
การทดสอบโปรแกรมวางแผนการผลิตก้บโรงงานกรณีสีกษา

จากการสร้างโปรแกรมวางแผนการผลิต เพื่อช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพในการวาง

แผนการผลิตจากการวางแผนแบบเดิม โดยอาศัยลำดับความคิดการวางแผนของผู้วางแผนแล้ว 

ขั้นต่อไป จึงเป็นการทดสอบการทำงานของโปรแกรมที่ไดั โดยแบ่งการทดสอบการใช้งานของ 

โปรแกรมวางแผนการผลิตออกเป็น 2 ส่วน โดยส่วนแรกเป็นการทดสอบของข้อมูลในอดีตของ 

เด ือนมิถ ุนายน เพื่อทดสอบการวางแผนการผลิตของโปรแกรม และส่วนที่สองจึงเป็นการ

ทดสอบขนานกับแผนการดำเนินงานจริงของโรงงานกรณีศึกษา และเปรียบเทียบผลที่ไดัจาก

การทดสอบ และแสดงการใช่โปรแกรมเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงกรณีต่าง ๆ ซึ่งมีรายละเอียดของ 

การทดสอบโปรแกรมดังน ี้

6.1. การทดสอบโปรแกรมวางแผนการผลิตกับข้อมูลแผนการผลิตในอดีต

ข้อมูลท ี่นำมาทดสอบการวางแผนการผลิตน ี้ เป ็นข้อมูลของเดือนมิถุนายน ซึ่งมีข้อมูล 

ของงานป้อนเข้า 229 งาน ประกอบดัวยประเภทการผลิต 2 ประเภทผลิตก ัณฑ ์ คือ หม้อแปลง 

ไฟฟ้า และตัวรีแอคเตอร์

6.1.1. การสร้างตารางเวลาทำงาน

เมื่อได้ส่งผ่านข้อมลงานป้อนเข้าส่ฐานข้อมลของโปรแกรมแล้ว จึงดำเนินการสร้างตา«น ข ิ^  ข ่

รางเวลาทำงานของแผนการผลิตในเดือนมิถุนายน ซึ่งโดยปกติจะมีท ั้งหมด 7 สายการผลิต แต่ 

เน ื่องจากข้อมูลงานสั่งผลิตของรีแอคเตอร์มีไม่มากนัก จึงแก้ไขฐานข้อมูลเวลาของสายการผลิต 

ของรีแอคเตอร็ให้มีสายการผลิตเดียว คือสายการผลิตที่ 6 แล้วจึงเริ่มวางแผนการผลิตในส่วน 

ต่อไป

รูป 6-1 การสร้างเวลาทำงานในเดือนที่ทดสอบ
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6.1.2. การสร้างแผนการผลิต

เม่ือได้สร้างตารางเวลาทำงานแล้ว จึงเร่ิมสร้างแผนการผลิต โดยกำหนดวันเร่ิมด้นใน 
การวางแผนการผลิต ณ ด้นเดือน คือวันท่ี 01/06/01 แล้วจึง “คล้ิก” ปมสร้างแผนการผลิต แล้ว 
จึงสร้างแผนการใช่เคร่ิองมือในการผลิต และรายงานพนักงานในการผลิตด้วย ซ่ึงผลการ
ประมวลผลแสดงได้ด้งน้ี

รูป 6-2 แสดงการสร้างแผนการผลิตโดยกำหนดวันเริ่มต้นวางแผน

จากการประมวลผลสร้างแผนการผลิต แสดงรายละเอียดที่ได้จากการวางแผนโดย

พิจารณาตามเงื่อนไขที่ใช่ในการวางแผนได้ด้งนี้

ช่วงเวลาในการวางแผน

- จากการสร้างแผนการผลิตของเดือนมิถุนายน โดยกำหนดเวลาเริ่มด้นในการวาง 

แผนคือ 01/06/01 ซึ่งปรากฎว่ามีแผนการผลิตเริ่มถูกวางแผนตั้งแต่วันที่ 01/06/01 
ซึ่งเป็นไปตามวันที่เล ือกดังกล่าว

- พบว่าเวลาทำงานตามปกติค ือ ช่วงวันจันทร์ -  ศุกร์ แต่หากเวลาทำงานไม่เพียงพอ 

ต่อความต้องการ โปรแกรมจึงสร้างเวลาทำงานในช่วงล่วงเวลาในวันเสาร์ หรือ 

อาท ิตย ์ ด้งเช่น ในสายการผลิตที่ 1 เปิดการทำงานในช่วงล่วงเวลาในวันเสาร์แรก 

และเสาร์ที่สามของเดือน

การจัดลำดับงานสั่งผลิต

- พบว่าการจัดลำดับงาน จะเรียงลำดับงานที่ม ื Release Date ที่นัอยกว่าให้ถูกจัด 

ลำดับก่อน และงานที่ม ืช ื่อผลิตภัณฑ์เดียวกันและ Release Date ใกล้เคืยงกัน จะมี 

ลำดับที่ต ่อเนื่องกัน
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- พบว่าหากมี Release Date เหมือนกัน โปรแกรมจะจัดลำดับงานที่ม ีลำดับลูกค้าที่ 

สำคัญ มากกว่าให้ถูกจัดลำดับก่อน

- และหากมีล ูกค ้าท ี่เหม ือนกัน แล้ว พบว่าจะจัดลำดับงานโดยพิจารณาตามลำดับของ 

ลำดับงานสั่งผลิต (Work order) ซึ่งเป็นไปตามเงื่อนไขในการจัดลำดับงาน

การวางแผนงานสั่งผลิต

- พบว่า การจัดงานลงดามสายการผลิตต่าง ๆ เป็นไปตามสายการผลิตที่เป็นเงื่อนไข 

เท่านั้น

- การจัดงานตามสายการผลิต จะพิจารณาสายการผลิตที่เป็นไปได้ และให้มีขนาด 

ความแตกต่างของลวด El ให้น้อยที่สุด ซึ่งเป็นไปตามเงื่อนไขในการสร้างโปรแกรม

- มีการจัดจำนวนลงตามช่วงเวลาที่เหมาะสม ซึ่งมาจา .ศษส่วนของช่วงเวลาที่มีอยู่ 

กับรอบเวลาในการผลิต

การเลื่อนงานสั่งผลิต

เมื่องานสั่งผลิตไม่สามารถถูกจัดได้ตาม Release Date จะถูกเลื่อนให้เป็นการ 

วางแผนในวันถัดไป จนสามารถที่จะจัดงานลงตามสายการผลิตได้ โดยแสดงงานสั่ง 

ผลิตที่เลื่อนเหล่านี้อยู่ในรายงานการเลื่อนงานสั่งผลิต

เวลาที่ใซในการเปลี่ยนผลิตกัณฑ์ภายในสายการผลิตเดียวกัน

พบว่าเมื่อมีการเปลี่ยนผลิตกัณฑ์ในสายการผลิตเดียวกันนั้น จะมีเวลาสูญเสีย 

ส่วนหนึ่งเผื่อไว้สำหรับการตั้งเครื่อง ซึ่งทำให้มีจำนวนที่สามารถผลิตไต่ในช่วงเวลานั้น 

น้อยลง

การตรวจสอบข้อมูลจำนวนพน้กงานในการผลิต

จากการสร้างรายงานแสดงจำนวนพนักงานที่ใช้ในการผลิต ซึ่งรายงานจะแสดงจำนวน 

พนักงานในแต่ละวันและแต่ละกะทำงาน ตามวันที่ม ีการผลิต ของแต่ละสายการผลิตที่ด ัองใช้ 

และยอดรวมของแต่ละวันที่ด ัองเตรียมจำนวนพนักงานให้พร้อม เพื่อใช้ในกระบวนการผลิตได้ 

ตามช่วงเวลาที่ม ีการวางแผนจากรายงานแผนการผลิตที่ไดั

การตรวจสอบข้อมูลการใช้เครื่องมือ (Terminal crimping jig)

จากการสร้างรายงานการใช้เครื่องมือ (Terminal crimping jig) ซึ่งแสดงให้เห็นถึงแผน 

การใช้เครื่องมือ ตามรายซื่อของผลิตภัณฑ์ที่ม ีการผลิตจากแผนการผลิตที่ไดั โดยเมื่อเครื่องมือ 

ถูกใช้จะมีสัญลักษณ์ของเลข 'ฯ ” แทนการใช้งาน ซึ่งจะแสดงยอดรวมที่ใช้ต่อวันของแต่ละเครื่อง 

ม ือท ี่ต ้องมีไว้1ตามแผนการผลิตที่ไดั
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จากการประมวลผล โดยพิจารณาตามเงื่อนไขต่าง ๆ ในการสร้างแผนการผลิต และ 

เปรียบเท ียบกับแผนการผลิตท ี่ได ้ พบว่าเป็นไปดามที่ได้มีการสร้างเงื่อนไขในการวางแผนไว้ ซ่ึง 

น่าจะสามารถนำไปใช้ได้จริง ด้งนั้นจึงน่าโปรแกรมวางแผนการผลิตไปทดสอบในส่วนต่อไป

หมายเหต ุ : รายงานแผนการผล ิต รายงานแสดงจำนวนพนักงาน รายงานการใช้เครื่อง 

ม ือ และรายงานแสดงการเล ื่อนงานส ั่งผล ิตท ี่ไม ่สามารถวางแผนได ้ตามกำหนด จากการทดสอบ 

ข ้อม ูลเด ือนม ิถ ุนายน แสดงอย ู่ในภาคผนวก ก

6.2. การฑดสอบโปรแกรมวางแผนการผลิตควบคู่ไปภับผู้วางแผน

เป ็นการทดสอบโปรแกรมวางแผนการผลิตโดยการทำควบค ู่ไปก ับการปฎ ิบ ้ตงานจริง 

ของผู้วางแผน โดยข้อมูลจากการสร้างรายงานแผนการผลิตอยู่ในช่วงที่ดำเนินงานจริง คือข้อมูล 

ในเดือนกรกฎาคม ซึ่งมีรายละเอยดของข้อมูลเริ่มด้นด้งนี้

^  มีจำนวนข้อมูลของลำดับงานสั่งผลิตทั้งสิ้น 130 ลำดับงาน 

^  ผู้ว ิจ ัยได้สร้างตารางเวลาการทำงานของเดือนกรกฎาคม โดย ไม่มีการทำงานในวัน 

พฤหัสท ี่ 5 กรกฎาคม ของกะกลางคืน และในวันศุกร์ที่ 6 กรกฎาคม ทั้งวัน เนื่อง 

จากเป็นวันหยุดของโรงงาน

^  ใหัมีสายการผลิตที่ม ีการผลิตได้ทั้งหมด 6 สายการผลิต ยกเว้น สายการผลิตที่ 7 

ซึ่งไม่มีการผลิต และมีการทำงานทั้งกะกลางวัน และกลางคืน 

^  เริ่มวางแผนการผลิตโดยกำหนดวันเริ่มด้นในการวางแผน ณ วันที่ 1 กรกฎาคม 

2544

จากการวิเคราะห์ผลโดยการทดสอบโปรแกรมควบคู่ไปกับผู้วางแผนของแผนก ERL

Planning Control ระหว่างวันที่ 10 มีถุนายน 2544 -  15 กรกฎาคม 2544 โดยแสดงราย 

ละเอียดของรายงานต่าง ๆ ในภาคผนวก ก-2 พบสภาวะการณ์ที่ทำให้เกิดความแตกต่าง 

ระหว่างแผนทั้ง 2 แบบ ด ้งน ี้ 1

1. สภาวะเมื่อมีการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ในสายการผลิตเดียวกัน

สภาวะนี้เก ิดขึ้นเมื่อม ีการเปลี่ยนผลิตภ ัณฑ์ท ี่ผลิต ภายในสายการผลิตเดียวกัน ซึ่งในแต่ 

ละครั้งท ี่ม ีการเปลี่ยน จะต้องสูญเสียเวลาในการ ดั้งเครื่อง(Setup Time) เช่น เครื่อง Blanket 

Welding ซึ่งเป็นเครื่องเชื่อมฐานตัวหม้อแปลงที่ใช้ในการผลิตขึ้นกับแต่ละผลิตภัณฑ์นั้น

โดยก ารป ระมวลผ ลข องโปรแก รมถ ูก ก ำ ห น ด เว ล า ส ูญ เส ีย เม ื่อ ม ีก าร เป ล ื่ย น โม เด ล  

พ ิจารณาตามกล ุ่มความแตกต ่างของขนาดลวด El ระหว ่างสองโมเดลท ี่ผล ิตก ่อนและท ี่จะม ีการ 

ผล ิตต ่อไป โดยเฉลี่ย ซ ึ่งแต ่ละกล ุ่มก ็จะม ีความแตกต ่างของเวลาท ี่ส ูญ เส ียระหว ่างการต ั้งเคร ื่อง 

(Set up time) ท ี่ต ่างก ้น ไป
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ดังน ั้นเม ื่อเปรียบเท ียบกับผู้วางแผน (Planner) ซึ่งเมื่อมการเปลี่ยนโมเดลในแด่ละครั้ง 

จะมีการเผื่อเวลาที่ด ัธงสูญเสียในการตั้งเครื่อง (Setup time) โดยเฉลี่ยประมาณ 200-300 ตัว 

โดยผู้วางแผน (Planner) พิจารณาถึง

^  ขนาดของลวด El ที่ถ ูกวางแผนให้มีขนาดความแตกด่างของลวดที่ใกล้เคียงกันมากที่ 

สุด วางแผนต่อเน ื่องกัน ซึ่งการวางแผนให้มีขนาดใกล้เคียงกันมาก ผู้วางแผนก็ไม่จำ 

เป ็นต ้องเผ ื่อเวลามาก โดยเฉลี่ยประมาณ 200 ตัว แด่หากมีขนาดความแตกด่างกันมาก 

ควรเผื่อประมาณ 250 -  300 ตัว

^  รวมทั้งการพิจารณาเครื่องจักร (Machine Available) ในส่วนของสายการประกอบหม้อ 

แปลง (Second line) ซึ่งตัองสูญเสียเวลาปรับขนาดฐานของเครื่องเชื่อม ตามขนาด 

ของแด่ละโมเดลอีกด้วย

ท ี่งส ภ าวะการณ ์น ี้ท ำให ้จำน วน ท ี่ม ีการผ ล ิต  ใน แผ น การผ ล ิตท ี่งข ึ้น ก ับ ช ่วงเวลาท ี่ 
ม ีอ ย ู่ใน แ ต ่ล ะ ก ะ ท ำงาน  ม ีค วาม ถ ูกต ้องใกล ้เค ียงส ภ าพ ค วาม เป ็น จร ิงม ากข ึ้น

2. สภาวะเมื่อมีช่วงเวลาที่เป็น. Available Time ให้พิจารณาหลายช่วงเวลาแตกต่างก้น 

ชองโปรแกรม

สภาวะนื่เกิดขึ้นระหว่างการเลือกช่วงเวลาในการจัดลำดับงาน เมื่อมีช่วงเวลา Available 

Time หลายช่วงเวลาแดกด่างกัน โดยการประมวลผลของโปรแกรมในการเลือกช่วงเวลาที ่

เหมาะสมเพื่อจัดลำตับงาน ซ่ึงจะพิจารณาถึง ขนาดของลวด El ของงานก่อนหน้า ในแด่ละช่วง 

เวลาของ Available Time โดยเลือกนำงานมาวางต่อจากงานที่มีขนาดแตกด่างของลวด El มีค่า 

น้อยที่สุด แด่หากพบว่า ขนาดความแตกด่างของลวด El มีค่าเท่ากัน ให้พิจารณาจาก Available 

Time ที่สามารถเริ่มได้เร็วที่สุดก่อนเพื่อเป็นการลดเวลาในการตั้งเครื่อง (Setup time) เคร่ือง 

จักร และให้สามารถส่งได้ทัน Due date

ท ี่งท ำให ้เก ิด ช ่วงเวลาท ี่เป ็น  ’’Ava ilab le T im e" ท ี่ง เป ็น เว ล าท ีจ่ ะก ำห น ด งาน ไต ้ 
แต ก ต ่างก ัน ห ล าย ช ่ว ง เว ล า

3. สภาวะของการคาดการณ์เวลาทำงานก่อนล่วงหน้า จากการสร้างแผนการผลต

เนื่องจากมีการคาดการณ์ช่วงเวลาที่มีการผลิตก่อนล่วงหน้า ซ่ึงในการสร้างแผนการ

ผลิตครั้งนี้ ผู้วิจัยได้กำหนดให้มีการท่างานในกะกลางคืนเฉพาะในสายการผลิตท่ี 2 และสายการ 

ผลิตท่ี 5 เท่านั้น ซึ่งกะประมาณจากจำนวนงานส่ังผลิตที่ไตัรับ (ซึ่งยอดการผลิตลดลงจากอดีต 

ค่อนข้างสูง)

แด่ในขณะที่เมื่อเปรียบเทียบกับผู้วางแผนแล้ว การทำงานในกะกลางคืนจะวางแผน

สลับ โดยเปลี่ยนให้มีกะการท่างานเปลี่ยนไปในแต่ละสายการผลิตตามสภาวะแวดล้อมในการ
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ทำงาน โดยพิจารณาถึงส่วนสายการประกอบ (Second Line) ด้วย ไม่ว่าจะเป็นเครื่องจักร คน 

วันกำหนดส่งงาน และขนาดลวด El ที่เหมาะสม คือ

โดยในส่วนขั้นตอนการเตรียมชิ้นส่วนประกอบ ซึ่งมีเครื่องจำนวนมาก เพ ื่อผลิตเป็น 

ว ัสด ุคงคลังได ้ จึงไม่มีป ัญหาทางด้านการผลิตที่ไม่ทันกำหนด แต่ในบางครั้งในส่วน 

สายการประกอบ จะมีปัญหาในการเปลี่ยนฐาน (Blanket) ของเครื่อง Blanket 

Welding รวมทั้งประสิทธิภาพในการทำงานของแต่ละเครื่อง จึงเสือกสลับการผลิต 

ในกะกลางคืน ซึ่งม ีกำลังการผลิตเหลือเพ ิอและเสือกที่เหมาะสมกับการผลิตที่ส ุด 

^  การพิจารณาวันกำหนดส่งงาน และขนาดลวด El เพื่อให้การผลิตต่อเนื่องและทำให้ 

สูญเสียเวลาในการติดตั้งเครื่องจักรน้อยที่ส ุด แต่ด้องอยู่ภายในกำหนดส่งงานนั้น 

^  อีกทั้งการพิจารณาถึงจำนวนคนที่ใซในการผลิต ในบางสถานการณ์ พบว่า เครื่อง 

จักรว่างแต่คนไม่สามารถผลิตได้ท ัน จึงต้องย้ายคนจากสายการผลิตอื่น ที่ว ่างมาก 

กว่าและสามารถผลิตได้ทันกำหนดส่งงานมาช่วยสายการผลิตที่ล ่าช้า 

อีกทั้งโปรแกรมวางแผนการผลิตนี้ เป็นการวางแผนโดยคาดคะเนรวมทั้งหน่วยผลิต

โดยเน้นในส่วนขั้นตอนการเตรียมชิ้นส่วนประกอบ และไม่มีเกณฑ์พิจารณาในด้านประสิทธิภาพ 

ของเครื่องจักรในส่วนของขั้นตอนการประกอบ จึงทำให้แผนการผลิตที่ได้มีความแตกต่างกัน

โดยในล'ภาวะการณ ์เช ่นน ี้ ทำให้เก ิดกรณีดังใน สภาวะการณ ์ท ี่2 มาก เนื่องจากเกิดช่วง 

เวลาที่มีการผลิตแตกต่างกันหลายช่วงเวลา

ท ี่งท ำให ้ม ีช ่าง เวล าท ี่จ ะน ำไป ก ำห น ด งาน ข องแต ่ล ะส ายก ารผ ล ิต แต ก ต ่างก ัน

4. สภาวะเมื่อแผนการผลิตถูกนำไปผลิตจริง และกรอกข้อมูลจำนวนการผลิต (WIP) เมื่อ 

สร้างแผนการผลิตใหม่

เมื่อแผนการผลิตถูกนำไปผลิตจริงทำให้ใด้ช้อมูลของจำนวนงานสั่งผลิตจริง ซ่ึงเมื่อข้อ 

มูลเหล่านั้นอยู่ในแผนการผลิตของโปรแกรมแล้ว หากมีการทบทวนแผนการผลิตใหม่

(Revision) ซึ่งจะเริ่มด้นวางแผน ณ ตั้งแต่วันที่ย้งไม่มีการผลิตจริงเท่านั้น ทำให้ข้อมูลมีการ 

ปรับเปลี่ยนจำนวนข้อมูลงานป้อนเข้าที่ยังไม่มีการผลิตใหม่ ด้งนั้นเมื่อเริ่มทบทวนแผนการผลิต 

แผนการผลิตที่ได้ใหม่จึงแสดงจำนวนข้อมูลงานสั่งผลิตที่แดกต่างจากแผนการผลิตของผู้วาง 

แผน ซึ่งจะพิจารณาข้อมูลของฝ่ายผลิตเมื่อข้อมูลจำนวนที่ผลิตจริงแตกต่างจากแผนที่วางไวั

มาก เพื่อนำมาทบทวนแผนการผลิตใหม่

ด้งนั้นเมื่อมีการทบทวนแผนการผลิตใหม่ ข้อมูลงานสั่งผลิตจึงถูกหักจำนวนข้อมูลงาน 

ป้อนเข้าใหม่ออกดามจำนวนงานที่มีการผลิตจริง และเหลือแต่จำนวนงานผลิตที่ยังไม่มีการวาง 

แผน โดยในกรณีนี้ ทำให้ค่าจำนวนงานส่ังผลิตรวมของแผนจากโปรแกรมวางแผนการผลิต มี 

จำนวนมากกว่าจำนวนข้อมูลงานป้อนเข้ารวมที่มีอยู่จริง
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ท ี่งท ำให ้แผ น การผ ล ิต ให ม ่ภ ายห ล ังการท บ ท วน แผ น  จะม ีจำนวนท ี่จะนำไปวาง  
แผ น ข องแต ่ล ะงาน ส ั่งผ ล ิต แต ก ต ่างก ัน  แล ะข ีด ค วาม ส าม ารถใน การท บ ท วน แผ น เก ิด ได  ้
อย ่างต ่อ เน ื่อ ง

6.2.1. สรุปผลจากการวางแผนการผลิตควบคู,ก้บผู้วางแผน

ผลที่ได้จากการทบสอบแผนการผลิตกับการปฎิบ้ต ิงานจริง พบว่าเมื่อม ีการทบทวนแผน 

การผลิต ณ วันใดวันหนึ่ง โดยไม่ใช่เป็นการวางแผนทั้งเดือน ซึ่งปาให้แผนการผลิตที่ได้จาก 

โปรแกรมจะเริ่มมีการวางแผนใหม่ ณ ตั้งแต่วันที่กำหนดนั้น โดยที่งานที่ถูกจัดก่อนหน้าไม่มีการ 

เปลี่ยนแปลงเลย

ผลจากการทบทวนแผนผลิต

1. เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงของทุกงานที่อยู่หลังช่วงวันที่กำหนดให้เริ่มด้นวางแผน 

ใหม่นั้น ทำให้งานท่ีจัดถูกสลับตำแหน่งใหม่ทั้งหมด และเป็นผลให้เกิดเหตุการณ์ที่ 

งานเลยกำหนดส่งงาน (Release Date) จำนวนหลายงาน ซ่ึงผู้วางแผนด้องน่าไป 

แก่ไขใหม่ อีกทั้งด้องแก่ไขในตัวโปรแกรมวางแผนการผลิตด้วย ซึ่งส่วนนี้ ในบาง 

ครั้งเมื่อมีการแทรกงานไม่มากนัก การทบทวนแผนของผู้วางแผนเองจะทำให้เสีย 

เวลาน้อยกว่า โดยอาจจะมีการแก่ไขงาน โดยพิจารณาการเลื่อนงานเพียงบางงาน 

และยังไม่ทำให้เลื่อนกำหนดส่งงาน หรือเลยกำหนดส่งงานให้น้อยที่สุด และไม่ให้ 

กระทบงานอื่นมากนัก

2. เน ื่องจากสภาวะท ี่เม ื่อม ีการคาดการณ ์เวลาล ่วงหน ้าของการให ้ม ีช ่วงเวลาการ 

ทำงานที่แดกต่างกัน มีผลให้เกิดสภาวะที่ 2 ด ือมีช ่วงเวลาที่เป ็น Available Time ท่ี 

เหมาะสมแตกต่างก ัน หลายช่วงเวลา ทำให้การจัดแผนการผลิตที่ได้มีความแตก 

ต่างกัน

ตังน้ัน จากการทดสอบโปรแกรมวางแผนการผลิตตังกล่าว จ ึงน ่าท ี่จะเหมาะสมก ับ  
ก ารน ำไป ใช ใน ค ร ั้ง เร ิ่ม ด ้น  ห ร ือ เม ื่อต ้องการวางแผ น ให ม ่ท ั้งห ม ด เน ื่องจาก เม ื่อม ีการท บ  
ท วน แผ น การผ ล ิต  จะท ำให ้แผ น การผ ล ิต ท ี่ได ้ให ม ่อาจถ ูก เล ื่อน กำห น ดส ่งงาน ค ่อน ข ้าง
ม าก  แ ล ะ ค ล าด เค ล ื่อ น จ าก ผ ู้ว า ง แ ผ น ไ ด ้ซ่ึงโปรแกรมน้ีควรนำไปใช้เพ่ือเป็นตัวแบบ ซ่ึงจะทำ 
ให้ทราบความเป็นไปได้ของการวางแผนจากงานส่ังผลิตท่ีได้รับ ว่าควรมีการเตริยมความพร้อม 
หริอรองรับกับการตอบสนองความด้องการเหล่าน้ันได้อย่างไรบ้าง
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6.2.2. การเปรียบเทียบผลที่ได้จากแผนการผลิตระหว่างโปรแกรมวางแผนการ 

ผลิตกับงานที่เกดขึ๋นจริง

การเปรียบเทียบในส่วนนี้ เป็นการนำแผนการผลิตท่ีได้จากการประมวลผลของ 
โปรแกรม เปรียบเทียบกับงานท่ีทีาได้จริงของฝ่ายผลิต และเน่ืองจากการนำข้อมูลงานป้อนเข้า 
เข้าลู่ฐานข้อมูลของโปรแกรมวางแผนการผลิตน้ี นำมาจากระบบ MRP ของฐานข้อมูล 
MFG/PRO ของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงจะให้ความสำคัญกับความสามารถในการตอบสนองความ 
ด้องการของลูกด้นปีน'หลักสำคัญ ด้งน้ัน การเปรียบเทียบผลระหว่างแผนการผลิตของโปรแกรม 
กับงานท่ีเกิดข้ึน จึงพิจารณาถึงวันกำหนดส่งสินคัา (Due date) ซ่ึงเป็นวันท่ีจะต้องส่งสินค้าไป 
ยังลูกค้าเพ่ือให้ทันตามกำหนดเวลา เป็นข้อมูลเปรียบเทียบ ซ่ึงจากการเปรียบเทียบพบว่า

จาก
จำนวนงานส่ังผลิตท้ังหมด (ซ่ึงเป็นงานท่ีนำมาแตกย่อยแล้ว) จำนวน 519 งาน

พบว่า
จำนวนงานท่ีถูกเล่ือน Release date ไม่เป็นไปตามกำหนดเติม จำนวน 54 งาน 
จำนวนงานท่ีอยู่ในช่วงท่ีไม่เกิน Due date (คือสามารถยอมรับได้) จำนวน 37_ งาน

ดังนั้น
จำนวนงานท่ีเกิน Due date จำนวน 17 งาน
คิดเป็น 3.27 %

(R elease date คือ วันที่ผลิตเสร็จ ซึ่งมีกำหนดก่อน Due date ประมาณ 1-2 วัน)

พบว่า จากจำนวนงานส่ังผลิตท้ังหมดจำนวน 519 งาน มีจำนวนงานส่ังผลิตท่ีถูกเล่ือน 
Release date ท้ังส้ิน จำนวน 54 งาน ซ่ึงในจำนวนน้ีมีงานส่ังผลิตท่ีอยู่ในช่วงท่ียอมรับได้ คือไม่ 
เกินกำหนดส่งงาน (Due date) จำนวน 37 งาน และมีงานส่ังผลิตท่ีเกินช่วงท่ียอมรับได้อยู่ 17 

งาน หรือติดเป็นเปอร์เซ็นต์ คือ 3.27% ของจำนวนงานท้ังหมด ซึ่งง ้าน 3.27%  น ี้ผ ู้ว า ง แ ผ น  
จ ะต ้อ งแก ่ไข ให ม ่ โด ยการแจ ้งม ่ายข าย  เพ ี่อ ให ้ม ีก าร เจ รจ าต ่อ รอ งก ับ ล ูก ค ้า  ห ร ือแก ่ไข  
แ ผ น โด ย ผ ู้ว างแ ผ น เอ ง  โด ย ก ารเล ือก งาน ส ั่งผ ล ิต ท ี่ม ีแผ น ก ารผ ล ิต ก ่อ น ถ ึงว ัน ก ำห น ด ส ่ง  
งาน ห ล าย ว ัน อ อ ก ไป ก ่อ น  แล ้วจ ึงแท รกงาน เห ล ่าน ี้แท น
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6.3. การฟร ียบIฑียบขั้นตอนการทำงานในการจ้ดทำแผนการผลิตระหว่างการวางแผน 

การผลิตโดยผู้วางแผน กับการวางแผนการผลิตโดยใช้คอมพิวเตอร์ช่วย

จากการนำโปรแกรมวางแผนการผลิตไปใช้กับการปฎิป้ตงานจรีง และเปรียบเทียบข้ัน 
ตอนและเวลาท่ีใช้ในการจัดทำแผนการผลิตระหว่างการปฎิป้ตงานท้ังสองแบบ สรุปได้ดังดังน้ี

Planning Production Schedule Planning Production Schedule
By Planner By Computer aided scheduling
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ก ารวางแผ น ก ารผ ล ิต โด ยผ ู้ว างแผ น ก าร ว างแ ผ น ก าร ผ ล ิต โด ย ใช ้ 
คอม พ ิวเตอร ์ช ่วย

เวลาเฉลี่ย (นาที)

1. ตรวจสอบงานสั่งผลิตจากเมนู.23.17 56.04

2. จดบันทึกงานท่ีจะฟ้ามาวางแผนการผลิต 65.28

3. จัดลำดับงานตามสายการผลิตต่าง  ๆ 282 

โดยพิจารณา Capacity/Shift/Line ท่ีมีอยู่
4. กรอกข้อมูลการวางแผนจากข้อ 3 ลงในรูป 306 

แบบของดร๊าฟ Excel และจัดทำใบปะหน้า

เวลาเฉลี่ย(นาที)

1. ดึงข้อมูลจากเมนู.23.17ในรูปแบบ 64 

Text file และฟ้าข้อมูลเข้าฐานข้อมูล
2. สร้างฐานข้อมูลเวลาในการผลิต 0.583

3. สร้างแผนการผลิต และใบปะหน้า 8.27 

รายงานแผนการผลิตรายเดือน

รวม 709.32 นาที 72.85 นาทีหมายเหตุ : ท่ีมาของข้อมูลเวลา อยู่ในภาคผนวกท่ี ง-2
ตาราง 6-1 เปรียบเทียบเวลาการวางแผนการผลิต ระหว่างผู้วางแผน 

กับโปรแกรมวาง แผนการผลิต

จากตารางเปรียบเทียบเวลาการปางานในการจัดทำแผนการผลิตระหว่างการวางแผน 
การผลิตโดยผู้วางแผน กับการวางแผนการผลิตโดยใช้คอมพิวเตอร์ช่วย พบว่า

เวลาการทำงานในการจัดทำแผนการผลิตโดยผู้วางแผน คือ 709.32 นาที
เวลาลดหย่อน 20 % รวมเวลา คือ 851.18 นาที
เวลาการทำงานในการจัดทำแผนการผลิตโดยโปรแกรมวางแผนการผลิต คือ 72.85 นาที 

ซ่ึงการใช้โปรแกรมวางแผนการผลิตสามารถลดเวลาลงได้ 778.33 นาที
โดย 1 Man-Day คือ 9 ช่ัวโมง หรือ 540 นาที 

เพราะฉะน้ัน Available Time คือ 778.33 -รํ* 540 = 1.44 ว้น

หรือ

เท่ากับ Man-hour ท ี่ลดลงได้ = เวลาท่ีลดลง (ช่ัวโมง) X จำนวนคน

= (778.33 -4- 60) X 1

= 12.9 ชั่วโมงทำงาน / จำนวนครั้งที่ม ีการวางแผน

6.4. การวิเคราะห์ผลช่วงเวลานำในการสั่งซี๋อ (Lead Time)

จากการเปรียบเทียบเวลาทำงานในการจัดทำแผนการผลิต ระหว่างแบบเดม คือ โดย 
การทำงานของผู้วางแผนกับการทำงานโดยการประมวลผลจากโปรแกรม ซ่ึงพบว่าใช้เวลาลดลง 
1.44 วัน หรือ 12.9 ช่ัวโมงทำงาน
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โดยช่วงเวลาการวางแผนการผลิตท่ีลดลงน้ี ทำให้สามารถดำเนินงานในลำดับถัดไปได้ 
เร็วขน ซ่ึงงานในลำดับถัดจากขนตอนการวางแผนการผลิด คือ การส่ังพร็นซ์ Purchase 
Requisition และ Action Message ส่งให้ฝ่ายจัดซ้ือเตรียมส่ังซอวัตถุดิบ

ซ่ึง เวลานำ (Lead Time) เป็นระยะเวลานับจากเร่ิมออกใบส่ัง จนกระท่ังได้รบของตาม 
ท่ีส่ังน้ัน โดยระยะเวลาดังกล่าวประกอบด้วย 2 ส่วนด้วยถัน คือ

ส่วนที่ 1 เวลาล่วงหนัาในการเตรียมเอกสาร และงานด้านธุรการของฝ่ายท่ีเก่ียวข้อง ซ่ึง 
เวลาด้งกล่าวอาจจจะมากหรือน้อยข้ันอยู่กับกระบวนการในการดำเนินงานของแต่ละบริษัทท่ี 
กำหนดไวั

ส่วนที่ 2 เวลาล่วงหน้าสำหรับผู้ผลิตหรือผู้ส่งมอบ เวลาช่วงน้ีคาดคะเนได้จากประสบ 
การน่ท,นอดีต

ด้งนั้น จะเห็นได้ว่า เวลาที่ลดลงได้ 1.44 วัน หรือ 12.9 ชั่วโมง สามารถ สั่งพริ้นซ ์

Purchase Requisition ได้เร็วขึ้น และทำให้มีเวลาล่วงหน้าในการเตรียมเอกสารการสั่ง 

ขึ้อไดเ้ร ็วขึ้นเช่นกัน ปร ะมาณ 1.5 วัน อีกทั้งทำให้มีเวลาเผื่อของช่วงเวลานำสำหรับผู้ส่ง 

มอบเพิ่มมากขึ้นอีกด้วย

6.5. การวิเคราะห์ข ั้นตอนการเตรียมงานสั่งผลิตก่อนเริ่มด้นสร้างแผนการผลิต

เน่ืองจากในการนำข้อมูลงานป้อนเข้า เข้าสู่ฐานข้อมูลของโปรแกรม จะใช้วิธีการดึงข้อ 
มูลจากระบบฐานข้อมูลของ MFG/PRO ของโรงงานกรณีศึกษา และแปลงข้อมูลจาก Text file 
และนำมาจัดเรียงตามรปแบบในฐานข้อมล แล้วจึง Import ข้อมลเหล่าน้ันส่ฐานข้อมล ซ่ึงจะเป็น

ข ** «น 1 «น ^] «Û •นิ

ฐานข้อมูลเร่ิมด้นในการวางแผนต่อไป และหากพบว่าฐานข้อมูลไม่ครบถัวน เช่น เพ่ิมรายช่ือ 
ผลิตภัณห์ท่ีผลิต หรือแก่ไขข้อมูลรายละเอียดของผลิตถัณห์ ผู้วางแผนจะด้องแกไขฐานข้อมูล 
เหล่าน้ัน ก่อนเร่ิมด้นในการวางแผนจึงจะสามารถเข้าสู่ข้ันตอนการสรัางแผนการผลิตต่อไปได้ 

ซ่ึงจากสภาพการทำงานด้งกล่าว พบว่า

1. เวลาท่ีใช้ในข้ันตอนการเตรียมการล่วงหน้าน้ี เป็นข้ันตอนท่ีใช้เวลามากท่ีสุดเม่ือ 
เปรียบเทียบกับข้ันดอนอ่ืน  ๆ ในการสรัางแผนการผลิต ซ่ึงหากลดเวลาหรือข้ัน 
ตอนการเตรียมการให้สะดวกย่ิงข้ัน ก็จะทำให้1ข้เวลาในการสร้างแผนการผลิตได้ 
น้อยลงเช่นถัน

2. ความผิดพลาดของข้อมูลการประมวลผลแผนการผลิต มักเกิดจากการเตรียมงาน 
ท่ีไม่ครบถัวน หรือไม่ถูกด้อง จากข้ันตอนน้ีน้ันเอง
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ดังน้ันการเตรียมข้อมูลงานส่ังผลิตน้ี ผู้วางแผนจะต้องกระทำดัวยความเข้าใจ และความ 
ชำนาญ รวมท้ังต้องมีความรอบคอบจึงจะทำให้ไต้ข้อมูลท่ีมีความถูกต้องสมบูรณ์มากท่ีสุดเพ่ือ 
นำไปสร้างแผนการผลิตต่อไป

6.6. การใช้โปรแกรมวางแผนการผลิตเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงงานสั่งผลิตในกรณีต่าง ๆ

จากการทดสอบโปรแกรมวางแผนการผลิต และตรวจสอบผลสรุปท่ีไต้จากการทดสอบ 
ซ่ึงพบว่าเม่ือมีการทบทวนแผนการผลิตในกรณีท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงของงานส่ังผลิต และทำให้ 
เกิดการเล่ือนงานส่ังผลิตของงานในลำดับถัดไปจำนวนหลายงาน ซ่ึงกรณีการเปล่ียนแปลงต่าง 
 ๆ ท่ีเกิดข้ึนแสดงรายละเอียดดังต่อไปน้ี

6.6.1. การเปลี่ยนแปลงข้อมูลลำดับงานสั่งผลิต (การแทรกงาน และ การยกเลิก 

งานสั่งผลิต)

เม่ือมีการเปล่ียนแปลงข้อมูลของลำดับงานส่ังผลิตจากลูกค้า ซ่ึงเม่ือวางแผนการผลิต
แล้ว ปรากฏว่าไม่มี Purchased order (PO) ยืนยันความต้องการของลูกค้า ผู้วางแผนต้องแกิไข 
แผนการผลิต โดยนำลำดับงานส่ังผลิตเหล่าน้ันออกจากแผนการผลิต และสร้างแผนการผลิต 
ใหม่ แต่หากมีการเพ่ืมลำดับงานส่ังผลิตกิสามารถเพ่ิมงานส่ังผลิตน้ัน ในฐานข้อมูล และสร้าง 
แผนการผลิตใหม่เซ่นถัน

สมมุติว่า มีการเปล่ียนแปลงข้อมูลงานส่ังผลิต คือ 
เพ ิ่มข ้อม ูลงาน ส ั่งผล ิต

^  โมเดล RTRN-A563WREO-T ลำดับงานส่ังผลิตท่ี 05140004 จำนวนงานส่ัง 
ผลิต คือ 10000 ตัว Release Date คือ 10/07/01 

^  โมเดล ZT638B104H01-T ลำดับงานส่ังผลิตท่ี 01230002 จำนวนงานส่ังผลิต 
คือ 8640 ตัว Release Date คือ 12/07/01 

^  โมเดล PX-HX2-T ลำดับงานส่ังผลิตท่ี 04750010 จำนวนงานส่ังผลิต คือ 
2200 ตัว Release Date คือ 18/7/01

. โ1 Model Name ' 31 uvoncoraer l™ ” |- Q uanttj I RsteaseData I DuaData I

2T638B104H01-T 01230002 ร/๐ 4320 12/7/01 13/7/01
ZT638B104H01-T 01230002 ร/๐ 4320 12/7/01 13/7/01
RTRN-A56 3WRE O-" 05140004 s/o 10000 10/7/01 11/7/01
PX-HX2-T 04750010 ร/๐ 2200 18/7/01 19/7/01

ตาราง 6-2 รายละเอียดการเพิ่มข้อมูลงานสั่งผลิตเมื่อแผนการผลิตมีการเปลี่ยนแปลง
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เม่ือผู้วางแผนทราบข้อมูลท่ีต้องการเพ่ิมงานส่ังผลิตแล้ว ให้เพ่ิมข้อมูลไต้จาก เมนู 
“Input Data” ซ่ึงเลือกจากเมนูหลัก แล้วจึงกรอกข้อมูลรายละเอียดของงานส่ังผลิตใหม่ โดย 
การคล้ิก “Add” เพ่ือให้ฟอร์มพร้อมในการบันทึกการเพ่ิมข้อมูล และ คล้ิก “Update” เพ่ือบันทึก 
ข้อมูลแต่ละรายการ

รูป 6-3 แสดงฟอร์มการเพิ่มข้อมูลงานสั่งผลิต

ย ก เล ิกข ้อม ูลงาน ส ั่งผ ล ิต
^  โมเดล HT-MR1-T ลำดับงานส่ังผลิตท่ี 03220015 จำนวนงานส่ังผลิต คือ 

1960 ตัว (ในสายการผลิตท่ี 3) ในวันท่ี 18/07/01 
^  โมเดล NS99001-T ลำดับงานส่ังผลิตท่ี 05180038 จำนวนงานส่ังผลิต คือ 

1000 ตัว (ในสายการผลิตท่ี3)ในวันท่ี 12/07/01

การยกเลิกข้อมูลงานส่ังผลิต หรือการแก้ไขฐานข้อมูลงานส่ังผลิต อยู่ในส่วนของเมนู 
“การแก้ไขฐานข้อมูล” โดยคล้ิกท่ีเมนู “Database” ซ่ึงจะปรากฏเมนูให้เลือกฐานข้อมูลท่ี 
ต้องการแก้ไข ให้เลือก “Input data”

เข้าสู่ฟอร์ม 

การแก้ใ'ข

รูป 6-4 แสดงฟอร์มการเลือกฐานข้อมูลที่ต้องการแก้ไข

MENU EDIT

เลิอก “Input data” 

เพื่อแก้ไขฐานข้อมูล 

งานลังผลิต

c Model Database 

c Customer Priority 

*<* Input data 

r  Capacity
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เม่ือเข้าสู่ฟอร์มการแก้ไขฐานข้อมูล ให้กรอกรายละเอียดของงานส่ังผลิตท่ี
ต้องการยกเลิก แล้วคล้ิก “Find record” เพ่ือต้นหาข้อมูลงานส่ังผลิตน้ัน จากน้ันให้คล้ิก 
“Delete" เพ่ือลบข้อมูลงานส่ังผลิตน้ันออกจากฐานข้อมูล

กรอก Work order 

และรรอโมเดลท่ี

ตองการยกเลิก คลิก “Delete'

เพิอลบข์อมล

ครก “Find record’

เพิอคันทาฃ์อมล

Fount 4

รูป 6-5 แสดงฟอร์มการยกเลิกฐานข้อมูลงานสั่งผลิต

การสร้างแผนการผลิตใหม่
เม่ือแก้ไขข้อมูลโดยการเพ่ิมและยกเลิกข้อมูลดังกล่าวแล้ว จึงห้าการสร้างแผนการผลิต 

ใหม่ โดยการเลือกวันท่ีเร่ิมต้นในการวางแผน ซ่ึงพิจารณาจากวันท่ีท่ีเร่ิมมีการเปล่ียนแปลงของ 
ข้อมูล ซ่ึงทำให้ข้อมูลของแผนการผลิตก่อนหน้าวันท่ีเร่ิมต้นน้ันไม่มีการเปล่ียนแปลง

รูป 6-6 แสดงการกำหนดวันเร่ิมต้นในการวางแผนการผลิตใหม่

ซ่ึงเม่ือเป็นการทบทวนแผนการผลิต ผู้วางแผนควรกรอกข้อมูลแสดงหมายเหตุของการ 
ทบทวนแผนการผลิต โดยการคล้ิกปม “Remarks” และบันทึกสาเหตุในการเปล่ียนแปลงดัง
กล่าว ต้งน้ี
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รูป 6-7 การกรอกหมายเหตุในการทบทวนแผนการผลิต

แล้วจึงคล้ิก “Create Monthly Schedule” จากฟอร์มสร้างแผนการผลิต เพ่ือดำเนินการ 
ประมวลผลและสร้างแผนการผลิตใหม่เม่ือเกิดการเปล่ียนแปลง

ดังน้ัน ผลเม่ือมีการเปล่ียนแปลงลำดับข้อมูลงานส่ังผลิต แสดงให้เห็นว่าเม่ือมีการแก้ไข 
แผนการผลิต โดยกำหนดวันท่ีดัองเร่ิมแก้ไข พบว่าข้อมูลแผนการผลิตในช่วงก่อนวันท่ีเร่ิมแก้ไข 
ยังคงไม่มีการเปล่ียนแปลง จะมีการเปล่ียนแปลงแต่เพียงข้อมูล ณ วันท่ีเร่ิมแก้ไขแผนเท่าน้ัน 
และข้อมูลงานส่ังผลิตท่ีถูกเพ่ิม ก็จะเป็นกรณีท่ีข้อมูลงานส่ังผลิตเกิดการแทรกงาน และเม่ือมีการ 
ยกเลิกงานส่ังผลิตข้อมูลของงานส่ังผลิตเหล่าน้ัน ก็จะถูกดัดออกไปจากฐานข้อมูลและไม่ถูกนำ 
มาพิจารณาอีก

6.6.2. การเปลี่ยนแผนการผลิตที่ได้จากการประมวลผลของโปรแกรม (การแก้ไข 
จำนวนผลิต การเปลี่ยนสายการผลิต และวัน ที่มีการผลิต)

เม่ือสร้างแผนการผลิตเสร็จสมบูรณ์แล้ว หากผู้วางแผนตรวจสอบแผนการผลิตท่ีไดั และ 
พบว่าดัองการแก้ไขแผนการผลิตเอง ไม่ว่าจะเป็น การแก้ไขจำนวนท่ีมีถูกวางแผนในแต่ละช่วง 
เวลา การแก้ไขสายการผลิต หรือการแก้ไขวันท่ีมีการผลิต จากแผนการผลิตท่ีไดัจากโปรแกรม 
วางแผนการผลิต ซ่ึงแสดงตัวอย่างการแก้ไขแผนการผลิตไดัดังน้ี

เม่ือผู้วางแผนได้ตรวจสอบแผนการผลิตท่ีไดัจากการประมวลผลแล้ว หากต้องการแก้ไข 
แผนการผลิตท่ีไดัมาน้ัน มีวิธีการดังน้ี

1. เลือกเมนูจากส่วนการแก้ไขแผนการผลิต (Manual Schedule) โดย"คล้ิก” เมนู 
“Manual Scheduling”

2. กรอกรายละเอียดข้อมูลงานท่ีดัองการแก้ไข เช่น สายการผลิตท่ีดัองการแก้ไข วันท่ี 
ต้องการแก้ไข กะท่างาน
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3. คล้ิก “Search” เพ่ือคนหาข้อมูลดังกล่าว จากน้ันผู้วางแผนจึงสามารถแก้ไขข้อมูล 
งานส่ังผลิตจากรายละเอยดพ่ืปรากฎ

4. ก่อนออกจากฟอร์มน้ี ให้คล้ิก “Refresh data" ทุกคร้ังเพ่ือประมวลผลสร้างแผนการ 
ผลิตใหม่จากการแก้ไขฐานข้อมูลในส่วนน้ี

หมายเหต ุ : ไนการแก้ไขวัน ท ี่ม ีการผลิตน ั้น ควรระม ัดระวังในการกรอกข ้อม ูลของวันท ี่ 

เน ื่องร ูปแบบว ันท ี่ท ี่กรอกเป ็นแบบ เด ือน/ว ัน /ป ี เช่น 07/15/01 เป ็นต ้น

ดังแสดงการแก้ไขข้อมูลจำนวนงานส่ังผลิต ในรูปท่ี 6-8

คลิ้กก่อนออกจากฟอร์ม เพื่อ 

ประมวลผลสรำงรายงานใหม่

กรอกรายละเอียคข้อมูล•ทน 

ที่ต้องการนก่ใข
i  0 * T พ 0 เ ฟ ๙ : M o d a t i f f » ; น ุ: , , ' ' "  Q u arttï v î  s u r f in e

7 / w m 81238082 r r  <3801141 1 182 8 :8 8 :8 8  AM 1 :8 8 :8 8  AJ
7 / 1 4 /แ 13118834 M H I I l  X- 1 14 88 1 :8 8 :8 8  AM 4 :8 8 :8 8  พ

-  ••-  1 . : .  . A  .

คล้ิก “Search" 

เพื่อต้นหาข้อมล

ก่อนการแก้ไขข ้อม ูลโมเดล NS98003 X-T การแก้ไขจำนวนงานสั่งผล ิตของ โมเดล

NS98003 X-T

รูป 6-8 ตัวอย่างการแก้โซจำนวนงานสั่งผลิต ซองแผนการผลิตโดยผู้วางแผน

จากการแก้ไขข้อมูลงานส่ังผลิตดังกล่าว ต้องคล้ิก “Refresh Data" เพ่ือ'ให้โปรแกรมแก้ 
ไขแผนการผลิต และสร้างแผนการผลิตใหม่ ซ่ึงทำให้ใต้รายงานแผนการผลิตใหม่ท่ีมีการเปล่ียน 
แปลงจำนวนงานส่ังผลิตจากดามท่ีผู้วางแผนแก้ไข

6.6.3 การเพิ่มฃ้อมูลการผลิตจริงซองฝ่ายผลิต
เม่ือมีการนำแผนการผลิตท่ีไดั ไปใช้ในการผลิตจริงของฝ่ายผลิตแล้ว ข้อมูลจำนวนผลิต 

จริงท่ีเกิดข้ึนน้ัน จะถูกกรอกข้อมูลลงในส่วนของฟอร์ม Production work in process เพ่ือแสดง 
ข้อมูลจำนวนงานผลิตท่ีเกิดข้ึนจริงในรายงานแผนการผลิตรายเดือน และสร้างแผนการผลิตใหม่ 
ให้สอดคล้องกับความต้องการในการผลิตจริงท่ีเหลืออยู่ (จำนวนงานส่ังผลิตเดิม -  จำนวนผลิตท่ี 
เกิดข้ึนจริง ณ ช่วงเวลาน้ันของฝ่ายผลิต) ดังข้ันตอนการเพ่ิมข้อมูลการผลิตจริงของฝ่ายผลิตมี 
รายละเอียดดังน้ี
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1. เลือกเมนู “Production work in process” จากเมนูหลัก

2. กรอกรายละเอียดข้อมูลของร่อผลิตภัณฑ์ วันท่ีมีการผลิต ส์าดับงานศ่ังผลิด กะปา 
งาน สายการผลิตท่ีใข้ และจำนวนท่ีมีการผลิตจริง

3. คล้ิก “Update” เพ่ือบันทึกข้อมูล

รูป 6-9 แสดงการกรอกฟอร์มช้อมูลงานฝ่ายผลิต

เม่ือกรอกข้อมูลจำนวนงานส่ังผลิตจริงครบถ้วนแล้ว และคล้ิกปม "Update" จะทึาให้ 
จำนวนข้อมูลงานผลิตจริงแสดงในรายงานแผนการผลิตรายเดือนในช่องของ "Actual Quantity” 
และห้าจำนวนผลิตจริงนลบออกจากจำนวนงานส่ังผลิตของข้อมูลป้อนเข้า เม่ือมการประมวลผล 
สร้างแผนการผลิตในคร้ังต่อไป
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