป็นตัวกำหนดในการหาจำนวนแรงงานที่เหมาะ เนื่องจากโรงงานมีปริมาณการลังซื้อที่ไม่แน่
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นอน และมีนโยบายในการทำงานล่วงเวลา กรณีที่กำลังการผลิตไม่เพ ียงพอต่อความต้องการ ซ่ึงข้อ 
มูลค่าเฉลี่ยปริมาณการลังชื้อแสดงดังตารางที่ 4.12

ตารางที่ 4.12 แสดงยอดปริมาณการลังชื้อเฉลี่ยประจำปี 2540
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิต ค่าเฉลี่ยปริมาณลังชื้อ
เบาะรถยนต์ (ดัน) 136

ผ้าหลังคาและลวดหลังคา(ผืน) 345
ผ้ากรุข้าง (ผืน) 690

ผ้าคลุมยางอะไหล่ รูปนก (ผืน) 23
ผ้าคลุมยางอะไหล่ รูปปลา (ผืน) 28

ผ้าคลุมยางอะไหล่ รูปวิทาร่า (ผืน) 14
ผ้าคลุมยางอะไหล่ รูปแรดการ์ตูน (ผืน) 34

ผ้าคลุมยางอะไหล่ รูปสปอร์ต (ผืน) 110
ผ้าคลุมยางอะไหล่ ไม่มีลาย (ผืน) 6

และนำเวลาการทำงานในแต่ละขั้นตอนของทุกผลิตภัณฑ์ที่หาไว้แล้วมาหากำลังการผลิต 
ที่ใช้ในกา?ผลิตผลิตภัณฑ์ในแต่ละหน่วยงาน

จำนวนพนักงานที่เหมาะสม
การหาจำนวนพนักงานในการผลิตที่เหมาะสม โดยแยกเป็นหน่วยงานต่างๆ ดังนี้
หน่วยงานเหล็ก :
1 .ผลิตภัณฑ์เบาะรถยนต์ ซึ่งในหน่วยงานนี้จะทำการผลิตโครงเหล็ก และจากการดืกษา 

เวลาการทำงานพบว่าเวลาที่ใช้ในการทำโครงเหล็กประมาณ 66.7 นาทีต่อดัน และค่าเฉลี่ย
ปริมาณการลังชื้อ 136 ดันต่อเดือน ดังนั้นเวลาที่ใช้ในการทำโครงเบาะ เท่ากับ 66.7*136 =
9,071.2 นาที

2.ผลิตภัณฑ์ลวดหลังคา จากการดืกษาเวลาการทำงานพบว่าเวลาที่ใช ้ในการทำประมาณ
17.58 นาทีต่อเล้น และค่าเฉลี่ยปริมาณการลังชื้อ 345 ดันต่อเดือน ดังนั้นเวลาที่ใช้ในการทำลวด 
หลังคา เท ่ากับ 17.58 * 345 = 6,065.1 นาที

ดังน้ัน จำนวนคนงานในหน่วยงานนี้ เท่ากับ (9,071.2+ 6,065.1)/470 = 32.21 วัน
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และ คนงาน 1 คน ทำงานประมาณ 25 วันต่อเดือน
จำนวนคนที่เหมาะสมในแผนกเหล็ก เท่ากับ 32 .21/25=  1.29 คน ด ือประมาณ 2 คน

หน่วยงานหุ้มเบาะ :
1. ห ุ้มเบาะผลิตภัณฑ์เบาะรถยนต์ จากการดืกษาเวลาในการทำงานพบว่าเวลาที่ใซ้ทำ 

ประมาณ 58.75 นาทีต่อคันและค่าเฉลี่ยปริมาณการลี่'งซื้อ 136 คันต่อดือน ดังนั้นเวลาที่ใช้,ในการ 
หุ้มเบาะ เท่ากับ 58.75 *136 = 7,990 นาที

2. ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ รูปนก จากการดืกษาเวลาในการทำงานพบว่าเวลาที่ใช ้ 
ทำประมาณ 46.88 นาทีต่อคัน และค่าเฉลี่ยปริมาณการลี่งซื้อ 23 ผืนต่อเดือน ดังนั้นเวลาที่ใช้ใน 
การทำผ้าคลุมยางอะไหล่รูปนก เท่ากับ 46.88*23= 1,078.24 นาที

3. ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ รูปปลา จากการดืกษาเวลาในการทำงานพบว่าเวลาที่ใช ้ 
ทำประมาณ 32.41 นาทีต่อคัน และค่าเฉลี่ยปริมาณการลี่'งซื้อ 28 ผืนต่อเดือน ดังนั้นเวลาที่ใช้ใน 
การทำผ้าคลุมยางอะไหล่รูปปลา เท่ากับ 32.41*28 = 907.48 นาที

4. ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ รูปวิทาร่า จากการดืกษาเวลาในการทำงานพบว่าเวลาที่ 
ใช้ทำประมาณ 46.85 นาทีต่อคัน และค่าเฉลี่ยปริมาณการลี่'งซื้อ 14 ผืนต่อเดือน ดังนั้นเวลาที่ใช้ใน 
การทำผ้าคลุมยางอะไหล่รูปวิทาร่า เท่ากับ 46.85*14 = 655.9 นาที

5. ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ รูปสปอร์ต จากการดืกษาเวลาในการทำงานพบว่าเวลาที่ 
ใช้ทำประมาณ 35.65 นาทีต่อคัน และค่าเฉลี่ยปริมาณการลี่'งซื้อ 110 ผืนต่อเดือน ดังนั้นเวลาที่ใช้ 
ในการทำผ้าคลุมยางอะไหล่รูปสปอร์ต เท่ากับ 35.65*110 = 3 ,9 2 1 .5 นาที

6. ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ รูปแรดการ์ตูนจากการดืกษาเวลาในการทำงานพบว่า 
เวลาที่ใช้ทำประมาณ 43.97 นาทีต่อคัน และค่าเฉลี่ยปริมาณการลี่'งซื้อ 34 ผืนต่อเดือน ดังนั้นเวลา 
ที่ใช้ในการทำผ้าคลุมยางอะไหล่รูปแรดการ์ตูน เท ่าก ับ 43.97*34 = 1 ,4 94 .98นาที

7. ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ ไม ่ม ีลายจากการดืกษาเวลาในการทำงานพบว่าเวลาที่ใช ้ 
ทำประมาณ 14.72 นาทีต่อคัน และค่าเฉลี่ยปริมาณการลี่'งซื้อ 6 ผืนต่อเดือน ดังนั้นเวลาที่ใช้ในการ 
ทำผ้าคลุมยางอะไหล่ไม่มีลาย เท่ากับ 14.72*6 = 88.32 นาที

ดังนั้น จำนวนคนงานในหน่วยงานนี้ เท่ากับ
(7,990 +1,078.24+907.48+655.9+3,921.5+1,494.98+88.32)/470 = 34.34 วัน 

และ คนงาน 1 คน ทำงานประมาณ 25 วันต่อเดือน
จำนวนคนที่เหมาะสมในแผนกเหล็ก เท่ากับ 34.34/25 = 1.37 คน ด ือ ป ระม าณ 2 คน
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หน่วยงานตัดและเย็บ:
1. ผลิตภัณฑ์เบาะรถยนต์

ต ัดช ิ้นส ่วนฟองน ี้าและเย ็บผ ้าห ุ้มเบาะรถยนต์จากการค ืกษาเวลาในการทำงานพบว่า 
เวลาที่ใช้'ทำประมาณ 66.585 นาทีต่อคันและค่าเฉลี่ยปริมาณการลังชื้อ 136 คันต่อดือน ดังนั้น 
เวลาที่ใซ้ในการตัดชิ้นส่วนฟองนํ้า เท่ากับ 66.585*136 = 9,055.56 นาที

2 . ผลิตภัณฑ์ผ้าหลังคาและผ้ากรุข้าง จากการคืกษๆเวลาในการทำงานพบว่าเวลาที่ใช้ทำ 
ประมาณ 25.31 นาทีต่อคัน และค่าเฉลี่ยปริมาณการลังชื้อ 345 คันต่อเดือน ดังนั้นเวลาที่ใช้ในการ 
ทำผ้าหลังคา เท่ากับ 25.31*345 = 8,731.95 นาที

4. ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ จากการคืกษๆเวลาในการทำงานพบว่าเวลาที่ใช้ทำ
ประมาณ 4.49 นาทีต่อคัน และค่าเฉลี่ยปริมาณการลังชื้อ 215 คันต่อเดือน ดังนั้นเวลาที่ใช้ในการ 
เย็บผ้าคลุมยางอะไหล่ท ุกลายมีค่าเท ่ากับ 4.49*215 = 965.35 นาที

ดังนั้น จำนวนคนงานในหน่วยงานนี้เท่ากับ (9,055.56+8,731,95+965.35)/470=39.9ว ัน  
และ คนงาน 1 คน ทำงานประมาณ 25 วันต่อเดือน

จำนวนคนที่เหมาะสมในแผนกเหล็ก เท่ากับ 39.9/25 = 1.6 คน คือประมาณ 2 คน

ดังนั้นจำนวนคนงานที่เหมาะสมในแต่ละแผนกมีดังนี้
แผนกงานเหล็ก 2 คน
แผนกงานหุ้มเบาะ 2 คน
แผนกงานตัดเย็บและสกรีน 2 คน

4.6 ข้อมูลรายละเอียดการจัดตารางการผลิตในงานปฏิบัติการ

เนื่องจากโรงงานตัวอย่างมีการผลิต ผลิตกัณฑ์หลายชนิดและมีฃั้นตอนการผลิตที่แตกต่าง 
กันรวมทั้งชิ้นส่วนในแต่ละผลิตกัณฑ์บางอย่างต้องใช้เครื่องจักรร่วมกันในการผลิต ทำให้พนักงาน 
ในระดับปฏิบ้ติการนี้ไม่ทราบแน่นอนว่าควรจะทำการผลิตชิ้นส่วนไหนก่อนหลังอย่างไร ดังนั้น ทาง 
โรงงานจึงต้องมีการจัดตารางการผลิตในระดับปฏ๊บ้ติการ สำหริบการผลิต ผลิตกัณฑ์ทุกชนิดของ 
โรงงาน เพี่อให้พนักงานทราบว่างานที่ได้ริบมามีลำดับขั้นตอนการใช้เครื่องจักรและอุปกรณ์ในการ
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ผลิตอย่างไร และการจัดตารางการผลิตให้กับผลิตภัณฑ์ทุกชนิดที่ผลิตในโรงงานโดยใช้แรงงานที่ 
เหมาะสมมาใช้ในการจัดตารางการผลิตนี้ด้วยซึ่งมีขั้นตอนดังนี้

1. กำหนดงานหรอชนิดของงานให้กับหน่วยผลิต (Job Assignm ent)
โดยกำหนดงานในแต่ละเครองจักรให้กับคนงานทั้งหมดในแผนกโดยนำข้อมูลขั้นตอน 

การผลิต, เวลาในการผลิต ผลิตภัณฑ์ 1 หน่วย และหน่วยงานที่ใช้ในการผลิต มาใช้ในการกำหนด 
งานและนำแผนภูมิแกนต์มาใช้ในการกำหนดงาน ซึ่งในที่นี้จะนำจำนวนคนงานที่เหมาะสมมาใช้

2. จ ัดลำดับการผลิต (Sequencing)
เนื่องจากมีงานหลายงานมารอใช้เครื่องจักรเดียวกันซึ่งมีลักษณะปัญหาเหมือนแถวคอย 

(Waiting Line) ดังนั้นจึงต้องจัดลำดับว่างานใดควรจะทำก่อนและงานใดควรจะทำหลัง โดยมีเงื่อน 
ไขในการจัดลำดับงานดังนี้

2.1 เน ื่องจากงานที่ผล ิตส ่วนใหญ่จะเป ็นการผลิตชิ้นส ่วนแล้วนำไปประกอบดังน ั้น 
ห ล ัก เก ณ ฑ ์ก ารจ ัด ล ำด ับ งาน ท ำได ้โด ยจ ัด ล ำด ับ งาน ต าม ข ั้น ต อ น ก ารน ำไป  
ประกอบ หมายความว่า ควรเลือกงานที่จะต้องนำไปประกอบก่อนทำการผลิต 
ก่อน เพราะว่าชิ้นส่วนบางชิ้นส่วนต้องมีการนำไปประกอบกับชิ้นส่วนอื่นก่อน 
(Pre-Assembly) ก่อนที่จะส่งไปประกอบกับชิ้นส่วนอื่นต่อไป ซ่ึง เป็นเงื่อนไขหนึ่งที่ 
ต้องคำนึงถึง

2 .2  และจะต ้องพ ิจารณ าร ่วมก ับหล ักเกณ ฑ ์การทำงานท ี่ใช ้เวลานานท ี่ส ุดทำก ่อน 
(Longest Processing Time) เพราะว่าในสายการประกอบ จะต้องมีชิ้นส่วนครบ 
จึงสามารถทำการประกอบได้ ดังนั้น ่การเลือกผลิตชิ้นงานที่ใช้เวลาการผลิตนาน 
ทำก่อนจะสะดวกกว่าแล้วไปเร่งชิ้นงานที่ใช้เวลาในการผลิตน้อยทีหลัง

ตัวอย่างการจัดลำดับงาน งานๆ หนึ่งมีส่วนประกอบอยู่ 3 ส่วน และทั้ง 3 ชิ้นส่วนนี้ใช้ 
เครื่องจักรตัวเดียวกันในการทำงานขั้นตอนแรก จากขั้นตอนการผลิตทราบว่าชิ้นส่วน 1 และ 2 จะ 
ต้องนำมาประกอบกันก่อนแล้วจึงจะนำไปประกอบกับชิ้นที่ 3 ต่อไป ดังนั้น จะต้องทำการผลิตชิ้น 
ส่วน 1 และ 2 ก่อน แล้วจึงผลิตชิ้นส่วนที่ 3 และทราบว่าชิ้นส่วน 1 กับ 2 ใช้เครื่องจักรตัวเดียวกัน 
จากนั้นก็มาพิจารณาว่าชิ้นส่วน 1 กับ 2 ควรจะผลิตชิ้นไหนก่อน โดยทราบว่า ชิ้นที่ 2 ใช้เวลาใน 
การทำนานกว่า ชิ้นที่ 1 และจากหลักเกณฑ์ที่กำหนดข้างต้นลามารถจัดลำดับการผลิตได้ดังนี้ ลือ 
ทำการผลิตชิ้นส่วนที่ 2 1 1 และ 3 ตามลำดับ

แล้วนำเงื่อนไขที่กำหนดข้างต้นนี้มาจัดลำดับงานให้กับหน่วยผลิตแต่ละหน่วย โดยใช้แผน 
ภูมิของแกนต์ จากนั้นทำการจัดลำดับงานใหม่ให้กับแรงงานทั้งหมดในแผนกนั้น เหตุผลท่ีต้องทำ
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เพราะว่าจำนวนหน่วยงานท่ีใซ้ในการผลิตมีมากกว่าจำนวนแรงงานท่ีมีอยู่ ทำให้คนงานไม่ทราบว่า 
ใครจะทำงานในหน่วยงานใด และอาจเกิดปัญหาปริมาณงานท่ีทำไม่เท่าเทียมกัน ดังน้ันจึงต้องจัด 
งานแต่ละหน่วยงานให้กับแรงงานท่ีมีอยู่ โดยคำนึงถึงลำดับข้ันตอนการทำงานด้วย 

จากข้ันตอนท่ีกล่าวมาท้ังหมดน้ีลามารถทำได้ดังน้ี

4.6.1 การจัดตารางการผลิตในระดับบ่ฏิปัติการ สำหรับผลิตภัณฑ์เบาะรถยนต์ 
โดยแบ่งการผลิตออกเป็น 3  ส่วน ซ่ึงแบ่งตามลักษณะการผลิต แลดงดังรูปท่ี 4.7 คือ
1. โครงเหล็กเบาะรถยนต์ทำโดยหน่วยงานท่ีอยู่ในแผนกเหล็ก
2. ดัดผ้า,ฟองน้ําและเย็บผ้าหุ้มเบาะรถยนต์ทำโดยหน่วยงานท่ีอยู่ในแผนกเย็บและลกรีน
3 . ปะฟองน้ําและหุ้มเบาะรถยนต์ ทำโดยหน่วยงานท่ีอยู่ในแผนกหุ้มเบาะ ซ่ึงหน่วยงาน 

ในแผนกน้ีจะต้องรอโครงเหล็กถึงจะทำการผลิตได้

รูปท่ี4.7 แสดงขั้นตอนการผลิตเบาะรถยนต์ตามลักษณะการผลิตในแต่ละแผนก



การจัดตารางการผลิตในการทำโครงเหล็กเบาะรถยนต์

นำข้อมูลลำดับขันตอนและเวลาในการผลิตโครงเหล็กเบาะรถยนต์ จากตารางที่ 4.13 มา 
กำหนดงานให้ก้บแรงงานที่มีในแผนกนี้เพื่อให้แรงงานแต่ละคนมีปริมาณงานที่ทำเท่าเทียมกันโดย 
ใช้จำนวนแรงงานที่เหมาะสมที่หามาได้ ซึ่งในแผนกเหล็กนี้มีจำนวนแรงงานที่เหมาะลมเท่ากับ 2 
คน และมีเงื่อนไขว่าแรงงานทัง 2 คน นี้ม ีความสามารถในการทำงานเท่าเทียมกันและทำการจัด 
ลำดับการทำงานให้กับพนักงานในแผนกเหล็กโดยใช้แผนภูมิของแกนต์มาจัดลำดับงานตามเงื่อน 
ไขที่กำหนดซึ่งผลการจัดลำดับงานแสดงดังรูปที่ 4.8

ซึ่งผลการจัดลำดับงานให้กับแรงงานที่เหมาะลมมีรายละเอียดการจัดตารางการผลิตดัง 
ตารางท ี่4.14 สำหรับพนักงานคนที่1 และตารางท ี่4 .1 5 ลำหรับพนักงานคนที,2

รายละเอียดตารางการจัดลำดับงานท่ีได้น้ีทำบนโปรแกรม EXCEL เพ่ือให้ลามารถคำนวณ 
เวลาท่ีใช้ในการผลิตใหม่ได้ เน่ืองจากปริมาณดังช้ือในแต่ละเดือนมีค่าไม่เท่ากัน แต่ลำหรับผลิต 
กัณฑ์เบาะรถยนต์จะมีปริมาณการดังช้ือเท่ากันทุกคร้ังคือ 48 ดันต่อคร้ัง ดังน้ันจึงจัดให้ทำการผลิต 
โครงเบาะรถยนต์ คร้ังละ 48 ดันดันต่อคร้ัง และจากตารางการจัดลำดับงานพบว่า เวลาที,ใช้ในการ 
ผลิตโครงเหล็กเบาะรถยนต์มีค่าประมาณ 2 ช่ัวโมง/48ดัน แล้วนำข้อมูลการจัดลำดับงานและเวลา 
ท่ีใช้ในการผลิตน้ีมาใช้ในการจัดตารางการผลิตรายเดือน
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ตารางท่ี 4.13 แสดงลำดับข้ันตอนและเวลาการผลิต โครงเหล็กเบาะรถยนต์ในแผนกเหล็ก
Product Item. No. REQ.-PCS. Routine an d  Time Total Time หน ่วยงาน(mins.)

S1-01 1 C1 = 0 .46  1 B1 = 0 .9 6 , 3 .09 C1 = งานตัด v i e  เจียร

11 = 1 . 0 4 ,C 2  =  0 .63 บนเครื่องตัดไฟเบอร์

S 1-02 1 C1 = 0 . 3 5 , 0 2  =  0 .34 0 .69
S 1-03 2 C1 = 0 .5 0  1 B1 = 1.16 1 5.04 C2 = งานตัด หรือ ปม

Ml = 1 .6 4 ,0 1  =  1.74 บนเครื่องระบบนิวเมติท

S 1-04 1 0 2  = 0 .18 0 .18
โครงเหล็ก S 1-05 1 0 2  =  0 .18 0 .18 B1 = งานตัดเหล็กนปิบ

เบาะน ั่ง S 1 -0 6 1 0 2  =  0 .14 0 .14 บนอุปกรณ์ตัดนปิบ

(48 คัน) S 1-07 2 C2 =  0 .22 0 .22
S 1-08 2 C2 = 0 .24 0.24 B2 = งานตัดเหล็กเพลา

S 1-09 3 C2 = 0 .33 0 .33 บนอุปกรณ์ต ัดเหล็กเพลา

S 1-10 2 C2 = 0.26, B2 = 0 .46 0 .72
S1-11 2 0 2  =  1 .1 8 ,0 1  = 0 .6 0 1.78 M1 = งานมาร์กตำแหน่ง

S 1 -1 2 2 C2 = 1 .0 1 ,0 1  = 1 .04 2 .05 บนอุปกรณ์มาร์กตำแหน่ง

S1 1 รอชิ้นส่วนรา-ร12จนครบ 1 2 2 .9 9
W1 = 17.11 1 P1 = 5 .8 8

B1-01 1 C1 = 0 .5 0 ,  B1 = 0 .9 6 , 3 .13 11 = งานปร้ปแต่งความ

11 = 1 . 0 4 , 0 2  = 0 .6 3 โค้ง บนอุปกรณ์ปรับแต่ง

B 1-02 1 C1 =  0 .35  1 C2 =  0 .34 0 .6 9
B 1-03 2 C1 = 0 .5 0 ,  B1 = 1 . 1 6 1 3 .86 W1 = งานเรื่อมบนเครื่อง

M1 = 1 .0 8 ,0 1  =  1.12 เรื่อมระบบไฟฟ้า

B 1-04 1 0 2  =  0 .17 0 .17
โครงเหล็ก B1-05 1 C2 = 0 .17 0 .17 P1 = งานทาสิบนอ่างหาสื

เบ า ะ พง B 1-06 1 C2 = 0 .1 4 0 .14
(48 คัน) B 1-07 2 C 2 = 0 .2 2 0 .2 2

B1-08 2 C2 =  0 .2 6 0 .2 6
B1-09 3 C2 =  0 .3 6 0 .36
B 1-10 2 C2 = 0 .2 6  1 B2 =  0 .46 0 .72

B1 1 รอชิ้นส่วน B 1-B 12 จนครบ 19.74



หน่วยผลต
พนกงาน 

#1

พนักงาน
#2

S1-03 B1-03 S1-01 B1-01 S1-02 B1-02 S1-03 81-03 S1-01 81-01 S1-03

S1-12 S1-12 S1-11 S1-11 S1-10 B 1-1๐ร1-09ร1-09ร1-04 S1-04 ร1-05 ร1-05 S1-06 ร1-0651-0851-0831 08 ท!, ร1-03 B1-03
เวลา (นัวโมง)

— 4— ►

หน่วยผลต

พนักงาน
#1

พนักงาน
#2

□  เครองตดไฟเนอ!
C-1
เค'รองคดเหล็กเฟ้น 
B-1
เครีองตดและรม
C-2
ชุปกรณ์มาร์กดำน,»เบ่ง
M-1
อุปกรณ์ป!นแต่ง 
1-1
เคร๋ึองด้ดเหล็กเพลา
B-2
เครองเสิอม พ-1

เครีองเสิอม พ-2
สถานทาสิ P-1สามา?ถทาสินพร้อมก้น
ท้ังเบาะน่ังแสะฌาะพง

รปท่ี 4.8 แผนภมิฃองแกนต์แสดงการจัดลำดับงานให้กับพนักงานในการผลิตโครงเบาะรถยนต์ ๐า๐



ตารางที่4.14 แลดงการจัดตารางการผลิต" โครงเหล็กเบาะรทยน!จํ- ของหน่วยงานที่1 ในแผนกเหล็ก

Product : เบาะรถยนต์ Part nam e ปริมาณ จ ัง ส ัอ  (จ ัน ) จ ัน  ที จัง £ อ : วู้'นทีส่งสินคา :
แผนท : ถ1รท โครงเหล็กเบาะรถยนจั 48 ห น ่ว ย ผลิต1 : พน้กงานคนที 1 จ ำ น ว น จันทีผลิต :

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE. OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C
1 S 1-03 เหล็กแปิบส่วนโ#!ง 07 C-1 1 จัดเหล็กแปีบ 96 0.50 0.80 B-1

2 B1-03 เหล็กแปิบส่วนโ#!ง 07 C-1 1 จัดเหล็กแปีบ 96 0.50 0.80 B-1

3 S1-01 เหล็กแปีบ#!านหน้า 01 C-1 1 จัดเหล็กแปิบ 48 0.46 0.37 B-1

4 B1-01 เหล็กแปีบ#!านหน้า 01 C-1 1 จัดเหล็กแป็บ 48 0.50 0.40 B-1

5 S 1-02 เหล็กแปีบ#!านหจัง 05 C-1 1 จัดเหล็กแปีบ 48 0.35 0.28 C-2

6 B1-02 เหล็กแปีบ#!านหน้า 01 C-1 1 จัดเหล็กแปีบ 48 0.35 0.28 B-1

7 S 1-03 เหล็กแปีบส่วนโ#!ง 08 B-1 1 จัดเหล็กแปิบ 96 0.58 0.93 M-1

8 B1-03 เหล็กแปิบส่วน,โ#!'ง 08 B-1 1 จัดเหล็กแปีบ 96 0.58 0.93 M-1

9 S1-01 เหล็กแปิบส่วนโ#!ง 08 B-1 1 จัดเหล็กแปิบ 96 1.06 1.70 M-1

10 B1-01 เหล็กแปีบส่วน'โ#!'ง 08 B-1 1 จัดเหล็กนปีบ 96 1.06 1.70 M-1

11 S 1-03 เหล็กแปีบส่วน,โ#!'ง 10 C-1 1 จัด & เจํยร 96 0.87 1.39 พ -1

12 B1-03 เหล็กนปีบส่วนโ#!ง 10 C-1 1 จัด & เจียร 96 0.56 0.90 พ -1

13 S1-12 เหล็กแบนรดจัวจัง 24 C-1 1 เจียร 96 0.52 0.83 พ -1

14 S1-11 เหล็กเพลาเสิยบ!1เข 21 C-1 2 เจียร 96 0.30 0.48 พ -1

15 SS01-10 เหล็กเพลารjมส่วนโ#!ง 18 B-2 2 จัดเหล็กเพลา 96 0.23 0.37 พ -1

16 SB01-10 เหล็กเพลาบุมส่วนโ#!ง 18 B-2 2 จัดเหล็กเพลา 96 0.23 0.37 พ -1

17 SS01 โครงเบาะนั่ง 25 พ-2 3 เริอม 48 17.11 13.69 Painting

18 SS01 โครงเบาะนั่ง 26 P-1 4 ทาสิ 23 5.88 2.25 ปะน้ากระสอบ
เวลาทีใจัในการผลิตโครงเบาะรทยนต์ ในหน่วยงาน 1 ของแผนทเหล็ก ประมาณ 28.45 ( ร่โวโมง )



ตารางที่4.15 แลดงการจัดตารางการผลิต"โครงเหล็กเบาะรทยนต์"ของหนวยงานที่2 ในแผนกเหล็ก

Product : เบาะร:!ยนต์ Part n am e ป?มาณจังรี๋[อ (จัน) ว้ตทุดิบ : เหล็กเพลาขาวขนาด 5 มม. ว ัน ?แง#อ :
แผนก : 1พจัก โครงเหล็กเบาะรทยนต์ 48 หน่วยผลิต2 : พนักงานคนที่ 2 วันที่ลงสินค้า ะ H K M

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ พ1C DUE DATE. OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 S1-12 เหล็กแบนรดตัวจัง 22 C-2 1 ตัดเหล็กแบน 96 0.22 0.35 C-2

2 S1-12 เหล็กแบนรดตัวจัง 23 C-2 1 งม 96 0.57 0.91 C-1

3 S1-11 เหล็กเพลาเสิยบ!,]ข 19 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 96 0.21 0.34 C-2

4 ร า-11 เหล็กเพลาเสิยบ^ช 20 C-2 1 งม 96 0.38 0.61 C-1

5 S1-10 เหล็กเพลาบุมลวนโจัง 17 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 96 0.13 0.21 B-2

6 B1-10 เหล็กเพลาบุมลวนโจัง 17 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 96 0.13 0.21 B-2

7 S 1-09 เหล็กเพลาแนวตัง(ยาว) 16 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 144 0.11 0.26 พ -1

8 B1-09 เหล็กเพลาแนวตัง(ยาว) 16 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 144 0.12 0.29 พ -1

9 S 1-04 เหล็กเพลาขวางจัานหน้า 11 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 48 0.18 0.14 W-1

10 B1-04 เหล็กเพลาขวางจัานหน้า 11 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 48 0.17 0.14 พ -1

11 ร า-05 เหล็กเพลาขวางตรงกลาง 12 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 48 0.18 0.14 W-1

12 B1-05 เหล็กเพลาขวางตรงกลาง 12 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 48 0.17 0.14 w -1
13 S 1-06 เหล็กเพลาขวางจัานหจัง 13 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 48 0.14 0.11 w -1
14 B1-06 เหล็กเพลาขวางจัานหจัง 13 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 48 0.14 0.11 w -1
15 S 1-08 เหล็กเพลาแนวตัง(กลาง) 15 C-2 1 ตัดเหล็กเพลา 96 0.12 0.19 w -1



ตารางท่ี 4.15 แลดงการจัดตารางการผลิต ■ โครงเหล็กเบาะรถยนต์" ของหนวยงานท่ี 2 ในแผนกเหล็ก (ต่อ)

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE. OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

16 B1-08 เหล็กเพลาแนวตั้ง(กลาง) 15 C-2 1 ต์ดเหล็กเพลา 96 0.13 0.21 พ -1

17 S 1-07 เหล็กเพลาแนวตั้ง(สัน) 14 C-2 1 สัดเหล็กเพลา 96 0.11 0.18 พ -1

18 B1-07 เหล็กเพลาแนวตั้ง(สัน) 14 C-2 1 สัดเหล็กเพลา 96 0.11 0.18 พ -1

19 S 1-03 เหล็กแป็บสิวนโสัง 09 M-1 1 มา fn ตำแหน่ง 96 0.82 1.31 C-1

20 B1-03 เหล็กแปีบสิวนโสัง 09 M-1 1 มาfn ตำแหน่ง 96 0.54 0.86 C-1

21 S1-01 เหล็กแปิบสัานหน้า 03 1-1 1 ป fil แต่ง 48 1.04 0.83 C-2

22 B1-01 เหล็กแปิบสัานหน้า 03 1-1 2 ปfบแต่ง 48 1.04 0.83 C-2

23 S1-01 เหล็กแปิบสัานหน้า 04 C-2 2 งม 48 0.63 0.50 พ -1

24 B1-01 เหล็กแปิบตำนหน้า 04 C-2 2 งม 48 0.63 0.50 พ -1

25 S 1-02 เหล็กแปิบตำนหลัง 06 C-2 2 งม 48 0.34 0.27 พ -1

26 B1-02 เหล็กแปิบตำนหลัง 06 C-2 2 งม 48 0.34 0.27 พ-1

27 B1 โครงเบาะพิง 25 พ -2 3 เ^อม 48 14.37 11.50 Painting

28 B1 โครงเบาะพิง 26 อ่างทาสิ 4 ทาสิ 48 5.37 4.30 ทากาว

29 S1 โครงเบาะนั่ง 26 P-1 4 ทาสิ 25 5.88 2.45 ปะฟ้ากระสอบ
เวลาที่พในการผลิตโครงเบาะรทยนต์ในหน่วยงาน 1 ของแผนกเหล็ก ประมาณ 28.35 ( ร่โวโมง )



54

การจัดตารางการดัดผ้า.ฟองน้ําและ!,ย็บผ้าหุ้มเบาะรถยนต์

ตารางท่ี 4.16 แลดงลำดับข้ันตอนและเวลาการผลิต ฟองน้ําและผ้าหุ้มเบาะรถยนต์ 
ในแผนกดัดและเย็บ

P ro d u ct Item . N o . R o u tin e  a n d  T im e Total Time ห น ่ว ย ง าน
(mins.)

ฟ ่อ งน ํ้า S 2 - 0 2  & S 2 - 0 3 CT =  2 .9 0 2 .9 0 CT = เครื่องตัดผ้าพ อ

เบ าะ น ั่ง S 2 - 0 4  & S 2 -0 5 CT =  3 .8 9 3 .8 9 ฟ องน ํ้าทำเบาะ

S 2 -0 6 CT =  0 .6 0 0 .6 0 ร1 = จ้กรเย็บผ้า

S 3 -0 1 CT =  1 .4 8 5  1 A1 =  1 .1 6 , 4 .6 2 5 S2 = จักรเย็บตัด,ขอบ

S 2  =  1 .9 8

ผ ้าห ุ้ม S 3 - 0 2 CT =  1 .5 6  ,A 1  =  1 .1 6  1 4 .8 8 A1 = เรียงผ้า

เบ าะ น ั่ง S 2 =  1 . 6 8 . S 1  = 0 . 4 8

S 3 - 0 3 CT =  0 .8 9  1 S1 =  5 .0 4 5 .9 3

S 3 -0 4 CT =  0 .3 6 5  ,S 1  =  1 .8 0 2 .1 6 5

S 3 S1 =  1 .2 9  (เย็บประกอบ #1) 1 .2 9 S 3 - 0 2  +  S 3 -0 4

S 3 S1 = 1 .6 8  (เย็บประกอบ #2) 1 .6 8 เย ็บประกอบ#ไ + S3-01

S 3 S1 =  2 .2 7  (เย็บประกอบ #3) 2 .2 7 เย ็บประกอบ#2 + S3-03

ฟ อ งน ํ้า B 2 -0 2  & B 2 -0 3 CT =  2 .8 2 2 .8 2

เบ าะ พ ิง B 2 -0 4  & B 2 -0 5 CT =  3 .8 2 3 .8 2

B 3-01 CT =  1 .4 8 5 , A1 =  1 .1 6 , 4 .3 3 5

S 2  =  1 .6 9

ผ ้าห ุ้น B 3 -0 2 CT =  1 .5 6  , A1 =  1 .1 6  1 5 .5 7
เบ าะ พ ิง S 2  =  2 .2 6  1 S1 =  0 .5 9

B 3 -0 3 CT =  0 .8 9 ,  S1 = 5 . 9 2 6 .8 1

B 3 -0 4 CT =  0 .3 6 5 ,  S1 =  2 .2 2 2 .5 8 5

B 3 S1 =  1 .21  (เย ็บประกอบ#ไ) 1 .21 B 3 -0 2  +  B 3 -0 4

B 3 S1 =  1 .5 7  (เย ็บประกอบ#2) 1 .5 7 เย ็บประกอบ#ไ + B3-01

B 3 S1 =  2 .7 9  (เย็บประกอบ#ร) 2 .7 9 เย ็บประกอบ#2 + B3-03
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น ำข ้อ ม ูล ล ำด ับ ข ั้น ต อ น แ ล ะ เว ล าใน ก าร ต ัด ผ ้า  1 ฟ องน ํ้า  และ เย ็บ ผ ้าห ุ้ม เบ าะ ร ถ ย น ต ์ จ าก  

ต ารางท ี่ 4 . 16 ม าก ำห น ด งาน ให ้ก ับ แรงงาน ท ี่ม ีใน แผ น ก น ี้เพ ื่อ ให ้แรงงาน แต ่ล ะค น ม ีป ร ิม าณ งาน ท ี่ท ำ  

เท ่า เท ีย ม ก ัน โด ย ใช ้จ ำ น ว น แ ร ง ง า น ท ี่เห ม า ะ ส ม ท ี่ห า ม า ไ ด ้ ซ ึ่ง ใน แ ผ น ก เห ล ็ก น ี้ม ีจ ำน ว น แ ร งง าน ท ี ่
เห ม าะ ล ม เท ่าก ับ  2  คน และม ีเง ื่อน ไข ว ่าแรงงาน ท ั้ง  2  คน น ี้ม ีค ว าม ล าม าร ถ ใน ก าร ท ำง าน เท ่า เท ีย ม  

ก ัน แ ล ะ ท ำ ก า ร จ ัด ล ำ ด ับ ก า ร ท ำ ง า น ให ้ก ับ พ น ัก ง า น ใน แ ผ น ก เห ล ็ก โด ย ใช ้แ ผ น ภ ูม ิข อ ง แ ก น ต ์ม า จ ัด  

ลำด ับ งาน ต าม เง ื่อ น ไข ท ี่ก ำห น ด ซ ึ่งผ ล ก ารจ ัด ล ำด ับ งาน แส ด งด ังร ูป ท ี่ 4 . 9

ซ่ึงผลการจัดลำดับงานให้กับแรงงานท่ีเหมาะสมมีรายละเอียดการจัดตารางการผลิตดัง 
ตารางท่ี4.17 ลำหรับพนักงานคนท่ี1 และตารางท่ี4.18สำหรับพนักงานคนที'2

รายละเอียดตารางการจัดลำดับงานท่ีได้น้ีทำบนโปรแกรม EXCEL เพ่ือให้ลามารถคำนวณ 
เวลาท่ีใช้ในการผลิตใหม่ได้ เน่ืองจากปริมาณจังซ้ือในแต่ละเดือนมีค่าไม่เท่ากัน แต่ลำหรับผลิต 
กัณฑ์เบาะรถยนต์จะมีปริมาณการจังซ้ือเท่ากันทุกคร้ังดือ 48 ดันต่อคร้ัง ดังน้ันจึงจัดให้ทำการผลิต 
ผ้าหุ้มเบาะรถยนต์ คร้ังละ 48 ดันดันต่อคร้ัง และจากตารางการจัดลำดับงานพบว่า เวลาท่ีใช้ใน 
การผลิตเวลาท่ีใช้ในการดัดผ้า,ฟองน้ําและเย็บผ้าหุ้มเบาะรถยนต์มีค่าประมาณ 2 ข้ัวโมง/48ดัน 
แล้วนำข้อมูลการจัดลำดับงานและเวลาท่ีใช้ในการผลิตน้ีมาใช้ในการจัดตารางการผลิตรายเดือน



หน่วยผลต
พนกงาน

#1

พนกงาน
#2

S2-02 & S2-03 S2-04 & S2-05 S2-0G B2-02 & B2-03 B2-04 & B2-05 B3-03 S3-03 B3-02 S3-02 S3-01 B3-01 B3-
ก4

S3-
04

S2-02 & ร2-03 S2-04 & S2-05 S2-06 B2-02 & B2-03 B2-04 & B2-05 B3-03 S3-03 B3-02 S3-02 S3-01 B3-01 B3
ก4

S3
04

I 1 1 1 1 1
1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 7.0 8.0 9.0

หน่วยผลต I (นัวโมง)

พนักงาน
#1

พนักงาน
#2

B3-03 (เย็บพับขอบ) B3-03 (เย็บ'โอ่ครกุ๊น) S3-03 (เย็บพับขอบ) S3-03 (เย็บใส่«วกุ๊น) ร3-0เ

B3-02 S3-02 ร3-01 B3-01 B3-02 S3-02 S3-01 B3-01

พนักงาน
#1

พนักงาน
#2

|ร3-02

ต

-------1-----10 ----------------- 1------------11 ------------1-----------12 ----------- 1------------------13 ----- 1----------------------- 1-------------------14 15

B3-02 B3-04 B3 (เอ็นประกอบ #1) B3 (เย็บปรรกอบ #2) B3 (เย็บป«ร;กอบ #3)

18
เวรท (นัวโมง)

S3-02 S3-04 S3 (เอ็นประกอบ41) S3 (เย็บประกอบ #2) I S3 (เย็บประกอบ #3) B3

4--- ►27
เวลา (นัจโมง)

รูปท่ี 4.9 แผนภูมิของแกนต์แสดงการดัดลำดับงานให้กับพนักงานในการดัดผ้า ฟองน้ํา และเย็บผ้าหุ้มเบาะรถยนต์

□

□

□

เคร่ืองตัดผาและฟอง,นา 
C-T
งานท่ีทำต้องทำ 2 คน 

จักรเย็บฝา ร-1

จักรเย็บฝา ร-2

จักรเย็บจัดขอบ ร-ร

สถาบเรีฮงฝา A-1

บาบิา



ตารางที่4.17 แลดงการจัดตารางการผลิต■ ตัดผ้า 1 ปะฟองนํ้าและเย็บผ้าทุ้มเบาะรทยนตั"ของหน่วยงานที่ 1 ในแผนกตัดและเย็บ

Product : เบาะรทยนตั' Part nam e ปริมาณส์งริ!;อ (คัน) วันท่ี?(งสินดำ : WÊÈÊÊêËl$ÈÈÈÈiÊÊiÊiiè
แผนก : เย็บ เบาะฟองนั่า & ผ้าทุ้มเบาะ 48 หน่วอผสิต1 : พนักงาน('[นท่ี 1 จำนวน'วน,ทผรต : 3 0 8

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE. OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 S2-02 & S2-03 ฟองนํ้าค้านหน้าและค้านหลัง 31 C-T 1 ตัดฟองนั่า 48 1.45 1.16 ปะฟองนํ้า #1

2 S2-04 & S2-05 ฟอง'นาปีกค้านข้าง ผ้าย/ขวา 36 C-T 1 ตัดฟองนั่า 48 1.945 1.56 C-H

3 S2-06 ฟองนั่าขอบกลางค้านบน 41 C-T 1 ตัดฟองนั่า 48 0.3 0.24 C-H

4 B2-02 & B2-03 ฟองนํ้าค้านหน้าและค้านหลัง 25 C-T 1 ตัดฟองนั่า 48 1.41 1.13 ปะฟองนั่า #1

5 B2-04 & B2-05 ฟอง'นาปีกค้านข้าง ผ้าย/ขวา 30 C-T 1 ตัดฟองนั่า 48 1.91 1.53 C-H

6 B3-03 ผ้าขอบค้านหน้า(พิง) 37 C-T 1 ตัดผ้า 48 0.445 0.36 S-1

7 S3-03 ผ้าขอบค้านหน้า(นั่ง) 46 C-T 1 ตัดผ้า 48 0.445 0.36 ■ S-1

8 B3-02 ผ้าสิเทาอ่อนค้านหลัง(พิง) 38 C-T 1 ตัดผ้า 48 0.775 0.62 เรยงผ้า

9 S3-02 ผ้าสิเทาอ่อนค้านหลัง(นั่ง) 47 C-T 1 ตัดผ้า 48 0.725 0.58 เรยงผ้า

10 S3-01 ผ้าสิเทาเข้มด้านหน้า(นั่ง) 48 C-T 2 ตัดผ้า 48 0.6925 0.55 เรียงผ้า

11 B3-01 ผ้าสิเทาเข้มด้านหน้า(พิง) 39 C-T 2 ตัดผ้า 48 0.7425 0.59 เรยงผ้า

12 B3-04 ผ้าขอบค้านหลัง(พิง) 50 C-T 2 ตัดผ้า 48 0.1825 0.15 S-1

13 S3-04 ผ้าขอบค้านหลัง(นั่ง) 51 C-T 2 ตัดผ้า 48 0.1825 0.15 ร-2



ตารางท่ี 4.17 แลดงการจัดตารางการผลิต " ตัดผ้า 1 ปะฟองนํ้าและเย็บผ้าทุ้มLบาะรทยนต์,' ของหน่วยงานท่ี 1 ในแผนกตัดและเย็บ (ต่อ)

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE. OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

14 B3-03 ผ้าขอบต์านหน้า(พิง)
52 ร-1 2 เย็บฟับขอบ 48 3.57 2.86 ร-1

53 ร-1 2 เย็บใลิดิ้วทุ้น 48 2.35 1.88 ร-1

15 S3-03 ผ้าขอบตัานหน้า(นั่ง)
54 ร-1 3 เย็บพิบขอบ 48 3.07 2.46 ร-1

55 ร-1 3 เย็บใลิดิ้วทุ้น 48 1.97 1.58 ร-2

16 S3-02 ผ้าลิเทาอ่อนตัานหตัง(นั่ง) 56 ร-1 3 เย ็บ พ ต ะเย ็บ 48 0.59 0.47 ร-2

17 B3-02 ผ้าลิเทาอ่อนตัานหตัง(พิง) 57 ร-1 3 เย็บโซ'โเตะเย็บ 48 0.48 0.38 ร-1

18 B3-04 ผ้าขอบตัานหตัง(พิง) 58 ร-1 3 เย็บพ้บขอบ 48 2.22 1.78 ร-1

19 B3 ผ้า!![มเบาะพิง 59 ร-1 3 เย็บประกอบ #1 (B3-02 & B3-04) 48 1.21 0.97 ร-1

20 B3 ผ้า!!เมเบาะพิง 60 ร-1 3 เย็บประกอบ #2 (เรบปTtกอบ #1 & B3-04) 48 1.57 1.26 ร-1

21 B3 ผ้าทุ้มเบาะพิง 61 ร-1 4 เย็บประกอบ #3 (เรบปrenéบ #2 & B3-03) 44 2.79 2.05 เต?ยมผ้าทุ้ม
เวลาทีใย็ในการผลิตผ้าทุ้มเบาะรนยนต์ในหน่วยงาน 1 ขธงแผนกตัดเย็บ ประมาณ 24.63



ตารางท่ี 4.18 นสดงการจัดตารางการผลิต " ตัดผ้า 1 ปะฟองนํ้าและเย็บผ้าหุ้มLบาะรถยนต์" ของหน่วยงานท่ี 2 ในแผนกตัดและเย็บ

Product : เบาะ:รทยนต์ Part nam e ปริมาณ«{'งที่อ (ค้น) วันที่สิงที่อ : วันที่ส ่งสินค้า : i i P S S i f  ร
แผนท : เย็บ เบาะพ่องนํ้า & ผ้าหุ้มเบาะ 48 หน่วยผลิต2 : พนักงานคนที่2 จำนวนวันที่ผลิต : 3 0 7

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE. OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 S2-02 & S2-03 พ่องนํ้าค้านหน้าและค้านหลัง 31 C-T 1 ตัดพ่อง'นา 48 1.45 1.16 ปะพ่อง'นา #1

2 S2-04 & S2-05 พ่องนํ้าปีกค้านค้าง ค้าย/ขวา 36 C-T 1 ตัดพ่อง'นา 48 1.945 1.56 C-H

3 S2-06 พ่องนํ้าขอบกลางค้านบน 41 C-T 1 ตัดพ่องนํ้า 48 0.3 0.24 C-H

4 B2-02 & B2-03 พ่องนํ้าค้านหน้าและค้านหลัง 25 C-T 1 ตัดพ่องนํ้า 48 1.41 1.13 ปะพ่อง'นา #1

5 B2-04 & B2-05 พ่อง'นาปีกค้านค้าง ค้าย/ขวา 30 C-T 1 ตัดพ่องนํ้า 48 1.91 1.53 C-H

6 B3-03 ผ้าขอบค้านหน้า(พิง) 37 C-T 1 ตดผ้า 48 0.445 0.36 S-1

7 S3-03 ผ้าขอบค้านหน้า(นั่ง) 46 C-T 1 ตดผ้า 48 0.445 0.36 S-1

8 B3-02 ผ้าสีเทาอ่อนค้านหลัง(พิง) 38 C-T 1 ตดผ้า 48 0.775 0.62 เรยงผ้า

9 S3-02 ผ้าสิเทาอ่อนค้านหลัง(นั่ง) 47 C-T 1 ตดผ้า 48 0.725 0.58 เรยงผ้า

10 S3-01 ผ้าสีเทาเค้มค้านหน้า(นั่ง) 48 C-T 2 ตดผ้า 48 0.6925 0.55 เรยงผ้า

11 B3-01 ผ้าสีเทาเค้มค้านหน้า(พิง) 39 C-T 2 ตัดผ้า 48 0.7425 0.59 เรยงผ้า

12 B3-04 ผ้าขอบค้านหลัง(พิง) 50 C-T 2 ตัดผ้า 48 0.1825 0.15 ร-1

13 S3-04 ผ้าขอบค้านหลัง(นั่ง) 51 C-T 2 ตัดผ้า 48 0.1825 0.15 ร-2

14 B3-02 ผ้าสีเทาอ่อนค้านหลัง(พิง) 37 เรยงผ้า 2 เรียงผ้าสำหรับเย็บตัดขอบ 48 1.16 0.93 ร-ร



ตารางท่ี 4.18 แสดงการจัดตารางการผสิต * ตัดผ้า 1 ปะฟองน้ําและเยีบผ้าทุ้มเบาะรทยนต์" ของหน่วยงานท่ี 2 ในแผนกตัดและเย็บ (ต่อ)

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE. OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

15 S3-02 ผ้าลิเทาอ่อนตัานหตัง(นั่ง) 38 เริยงผ้า 2 เใย'งผ้าลิาห ใบ เย็บตัดขอบ 48 1.16 0.93 ร-ร

16 S3-01 ผ้าลิเทาเผ้มตัานหน้า(นั่ง) 39 เรยงผ้า 2 เรยงผ้าลิาหใบเย็บตัดขอบ 48 1.16 0.93 ร-3
17 B3-01 ผ้าลิเทาเผ้มตัานหน้า(พิง) 40 เ!ยงผ้า 2 เใยงผ้าลิาหใบเย็บตัดขอบ 48 1.16 0.93 ร-3
18 B3-02 ผ้าลิเทาอ่อนตัานหตัง(พิง) 41 ร-3 2 เย็บตัดขอบ 48 2.26 1.81 ร-1

19 S3-02 ผ้าลิเทาอ่อนตัานหตัง(นั่ง) 42 ร-ร 2 เย็บตัดขอบ 48 1.68 1.34 ร-1

20 S3-01 ผ้าลิเทาเผ้มตัานหน้า(นั่ง) 43 S-3 3 เย็บตัดขอบ 48 1.98 1.58 ร-2

21 B3-01 ผ้าลิเทาเผ้มตัานหน้า(พิง) 44 ร-ร 3 เย็บตัดขอบ 48 1.69 1.35 ร-1

22 S3-04 ผ้าขอบตัานหตัง(นั่ง) 45 ร-2 3 เย็บทับขอบ 48 1.8 1.44 ร-2

23 S3 ผ้าทุ้มเบาะนั่ง 46 S-2 3 เย็บประกอบ #1 (S3-02 & S3-04) 48 1.29 1.03 ร-2

24 S3 ผ้าทุ้มเบาะนั่ง 47 ร-2 3 เย็บประกอบ #2 (เรบป»ะท*น #1 a S3-04) 48 1.68 1.34 ร-2

25 S3 ผ้าทุ้มเบาะนั่ง 48 ร-2 4 เย็บประกอบ #3 (เรบป»»:ก*บ #2 & S3-03) 48 2.27 1.82 เดรยมผ้าทุ้ม

21 B3 ผ้าทุ้มเบาะพิง 49 ร-1 4 เย็บประกอบ #3 (เรบป»!:ก*บ #2 & 83-03) 4 2.79 0.19 เตรยมผ้าทุ้ม

เวลาที่ใร่!ในการผลิตผ้าทุ้มเบาะรทยนต์ในหน่วยงาน 2 ของแผนกตัดเย็บ ประมาณ 24.58 ( ตัวโมง )
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การจัดตารางการปะฟองน้ําและหุ้มเบาะรถยนต์

นำข้อมูลลำดับขันตอนและเวลาในการปะฟองนํ้าและหุ้มเบาะรถยนต์ จากตารางที่ 4.19 
มากำหนดงานให้กับแรงงานทีมีในแผนกนีเพื่อให้แรงงานแต่ละคนมี'ปริมาณงานที่ทำเท่าเทียมกัน 
โดยใช้จำนวนแรงงานที่เหมาะลมที่หามาได้ ซึ่งในแผนกเหล็กนี้มีจำนวนแรงงานที่เหมาะสมเท่ากับ 
2 คน และมีเงื่อนไขว่าแรงงานทัง 2 คน นี้ม ีความลามารถในการทำงานเท่าเทียมกันและทำการจัด 
ลำดับการทำงานให้กับพนักงานในแผนกเหล็กโดยใช้แผนภูม ิของแกนต์มาจัดลำดับงานตามเงื่อน 
ไฃที่กำหนดซึ่งผลการจัดลำดับงานแสดงดังรูปที่ 4.10

ซึ่งผลการจัดลำดับงานให้กับแรงงานที'เหมาะลมมีรายละเอียดการจัดตารางการผลิตดัง 
ตารางที่ 4.20 ลำหรับพนักงานคนที่1 และตารางที่ 4.21 สำหรับพนักงานคนที่2

ตารางท่ี 4.19 แสดงลำดับข้ันตอนและเวลาการผลิต ปะฟองน้ําและหุ้มเบาะรถยนต์ 
ในแผนกหุ้มและสกริน

ผ ล ิต ก ัณ ฑ ์ ห ม าย เล ข ช ิ้น ส ่ว น ล ำ ด ับ แ ล ะ เว ล า ใน ก า ร ท ่า ร ว ม เว ล า ท ่า ง า น ห น ่ว ย งาน

S 2 -0 1 T1 =  1 .5 5  (ต ัด ผ ้าก ร ะ ส อ บ ) 1 .5 5 T1 = โต ็ะตัดผ้ากระลอบ

S 2 - 0 4  & S 2 - 0 5 CH =  1 .3 4 1 .3 4 ปะฟองน ํ้าและห ุ้มเบาะ

ร 2 - 0 6 CH =  0 .8 6 0 .8 6 CH = เครื่องตัดเทเปอร์

S 3 T 1 =  2 .5 5  ( เต ร ีย ม ผ ้าห ุ้ม ) 2 .5 5 ฟองนํ้าอัด

ป ะ ฟ อ ง น ํ้าแ ล ะ S1 T 1 =  4 .6 1  (ป ะ ผ ้าก ร ะ ล อ บ ) 1 R1 = เคริองห ุ้มเบาะ
ห ุ้ม เบ าะ น ั่ง (S 2 -0 2 & S 2 -0 3 ) T 1 =  5 .8 7  (ป ะ ฟ อ ง น ํ้า  # 1 )  1 ระ บบนิวเมติก

(S 2 -0 4 & S 2 -0 5 ) T 1 =  3 .9 9  (ป ะ ฟ อ ง น ํ้า  # 2 )  1 2 3 .5 3 PS = เครองรีดปากถุง

CH =  1 .3 2  (เต ร ียม โค ร งห ุ้ม ), พลาสติกระบบไฟฟ้า

R1 = 4 . 2 7 ,  P S  =  3 .4 7

B 2-01 T 1 = 1 . 5 5  (ด ัด ผ ้าก ร ะ ส อ บ ) 1 .5 5

ธ2 - 0 4  & B 2 -0 5 CH =  1 .3 4 1 .3 4

B 3 T 1 =  2 .5 5  (เต ร ีย ม ผ ้าห ุ้ม ) 2 .5 5
ป ะ ฟ อ ง น ํ้าแ ล ะ B1 T 1 = 4 .6 1  (ป ะ ผ ้าก ร ะ ส อ บ ) 1

ห ุ้ม เบ าะ พ ิง (B 2 -0 2 & B 2 -0 3 ) T 1 =  5 .4 3  (ป ะ ฟ อ ง น ํ้า  # 1 )  1

(B 2 -0 4 & B 2 -0 5 ) T 1 =  2 .8 4  (ป ะ ฟ อ ง น ํ้า  # 2 )  , 2 2 .8 1
CH =  2 .3 1  (เต ร ีย ม โค ร งห ุ้ม ),
R1 = 4 . 1 3 1 P S  =  3 .4 9



หน่วยผลต

พนักงาน
#1 I i ( ห ุ้» เพ า ร & )

#2 Wmà

ร«นพๆ ,นy) \j~

________________ B < แ ? ฬ ุฟ  CM)

เวลา (ร่รวโมง)----- 4— ►19 20 21 22 23 24 25 26 27

โพ๊ะ«คทากระ«aบ T1 
ใค้คบ 2 คบ 
ใบการทำงาบบ

สถาบทวางฟ'aงบ้ํา.

เครรงคคเทเปรร์ C-H

□  โคะปะฟ'0งบรนระ 
ทํ'«เบาะ T-1

โคะปะฟ'a งบานระ 
ทํ«เบาะ T-2

เครรงทํ«เบาะ C-R1

เครรงทํ«เบาะ C-R2

เครรงริคปากถง PS 
ทำงาบไค้2 คบ 
ทรัร«ก้น

รูปท่ี 4.10 แผนภูมิของแกนต์แสดงการจัดลำดับงานให้กับพนักงานในการปะฟองนํ้าและหุ้มเบาะรถยนต์

P?N)



ตารางที่ 4.20 แสดงการจัดตารางการผลิต " การปะฟองนํ้าและทุ้มเบาะรถยนต์'' ของหน่วยงานที่ 1 ในแผนกทุ้มเบาะและสกรน

P rodu ct : เข าะรท ยน ต ์' P art .n a m e ป ร ิม าณ ส่ัง4 อ («น) วันท่ีส่ังขเอ : วันท่ีส่ังส่ันค้า : ฒ ฒ § ๔ ^ »
แผนก : ทุ้มเบ าะนละสก'รน ปะฟอง'นา&ทุ้มเบาะรถยนต์ 48 หน่วยผ ล ิต 1 : พนักงาน?เนที่ 1 จำน วน วับท่ีผลิต : 2.84

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE. OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 S2-01 ผ้ากระลอบเบาะพิง 28 นะปะผากระ«อ!. 1 ตัดผ้ากระสอบ 48 0.775 0.62 ปะผ้ากระลอบ

2 B2-01 ผ้ากระสอบเบาะพิง 22 พะปะ4-า nreiiei 1 ตัดผ้ากระสอบ 48 0.775 0.62 ปะผ้ากระลอบ

3 S2-02 - S2-06 ผ้ากระลอบ&ฟองนํ้าเบาะนั่ง 34 ท ี่เก ็ บ 1 ยกมายังหน่วยงาน 48 0.44 0.35 โต๊ะปะ'ฟองนํ้า

4 B2-02 - B2-06 ผ้ากระสอบ&ฟองนํ้าเบาะพิง 28 ที่เก็บ 1 ยกนายังหน่วยงาน 48 0.44 0.35 โต๊ะปะฟองนั่า

5 S2-04 - S2-05 ฟองนํ้า!ผ้านผ้าง ผ้าย/ขวา (น่ัง) 39 C-H 1 ตัดเทเปอรี 48 1.05 0.84 ปะฟธงน้ํา #1

6 S2-06 ฟองนํ้าขอบเผ้านบน (น่ัง) 40 C-H 1 ตัดเทเปอรี 48 0.71 0.57 ปะฟธงนา #1

7 B2-04 - B2-05 ฟองนํ้าเผ้าน'ผ้าง ผ้าย/ขวา (พิง) 33 C-H 1 ตัดเทเปอรี 48 1.05 0.84 ปะฟองนา #1

8 ร - Seat เบาะนั่ง 42 ปะฟองนา #1 2 ปะฟองนํ้า #1 เบาะนั่ง 48 5.43 4.34 ปะฟองนา #2
9 B - Back เบาะพิง 35 ปะฟธงนา #1 2 ปะฟองนํ้า #1 เบาะพิง 48 5.43 4.34 ปะฟองนา #2

10 ร - Seat เบาะนั่ง 43 «กานีไรีมเบาะ 2 เตรียมผ้าทุ้มเบาะนั่ง 48 2.55 2.04 R-1

11 B - Back เบาะพิง 36 «ทาปีทุ้มเบาะ 3 เตรียมผ้าทุ้มเบาะพิง 48 2.55 2.04 R-2

12 ร - Seat เบาะนั่ง 44 R-1 3 ทุ้มเบาะนั่ง 48 4.27 3.42 บรรจุ

13 ร - Seat เบาะนั่ง 45 บรรจุ 3 บรรจุใสั่ธุงพลาสติก 48 3.47 2.78 เก็บรอสั่ง

14 B - Back เบาะพิง 37 บรรจุ 3 บรรจุใสั่ธ ุงพลาลติก 6 3.49 0.35 เก็บรอสั่ง

เวลาท ี่ใผ ้ในการผล ิตเบาะรถยนต์ในหน ่วยงาน1 ของแผนกทุ้มเบาะและลกรีนประมาณ 23.50 ( วัว,โมง )



ตารางที่ 4.21 แสดงการจัดตารางการผลิต " การปะฟองนํ้าและทุ้มเบาะรถยนจั■' ของหน่วยงานที่ 2 ในแผนกทุ้มเบาะและสกรน

P rod u ct : เบาะรถยน̂ P art n a m e ป ร ิม าณ น ั่ฟ ้อ  (คัน) ว ัน ท ี่ส ์ฟ ้อ  : ว ันท ี่ฟงล ินคา :

แผนท : ท ุ้มเบาะนละสกเม ปะฟองนํ้า&ทุ้มเบาะรถยนคั 48 หน ่วยผล ิพ 2 : พนักงานคนที่2 จำนวนวันท ี่ผล ิค  : 2.93

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE. OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 S2-01 ผ้ากระสอบเบาะพิง 28 พะปะฟ้า ก»ะ!»!) อ 1 คัดผ้ากระสอบ 48 0.775 0.62 ปะผ้ากระสอบ

2 B2-01 ผ้ากระสอบเบาะพิง 22 พะปะฟ้'ไกระ«อบ 1 คัดผ้ากระลอบ 48 0.775 0.62 ปะผ้ากระสอบ

3 S2-02 - S2-06 ฟองนํ้าเบาะนั่ง 34 ที่เผ้บ 1 ยกมาปงหน่วยงาน 48 0.44 0.35 โต๊ะปะฟองนํ้า

4 B2-02 - B2-06 ฟองนํ้าเบาะพิง 28 ที่เผ้บ 1 ยกมาปงหน่วยงาน 48 0.44 0.35 โต๊ะปะฟองนํ้า

5 ร - Seat เบาะนั่ง 39 ปะผ้ากระ«อบ 1 ปะผ้ากระสอบเบาะนั่ง 48 4.61 3.69 ปะฟอง'นา #1

6 B - Back เบาะพิง 40 ปะผ้ากระทอบ 2 ปะผ้ากระสอบเบาะพิง 48 4.61 3.69 ปะฟองนา #1

7 ร - Seat เบาะนั่ง 33 ปะฟ่องนา #2 2 ปะฟองนํ้า #2 เบาะนั่ง 48 3.99 3.19 C-H

8 B - Back เบาะพิง 42 ปะฟ่องนา #2 2 ปะฟอง'นา #2 เบาะพิง 48 2.85 2.28 C-H

9 ร - Seat เบาะนั่ง 35 C-H 2 เตรียมโครงเบาะนั่ง 48 1.32 1.06 R-1

10 B - Back เบาะพิง 43 C-H 3 เตรียมโครงเบาะพิง 48 2.31 1.85 R-2

11 B - Back เบาะพิง 36 R-2 3 ทุ้มเบาะพิง 48 4.13 3.30 บรรจุ

12 B - Back เบาะพิง 44 บรรจุ 3 บรรจุใฟชุงพลาสติก 42 3.49 2.44 เผ้บรอฟง
เวลาท ี่แใ.นการผลิตเบาะรถยนคัใน'หน่วยงาน 2 ของแผนกทุ้มและสกรน ประมาณ 23.44 ( ป่วโมง )
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รายละเอียดตารางการจัดลำดับงานที่ได้นี้ทำบนโปรแกรม EXCEL เพื่อให้ลามารถคำนวณ 
เวลาที่ใช้ในการผลิตใหม่ได้ เนื่องจากปริมาณลังชื้อในแต่ละเดือนมีค่าไม่เท่ากัน แต่สำหรับผลิต 
กัณฑ์เบาะรถยนต์จะมีปริมาณการลังชื้อเท่ากันทุกครั้งคือ 48 ดันต่อครั้ง ดังนั้นจึงจัดให้ทำการผลิต 
โครงเบาะรถยนต์ ครังละ 48 ดันดันต่อครั้ง และจากตารางการจัดลำดับงานพบว่า เวลาที่ใช้ในการ 
ปะฟองนำและหุ้มเบาะรถยนต์มีค ่าประมาณ 2 ชั่วโมง/48ดัน แล้วนำข้อมูลการจัดลำดับงานและ 
เวลาที่ใช้ในการผลิตนี้มาใช้ในการจัดตารางการผลิตรายเดือน

4.6.2 การจัดตารางการผลิตในระดับปฏิป้ติการ ผลิตกัณฑ์หลังคาเหล็ก 
ชื้นส่วนที่ต้องทำการผลิต คือ

- ลวดหลังคา ทำโดยหน่วยงานที่อยู่ในแผนกเหล็ก
- ผ้าหลังคาและผ้ากรุข้าง ทำโดยหน่วยงานที่อยู่ในแผนกดัดและเย็บ

ล ว ด ห ล ้ง ค า

►

ฟ ้า ห ล ัง ค า แ ล ะ ผ ้า ก ร ุช ้า ง  [:

ใน ก าร ผ ล ิต ช ิ้น ส ่ว น ท ั้ง  

ส อ งไม ่ม ีข ั้น ต อ น เก ี่ย ว  

ข ้อ งก ัน  แต ่จ ะต ้อ งส ่ง  

ล ูก ค ้าพ ร ้อ ม ก ัน

รูปท่ี 4.11 แลดงขั้นตอนการผลิตหลังคาเหล็กตามลักษณะการผลิตในแต่ละแผนก

การจัดตารางการผลิต ลวดหลังคา
ตารางที่ 4.22 แลดงลำดับขั้นตอนและเวลาการผลิต ลวดหลังคา ในแผนกเหล็ก

P rod u ct Item . N o. REQ.-PCS. R ou tin e a n d  T im e Total Time 
(mins.)

ห น ่ว ย งาน

ล ว ด ห ล ัง ค า r-1 6 C 2 =  2 .5 2  1 C1 =  3 .2 4  1 

H1 = 3 . 9 0  . B 2 =  3 .2 4  , 
P2 =  4 .6 8

1 7 .5 8 C1 = งานตัด หรือ เจียร 
บนเครี่องตัดไฟเบอร์ 
C2 = งานตัด หรือ ปัม 
บนเครื่องระบบนิวเมติก 
H1 = งานปัม บนเครื่อง 
ปัมไอดรอล็ก 
B2 = งานดัดเหล็กเพลา 
บนอุปกรณ์ดัดเหล็กเพลา 
P2 = งานพ่นสื
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นำข้อมูลลำดับขั้นตอนและเวลาในการผลิตลวดหลังคา จากตารางที่ 4.22 มากำหนดงาน 
ให้ก ับแรงงานที่ม ีในแผนกนี้เพ ื่อให้แรงงานแต่ละคนมีปริมาณงานที่ทำเท่าเท ียมกันโดยใช้จำนวน 
แรงงานที่เหมาะลมที่หามาได้ ซึ่งในแผนกเหล็กนี้มีจำนวนแรงงานที่เหมาะสมเท่ากับ 2 คน และมี 
เงื่อนไขว่าแรงงานทั้ง 2 คน นี้ม ีความสามารถในการทำงานเท่าเทียมกันและทำการจัดลำดับการ 
ทำงานให้กับพนักงานในแผนกเหล็กโดยใช้แผนภูมิของแกนต์มาจัดลำดับงานตามเงื่อนไฃที่กำหนด 
ซึ่งผลการจัดลำดับงานแสดงดังรูปที่ 4.12

ซึ่งผลการจัดลำดับงานให้กับแรงงานที่เหมาะลมมีรายละเอียดการจัดตารางการผลิตดัง 
ตารางที่ 4.23 สำหรับพนักงานคนที่! และตารางที่ 4.24 ลำหรับพนักงานคนที่2

รายละเอียดตารางการจัดลำดับงานที่ได้นี้ทำบนโปรแกรม EXCEL เพื่อให้สามารถคำนวณ 
เวลาที่ใช้ในการผลิตใหม่ได้ เนื่องจากปริมาณลังซื้อในแต่ละเดือนมีค่าไม่เท่ากัน และจากตาราง 
การจัดลำดับงานพบว่าเวลาที่ใช้ในการผลิตลวดหลังคา 1 คันมีค ่าประมาณ 0.15 ซม แล้วนำข้อมูล 
การจัดลำดับงานและเวลาที่ใช้ในการผลิตนี้มาใช้ในการจัดตารางการผลิตรายเดือน



หน่วยผลต

พนกงาน
#1

พนักงาน
#2

รูปท่ี 4.12 แผนภูมิของแกนต์แลดงการจัดลำดับงานให้กับพนักงานในการทำลวดหลังคา

□  เครืองติดนิวเมติก
C-2

เครืองติดไฟเบอร์
C-1

□  เครืองฟ้มไทดรอริก
P-1
■ อุปกรผ์ค้ลเหล็กเพลา
B-2
พ่นสิ P-2 
สามารถทำงานได้ 
2 คน

พนักงาน
#1

พนักงาน
#2

๐} ง̂



ตารางท่ี 4.23 แสดงการจัดตารางการผลิต " ผลิตภัณฑ์ลวดหลังคา " ของหน่วยงานท่ี 1 ในแผนกเหล็ก
P ro d u ct : ลวดหลังคา ป ริมาณ ล ังช ื้อ  (ค้น) ค ้าน วน ว ัน ท ี่ใช ,ใน ก าร ผ ล ิพ  : 9 .07 ว ัน ท ีล ังช ื้อ  :
แผ น ก : เหล็ก 370 ห น ่ว ย ผ ล ิต 2 : พนักงานคนที่ 2 ว ัน ท ีส ่งส ิน ค ้า  :

SEQ-NO. DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 ลวดหล ังคา 01 C-2 2 ต ัด เหล ็กเพ ลา 222 0 0 .42 15.54 C-1

2 ลวดหล ังคา 03 H-1 8 ปม 222 0 1.15 42 .5 5 B-2

3 ลวดหล ังคา 05 P-2 10 พ ่นส ิและม ัด 1110 0 .78 14.43 เล็บรอส่ง

เวลาท ี่ใต ั1นการผล ิต ผล ิตภ ัณ ฑ ์ลวดหล ังคา ในหน ่วยงาน 1 ไ!องแผนกเหล็ก ป ระม าณ 72 .5 2  ( ตัวโมง )

ตารางท่ี 4.24 แสดงการจัดตารางการผลิต " ผลิตภัณฑ์ลวดหลังคา " ของหน่วยงานท่ี 2 ในแผนกเหล็ก
*

P ro d u ct ะ ลวดหลังคา ป ร ิม าณ ล ัง1ชื้อ (ค้น) ค ้าน ว น ว ัน ท ีใช ํใน ก าร ผ ล ิต  : 9 .80 ว ัน ท ีi l ช ื้อ  :
แผ น ก  ะ เหล็ก 400 ห น ่ว ย ผ ล ิต 2 : พนักงานคนที่ 2 ว ัน ท ีส ่งส ิน ค ้า  :

SEQ-NO. DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 ลวดหล ังคา 02 C-2 3 เจียร 240 0 0 .54 21 .60 H-1

2 ลวดหล ังคา 04 B-2 8 ต ัด เห ล ็กเพ ลา 240 0 1.03 41 .2 0 P-2

3 ลวดหล ังคา 05 P-2 10 พ ่นส ิและม ัด 1200 0 .78 15.60 เล็บรอส่ง

เวลาท ี่ใว ัใน การผล ิต  ผล ิตภ ัณ ฑ ์ลวดหล ังคา ในหน ่วยงาน 2 ของแผนกเหล็ก ป ระม าณ 78 .4 0 ( ตัวโมง )
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ก าร จ ัด ต าร างก าร ผ ล ํต  ผ ้าห ล ัง ค าแ ล ะ ผ ้าก ร ุข ้าง

ต ารางท ี่ 4 .2 5  แ ส ด งล ำด ับ ข ั้น ต อ น แ ล ะ เว ล าก ารผ ล ิต  ผ ้าห ล ัง ค าแ ล ะ ผ ้าก ร ุข ้าง  ใน แ ผ น ก ด ัด เย ็บ
P ro d u ct Item . N o. R ou tin e a n d  T im e Total Time 

(mins.)
ห น ่ว ย งาน

ผ ้า ห ล ัง ค า
r-2 CT = 2 .9 0  1 T 2 =  5 .1 2  1 

S1 = 5 . 1 0  , AR1 = 0 . 5 3  , 

A R 2 =  2 .1 8  , PS =  0 .2 1
1 6 .0 4

CT = เครื่องตัดผ้าหรือ 
ฟองน ํ้าทำเบาะ  
ร1 = จักรเย็บผ้า 
T1 = โต ๊ะตัดผ้า 
AR1 = ลถานที่พับ

AR2 = สถานที่ตัดรเอง 

PS = เครื่องรีดปากถุงผ ้าก ร ุข ้าง  

(2 P c s ./U n it)

r-3(1) CT =  0 .6 8 0 .6 8

โ-3 (2 ) CT = 0 .3 8 0 .3 8

โ-3 (3 ) CT =  0 . 6 8 ,  T3 =  1 .0 5 ,  

S1 =  1 .8 2  , A R 2 =  1 .9 0
4 .4 5

โ-3 S1 = 2 . 2 2  1 AR1 = 0 . 8 2  1 

P S =  0 .1 6
3 .2 0

น ำข ้อ ม ูล ล ำด ับ ข ั้น ต อ น แ ล ะ เว ล าใน ก าร ผ ล ิต ผ ้าห ล ัง ค าแ ล ะ ผ ้าก ร ุข ้าง  จ าก ต าร าง ท ี่ 4 .2 5  มา  

ก ำห น ด ง าน ให ้ก ับ แ ร ง ง าน ท ี่ม ีใน แ ผ น ก น ี้เพ ื่อ ให ้แ ร ง ง าน แ ต ่ล ะ ค น ม ีป ร ิม าณ ง าน ท ี่ท ำ เท ่า เท ีย ม ก ัน โด ย  

ใช ้จ ำน ว น แรงง าน ท ี่เห ม าะ ล ม ท ี่ห าม าได้ ซ ึ่ง ใน แ ผ น ก เห ล ็ก น ี้ม ีจ ำน วน แ ร งงาน ท ี่เห ม าะ ล ม เท ่ากับ 2  

คน แ ละม ีเง ื่อน ไข ว ่าแรงงาน ท ั้ง  2  คน น ี้ม ีค ว าม ส าม าร ถ ใน ก าร ท ำง าน เท ่า เท ีย ม ก ัน แ ล ะ ท ำก าร จ ัด  

ล ำด ับ ก าร ท ำ ง า น ให ้ก ับ พ น ัก ง า น ใน แ ผ น ก เห ล ็ก โด ย ใช ้แ ผ น ภ ูม ิข อ ง แ ก น ต ์ม า จ ัด ล ำ ด ับ ง า น ต าม เง ื่อ น  

ไข ท ี่ก ำห น ด ซ ึ่งผ ลการจ ัด ลำด ับ งาน แส ด งด ังร ูป ท ี' 4 .1 3
ซึ่งผลการจัดลำดับงานให้กับแรงงานที่เหมาะสมมีรายละเอียดการจัดตารางการผลิตดัง 

ตารางที่ 4.26 สำหรับพนักงานคนที'1 และตารางที่ 4.27 ลำหรับพนักงานคนที2่
รายละเอียดตารางการจัดลำดับงานที่ได้นี้ทำบนโปรแกรม EXCEL เพื่อให้ลามารถคำนวณ 

เวลาที่ใช้ในการผลิตใหม่ได้ เนื่องจากปริมาณลังชื้อในแต่ละเดือนมีค่าไม่เท่ากัน และจากตาราง 
การจัดลำดับงานพบว่าเวลาที'ใช้ในการผลิตผ้าหลังคาและผ้ากรุข้าง 1 ด ันมีค ่าประมาณ 0.21 ชม. 
แล้วนำข้อมูลการจัดลำดับงานและเวลาที่ใช้ในการผลิตนี้มาใช้ในการจัดตารางการผลิตรายเดือน



ตารางที่ 4.26 แลดงการจดตารางการผลิต ■ ผลิตภัณฑ์ผ ้าหลังคาและผ้ากรุข ้าง " ของหน่วยงานที่ 1 ในแผนกตัดและเย็บ

Product : ผ้านลังคาและนาทfiาง ป ร ิม าณ ล ังช ื้อ  (ลัน) ร ่าน .ว น ว ัน ท ี่ใช ้ใน ก าร ผ ล ิค  : 1 0 .5 5 ว ัน ท ี่ล ัง เอ  :
แผ น ก  : fil'คและเย็น 4 0 0 ห น ่ว ย ผ ล ิต 2 :  พนักงานคนที่ 2 ว ัน ท ี่? เงล ิน ค ้า :

SEQ-NO. DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 ผ ้าห ล ังคา 1 C-T 1 ต ัดผ ้าห ล ังคา 400 0 .335 2 .23 วาดเค ้น

2 ผ ้าห ล ังคา 2 วาด เล ัน 3 วาดเล ัน แน วเย ็บจำน วน  6 เค้น 400 2 .56 17.07 S-1

3 ผ้ากร ุข ้างส ่วนหน ้า 1 C-T 3 ต ัดผ ้ากร ุข ้างส ่วนหน ้า 800 0 .34 4 .53 ร-2

4 ผ ้ากร ุข ้างส ่วนกลาง 5 C-T 4 ต ัดผ ้ากร ุข ้างส ่วนกลาง 800 0 .19 2 .53 ร-2

5 ผ ้ากร ุข ้างส ่วนหลัง 6 C-T 4 ต ัดผ ้ากร ุข ้างส ่วนหลัง 800 0 .34 4 .53 ร -2

6 ผ ้าห ล ังคา 3 ร - 1 9 เย ็บ ผ ้าห ล ังคา 400 5.1 34.00 พับ

7 ผ ้าห ล ังคา 4 พับ&ตัดชอง 11 พบและตัด'ของ ผ ้าห ล ังคา 400 2.71 18.07 ตัดชอง

9 ผ ้าห ล ังคา 5 บรรจุ 11 บรรจ ุใส ่ช ุงห ่อละ 5 ผน 400 0.21 1.40 เย็บรอส่ง

เวลาท ี่ใข ้ใน การผล ิต  ผล ิต ภ ัณ ฑ ์ผ ้าห ล ังคาและผ ้ากร ุข ้าง  ในหน ่วยงาน 1 ของแผนกต ัดและเย ็บ  ป ระม าณ 84 .3 7  ( ข้วโมง )



ตารางที่ 4 .27 แลดงการจัดตารางการผลิต ‘ ผลิตภัณฑ์ผ ้าหล้งคาและผ้ากรุ,ข้าง " ของหน่วยงานที่ 2 ในแผนกตัดและเย็บ

Product : ผาแล้งคานละนาก]ช้าง ปริม าณ จ ังช ื้อ  (จัน) จ ำน ว น ว น ท ใช ้ใบ ก าร ผ ล ิต  : 10.55 วันท ี่?โง3 อ :
แ ผ น ก  : ล้คและเย็น 400 ห น ่ว ย ผ ล ิต 2 : พนักงาVIคนที่ 2 ว ัน ท ี่ส ่งส ิน ค ้า  :

SEQ-NO. DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 ผ ้าห จ ังคา 1 C-T 1 ต ัดผ ้าห จ ังคา 400 0 .3 3 5 2 .23 วาดเค ้น

2 ผ ้าห จ ังคา 2 วาด เจ ัน 3 วาดเจ ัน แน วเย ็บจำน วน  6 เจ ัน 400 2 .56 17.07 ร-1

3 ผ ้ากร ุข ้างส ่วนหน ้า 1 C-T 3 ต ัดผ ้ากร ุข ้างส ่วนหน ้า 800 0.34 4 .53 ร-2

4 ผ ้ากร ุข ้างส ่วนกลาง 5 C-T 4 ต ัดผ ้ากร ุข ้างส ่วนกลาง 800 0 .19 2 .53 ร-2

5 ผ ้ากร ุข ้างส ่วนหจัง 6 C-T 4 ตัดผ ้ากร ุข ้างส ่วนหจัง 800 0.34 4 .53 วาดเค ้น

6 ผ ้ากร ุข ้างส ่วนหจัง 2 วาด เจ ัน 5 วาดเจ ัน แนวเย ็บชอง 800 0 .55 7.33 ร-2

7 ผ ้ากร ุข ้างส ่วนหจัง 3 ร-2 7 เย ็บชอง 800 0.91 12.13 ตัดชอง

8 ผ ้ากร ุข ้างส ่วนหจัง 4 ตัดของ 8 ต ัดชองตรงค ้าน ปลายท ี่เย ็บ 800 0 .95 12.67 ร-2

9 ผ ้ากร ุข ้าง 7 ร -2 10 เย ็บประกอบ (ห น ้า+กลาง+ห จ ัง) 800 1.11 14.80 เรยง&ฟ้บ

10 ผ ้ากร ุข ้าง 8 เริยง&ฬบ 11 เร ิยงผ ้าท ี่ เย ็บ 800 0.41 5.47 บรรจุ

10 ผ ้ากร ุข ้าง 9 บรรจุ 10 บรรจ ุใส ่ธ ุงห ่อละ 10 ฝ ืน (ช ้าย/ขวา) 800 0 .08 1.07 เก็บรอส่ง

เวลาท ี่ใช ้ในการผล ิต  ผล ิต จ ัณ ฬ ผ ้าห จ ังคาและผ ้ากร ุข ้าง  ในหน ่วยงาน 2 ของแผนกต ัดและเย ็บ  ป ระม าณ 8 4 .3 7  ( ช ั่วโมง )
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4.6.3 การจัดตารางกา?ผลิตในระดับปฏิบติการ ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ 
ชิ้นส่วนที่ต้องทำการผลิต คือ

- ดัดผ้าและสกรีน ทำโดยหน่วยงานที่อยู่ในแผนกหุ้มและสกรีน
- เย็บผ้าคลุมยางอะไหล่ ทำโดยหน่วยงานที่อยู่ในแผนกดัดและเย็บ

รูปท่ี 4.14 แสดงขั้นตอนการผลิตผ้าคลุมยางอะไหล่ตามลักษณะการผลิตในแต่ละแผนก 

ทา?จัดตารางการดัดผ้าและสกรีน

นำข้อมูลลำดับขั้นตอนและเวลาในการดัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ จากตารางที่ 4.28 
มากำหนดงานให้กับแรงงานที่มีในแผนกนี้เพื่อให้แรงงานแต่ละคนมีปริมาณงานที่ทำเท่าเทียมกัน 
โดยใช้จำนวนแรงงานที่เหมาะลมที่หามาได้ ซึ่งในแผนกเหล็กนี้มีจำนวนแรงงานที่เหมาะลมเท่ากับ 
2 คน และมีเงื่อนไขว่าแรงงานทั้ง 2 คน นี้มีความสามารถในการทำงานเท่าเทียมกันและทำการจัด 
ลำดับการทำงานให้กับพนักงานในแผนกหุ้มและสกรีนโดยใช้แผนภูม ิของแกนต์มาจัดลำดับงาน 
ตามเงื่อนไขที่กำหนดซึ่งผลการจัดลำดับงานแสดงดังรูปที่ 4.15 -  4.20

ซึ่งผลการจัดลำดับงานให้กับแรงงานที่เหมาะลมมีรายละเอียดการจัดตารางการผลิตดัง 
ตารางที่ 4.29 ลำหรับพนักงานคนที่1 และตารางที่ 4.30 สำหรับพนักงานคนที่2

รายละเอียดตารางการจัดลำดับงานที่ได้นี้ทำบนโปรแกรม EXCEL เพื่อให้ลามารถคำนวณ 
เวลาที่ใช้ในการผลิตใหม่ได้ เนื่องจากปริมาณลังชื้อในแต่ละเดือนมีค่าไม่เท่ากัน และจากตาราง 
การจัดลำดับงานพบว่าเวลาที่ใช ้ในการการดัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ท ุกลายมีค ่าประมาณ
2.01 ซม.แล้วนำข้อมูลการจัดลำดับงานและเวลาที่ใช้ในการผลิตนี้มาใช้ในการจัดตารางการผลิต
รายเดอน
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ตารางที 4.28 แสดงลำดับขันตอนและเวลาการตัดผ้าและสกรีน ในแผนกหุ้มและสกรีน
P ro d u ct Item . N o. R o u tin e  a n d  T im e Total Time 

(mins.)
ห น ่ว ย งาน

ผ ้า ค ล ุม ย าง อ ะ ไพ ล ่ 
ร ูป แ ร ด ก าร ์ต ูน

CR -1 AT =  7 .0 1  1 T 3 =  8 .8 4  1 
S C -R  =  1 4 .4

3 0 .2 5 AT = ส ทานที่ตัดผ้า 
คลุมยางอะไหล่ด้วย

กรรไกร

T3 = โต็ะรก'รน 
SC = บล็อกสกรีน

C R -2 AT =  4 .6 7 4 .6 7

C R -3 ต ัด แ ล ะ ม ีด  =  3 .2 1 3 .2 1
ผ ้า ค ล ุม ย า ง อ ะ ไห ล ่ 

ร ูปนก
C B -1 AT =  7 .0 1  1 T 3 =  8 .8 4  1 

S C -B  =  1 7 .3 1
3 3 .1 6

C B -2 AT =  4 .6 7 4 .6 7

C B -3 ต ัด แ ล ะ ม ัด  =  3 .2 1 3 .2 1
ผ ้า ค ล ุม ย า ง อ ะ ไห ล  ่

ร ูป ป ล า

CF-1 AT =  7 .0 1  1 T 3 =  8 .8 4  1 

S C -F  =  1 6 .2 7
3 2 .1 2

C F -2 AT =  4 .6 7 4 .6 7

C F -3 ต ัด แ ล ะ ม ัด  =  3 .2 1 3 .2 1
ผ ้า ค ล ุม ย า ง อ ะ ไห ล ่ 

ร ูป ว ํท าร ่า
CV-1 AT =  7 .0 1  1 T 3 =  8 .8 4  1 

s c - v =  1 7 .2 8
3 3 .1 3

C V -2

C V -3

AT =  4 .6 7  

ต ัด แ ล ะ ม ัด  =  3 .2 1
4 .6 7

3 .2 1

ผ ้า ค ล ุม ย า ง อ ะ ไห ล  ่

ร ูป ส ป อร ์ต
C S -1 AT =  7 .0 1  1 T 3 =  8 .8 4  1 

s c - s =  1 9 .5 1

3 5 .3 6

C S -2 AT =  4 .6 7 4 .6 7

C S -3 ต ัด แ ล ะ ม ัด  =  3 .2 1 3 .2 1

ผ ้า ค ล ุม ย า ง อ ะ ไห ล  ่

ไ ม ่ม ีล าย

C N -า AT =  7 .0 1 1 5 .8 5

C N -2 AT =  4 .6 7 4 .6 7

C N -3 ต ัด แ ล ะ ม ัด  =  3 .2 1 3 .2 1



หน่วยผลิต

รูปที 4.15 แผนภูมิของแกนต์แสดงการจัดลำดับงานให้กับพนักงาน 
ในการสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ ‘'วิทาร่า"

หน่วยผลิต

รูปที 4.16 แผนภูมิของแกนด้แสดงการจัดลำดับงานให้กับพนักงาน 
ในการสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ 'นก''

หน่วยผลิต

รูปที 4.17 แผนกุมิฃองแกนต์แสดงการจัดลำดับงานให้กับหนักงาน 
ในการสกรีนผ้าคลุมยา-งอะ’ไหร่ "แรดการีตุน"

หน่วยผลิต

รูปที 4.18 แผนภูมิของแกนต์แสดงการจัดลำดับงานให้กับพนักงาน 
ในการสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ "สปอรีต''

หน่วยผลิต

รูปที 4.19 แผนภูมิของแกนต์แสดงการจัดลำดับงานให้กับพนักงาน 
ในการสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ 'ปลา',

หน่วยผลิต

□  สถานิติ'ดผ้าด้วย 
กรรไกร AT

โต๊ะสกรีน T3
>เ
-fc.

รูปที 4.20 แผนภูมิของแกนต์แสดงการจัดลำดับงานให้กับพนักงาน 
ในการสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ "ไม่มิลาย"



ตารางที่ 4.29 แสดงการจัดตารางการผลิต “ ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ " ของหน่วยงานที่ 1 ในแผนกทุ้มเบาะนละสกรน

Product : พำ/1เลุมยา-jfit'ÏHS P art n a m e ปริมาณจัง#อทงหมด วุ้นท ี่จ ัง#-a ว ุ้น ท ี่ส ่งล ินค ้า : ร ใ ®  ภ ั® จ ั
แผนท : ท ุ้มเบาะและสกรีน ปะฟองนํ้า&ทุ้มเบาะรทยนต์ 230 n m s a M i  : พนักงานคนที่ 1 จำนวนวุ้นท ี่ผล ิต :

ร ูป ลวดราอ แรด การ ์ต ูน ว ิท าร ่า นก ป ลา «ป ลร ์ต ไม ่ม ล าย

ป ร ิม าณ จ ัง#8(ผ น ) 34 16 20 38 120 2

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 cv- 1 ขอบด้านข้างผ ้าคลุมยางอะไหล่ 4 โต๊ะตัดผ้า 2 ตัดผ้าขอบด้านข้าง 230 2.34 8.95 โต๊ะปะฟองน้ํา

2 C V -2 วงกลมด้านหน้าผ ้าคลุมยางอะไหล่ 1 โต๊ะตัดผ้า 3 ตัดผ้าวงกลมด้านหน้า 230 3.51 13.44 โต๊ะปะฟองนา

3 C V -3 ยางยืด 7 กรรไกร 4 ตัดและม ัดยางยืด 115 1.61 3.08 ปะฟองป้า #1

4 C V -2 วงกลม ด ้าน ห น ้า"ว ิท าร ่า’
2 โต๊ะตัดผ้า 4 ติดชิ้นส่วนวงกลมบนไมัอัด 16 4.42 1.18 S-T

3 S-T 4 ส กร ิน "ว ิท าร ่า■ 16 8.64 2.30 S-T

5 C S - 2 วงกลมด้านหน้า " สปอร์ต "
2 โต๊ะตัดผ้า 5 ติดชิ้นส่วนวงกลมบนไม้อัด 120 4.42 8.84 S-T

3 S-T 8 สกริน " สปอร์ต ■ 120 9.76 19.51 S-T

6 C B -2 วงกลมด้านหน้า “ นก ■
2 โต๊ะตัดผ้า 8 ติดชิ้นล่วนวงกลมบนไม้อัด 20 4.42 1.47 S-T

3 S-T 8 สกริน " นก " 20 8.66 2.89 S-T

7 C F -2 วงกลมด้านหน้า ■ ปลา ■
2 โต๊ะตัดผ้า 9 ติดชิ้นล่วนวงกลมบนไม้อัด 38 4.42 2.80 S-T

3 S-T 9 สกริน ■ ปลา ■ 38 8.14 5.15 S-T

8 C R -2 วงกลมด้านหน้า " แรดการ์ดูน "
2 โต๊ะตัดผ้า 10 ติดชิ้นส่วนวงกลมบนไม้อัด 34 4.42 2.50 S-T

3 S-T 10 สกริน ” แรดการ์ดูน ■ 34 7.20 4.08 S-T

9 c ผ้าคลุมยางอะไหล่ 9 บรรจุ 11 ห่อใส่ลุงพลาสติก 115 5.43 10.41 แ^บร«ส่ง

เวลาท ี่ใช ้ในการผล ิตผ ้าคล ุมยางอะไหล่ลายปลา ในหน่วยงาน 1 ของแผนกทุ้มเบาะและสกริน ประมาณ 86.60 (ร ั่ว โม ง)
cri



ตารางที่ 4.30 แสดงการจัดตารางการผลิต " ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ “ ของหน่วยงานที่ 2 ในแผนกทุ้มเบาะและสกรน

Product : ค ้าคล ุมยางอะ!หส่ Part n a m e ป ? ม า ณร่เง4 * ไรงนมค วันท ีจ ัง^อ : ว ับท ีล ่ง ส ินค ้า :

แผนก : เบาะบสะสกรีน ปะฟองน้ท&ทุ้มเบาะรถยนจั 230 หน ่วยผล ิต2 :  พน ้กงานคนที่2 จ ัานวนว ันท ีผล ิค  : 10.82

SEQ-NO. ITEM NUMBER DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C

1 C V -1 ขอบผ้านผ้างผ้าคลุมยางอะไหล่ 4 โต ๊ะจัดผ ้า 2 จัดผ้าขอบผ้านน้าง 230 2.34 8.95 พะปะฟ่องน้า

2 C V -2 วงกลมผ้านหน้าผ้าคลุมยางอะไหล่ 1 โต ๊ะจัดผ ้า 3 จัดผ้าวงกลมผ้านหน้า 230 3.51 13.44 พะปะฟองน้า

3 C V -3 ยางยึด 7 กรรไกร 4 จัดและม ัดยางย ึด 115 1.61 3.08 ปะฟองน้า #1

4 C V -2 วงกลมผ ้านหน ้า“ว ิท าร ่า ■
2 โต ๊ะจัดผ ้า 4 ติดน้นล่วนวงกลมบนไม้จัด 16 4.42 1.18 S-T

3 S-T 4 สกร ีน "ว ิท าร ่า“ 16 8.64 2.30 S-T

5 C S - 2 วงกลมผ้านหน้า “ ลปอรีต "
2 โต๊ะจัดผ้า 2 ติดน้นล่วนวงกลมบนไม้จัด 120 4.42 8.84 S-T

3 S-T 5 สกร ีน"สปอรีต" 120 9.76 19.51 S-T

6 C B - 2 วงกลมผ้านหน้า " นก “
2 โต ๊ะจัดผ ้า 5 ติดน้นล่วนวงกลมบนไม้จัด 20 4.42 1.47 S-T

3 S-T 5 สกรีน " นก " 20 8.66 2.89 S-T

7 C F - 2 วงกลมผ้านหน้า " ปลา ”
2 โต ๊ะจัดผ ้า 4 ติดวินล่วนวงกลมบนไม้จัด 38 4.42 2.80 S-T

3 S-T 4 สกรีน " ปลา " 38 8.14 5.15 S-T

8 C R - 2 วงกลมผ้านหน้า " แรดการ่ตูน "
2 โต ๊ะจัดผ ้า 2 ติดน้นล่วนวงกลมบนไม้จัด 34 4.42 2.50 S-T

3 S-T 3 สกรีน " แรดการ่ตูน " 34 7.20 4.08 S-T

9 c ผ้าคลุมยางอะไหล่ 9 บรรจุ 5 ห่อไล่ลุงพลาสติก 115 5.43 10.41 ๙เบรอล่ง

เวลาท ี่ใน ้ไนการผลิตผ ้าคลุมยางอะไหล่ลายปลา ในหน่วยงาน 2 ของแผนกทุ้มและลกรีน ประมาณ 86.60 ; จัวโมง )



การจัดตารางการเย็บผ้าคลุมยางอะไหล่

ตารางที่ 4.31 แสดงลำดับขั้นตอนและเวลาการเย็บผ้าคลุมยางอะไหล่ ในแผนกดัดเย็บ
P ro d u ct Item . N o. R ou tin e a n d  T im e Total Time 

(mins.)
ห น ่ว ย งาน

ผ ้า ค ล ุม ย าง อ ะ ไห ล ่ c - 1 S1 =  1 . 8 7 ,  P S  =  5 .8 4 2 .9 0 S1 = จักรเย็บผ้า 
PS = เครื่องรีดปากถุง

C - 2 S1 =  0 . 91 0 .9 1

นำข้อมูลลำดับขั้นตอนและเวลาในการเย็บผ้าคลุมยางอะไหล่ จากตารางที่ 4.31 มา 
กำหนดงานให้กับแรงงานที่มีในแผนกนี้เพื่อให้แรงงานแต่ละคนมีปริมาณงานที่ทำเท่าเทียมกันโดย 
ใช้จำนวนแรงงานที่เหมาะลมที่หามาได้ ซึ่งในแผนกเหล็กนี้มีจำนวนแรงงานที่เหมาะลมเท่ากับ 2 
คน และมีเงื่อนไขว่าแรงงานทั้ง 2 คน น้ีมีความสามารถในการทำงานเท่าเทียมกันและทำการจัด 
ลำดับการทำงานให้กับพนักงานในแผนกหุ้มและสกรีนโดยใช้แผนภูม ิของแกนต์มาจัดลำดับงาน 
ตามเงื่อนไขที่กำหนดซึ่งผลการจัดลำดับงานแสดงดังรูปที่ 4.21

พนักงาน
#1

พนักงาบ 
#2

C-2 (เย็บต่อเป็นรงก»»)) C-2 (เย็บใต่ยางร») C (เย็บประกอบ)

C-2 (เย็บต่อเป็นวงกรม) C-2 (เย็บใต่ยางร») C (เย็บประกอบ)
เวลา (นัาท)

0.5 1.0 1.5 2.0

รปท่ึ 4.21 แผนภูมๆ เองแกนณ์สดงการจัดลำดับงานให้กับพนักงานในการเย็บผาคลุมยางอะใหล่ ทุกลาย
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ซึ่งผลการจัดลำดับงานให้กับแรงงานที่เหมาะสมมีรายละเอียดการจัดตารางการผลตดัง 
ตารางท ี่4.32 สำหรับพนักงานคนที่1 และตารางท ี่4 .3 3 ลำหรับพนักงานคนที่2

รายละเอียดตารางการจัดลำดับงานที่ได้นี้ทำบนโปรแกรม EXCEL เพื่อให้ลามารถคำนวณ 
เวลาที่ใช้ในการผลิตใหม่ได้ เนื่องจากปริมาณดังชื้อในแต่ละเดือนมีค่าไม,เท่ากัน และจากตาราง 
การจัดลำดับงานพบว่าเวลาที่ใช้ในการการเย็บผ้าคลุมยางอะไหล่ท ุกลายมีค ่าประมาณ 0.22 ชม. 
แล้วนำข้อมูลการจัดลำดับงานและเวลาที่ใช้ในการผลิตนี้มาใช้ในการจัดตารางการผลิตรายเดือน



ตารางท่ี 4.32 แสดงการตัดตารางการผลิต " ผลิตภ้ณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ " ของหน่วยงานท่ี 1 ในแผนกตัดและเย็บ
Product : น ้าศลุm างอ ะใแล่ ปริมาณ ต ังซ ื้อท ุกลาย (ผิน) จำนวนวันท่ีใช ใ้น การผลิต : 1.19 วันท่ีสิงซ ื้อ :
แผนก : ตัดและเย็น 254 หน่วยผลิต2 : พ น ักงาน คน ท ี่2 วันท่ีล ่ง สินค้า : S M B

SEQ-NO. DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C
1 ขอบด้านข้าง 1 S-1 1 เย็บต่อเป็นวงกลม 254 0.455 1.93 S-1
2 2 S-1 1 เย็บไล่ยางยืด 254 0.855 3.62 S-1
3 ผ้าคลุมยางอะไหล่ 1 S-1 2 เย็บประกอบผ้าขอบ+ผ้าวงกลม 254 0.935 3.96 บรรจุ
เวลาท่ี' .ชในการผลิต ผลิตภัณฑ์'ผ้าคลุมยางอะไหล่ ในหน่วยงาน 1 ของแผนกตัดและเย็บ ประมาณ 9.50 ( วัวโมง )

ตารางท่ี 4.33 แลดงการตัดตารางการผลิต “ ผลิตภ้ณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ " ของหน่วยงานท่ี 2 ในแผนกตัดและเย็บ

Product : น้าคลมทางอะในล่ ปริมาณตังซ้ือทุกลาย (ผิน) จำนวนวันท่ีใช้ไนการผลิต : 1.19 วันท่ีสิงซ้ือ : ;-:น่!น่
แผนก ะ ตัดและเย็น 254 หน่วยผลิต2 : พนักงานคนท่ี2 วันท่ีล่งสินค้า ะ ■ H W

SEQ-NO. DESCRIPTION SEQ W/C DUE DATE OPERATION REQ-PCS STD. TIME REQ-HRS NEXT-W/C
1 ขอบด้านข้าง 1 ร-2 1 เย็บต่อเป็นวงกลม 254 0.455 1.93 ร-2
2 2 ร-2 1 เย็บไล่ยางยืด 254 0.855 3.62 ร-2
3 ผ้าคลุมยางอะไหล่ 1 ร-2 2 เย็บประกอบผ้าขอบ+ผ้าวงกลม 254 0.935 3.96 บรรจุ
เวลาท่ี' .ชในการผลิต ผลิตภัณฑ์ผ้าคลุมยางอะไหล่ ในหน่วยงาน 2 ของแผนกตัดและเย็บ ประมาณ 9.50 ( ช่ัวโมง )
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