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ภ า ค ผ น ว ก  ก

ตัวอย่างเอกสารที่ต้องสีกษาในระบบ Demand Flow Technology



แผนภาพท ี่ ท-1 : ต ัวอย ่าง P roduc t S ynchron iza tion
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ดารางท ี่ ก-1 : ต ัวอย ่าง  P rocess M app ing

^ ^ P R O C E S S E S  

P R O D U C T S ^ ^

/ / /  / o  V o  " / ๕ /  %  A  /

/ £  /  /  '  /  f  ^

9 1 0 7 2 6 -0 3 X X X X X X X
910811-01 X X X X
910 8 9 1 -0 1 X X X X
7 1 1 2 3 3 -0 7 X X X X X X X X
9 1 0 2 6 3 - 0 6 X X X X X X X
7 1 1 3 0 1 -0 5 X X X X X X X
7 1 1 4 5 6 -0 1 X X X X X
711319 -01 X X X X X X X
7 1 1 3 0 6 -0 8 X X X
9 1 0 7 0 2 - 0 4 X X X X X X X X



แบบฟอร์มy| ก- 1 : ดัวอย่างแบบฟอร์ม SOE

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION
SEQUENCE OF EVENTS

ร
E
Q

#

๐
V
E
R
L
A
p

TASK V

A

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA

M
Ac
H

L
A
B
o
R
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/
ร

Q
T
Y

1
N
T
/
E
X
T

M
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C
H
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A
B
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R

M
A
C
H

L
A
B
O
R

D
/
ร

Q
T
Y

1
N
T
1
E
X
T

D
1
ร
T

T
Q
C

DESCRIPTION

0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 COCO



FUSER 3930 SEQ UENCE OF EVENTS ASSEMBLY & TEST

พารางท ก- 2 : «วออ่าง SOE ฃอง กระบวนการประกอบ น«ะทดสอบ
PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

S E TU P R E Q U IR ED M O VE Q U A LIT Y  C R ITE R IA

3
0
V M

L
1
N M

L
M

L
I
N

E E V A D Q T A A D Q T D T
Q R TASK A

0 B / T /
A
c B

A
C B / T / I

ร Q DESCRIPTION
L A 0 ร Y E O O ร Y E C

# A H
R X H

R
H

R X
p T T

010 A s s e m b le  fe lt  fra m e  to  F ram e  S id e  A . X 1.2 V e r ify  c o r re c t  p a r t  o n  ta b u la r  a s s e m b ly  c h a r t to  
O rd e r ID. S n a p  fra m e  t ig h t  w ith  a u d ib le  " c l ic k " .

020 In s ta ll s h o r t  b ra s s  he x  s c re w  (TP M r 4x6) X 0.1 F in g e r T ig h t.
030 R epea t S equ ence  020 th re e  t im e s . 0.3 F in g e r T ig h t - C lo c k w is e  P a tte rn .
040 A ff ix  s u p p o r t  s h a ft to  b o tto m  o f  c a s in g . X 1.6 X S h a ft fa c in g  fe lt  s id e  o f  fra m e .
050 In s ta ll b e a rin g  p ip e . P u t p ip e  lu b r ic a n t o v e r X 1.6 0.8 X C o lla r  fa c in g  o u t o n  p re s s  p in s . P ip e  lu b r ic a n t

b e a rin g s  o n  p re ss  and  c o m p re s s  u n til b e a rin g s  
a re  fu l l  o f  lu b r ic a n t  Leave  p re s s  e n gage d  u n til 
"G O " l ia h t  illu m in a te s .

v is ib le  a b o ve  c o l la r  su rfa ce .

060 T o rq u e  a ll  he x  s c re w s . X 0.4 10 in c h  p o u n d s  w ith  a lte rn a t in g  p a tte rn .
070 In s ta ll U n it เท P re ssu re  T e s t - H o o k  u p  H oses. 1.2 1.2 D L e ft e d g e  o f  u n it  a g a in s t te s t  s to p . G reen  in le t 

lin e  to  g re e n  re c e iv e r  o n  te s te r . R ed o u tle t lin e  
to  re d  re c e iv e r o n  te s te r . S n a p  d ia l in  p la c e  a t 
50.
V e r ify  te s t  4  a g a in s t p a r t 4  o n  te s t  m a tr ix  c h a rt080 In itia te  3930 te s t  s o ftw a re  c o n fig u ra t io n . 0.4 0 .4 ร 8 '

090 B rin g  T e s t E q u ip m e n t u p  to  te s t  re a d y  s ta te . 5.0 0.3 ร 25 1 X H it 1) TE S T ; 2) L O A D ; 3) S T A R T ; 4) W A IT  u n til 
T E S T  R E A D Y  l ig h t  i llu m in a te s . V e r ify  p re s s u re  
a t 120 PSI(+/-3)

100 R un P re ssu re  T e s t. P r in t re s u lts  a n d  pa ck  in 
c u s to m e r pouch .

X 0.6 0.6 V e r ify  p re s s u re  w ith in  s p e c  lim its  o n  G S A  4120

110 R e m o ve  f ro m  T e s te r to  C a r t 0.2 0.2 D I
120 P lace  in  A s s y  IP K  o n  C art. 0.3 ร 8 E 23 ft A v o id  b u m p s  w ith  c a r t

6.6 1.9 2.2 s.o 0.2 0.5
CDo



เป ท ี ท -1 : ต ัวอย ่าง M ethod Sheet
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J. £ ù ร่* ข!ร le
PDI2ÛP1 1/24/94
ï-fpytifh*i  / y 9* *4*t In titty* « /1 ratify- iifTf}



ภ า ค ผ น ว ก  ข

SOE ทุกกระบวนการของโมเดลตัวอย่าง E0 0 0



ALL PLASTICS S E Q U E N C E  O F  E V E N T S

พารางที ช-1 ะ ตารางแสดงขนตอนการทำงานของโมIดร E000ในกระบวนการ Plastic Mixing
PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

PLASTIC MIXING

ร
E
Q

o
V
E
R
L
A
p

T A S K

SETUP

M
Ac
H

L
A
B
o
R

Q
T
Y

REQUIRED

M
Ac
H

L
A
Bo
R

MOVE

M
Ac
H

L
A
Bo
R

Q
T
Y

QUALITY CRITERIA

DESCRIPTION

10

20
30

40

นำเม็ด Polystyrene resin เทใส่สง แคะนำเม็ด 

Color master batck เท,ใส่สงเข้าดั'วยสน 

สงเวลาเปิดเครื่อง เครื่องจะทำงานปัน

นำตะแกรงมาสวมที่สงเปล่า เขินมาวางที่ตรงถาด 

รองเปิดเครื่องปันออก และปล่อยเม็ดลงสง

นำ Hand truck ลากสงไปเก็บ

8.4 8.4 100 ตรวจสอบความเน ไฝเกินระดับที่กำหนด

29.9 0.1
4.4 0.5

2.9

100

100

2.0

5.0

8.4 8.4 29.9 0.1 4.4 3.4

ÇO00



E 000C ,E 000S  S E Q U E N C E  O F  E V E N T S  SEAT & COVER INJECTION

พารางท ช-2 ะ ตารางน*ดงข้ันต*นการทำงานแรงโมเดร) E000 ในกระบวนการ Seat&Cover Injection
PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

ร
E
Q
#

0VERLAp
T A S K

V
A

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
ฬ
A
c
H

L
A
B
O
R

D
/
ร

Q
T
Y

NT
1EXT

M
A
C
H

L
A
B
O
R

M
A
C
H

L
A
B
O
R

อ
/
ร

Q
T
Y

:
/EXT

DIรT
TQC DESCRIPTION

10

20
30

40
50

รด?'นงาน Seat & Cover

เปิดประดูหยิบร้นงานออกจาก Mold ปิดประดู
ใ?เล่ือยๆ  gete ร้นงานเพ่ือแยก Cover ออกจาก 
Seat
ใส่ Seat&Cover ลงในสงน้ํา เพ่ือให้ร้นงานเยินลง 
ท้ิง gate ลงในโ]ง

X

0.1 D 1

10.3

0.3
0.4 0.4

0.1

D

อ

I

I

0.5

1.5

ห้ามย่ืนอสยวะส่วนใด เต้าไปในเคร่ืองสกร ขณะท่ี เคร่ือง 
สกรกำส่งทำงาน(ร)
ก่อนเปิดประดูต้องแน่ใจว่า ไม่มืเศษติดท่ี Mold (V)
สบร้นงานให้ถูกวธวางเล่ือยให้ขนานกํบร้นงานเพ่ือแยก 
ออกจากส่น (V)

0 .0  0 .1  1 0 .3  0 .3  0 .4  0 .5

c pน่̂



_________E000C_________ S E Q U E N C E  O F EV EN TS COOLING (COVER)

พารางท ช-3 ะ ดารางน«คงซ ั้นต«นการทำงานข«งโมเคร E000ใบกระบวนการ Cooling (Cover)

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

รEQ
#

0
V
E
R
L
A
p

TA SK
V
A

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
MAcH

LABoR

D/ร
QTY

1
N
T/
E
X
T

MACH

LABOR

MACH

LAB๐R

อ/ร
QTY

1
N
T/
E
X
T

D
1ร
T

T
Q
C

DESCRIPTION

10 Cooling 15.2

15.2 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0



_________ E0 0 0 S_________  S E Q U E N C E  O F EV E N TS COOLING (SEAT)

พา?ๆงทํ ช-4 : ตา?างน«คงข ั้นต«นการทำงานขธงโมIด« E000 ในกระบวนการ Cooling (Seat)

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

รEQ
#

0
V
ER
L
A
p

TA SK
V
A

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
MAcH

LAธ
0R

D/ร
QTY

1
N
T/
E
X
T

MACH

L
AB
0R

M
ACH

L
AB
0R

D/ร
QTY

1
N
T/
E
X
T

D
1ร
T

TQ
C

DESCRIPTION

10 Cooling 30.3

30.3 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0

ÇOCT»



_________E000C_________ S E Q U E N C E  O F EV EN TS FINISHING (COVER)

พารางที ช-ร : ตารางแสดงขนตอนการทำงานของโมIดล E000 ในกระบวนการ Finishing (Cover)

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
ร

0
V M

L ; M
L

M
L 1

NE E V A อ Q T A A อ Q T D TQ R TA SK A
p B / T /

A
p B

A
p B / T / 1

ร Q DESCRIPTION
L A o ร Y E 0 o ร Y E c

# A H
R X H

R
H R X

p T T

10 นำ Cover ข้ึนจากถังน้ํา 0.1 D 1 1.5 X หรบข้ึนงานข้ึนตรง ๆ ระวังการ'ชุดกับด้าน

ฟ้างถัง
20 ผิดข้ึนงานให้แห้ง 0.3 D I X ตรวจดู,ว่ามื1จุดดำ ท่ีเห็นได้ขด-รอยบุบ มสิ 

อ๋ึนปน และกระจายติวของสิ เป็นเนื้อ

เดียวถันหริอไม่
30 ชุดแต่งบริเวณขอบรอบข้ึนงาน 4.1 ตรวจภูรอยชุดแต่งติองเริยบไม่คม (V)
40 ใส่ธุงพลาสต ิก และฬบปากธุง 0.1 D I ปากธุงติองปิดสนิท (V)
50 วางไว้บนโติะทำงาน 0.0 อ 1 0.5

60 ยกข้ึนงานใปวางไว้ในรถผิน 0.2 ร 10 1 3.0 Xวางเริยงด้านห้วไปทางเดียวถัน

0.0 0.4 0.0 4.1 0.0 0.3



_________ E000S_________ S E Q U E N C E  O F EV EN TS FINISHING (SEAT)

พารางที ช-ร ะ ดารางน«พงข ั้นตฉนการทำงานขฉงโมเดร E000 ในกระบวนการ Finishing (Seat)

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

รEQ
#

0
V
E
R
L
A
p

TASK
V

A

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
MAc
H

LA
B
0R

D
/
ร

Q
T
Y

I
N
T
/
E
X
T

MAC
H

LA
B
OR

MAC
H

LA
B
OR

D
/
ร

QT
Y

1
N
T
/
E
X
T

อ
1
ร
T

T
Q
C

DESCRIPTION

10

20

30

40

50

60

70

นำข้นงาน ข้น'จาก ชัง'นา 

เชัดข้นงานให้แห้ง

เล่ือย Gate บน ข้นงานออก 

;เดเฟงบริเวณขอบรอบข้นงาน

ใส่ธุงพลาดดีก และพับปากธุง 

วางพบน'พะทำงาน 

ยกข้นงานไปวางไวิในรถเขํน

0.3

0.6

0.1

D

D

อ

I

I

I

4.8

0.1

0.0

0.4

อ

D

ร 10

1

1

1

0.5

3.0

X

หยบข้นงานข้นตรง  ๆระ'yงการรุเดชั'บ!?ทน 

(ทงชัง
ตรวจดูว่ามีจุดดำ ท่ืเห้นใดํชัด-รอยบุบ มีสิ 
«นปน และกระจายสัวของสิ เป็นเน้ือ 

เดียวชันหริอไม่
ชับข้นงานให้ถูกวิธี วางเล่ือยให้ขนานชับ 

ข้นงานล่ือย geta ออกจากข้นงาน (V) 
ตรวจดูรอยTเดแต่งดี'องเริยบ1โม่คม (V)

ปากชุงต้องปิดสนิท (V)

ใส ่ถูงพลาดสดีกชันรอยกระแทก (V)

วางเริยง 5 ข้นสชับชัน

0.0 1.0 0.0 4.8 0.0 0.5

CD
CD



_________E0 0 0 C_________ S E Q U E N C E  O F EV E N TS BUFFIHG (COVER)

พารางที ช-7 ะ ตารางนสคงซนตอบการทำงาบของโมเดล E000 ใบกระบวนการ Buffing (Cover)

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
ร

0
V M L 1

N M L ฬ L I
NE E V A อ Q T A A D Q T D TQ R TASK Ac B / T / Aท ธ

Aท B / T / I
ร Q DESCRIPTION

L A 0 ร Y E 0 O ร Y E C

# A H
R X H R H R X

p T T

10 นำ?นงานวางพท ี่'พะขัดกระดาษทราย 1.0 ร 10 I 5.0
20 ฬนํดรุเดแฝงบริเวณรอย Flow 4.9 X ตรวจดูจุดดำ และการกระจายดํ'วของ?!

รอยบุบ

30 ขัดหยาบ :ขัดรอยมีดรุเดดํวยกระดาษทราย # 400 

(ขัด!h ย}3อ)

3.8 ลบรอยมึดท่ีรุ)ดพ อ อ กให้หมด (V)

40 ขัดหยาบ :ขัดรอยมดรุเดดํวยกระดาษทราย # 400 

(ขัด!h ยเด่รอง)

4.3 4.3

50 ขัดละเอยด :ขัดรอยมีดรุเดดํวยกระดาษทราย # 

800 (ขัด!')วยมอ)

7.9 ตรวจดูรอยขัดดํองเริยบใม'เป็า4ดล่ืน (V)

60 วาง? 'นงาน 'พ าน(ทง 0.1 D I 0.5
0.0 0.0 4.3 20.9 0.0 1.1



E0 0 0 S S E Q U E N C E  O F EV EN TS

ดารางที ช-ร : ตารางน«คงขนดขนการทำงานขขงโมเด«เ E000 ในกระบวนการ Buffing (Seat)

PRODUCT PART NUMBER P R O C E S S  ID E N T IF IC A T IO N
BUFFIHG (SEAT)

รEQ
o
V
E
R
L
A
p

TA SK

SETUP
MAcH

LAB
oR

QTY

REQUIRED
MAc
แ

LAB
๐R

MOVE
MAcH

LABoR
QTY

QUALITY CRITERIA

DESCRIPTION

10

20

30

40

50

60

นำร ้นงานวางไพ ่พะข ัดกระดาษทราย 

ใขัมีดรุ)ดเฟงบริเวณรอย Flow

ขัดหยาบ :ข ัดรอยมีดรุเดดํวยกระดาษทราย # 400 

(ขัดดํวยมีอ)

ขัดหยาบ :■ขัดรอยมด'รุ)ดห้วยกระดาษทราย # 400 

(ขัดห้วยเครี่อง)

ข ัดละเอยด :ขัดรอยมีดรุ)ดห้วยกระดาษทราย # 

800 (ขัดห้วยมีอ)

วางร้นงานไห้ห้านขัาง

1.0 10 5.0

7.3

9.1

7.3

7.3

10.3

ตรวจดูจุดดำ และการกระจายตัวของสิ 

รอยบุบ

ลบรอยม ีดท ี่ร ุ)ดพอกให ้หมด (V)

ตรวจดูรอยขัดต ัองเริยบไฝเป ็นคลื่น (V)

0.1 0.5

0.0 0.0 7.3 34.0 0.0 1.1



: ตารางนสดงขนดจบการทั่างานของโมเดล E000 ในกระบวนการ Polishing (Cover)

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION
E000C________  SEQ U EN CE OF EVENTS POLISHING (COVER)

รEQ
#

0
V
E
R
L
A
p

TASK
V

A

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
MA
cH

LA
ธ
0
R

D
/
ร

Q
TY

I
N
T
/
E
X
T

MACH

LA
ธ
0R

MACH

LA
ธ
0R

D
/
ร

QTY
;

/
E
X
T

D
1
ร
T

T
Q
C

DESCRIPTION

10 ยกชิ้นงานมาวางบนโต๊ะ Polishing 0.2 D 10 I 3.0
20 นำผ้าปัดยา ใส่เขัาแกนเกรึ่อง เปิดสวิสเกรี่'อง 0.3 0.3 ร 50 I X ลายผ้าป็ดต๊องเป็นในแนวเดียวกับผ้า

หบุน, ผ้าปัดใม่นดก

30 ใส่ยาที่ผ้าปัด 0.3 0.3 ร 4 I X ต้องให้ยากระจายทั่วหน้าของผ้าปัด

40 ปัดขัดยาทั่วทั้งชิ้นงาน X 39.4 39.4
50 ๅเดขอบที่มียาขัดติดออกใหละอาด 0.3 ระกังมีดรุเดขอบเป็นรอย (V)

60 วางชิ้นงานใกัต้านขัาง 0.1 D I 0.5
70 เปลี่ยนผ้าปัดออก และใส่ผ้าปัดเงาแทน, เปิด 0.5 0.5 ร 4 I X ลายผ้าปัดต้องเป็นในแนวเดียวกับผ้า

เกรอง หบุน, ผ้าปัดไม่แดก

80 ปัดขัดเงากนชิ้นงานมีดวามเงางาม 10.3 10.3 ผัวชิ้นงานต้องไม่เป็นรอยดลี่น (V)

90 นำโฟมมาห่อชิ้นงาน, หับให้เขัาบุม 0.2 ต้องปิดชิ้นงานให้มิดชิด (V)

100 นำชุงพลา«ติกมาห่อชิ้นงาน, หับให้เขัาบุม 0.2 ต้องปิดชิ้นงานให้มีดชิด (V)

110 วางชิ้นงานไกัต้านขัาง 0.0 D I 0.5
1.0 1.0 49.7 50.5 0.0 0.3



_________ E0 0 0 S_________ S E Q U E N C E  O F EV EN TS POLISHING (SEAT)

พารางที ช-10 : ตารางแ«ดงข ั้นตอนการทำงานของโมเดอ E000 ในกระบวนการ Polishing (Seat)

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

รEQ
#

0
V
E
R
L
A
p

TA SK
V

A

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
MAcH

LABoR

D
/
ร

Q
T
Y

1
N
T1
E
X
T

MACH

LA
ธ
0R

MACH

LA
ธ
0R

ว
/
ร

QTY
i

/
E
X
T

0
I
ร
T

T
Q
C

DESCRIPTION

10 ยก?นงา'นมาวางบนพะ Polishing 0.2 ร 10 I 3.0
20 นำผ้าป ัดยา ใส่เผ้าแกนเครื่อง เป ิดสวิสเครื่อง 0.3 0.3 ร 50 1 X ลายผ ้าป ัดต ้องเป ็นในแนวเด ียวก ับผ ้า

30 พ ยาท ี่ผ ้าป ัด 0.3 0.3 ร 4 1 X ต้องให ้ยากระจายที่วหนำของผ้าป ัด

40 ปัดขัดยาที่'วที่'ง?นงาน 42.2 42.2
50 แดขอบที่ม ิยาขัดรดออก'ให้สะอาด 0.3 ระว ิงมดแดขอบเป ็นรอย (V)

60 วาง?นงานไวิผ้านผ้าง 0.1 D I 0.5
70 เปล ี่ยนผ้าป ัดออก และใส่ผ ้าปัดเงาแทน, เปิด 0.5 0.5 ร 4 1 X ลายผ ้าป ัดต ้องเป ็นในแนวเด ียวก ับผ ้า

80 ป ัดข ัดเงาจน?นงานมความเงางาม 6.3 6.3 ผิว?นงานต้องไม่เป ็นรอยคลี่น (V)

90 นำโฟมมาฟ่อ?นงาน, พับให้เผ้าบุม 0.2 ต ้องป ิด?นงานให ้ม ิด?ด (V)

100 นำธุงพลาสติกมาฟ ่อ?นงาน, พับให้เผ้าบุม 0.2 ต้องป ิด?นงานให ้ม ิด?ด (V)

110 วาง?นงานไวิผ้านผ้าง 0.0 D I 0.5
1.0 1.0 48.5 49.3 0.0 0.3



E000H S E Q U E N C E  O F  EV E N TS HINGE ASSEMBLY

พา?ๆงทึ๋ ช-11 : ตารางน«ดงขั้นต®นการทำงานขฉงโมเด® E000 ในกระบวนการ Hinge Assembly

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

รEQ
#

0
V
E
R
L
Ap

TA SK
V
A

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
MAcH

LAB
0R

D/ร
QTY

I
N
T/
E
X
T

MACH

LAธ๐R

MACH

LAB
0R

D/ร
QTY

1
N
T/
E
X
T

D
1ร
T

TQ
C

DESCRIPTION

10

20

30

นำ Rubber Adapper ใส่ Hinge เขัา&วย!ไน 

ประกอบ Nut, ขันให้นนํนห้วยแท่นขัน 

วางเนงานพในตะก?า

X
X 0.3

0.6

0.3

0.0 D 1 0.5

0.0 0.0 0.3 0.9 0.0 0.0 0.5



E000 S E Q U E N C E  O F EV EN TS ASSEMBLY

ดารางท ข-12 : ดารางนสดงขนดขบการทำงานขขงโมเดร) E000 ใบกระบวนการ Assembly

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

SETUP REQ UIRED MOVE Q U A LITY  C R ITERIA

ร
0
V M

L
1
N M

L
M

L
1
N

E E V A D Q T A A D Q T T
Q R TA SK A

c ธ / T 1 A
C ธ

Aท B / T / ร Q DESCRIPTION
L A 0 ร Y E 0 0 ร Y E C

# A H
R X H

R
H

R X
p T T

10 หยิบ Seat, Cover ออกจากธุง 0.1 D 1 0.3

20 ตอก Bumper vi Seat X 0.3 ตอกให้ครบ 4 จุด (V)

30 ตอก Bumper ท Cover X 0.3 ตอกให้ครบ 2 จุด (V)

40 นำ Seat ใส่ Spring+Pin+Hinge นำ Cover มา 

ประกบใใบ Seat แห้ว!ร'นให้แน่น

X 2.1

50 นำ EPE FOAM มาห่อ ใส่ธ ุงติดเทปใส 0.2 ป ิดธ ุงให ้ม ิด?ด (V)

60 วางใให้าใฬาง 0.1 อ 1 0.5

0.0 0.0 0.0 3.0 0.0 0.2



E000 S E Q U E N C E  O F EV EN TS CARTON FORMING

ดา?างที ช-13 : ตารางน?^งขนตอบการทำงาบของโม!,ดรเ E000 ในกระบวนการ Carton Forming

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
ร

0
V M

L N M L
ฬ

L :
E E V A D Q r A A D Q T

D
T

Q R TA SK A
c B / T / A

c B
A
c B / T / I

ร Q DESCRIPTION
L A o ร Y E 0 0 ร Y E c

# A H R X H R H R X
p T T

10 รมลิลงบนกล่องให ้ครบ 4 จุด X 0.2 X ตรวจสอบล ิท ี่รม และห ้วผล ิต;ใณทํ’ห ้องตรงกัน

20 ฬบขื้นÎ ปกล ่อง X 0.2

30 นำกระดาษกาวมาป ิดปากกล่อง 0.2

40 รม'ในที่ (ที่ผลิต) ท ี่ปากกล่อง 0.0

50 นำธ ุงพลาสต ิกมาลวมกล ่อง S&C 0.1 ร 2 I

60 นำมา i î  ยง'ไล่ราง 0.1 ร 2 I 0.1 ร 2 I 0.5

0.0 0.2 0.0 0.5 0.0 0.1



______ ALLMODEL______  S E Q U E N C E  O F EV EN TS SEAT&COVER PACKING

ตารางที ช-ไ4 : ตารางแสดงr นตสนการทำงานขฉงโมเดa E000 ในกระบวนการ Packing

PRODUCT PART NUMBER PROCESS IDENTIFICATION

รEQ
#

0
V
E
R
L
Ap

TA SK
V
A

SETUP REQUIRED MOVE QUALITY CRITERIA
MAc
H

LABoR

D/ร
QTY

1
N
T/
E
X
T

MAC
H

LABOR

MAC
H

LABOR

D/ร
QTY

i
/
E
X
T

D
1ร

T

T
Q
C

DESCRIPTION

10

20

30

40

นำ?นงานใส่ลงกล่อง 

นำกระดาษกาวป ิดปากกล่อง 

นำกล ่องส ินf*[าใส่รถเข็น 

เข็นรถ1ใป'ที่เครึ๋อง Shrink

X 0.1

0.1

0.0

0.5

อ
อ 60

I
I

1.5

5.0

0.0 0.0 0.0 0.2 0.0 0.5



ภาคผนวก ค

ต ัวอย ่างภาพ อธ ิบายการทำงานของโรงงานต ัวอย ่าง



108

ฐปที่ B-1 : ภาพอธิบายการทำงาน (Method Sheet) ทองขนตอน Finishing (Cover)

□ ง า น ท ฑ ํว S A F E T Y  า ะ ว ้งW O R KT O C . V E R I F Y ต ร ว จ ท อ บค ว บ ต ุ» เ ต » ก า ห

ก - » ะ ! ท น ท า ร ะ  ท า « ท น ■ « ร ่น ™  
P R O C E S S  ID .  ะ ( F , N 1 S H r N G )

A P B R O V E D B Y  : C t é c K E O

'j& w .....

โ LB Y : P R E P A R E D  B V :
(KoMl P. lU ftot K.)

s u b j e c t : OP# 10 FINISHING 

___________ 0P»10 ทารรทแพ่งร้นงาน
M O D E L  : ALL MODa

D O C . N O . : 
R E V .

A P P L IC A T I O N  ะ PLASTIC PART MFC. PIANT- 

RAYONG
D A T E  ะ S E P T E M B E R  1 5 ,  1 9 9 9 . PAGE 1/2

'ท«รรง 5 vu a รัน วา*iTรงร ัน ท ท ัร ัน ท Ï18«รับทน

คาวจตุ̂ คคำนรร «ทา 
ทา»ทB ค้วทaง3,รรเท{บ



1 0 9

3ปที่ พ -2 ะ ภาพอธิบายการทำงาน (Method Sheet) ธองชั้นตอน Finishing (Seat)

^ ๗ ง่พเพ
ทัมผ้นรํนา

A  T Q C .  « ท น ค ุม ค ุท น ท ฑ +  S A F E T Y  พ ัง

S U B J E C T  : 0 P # 2 0 -  F I N I S H I N G
OP#20 -  การตกแต ่งร ันงาน

m o d e l :  a l l  m o d e l D O C .  N O .  ะ 
R E V .  :

A P P L I C A T I O N  ะ P L A S T I C  P A R T  M F G .  P L A N T  
-  R A Y O N G

D A T E  ะ S E P T E M B E R  1 5 .  1 9 9 9 . P A G E  ะ 2 / 2

§ นงานต้รงชน STOPPER < *I assa J
1 .  F W D

3.,6. STOP

4 .  R E V

H : f h w »  ‘ I  -
ใธํรอก»*สรโท»«อ่จ«■เจ«เก5i(H

เ า ท เ ธ ท ร โ พ ท เ



1 า0

3ปที่ ค -ร  : ภาพอธิบายการทำงาน (Method Sheet) ทองอั้นตอน Buffing (Cover)

M E T H O D ร H E E T
S U B J E C T  : OP# 10 -BUFFING

OP# 10 -  การท ัดกระ«าษทราย
M O D E L  ะ ALL MODEL

D O C .  N O . ะ 
R E V .  ะ 0

A P P L I C A T I O N  ะ PLASTIC PART MFG. PLANT 

-  RAYONG
D A T E  ะ SEPTEMBER 15, 1999. P A G E  ะ 1 / 2

ไม ่ îrsaBÎÏ ดรุ;«นอะรอยทางท ิด 

(FLO W M A R K ) เหลอออ ่

«■ทจดรุ«ตำแทะ การ 

กระจาอ ต ัวทรงส ิ,รอยบ ุบ

SEQ # เคร่ืองมือในการขัด คำบรรยาย
ท ัด ก ระด าษ ท ราย เบ อ ร ์ 4 0 0

ต ัว ย ม ๊อ

30
* tawséèV'̂ '

ท ัด ก ระด าษ ท ราย เบ อ ร ์ 4 0 0  

ต ัวย เคร ื่อง

40

50

□ SO ท ัด ก ระด าษ ท ราย เบ อ ร ์ 8 0 0
ฒ ฒ » i l l

ต ัวย ม ีอ

ตรวจสอบ ะ ไม่ม่รอยม่ดชูดเหสออยู่

: ร

ฯ
ใท ั(ภ ้เช ็ดท ำความสะอาด รอยท ัด

T O C .  « ว บ ท ุ« ท ุก น ท ท □  W O R K  ง า น ท ี่ท ำ Q  V E R IF Y  ค า ว จ « อ บ  S A F E T Y  ร ะ ว ัง

1_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

ก ร ะ บ ว น ก า ร :  เ ท ร » พ » ร พ « พ » » ร า 8  
P R O C E S S  » .  ะ เ ร ่แ ร ่N C ;

R L E  i  B U m M O C , V8D
” j“ T .  « 8 T M E *  « . « » • *

P I P Ü P ] C H E C K E D  B Y  :  .  ^
1 s r s r * /

P R E P A R E D  B Y  :
(Kmnn p.r แบ*ท*»ไ# K)



ฐปที่_ fl-4  : ภาพอธิบายการทำงาน (Method Sheet) ของขนตอน Buffing (Seat)

M E T H O i> ร H E E T
SUBJECT : OP# 10 BUFRNG

OP# 1 0 การขัดกระดาบทราย
MODEL : ALL MODEL

DOC. NO. :
REV. ะ 0

APPLICATION ะ PLASTIC PART MFG. PLANT 

-  RAYONG
DATE : SEPTEMBER 1 ธ . 1999. PAGE ะ 2 /2

ไ ม ่ม ีร อ » ม ๊ค ข ูด  
u s in â tท ท ง ร ด  (FLO W  

M A R K ) o ra a a ขู่

ดรว'»ด'»ด พ ำนละ ทาร 
กระอา» ทา»รงร,รattuti

SEQ # เคร่ืองมอในการขัด

©

20

30

40

50

1<&แ m a
I 3 I L

:  ?

โพเท

ร

)

คำบรรยาย
ข ัด ก ระด าษ ท ราย เบ อ ร ์ 4 0 0

ด ้วย ม ิอ

ข ัด ก ระด าษ ท ราย เบ อ ร ์ 40 0  

ด ้วย เค ร ื่อ ง

ข ัค ก ระด า ษ ท รา ย เบ อ ร ์ 8 0 0

ด ้วย ม อ

ฅ ร ว จ ส อ บ  ะ น ! ม ีร อ ย ม ิด ข ูด เ ท ล ือ อ ย ู่ 

ใข ัด ้น ซ ด ท ่าค วามส ะอ าด รอ ย ข ัด

/£ l\ T O C .  ควบค ุม « ท เ ก า ท F ]  W O R K  ง า น ส ่ท ่า © 1  V E R I F Y  ท ร ว จ«อบ ^  S A F E T Y  ร ะ ว ัง

I_________
ท <r»r< เ า น ก า ร  * f n i n f f t f t î ï f t i w t n t i  

—
HLE ï  aU FH N B -& V S O
WONT _ _ _ _ _ ^

A P P R O ) ÿ D C H E C K E D  B Y  : - r — P R E P A R E D  B Y  :
( K o r n  p „  N u m k a n g  K . )



ภาคผนวก ง

แสดงรายละเอึยดการจัดกลุ่มผลิตภัณฑ์



ตารางท่ีง-1 : ตารางแสดงการแบ่งกลุ่มผลตภัณฑ์ท่ีได้จากการพจารณา๓ ณฑ์ต่าง  ๆรวมกัน

REQUIREMENTS

Product Family 

Name
Model in Family Process

TOTAL TIME 

(min.)

Machine / 

Equipment

Setups

(min.)

Material

Preparation
Yield

1. กลุ่มผลตภัณฑ์' 

Buff&Pol.01

P000, H000 ดูตาราง 

ง-2
-210-260

850 MT. 
Injection M/C

-160-600
HIPS + 

PIGMENT

-90% - 

95%

2. กลุ่มผลิตภัณฑ์' 

Buff&Pol.02

N000, E000 ดูตาราง 

ง-2
-270-300

850 MT. 
Injection M/C

-160-600
HIPS + 

PIGMENT

-93% - 

95%

3. กลุ่มผลิตภัณฑ์ 

Pol.01

700, T000 ดูตาราง 

ง-2
-50-80

850 MT. 
Injection M/C

-160-600
HIPS + 

PIGMENT

-95% - 

97%

4. กลุ่มผลตภัณฑ์ 

Pol.02

M000, K000 ดูตาราง 

ง-2
-110-140

850 MT. 
Injection M/C

-160-600
HIPS + 

PIGMENT

-90% - 

95%

4. กลุ่มผลตภัณฑ์ 

Standard 01

sooo ดูตาราง 

ง-2
-11

850 MT. 
Injection M/C

-160-600
HIPS + 

PIGMENT
-98%

5. กลุ่มผลิตภัณฑ์ 

Standard 02

J000, 800, 400 ดูตาราง 

ง-2
-60 - 70

850 MT. 
Injection M/C

-160-600
HIPS + 

PIGMENT

-90% - 

95%



พารางท่ี ง-2 : ตารางแลดงการแบ่งกลุ่มผลตภัณฑ์ตาม Processes

no.
Product
Code

MIXING SEAT & COVER INJECTION ASSEMBLY & PACKING LINE
PLASTIC

MIXER

INJECTION

MACHINE

COOLING FINISHING ASSY #1 BUFFING POLISHING HIGE

SUB ASSY

ASSY # 2 CARTON

FORMIMG

PACKING

SKU & FRU

1 E000 X X X X X X X X X X

3 H000 X X X X X X X X X

5 N000 X X X X X X X X X

6 P000 X X X X X X X X X X

2 MOOO X X X X X X X X X

8 700 X X X X X X X X X

11 KOOO X X X X X X X X

12 TOOO X X X X X X X X

7 sooo X X X X X

4 JOOO X X X X X X X X X

9 800 X X X X X X X X X

10 400 X X X X X X X X X X



พา?างvi ง-ร : ตา?'างแสตงกา?แบ่งทธุ่มผสิพAณ,1โพาม Total Time

no.

Product

Code

SEAT & COVER INJECTION ASSEMBLY & PACKING LINE

850 MT INJ FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1 BUFFING POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY # 2 CARTON FORMING PACKING TOTAL

TIMEMach Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor. Mach Labor.

SKU & FRU

6 POOO 9.28 1.52 0.36 11.59 5.78 30.37 70.48 72.62 0.92 3.96 0.72 0.67 208.27

3 HOOO 7.06 1.04 - 6.94 - - 12.15 56.10 85.28 87.40 0.20 2.62 0.74 0.67 260.18

5 NOOO 9.02 1.52 - 7.64 4.12 26.50 99.75 101.91 20.80 0.74 0.67 272.47

1 EOOO 10.74 0.92 - 11.12 - - 11.60 56.26 100.21 102.35 0.34 0.92 3.16 0.74 0.67 299.04

8 700 5.08 0.56 0.90 4.96 - - 16.09 18.23 0.34 0.92 0.20 2.92 0.71 0.67 51.58

12 TOOO 4.76 0.46 - 3.72 - - 30.44 32.60 0.06 1.14 0.72 0.67 74.57

2 MOOO 7.32 0.86 - 8.66 - - - - 46.37 48.52 0.92 0.20 2.82 0.71 0.67 117.06

11 KOOO 6.48 0.76 - 6.98 - - 54.68 57.76 0.20 6.50 0.72 0.67 134.75

7 SOOO 3.56 0.36 - 2.22 0.20 2.89 0.34 0.92 1049

4 JOOO 3.58 0.48 - 6.46 10.71 17.69 21.17 0.34 0.92 9.73 0.70 0.67 72.45

9 800 6.82 1.04 - 9.44 4.30 - - 21.26 24.28 0.20 3.30 0.72 0.67 72.03

10 400 6.14 0.52 0.16 4.72 4.09 - - 19.69 22.92 0.34 0.92 0.20 3.10 0.71 0.67 64.19



ตารางท่ี ง-4 : ตารางแสดงการแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์ตาม %Yield

no.
Product
Code

Yield

SKU & FRU
6 P000 93.45%
3 H000 89.77%

5 N000 94.77%
1 E000 93.55%

8 700 96.74%
12 T000 95.54%

2 M000 95.89%
11 K000 92.71%

7 sooo 97.31%

4 J000 94.03%
9 800 95.48%

10 400 91.90%

Sum of Dc process



ภาคผนวก จ

ต ัวอย ่างผลท ี่ได ้จากการใช ้ Worksheet การคำนวณ  

และจ ัดสรรแรงงานลงในสายการผล ิต
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Daily Rate staffing Worksheet

ข ้อจำกด  และสมม ุต ิฐาน ใน กา?คำน วณ

Worksheet ดังกล่าว แบ่งการคำนวณทรัพยากรออกเป็น 2 ส่วน คือ กลุ่มเครื่องจักร 
และ ชิ้นงานตั้งแต่สถานีงานขัดกระดาษทราย ลงมา เนองจาก การรับ่คำตั้งผลิตที่ต่างก้นคือ กลุ่มเครื่งจักร 
จะรับ่คำตั้งผลิตจากดัมบงในรพของฝา และที่รองนั่ง ส่วนตั้งแต่ สถานีงานขัดกระดาษทรายจนถึงการ 
ประกอบ จะรับคำตั้งผลิต จากดัมบังที่ VC003 และคลังลินค้า ดังนั่นจำนวนที่ผลิตจึงต่างกัน

ตัวเลขที่ไค้จากการคำนวณเป็นเพียงแนวทางในการจัดกำลังคนเท่านั่น

Worksheet นี้สามารถคำนวณการจัดสรรแรงงานเป็นวันต่อวันเท่านั่น

Worksheet นี้มีพื้นฐานการคำนวณในแบบเดียวกับวิธีการคำนวณทรัพยากรเพี่อวาง 
สายการผลิตในบทที่ 2 และ บทที่ 4

ขอบเขตของส่วนกลุ่มเครื่องจักร
พนักงานรับผ๊ดชอบตั้งแต่ การฉีดชิ้นงาน, ตกแต่งจนถืงการบ่ระกอบ และบรรจุ ในกรณี 

ที่โมเดลดังกล่าวต้องทำการประกอบ และบรรจุหน้าเครื่องฉีด

ขอบเขตของส่วนสถานีงานขัดกระดาษทราย จนถุง สถานีงานประกอบ
พนักงานรับผดขอบตั้งแต่ขัดกระดาษทรายไปจนถึงการประกอบ และบรรจุกระบวนการ

สุดท้าย

ว ิธ ีการการใช ้ Worksheet ส ่าหร ับการคำนวณ

การใส่ข้อมูล

กลุ่มเครื่องจักร :
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1. ใส่ข้อมล D rที่จะผลิตในวันนี้, จำนวน0/0ส่วนผลมของลิของแต่ละสีใน Sheet : 
Dr(MC)

2. ใส่ชึ่อย่อสที่อยู่บนเครื่องก่อนการเริ่มต้นผลิตวันนี้ในข้อง “Start at Color” หากไม่ 
การผลิตในโมเดลนั้น ต้องใส่เครื่องหมาย

3. ใส่ ข ้อมูลการฝลี่ยนโมลด'ในวันนี้ในข้อง “Mold Change (Y/N)“ โดย ใส่ “Y" 
กรณีที่ต้องมีการเปลี่ยนโมลด์ ในการผลิตโมเดลนั้น และ “NT กรณีที่ไม่ต้อง 
เปลี่ยนโมลด''

สถานงานขัดกระดาษทราย จนถืงลถานงานประกอบ :
1. ใส่ข้อมูล Dr ที่จะผลิตในวันนี้, จำนวน %Mixed Color ของแต่ละลิใน Sheet : Dr 

(Polish)

ผฟิทีได้จากกา?คำนวณ

1. จำนวนทรัพยากรที่ต้องใช้ ได้แก่ เครื่องจักร และแรงงานคน แลดงในข้อง “Sum 
of Resource"

2. ในข้อง “People in Process" คือจำนวนพนักงานที่ห ้วหน้างานต้องจัดสรรลง และ 
จำนวนเครื่องฉดที่มีอยู่จรง

3. Worksheet จะคำนวณ %Utilization เพื่อให้ทางนัวหน้างานพิจารณาความ 
เหมาะลมต่อไป

ทา?แกไขฐานข้อ^ฟิ
Worksheet การคำนวณนี้ประกอบด้วยข้อมูลในการคำนวณที่สำคัญคือ

1. %ความต้องการ
2. %ชิ้นงานคื
3. %ของเลิย
4. เวลาการทำงาน

ผู้ใช้งานลามารถปรับตัวเลขดังกล่าวไต้โดยตรงในแต่ละ Sheet หากตัวเลขดังกล่าวไม่มี 
ความเหมาะลม โดยการแก้ไขน้ีจะมีผลต่อการคำนวณทรัพยากรต่อไป



ตารางที จ-1 : ตารางการใส่ฟ้อยูลความตองการในแต่ละวัน ของ Injection Machine Cell

Daily Rate ะ Injection Machine Cell
DATE : กเณา ฟ?!อนนปองข้อยู?แฉทาะท๋ึเปีบตัวอักษรสิไ!'นงน

no.

Product

Code

Daily Rate 

(set/day)

RATIO OF COLOR

TOTAL

no. of 

Color 

Change

sta ll at 

Color

Mold

Change

(V/N)

Seat & Cover

WT BE BB BN SB PR s s WP WB MIV py GR vt PB PG

STOCK KEEPING .UNITS : SKU1E000 120.00 70.00% 30.00% 100.00% 2 BN y
2 M000 - -

3 H000 - -

4 J000 200.00 100.00% 100.00% 1 - Y

5 N000 - -6POOO - -

7 sooo - -8700 - -

9 800 80.00 70.00% 30.00% 100.00% 2 - N

10 400 - -

11 K000 - -

12 T000 - -

ÏSum of Demand 400.00
ï



พารางท ร-2 : ตารางการ'พ)อyลความต้องการ'ในแต่ละ'วัน ของ Buffing to Assembly Process

Daily Rate : Buffing&Polishing

DATE : กรุณา เปล๋ึยบแปลงข้อมูลเฉพาะทีเป็นตัวอักษรสิไ!■ แงน

no.
Product

Code

Daily Rate 

(set/day)

RATIO OF COLOR

TOTALSeat & Cover

WT BE BB BN SB PR ss WP WB MIV GR PB PG
STOCK KEEPING UNITS : SKU

1E000 20.00 100.00% 100.00%
2M000 20.00 50.00% 50.00% 100.00%
3H000 20.00 100.00% 100.00%
4JOOO

5N000
6P000
7sooo
8700
9 800

10 400

11 K000
12T000 40.00 100.00% 100.00%

รนทา ๙ Demand 100.00



พา?างท่ี จ-3 : ตารางแสดงผลการคำนวณทรัพยากรในกลุ่ม Injection Machine Cell

People เท Processes Calculation!
■ M ■ H B n ra i■■ ■ ■ ท ■ ท น

DATE

no. Code
SEAT ร COVER INJECTION

Dc 850 MT INJ FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1
Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor

รนทา of Dr 416.72 416.72 800.00 132.00 132.00
รนทา of Dr'At 2.659.48 301.95 - 3,382.40 - 1,208.80

Resources or Pcs.per Machine 2.40 0.22 - 2.51 - 0.90

Sum of Resources 2.40 3.62

People in Processes 5.00

Utilization 72%



ตารางท่ี จ-4 : ตารางแสดงผลการคำนวณทรพยากรในกลุ่ม Buffing to Assembly 

People เก Processes Calculation I

DATE :

no. Code Dc

ASSEMBLY & PACKING LINE

10.44

BUFFING POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY # 2 CARTON FORMING PACKING

Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.

Sum of Dr 81.52 81.52 

Resources or Pcs.per Machine 0.36 1.70

400.81 400.81 

6.92 7.39

140.00 140.00 

0.03 0.10

248.00 248.00 

0.01 1.00

248.00

0.13

248.00

0.12

Sum of Resources 0.36 1.70 6.92 7.39 1.35

People in Processes 2.00 8.00 2.00 12.00 I

Utilization 85% 92% 67% 87%

Flow Rate 11.02 Pcs. / Hr.

roo3



ภาคผนวก ฉ

ตารางประกอบการคำนวณทรัพยากรในสายการผลิต



พารางที่ฉ-1 : พาฑงแสดงค่า0/0 Color Mix ของผลิตภัณท์แดฝารอง,นงสำหรับปี2000- 2001

no. Product Code

RATIO OF COLOR

TOTALSeat & Cover

WT BE BB BN SB PR ss WP WB BM GR VL PB PO PG

1 E000 66.26% 21.81% 5.90% 1.51% 3.97% 0.55% 100.00%

2 M000 59.69% 23.99% 4.70% 4.34% 6.46% 0.82% 100.00%

3 H000 59.45% 35.36% 2.87% 2.32% 100.00%

4 J000 100.00% 100.00%

5 N000 41.09% 0.76% 32.56% 6.98% 3.10% 8.53% 1.55% 5.43% 100.00%

6 P000 39.89% 6.38% 0.70% 21.38% 5.05% 5.72% 8.21% 3.72% 0.57% 1.26% 1.83% 0.17% 3.99% 1.13% 100.00%

7 sooo 68.30% 5.58% 1.03% 5.53% 4.58% 4.37% 4.19% 0.36% 0.32% 4.30% 0.97% 0.47% 100.00%

8 700 71.49% 4.16% 0.47% 5.12% 3.25% 3.94% 5.30% 0.87% 0.57% 2.47% 1.03% 1.06% 0.12% 0.15% 100.00%

9 800 64.61% 2.51% 4.94% 3.51% 4.29% 4.85% 0.65% 1.08% 7.47% 5.79% 0.30% 100.00%

10 400 57.97% 4.31% 0.94% 13.05% 3.40% 3.14% 5.79% 2.53% 2.57% 1.21% 1.30% 1.01% 0.39% 0.79% 0.59% 98.99%

11 K000 30.40% 6.69% 4.60% 10.74% 6.42% 17.02% 14.50% 9.63% 100.00%

12 TOOO 31.85% 12.59% 38.52% 17.04% 100.00%
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พารางท่ี ฉุ-2 : พารางแสดงค่า Pc ของร;ดฝารองนง สำหรับปี 2000 - 2001
no. of day / year = 300

no. Product Code Dc '2000 (170,000 pcs/Yr)

per day per month per year

STOCK KEEPING UNITS : SKU

1 E000 6.00 150.08 1,801.00

2 M000 19.44 486.00 5,832.00

3 H000 7.95 198.75 2,385.00

4 J000 5.30 132.50 1,590.00

5 N000 3.18 79.50 954.00

6 P000 25.10 627.50 7,530.00

7 sooo 213.83 5,345.67 64,148.00

8 700 137.84 3,445.92 41,351.00

9 800 53.01 1,325.33 15,904.00

10 400 104.97 2,624.25 31,491.00

11 K000 4.59 114.83 1,378.00

12 T000 2.12 53.00 636.00

Sum of Demand 583.33 14,583.33 175,000.00



พารางที่ ฉุ-3 : พา?ๆงแสดงความสัมพันธ์?ะหว่างผลิตภัณฑ์ และกระบวนการชอง Seat & Cover

ก0.

Product MIXING SEAT & COVER INJECTION ASSEMBLY & PACKING LINE
Code PLASTIC

MIXER

INJECTION

MACHINE

COOLING FINISHING ASSY #1 BUFFING POLISHING HIGE

SUB ASSY

ASSY # 2 CARTON

FORMIMG

PACKING

SKU& FRU

1 EOOO X X X X X X

EOOOS X X X X

EOOOC X X X X

2 MOOO X X X X X X

MOOOS X X X

MOOOC X X X

3 HOOO X X X X X

HOOOS X X X X

HOOOC X X X X

4 JOOO X X X X X X X

JOOOS X X

JOOOC X X

5 NOOO X X X X X

NOOOS X X X X

NOOOC X X X X

6 POOO X X X X X X

POOOS X X X X

POOOC X X X X
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ตารางที่ ฉุ-3 : ตารๆงแสดงความสัมพันธ์Î ะหว่างผลิตภัณฑ์ และกระบวนทารชอง Seat & Cover (ตู่ธ)

ก0.

Product
Code

MIXING SEAT & COVER INJECTION ASSEMBLY & PACKING LINE
PLASTIC

MIXER

INJECTION

MACHINE

COOLING FINISHING ASSY #1 BUFFING POLISHING HIGE

SUB ASSY

ASSY # 2 CARTON

FORMIMG

PACKING

7 sooo X X X X

sooos X

soooc X

8700 X X X X X X

700S X X X

700C X X X

9 800 X X X X X X

800S X X X

800C X X X

10400 X X X X X X X

400S X X X

400C X X X

11 KOOO X X X X X

K000S X X X

K000C X X X

12T000 X X X X X

T000S X X X

T000C X X X

128



ตารางท่ี ฉุ-4 : ตารางแสดง %Reauire แคะ % Option ชองผลิตภ้ณ^ดฝารองนั่ง

ก0.
Product
Code

PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
MIXER MACHINE 050 MT INJ 850 MT NJ (M1) 850 MT NJ (M2) COOLING (S&C) FINISHING (S8.C) ASSEMBLY #1 BUFFING
Mach Labor. Mach. Labor. Mach Labor. Mach. Labor. Mach. Labor Mach Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.

SKU & FRU

1E000 410.00% 410.00% 100.00% 100.00%
EOOOS 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
EOOOC 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

2MOOO 250.00% 250.00% 100,00% 100.00%
MOOOS 100.00% 100.00%
MOOOC 100.00% 100.00%

3HOOO 280.00% 280.00% 100.00% 100.00%
HOOOS 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
HOOOC 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

4JOOO 50.00% 50.00% 100.00% 100.00% 50.00% 50.00%
JOOOS 100.00%
JOOOC 100.00%

5NOOO 330.00% 330.00% 100.00% 100.00%
NOOOS 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
NOOOC 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

6POOO 310.00% 310.00% 100.00% 100.00%
POOOS 100.00% 100.00% 100.00% 100.Q0% 100.00%
POOOC 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%



ตารางท่ี ฉุ-4 : พารางแสดง %Reauire แคะ % Option ขธงผลิดภ้ณ^ดฝา?องพั่ (พอ)

ก0.
Product
Code

PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
MIXER MACHINE 8๓ MT INJ 850 MT NJ (M1) 8๓ MT NJ (M2) COOLING (S&C) FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1 BUFFING
Mach. Labor. Mach Labor. Mach. Labor Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor.

SKU& FRU
7sooo 120.00% 120.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

sooos 100.00%
soooc 100.00%

8700 150.00% 150.00% 100.00% 100.00%
700S 100.00% 100.00% 100.00%
700C 100.00% 100.00% 1๓.00%

9800 190.๓% 190.00% 100.00% 100.00% 40.00% 40.00%
800S 100.00% 100.00%
800C 100.00% 100 ๓%

10400 190.๓% 190.00% 100.00% 1๓.00% 88.00% 88.00%
400S 100.00% 1๓.00% 1๓.00%
400C 100.00% 100.00%

11 K000 170.00% 170.00% 100.00% 100.00%
KOOOS 100.00% 1๓.๓%
KOOOC 100.00% 100.00%

12TOOO 190.00% 190.00% 100.00% 100.00%
TOOOS 100.00% 100.00%
TOOOC 100.00% 100.00%
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ตารางท่ี fl-4 ะ พาทงแสดง %Reauire แคะ: % Option ชองผลิพภัณ^ดฝารธงนั่ง (พ่อ)

ก0.
Product
Code

ASSEMBLY & PACKING LINE
POLISHING HIGE SUB ASSY ASSEMBLY # 2 CARTON FORMING PACKING

Mach Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.
SKUJlF.RU

1E000 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 1๓.00% 100.00% 100.00%
E000S 100.00% 100.00%
EOOOC 100.00% 100.๓%

2MOOO 1๓.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 1๓.๓% 100.00% 100.00%
MOOOS 100.00% 1๓.00%
MOOOC 100.00% 1๓.๓%

3HOOO 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
HOOOS 100.00% 1๓.00%
HOOOC 100.00% 1๓.๓%

4JOOO 100.00% 1๓.00% 50.00% 50.00% 50.๓% 50.00% 50.๓% 50.00%
JOOOS 50.00% 50.00%
JOOOC 50.00% 50.00%

5NOOO 100.00% 100.00% 100.00% 1๓.00% 100.00% 100.00%
NOOOS 100.00% 1๓.๓%
N000C 100.00% 1๓.00%

6poœ 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
POOOS 100 00% 1๓.00%
POOOC 100.00% 1๓.00%



ตารางท่ี ฉุ-4 : พารางแสดง %Reauire แคะ % Option ของผลิพภ้ณ^ดฝา?องนง (พ่อ)

ก0.
Product
Code

ASSEMBLY & PACKING LINE
POLISHING HIGE SUB ASSY ASSEMBLY #2 CARTON FORMING PACKING

Mach Labor. Mach Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.
SKU& FRU

7sooo 100.00% 100,00%
sooos
soooc

8700 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
700S 100.00% 100.00%
700C 100.00% 100.00%

9800 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
800S 60.00% 60.00%
800C 60.00% 60.00%

10400 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
400S 12.00% 12.00%
400C 12.00% 12.00%

11 K000 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
KOOOS 100.00% 100.00%
KOOOC 100.00% 100.00%

12T000 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
TOOOS 100.00% 100.00%
TOOOC 100.00% 100.00%



ตารางท่ี จ-ร : พา?างแffพง %Yield ไ)ธงผฅิพ/เผ^พฝารองนัง

ก0.
Product
Code

PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
MIXER MACHINE 850 MT INJ 850 MT NJ (M1) 850 MT NJ (M2) COOLING (S&C) FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1 BUFFING
Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.

SKU& FRU

1E000 75.00% 75.00% 95.01% 95.81%
EOOOS 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
EOOOC 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

2MOOO 75.00% 75.00% 97.15% 97.15%
MOOOS 100.00% 100.00%
MOOOC 100.00% 100.00%

3HOOO 75.00% 75.00% 91.01% 91.01%
HOOOS 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
HOOOC 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

4JOOO 75.00% 75.00% 96.21% 96.21% 100.00% 100.00%
JOOOS 100.00%
JOOOC 100.00%

5NOOO 75.00% 75.00% 96.67% 96.67%
NOOOS 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
NOOOC 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

6POOO 75.00% 75.00% 94.72% 94.72%
POOOS 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
POOOC 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%



พารางÿj tt-5 : พารางแฟ็พง %Yield ขรงผลิพ/โณ^คฝา?ธ.งนง (พ่อ)

ก0.
Product PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
Code MIXER MACHINE 850 MT INJ 850 MT NJ (M1) 850 MT NJ (M2) COOLING (S&C) FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1 BUFFING

Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor. Mach Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.
SKU & FRL)

7sooo 75.00% 75.00% 97.31% 97.31% 100.00% 100.00%
sooos 100.00%
soooc 100.00%

8700 75.00% 75.00% 98.06% 98.06%
700S 100.00% 100.00% 100.00%
700C 100.00% 100.00% 100.00%

9800 75.00% 75.00% 95.70% 95.70% 100.00% 100.00%
800S 100.00% 100.00%
800C 100.00% 100.00%

10400 75.00% 75.00% 94 50% 94 50% 100.00% 100.00%
400S 100.00% 100.00% 100.00%
400C 100.00% 100.00%

11 KOOO 75.00% 75.00% 93.88% 93.88%
KOOOS 100.00% 100.00%
KOOOC 100.00% 100.00%

12TOOO 75.00% 75.00% 95.81% 9581%
TOOOS 100.00% 100.00%
TOOOC 100.00% 100.00% -



พารางท่ี ร-5 : พาทงแflคง % Yield ชธงผลิพ/โณ■เ̂ พฝา?ธงน่ัง (พอ)

ก0.
Product
Code

ASSEMBLY & PACKING LINE
POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY #2 CARTON FORMING PACKING

Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.
SKU& FRU

1EOOO 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
EOOOS 97.64% 97.64%
EOOOC 97.64% 97.64%

2M000 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
MOOOS 98.70% 98.70%
MOOOC 98.70% 98.70%

3HOOO 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
HOOOS 98.64% 98.64%
HOOOC 98.64% 98.64%

4JOOO 100.00% 100.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00%
JOOOS 97.73% 97.73%
JOOOC 97.73% 97.73%

5NOOO 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
NOOOS 98.03% 98.03%
NOOOC 98.03% 98.03%

6POOO 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
POOOS 98.66% 98.66%
POOOC 98.66% 98.66%



พา?'างที 3-5 : พาฑงแrtffง %Yield ชธงผลิพ/โพ'rfpuFhrธง,นง (พธู)

ก0.
Product
Code

ASSEMBLY & PACKING LINE
POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY # 2 CARTON FORMING PACKING

Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.
SKU& FRU

7sooo 100.00% 100.00%
sooos
soooc

8700 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
7๓ร 98.65% 98.65%
700C 98.65% 98.65%

98๓ 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
8๓ร 99.77% 99.77%
8๓0 99.77% 99.77%

104๓ 100.๓% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
4๓ร 97.25% 97.25%
400C 97.25% 97.25%

11KOOT 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
KOOTS 98.75% 98.75%
KOOOC 98.75% 98.75%

1210๓ 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
TOOTS 99.72% 99.72%
TOOOC 99.72% 99.72%
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ตารางท่ี ฉุ-6 : ตา?ๆงนสดง %Scrap ชองผลตภัณ•ท์ๆ;ดฝารธงน่ัง

no.

Product

Code

SEAT & COVER INJECTION

850 MT INJ POLISHING

Mach. Labor. Mach. Labor.

SKU & FRU

1 E000 4.19% 4.19% 2.36% 2.36%

2 M000 2.85% 2.85% 1.30% 1.30%

3 H000 8.99% 8.99% 1.36% 1.36%

4 J000 3.79% 3.79% 2.27% 2.27%

5 N000 3.33% 3.33% 1.97% 1.97%

6 POOO 5.28% 5.28% 1.34% 1.34%

7 sooo 2.69% 2.69%

8 700 1.94% 1.94% 1.35% 1.35%

9 800 4.30% 4.30% 0.23% 0.23%

10 400 5.50% 5.50% 2.75% 2.75%

11 K000 6.12% 6.12% 1.25% 1.25%

12 TOOO 4.19% 4.19% 0.28% 0.28%



พา?างท่ี ฉุ-7 ; พา?างแสดงค่าเวลาทา?ทำงานขธงผลิพภัณฑ์1}ดฝา?องนง

ก0.
Product
Code

PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
MIXER MACHINE 850 MT INJ 850 MT NJ (M1) 850 MT NJ (M2) COOLING (S&C) FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1 BUFFING
Mach. Labor Mach Labor Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor.

SKU& FRU

า EOOO 42.78 11.94 10.74 0.92 - - -
EOOOS 42.78 11.94 - - - - 30.32 6.34 7.29 34.22
EOOOC 42.78 11.94 - - - - 15.16 4.78 4.31 22.04

2M000 42.78 11.94 7.32 0.86 - - - -
MOOOS 42.78 11.94 - - - - 15.88 2.56
MOOOC 42.78 11.94 - - - - 6.04 6.10

3HOOO 42.78 11.94 7.06 1.04 - - - -
HOOOS 42.78 11.94 - - - - 30.32 2.46 7.08 31.76
HOOOC 42.78 11.94 - - - - 15.16 4.48 5.07 24.34

4JOOO 42.78 11.94 3.58 0.48 - - - - 10.71
JOOOS 42.78 11.94 - - - - 3.48
JOOOC 42.78 11.94 - - - - 2.98

5NOOO 42.78 11.94 9.02 1.52 - - - -
NOOOS 42.78 11.94 - - - - 15.88 2.84 3.16 18.92
NOOOC 42.78 11.94 - - - - 6.04 4.80 0.96 7.58

6POOO 42.78 11.94 9.28 1.52 - - - -
POOOS 42.78 11.94 - - - - 30.32 0.36 5.09 4.20 22.25
POOOC 42.78 11.94 - - - - 15.16 6.50 1.58 8.12



พารางท่ี ฉุ-7 : ตารางเนพงค่าเวคาทา?ทำงานของผคิพภัณฑ์ร]ดฝารองน่ัง (พ่อ)

ก0.
Product
Code

PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
MIXER MACHINE 850 MT INJ 850 MT NJ (M1) 850 MT NJ (M2) COOLING (S&C) FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1 BUFFING
Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor Mach Labor Mach. Labor.

SKU&FRU
7sooo 42.78 11.94 3.56 0.36 - - - - 0.20 2.89

sooos 42.78 11.94 - - - - 1.22
soooc 42.78 11.94 - - - - 1.00

8700 42.78 11.94 5.08 0.56 - - - -
700S 42.78 11.94 - - - - 15.88 0.16 2.37
700C 42.78 11.94 - - - - 6.04 0.74 2.59

9800 42.78 11.94 6.82 1.04 - - - - 4.30
800S 42.78 11.94 - - - - 30.32 4.52
800C 42.78 11.94 - - - - 15.16 4.92

10400 42.78 11.94 6.14 0.52 - - - - 4.09
400S 42.78 11.94 - - - - 13.78 0.16 2.70
400C 42.78 11.94 - - - - 5.68 2.02

11 KOOO 42.78 11.94 6.48 0.76 - - - -
KOOOS 42.78 11.94 - - - - 30.32 3.08
KOOOC 42.78 11.94 - - - - 15.16 3.90

12TOOO 42.78 11.94 4.76 0.46 - - - -
TOOOS 42.78 11.94 - - - - 30.32 2.26
TOOOC 42.78 11.94 - - - - 15.16 1.46 1
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ตารางท่ี จ-7 : พารางแสดงค่า เวลาทำงาน ขธงผคพภัทฬแ คฝารอง'น่ัง (พ่อ)

ก0.
Product
Code

ASSEMBLY & PACKING LINE
POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY #2 CARTON FORMING PACKING

Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.
S K U A E B U

1 E000 0.34 0.92 3.16 0.74 0.67
E000S 49.49 50.57
E000C 50.72 51.78

2MOOO 0.92 0.20 2.82 0.71 0.67
MOOOS 20.57 21.66
MOOOC 25.80 26.86

3HOOO 0.20 2.62 0.74 0.67
HOOOS 40.36 41.44
HOOOC 44.90 45.96

4JOOO 0.34 0.92 9.73 0.70 0.67
JOOOS 8.80 9.88
JOOOC 8.89 11.29

5NOOO 20.60 0.74 0.67
NOOOS 52.07 53.15
NOOOC 47.68 48.76

6POOO 0.92 3.96 0.72 0.67
POOOS 35.06 36.14
POOOC 35.42 36.48
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พารางท่ี ฉุ-7 : พารางแสดงค่า เวลาทำงาน ขBงผสิตภัณฑ์,!)ดฝารธงน่ัง (ต่อ)

ก0.

Product
Code

ASSEMBLY & PACKING LINE
POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY # 2 CARTON FORMING PACKING

Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.
SKU & FRU

7 sooo 0.34 0.92
sooos
soooc

8 7๓ 0.34 0.92 0.20 2.92 0.71 0.67
7๓ ร 6.55 7.63
7๓0 9.54 10.60

9800 0.20 3.30 0.72 0.67
800S 10.68 11.76
8๓0 10.58 12.52

104๓ 0.34 0.92 0.20 3.10 0.71 0.67
4๓ ร 9.85 10.93
4000 9.84 11.99

11 «0๓ 0.20 6.50 0.72 0.67
WXJOS 29.68 30.76
KMOC 25.๓ 27.00

12TTOO 0.06 1.14 0.72 0.67
TOOOS 10.02 11.10
TOTOC 20.42 21.50



ตารางท่ี ฉุ-ร: พารๆงแสดงค่า Dc process ขflงผลิพภัณTโๆดฝารรงนัง

ก0.
Product
Code Dc

PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
MIXER MACHINE 850 MT INJ 850 MT NJ (M1) 850 MT NJ (M2) COOLING (S&C) FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1 BUFFING
Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.

SKU& FRU

1EOOO 6.00 32.89 32.89 6.42 6.42 - - - - - - - - - - - -
E000S 6.00 - - - - - - - - 6.15 - - 6.15 - - 6.15 6.15
E000C 6.00 - - - - - - - - 6.15 - - 6.15 - - 6.15 6.15

2M000 19.44 63.36 63.36 20.27 20.27 - - - - - - - - - - - -
M000S 19.44 - - - - - - - - 19.70 - - 19.70 - - - -
MOOOC 19.44 - - - - - - - - 19.70 - - 19.70 - - - -

3HOOO 7.95 31.00 31.00 8.86 8.86 - - - - - - - - - - - -
HOOOS 7.95 - - - - - - - - 8.06 - - 8.06 - - 8.06 8.06
HOOOC 7.95 - - - - - - - - 8.06 - - 8.06 - - 8.06 8.06

4JOOO 5.30 3.52 3.52 5.64 5.64 - - - - - - - - 2.71 2.71 - -
JOOOS 5.30 - - - - - - - - - - - 5.42 - - - -
JOOOC 5.30 - - - - - - - - - - - 5.42 - - - -

5NOOO 3.18 13.84 13.84 3.36 3.36 - - - - - - - - - - - -
NOOOS 3.18 - - - - - - - - 3.24 - - 3.24 - - 3.24 3.24
NOOOC 3.18 - - - - - - - - 3.24 - - 3.24 - - 3.24 3.24

6POOO 25.10 104.08 104.08 26.86 26.86 - - - - - - - - - - - -
POOOS 25.10 - - - - - - - - 25.44 - 25.44 25.44 - - 25.44 25.44
POOOC 25.10 - - - - - - - - 25.44 - - 25.44 - - 1 25.44 25.44



ตารางท่ี ฉุ-ร: พา?างแสดงค่า Dc process ขธงผลิพภัณTโแคฝารองน่ัง (พธู)

no.
Product
Code Dc

PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
MIXER MACHINE 850 MT INJ 850 MT NJ (M1) 850 MT NJ (M2) COOLING (S&C) FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1 BUFFING
Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor.

SKU &FRU
7sooo 213.83 329.61 329.61 219.74 219.74 - - - - - - - - 213.83 213.83 - -

sooos 213.83 - - - - - - - - - - - 213.83 - - - -
soooc 213.83 - - - - - - - - - - - 213.83 - - - -

8700 137.84 267.16 267.16 142.49 142.49 - - - - - - - - - - - -
700S 137.84 - - - - - - - - 139.72 - 139.72 139.72 - - - -
700C 137.84 - - - - - - - - 139.72 - 139.72 139.72 - - - -

9800 53.01 131.87 131.87 55.52 55.52 - - - - - - - - 21.25 21.25 - -
800S 53.01 - - - - - - - - 53.14 - - 53.14 - - - -
800C 53.01 - - - - - - - - 53.14 - - 53.14 - - - -

10400 104.97 271.27 271.27 114.22 114.22 - - - - - - - - 94.99 94.99 - -
400S 104.97 - - - - - - - - 107.94 - 107.94 107.94 - - - -
400C 104.97 - - - - - - - - 107.94 - - 107.94 - - - -

11 KOOO 4.59 10.53 10.53 4.95 4.95 - - - - - - - - - - - -
K000S 4.59 - - - - - - - - 4.65 - - 4.65 - - - -
K000C 4.59 - - - - - - - - 4.65 - - 4.65 - - - -

12T000 2.12 5.27 5.27 2.22 2.22 - - - - - - - - - - - -
T000S 2.12 - - - - - - - - 2.13 - - 2.13 - - - -
T000C 2.12 - - - - - - - - 2.13 - - 2.13 - - - -

'

Sum of Dc process 1,264.39 1,264.39 610.54 610.54 740.33 412.83 1,178.83 332.78 332.78 85.79 85.79
JS.
Co



คาฑงท่ี ฉุ-ร: พารางแสดงค่า Dc process ขธงผลพภ้ณ*rโๆดฝารองน่ัง (พธู)

ก0.
Product
Code

ASSEMBLY & PACKING LINE
POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY # 2 CARTON FORMING PACKING

Mach. Labor. Mach Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach Labor.
SKU& FRU

1E000 - - 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00
EOOOS 6.15 6.15 - - - - - - - -
EOOOC 6.15 6.15 - - - - - - - -

2M000 - - 19.44 19.44 19.44 19.44 19.44 19.44 19.44 19.44
M000S 19.70 19.70 - - - - - - - -
MOOOC 19.70 19.70 - - - - - - - -

3HOOO - - - - 7.95 7.95 7.95 7 95 7.95 7.95
HOOOS 8.06 8.06 - - - - - - - -
HOOOC 8.06 8.06 - - - - - - - -

4JOOO - - 5.30 5.30 2.65 2.65 2.65 2.65 265 2.65
JOOOS 2.71 2.71 - - - - - - - -
JOOOC 2.71 2.71 - - - - - - - -

5NOOO - - - - 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18 3.18
NOOOS 3.24 3.24 - - - - - - - -
NOOOC 3.24 3.24 - - - - - - - -

6POOO - - 25.10 25.10 25.10 25.10 25.10 25.10 25.10 25.10
POOOS 25.44 25.44 - - - - - - - -
POOOC 25.44 25.44 - - - - - - - -
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พารางท่ี ฉุ-ร: ตารางแสดงค่า Dc process ขรงผคํตภ้ณไft)คฝารองนง (พ่อ)

no.
Product
Code

ASSEMBLY 8. PACKING LINE
POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY # 2 CARTON FORMING PACKING

Mach. Labor. Mach Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.
SKU &FRU

7sooo - - 213.83 213.83 - - - - - -
sooos - - - - - - - - - -
soooc - - - - - - - - - -

8700 - - 137.84 137.84 137.84 137.84 137.84 137.84 137.84 137.84
700S 139.72 139.72 - - - - - - - -
700C 139.72 139.72 - - - - - - - -

9800 - - - - 53.01 53.01 53.01 53.01 53.01 53.01
800S 31.88 31.88 - - - - - - - -
800C 31.88 31.88 - - - - - - - -

10400 - - 104.97 104.97 104.97 104.97 104.97 104.97 104.97 104.97
400S 12.95 12.95 - - - - - - - -
400C 12.95 12.95 - - - - - - - -

11 K000 - - - - 4.59 4.59 4.59 4.59 4.59 4.59
K000S 4.65 4.65 - - - - - - - -
KOOOC 4.65 4.65 - - - - - - - -

12TOOO - - - - 2.12 2.12 2.12 2.12 2.12 2.12
T000S 2.13 2.13 - - - - - - - -
T000C 2.13 2.13 - - - - - - - -

Sum of Dc process 513.27 513.27 512.48 512.48 366.86 366.86 366.86 366.86 366.86 366.86 en



พา?างท่ี ฉุ-9 : พา?างแพดงค่า Atw และ TAKT ของผลิพภัณฑ์ๅคฝา?องน่ัง

กอ.

Product
Code Dc

PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
MIXER MACHINE 850 MT I NJ 850 MT INJ (M1 850 MT INJ (M2! COOLING (S&C) FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1 BUFFING
Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.

SKU& FRU

1EOOO 6.00 1,406.98 392.69 68.92 5.90 - - - - - - - - - - - -

E000S 6.00 - - - - - - - - 186.42 - - 38.99 - - 44.82 210.40
E000C 6.00 - - - - - - - - 93.21 - - 29.40 - - 26.50 135.51

2M000 19.44 2,710.36 756.47 148.40 17.44 - - - - - - - - - - - -

MOOOS 19.44 - - - - - - - - 312.77 - - 50.46 - - - -

M000C 19.44 - - - - - - - - 118.96 - - 120.19 - - - -

3HOOO 7.95 1,325.97 370.08 62.52 9.21 - - - - - - - - - - - -

HOOOS 7.95 - - - - - - - - 244.37 - - 19.84 - - 57.06 255.97
HOOOC 7.95 - - - - - - - - 122.18 - - 36.12 - - 40.86 196.17

4JOOO 5.30 150.71 42.06 20.18 2.71 - - - - - - - - - 29.05 - -

JOOOS 5.30 - - - - - - - - - - - 18.87 - - - -

JOOOC 5.30 - - - - - - - - - - - 16.16 - - - -
5NOOO 3.18 592.16 165.27 30.27 5.10 - - - - - - - - - - - -

NOOOS 3.18 - - - - - - - - 51.51 - - 9.22 - - 10.25 61.36
NOOOC 3.18 - - - - - - - - 19.59 - - 15.58 - - 3.11 24.59

6POOO 25.10 4,452.49 1,242.70 249.25 40.83 - - - - - - - - - - - -

POOOS 25.10 - - - - - - - - 771.37 - 9.16 129.49 - - 1 106.85 566.16
POOOC 25.10 - - - - - - - - 385.68 - - 165.42 - - 40.20 206.58



ตารางท่ี ฉุ--9 : ตารางแสพงค่า Atw แคะ TAKT ของผลิตภ้ณVโแดฝารองนง (พ่อ)

ก0.
Product
Code Dc

PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
MIXER MACHINE 850 MT I NJ 850 MT NJ (M1 850 MT INJ (M2: COOLING (S&C) FINISHING (S8C) ASSEMBLY #1 BUFFING
Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.

SKU& FRU
7sooo 213.83 14,100.56 3,935.50 782.27 79.11 - - - - - - - - 42.77 618.39 - -

sooos 213.83 - - - - - - - - - - - 260.87 - - - -
soooc 213.83 - - - - - - - - - - - 213.83 - - - -

8700 137.84 11,429.25 3,189.93 723.83 79.79 - - - - - - - - - - - -
700S 137.84 - - - - - - - - 2,218.80 - 22.36 330.58 - - - -
700C 137.84 - - - - - - - - 843.93 - 103.39 361.88 - - - -

9800 53.01 5,641.28 1,574.49 378.67 57.74 - - - - - - - - - 91.39 - -
800S 53.01 - - - - - - - - 1,611.07 - - 240.28 - - - -
800C 53.01 - - - - - - - - 805.53 - - 261.53 - - - -

10400 104.97 11,605.08 3,239.01 701.31 59.39 - - - - - - - - - 388.68 - -
400S 104.97 - - - - - - - - 1,487.39 - 17.27 291.43 - - - -
400C 104.97 - - - - - - - - 613.09 - - 218.04 - - - -

11 K000 4.59 450.42 125.71 32.11 3.77 - - - - - - - - - - - -
KOOOS 4.59 - - - - - - - - 141.03 - - 14.34 - - - -
KOOOC 4.59 - - - - - - - - 70.52 - - 18.15 - - - -

12TOOO 2.12 225.45 62.92 10.56 1.02 - - - - - - - - - - - -
TOOOS 2.12 - - - - - - - - 64.46 - - 4.80 - - - -
TOOOC 2.12 - - - - - - - - 32.23 - - 3.10 - - ' -

147



ตารางท่ี ฉุ-9 : ตารางแสดงค่า Atw และ TAKT ของผลิพภัcmîใ)ดฝา?องน่ัง (พ่อ)

no.
Product
Coda Dc

PLASTIC MIXING SEAT & COVER INJECTION
MIXER MACHINE 850 MT INJ 650 MT INJ (M1 850 MT INJ (M2 COOLING (S&C) FINISHING (S&C) ASSEMBLY #1 BUFFING
Mach Labor Mach Labor. Mach. Labor Mach Labor. Mach. Labor Mach Labor. Mach. Labor. Mach. Labor.

SKUL& FRU

Sum of (De X  At) 54090.73 15096.85 3208.30 362.00 10194.13 152.18 2868.58 42.77 1127.51 329.66 1656.75
Sum of De 1264.39 1264.39 610.54 610.54 740.33 412.83 1178.83 332.78 332.78 85.79 85.79
Atw. 42.78 11.94 5.25 0.59 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! 13.77 0.37 2.43 0.13 3.39 3.84 19.31

Eff. Hour per Shift 23.00 7.50 23.00 7.50 7.50 7.50 7.50 7.50 7.50 7.50 7.50
no. of Shift / day 1.00 3.00 1.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00

Takt 1.09 1.07 2.26 2.21 1.82 3.27 1.15 4.06 4.06 15.74 15.74



พารางท่ี ฉุ-จ : ตารางแสดงค่า Atw และ TAKT ของผลิพภัณฬร)คฝารองน่ัง (พ่อ)

ก0.

Product
Code

ASSEMBLY & PACKING LINE
POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY # 2 CARTON FORMING PACKING SHRINKING

Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor Mach Labor
SKU & FRU

1 E000 - - 2.04 5.52 - 18.97 - 4.44 - 4.02 100.00% 100.00%
EOOOS 304.20 310.90 - - - - - - - -

EOOOC 311.88 318.39 - - - - - - - -
2M000 - - - 17.88 3.89 54.82 - 13.80 - 13.02 100.00% 100.00%

MOOOS 405.16 426.62 - - - - - - - -

MOOOC 508.25 529.12 - - - - - - - -

3HOOO - - - - 1.59 20.83 - 5.88 - 5.33 100.00% 100.00%
HOOOS 325.28 333.99 - - - - - - - -

HOOOC 361.85 370.40 - - - - - - - -
4JOOO - - 1.80 4.88 - 25.78 - 1.86 - 1.78 100.00% 100.00%

JOOOS 23.86 26.78 - - - - - - - -
JOOOC 24.11 30.62 - - - - - - - -

5NOOO - - - - - 65.51 - 2.35 - 2.13 100.00% 100.00%
NOOOS 168.90 172.41 - - - - - - - -
NOOOC 154.68 158.18 - - - - - - - -

6POOO - - - 23.09 - 99.40 - 18.07 - 16.82 100.00% 100.00%
POOOS 891.86 919.33 - - - - - - - -
POOOC 901.10 928.07 - - - - - - - -

149



ตารางท่ี ฉุ-9 : พารางแสดงค่า Atw และ TAKT ชองผคิพภัททโแดฝา?องน่ัง (พ่อ)

ก0.
Product
Cods

ASSEMBLY & PACKING LINE
POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY # 2 CARTON FORMING PACKING SHRINKING

Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor. Mach. Labor.
SKU & FRU

7sooo - - 72.70 196.72 - - - - - - 100.00% 100.00%
sooos - - - - - - - - - -
soooc - - - - - - - - - -

8700 - - 46.86 126.81 27.57 402.48 - 97.86 - 92.35 100.00% 100.00%
700S 915.64 1,066.54 - - - - - - - -
700C 1,332.61 1,480.71 - - - - - - - -

9800 - - - - 10.60 174.94 - 38.17 - 35.52 100.00% 100.00%
800S 340.38 374.81 - - - - - - - -
800C 337.43 399.20 - - - - - - - -

10400 - - 35.69 96.57 20.99 325.41 - 74.53 - 70.33 100.00% 100.00%
400S 127.63 141.62 - - - - - - - -
400C 127.45 155.27 - - - - - - - -

11 K000 - - - - 0.92 29.86 - 3.31 - 3.08 100.00% 100.00%
KOOOS 138.06 143.09 - - - - - - - -
KOOOC 116.28 125.57 - - - - - - - -

12TOOO - - - - 0.13 2.42 - 1.53 - 1.42 100.00% 100.00%
TOOOS 21.30 23.60 - - - - - - - -
TOOOC 43.42 45.71 - - - - - - - -

—



ตา?างท่ี ฉุ-9 : ตารางแสดงค่า Atw แคะ TAKLUS^คํพภัณ^1)ดฝารองพั่ (พ่อ)

ก0.

Product

Code

ASSEMBLY & PACKING LINE

POLISHING HIGE SUB ASSY. ASSEMBLY # 2 CARTON FORMING PACKING SHRINKING

Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor. Mach. Labor Mach. Labor.

SKU& FRU

Sum of (De X At) 7881.38 8480.92 159.10 471.48 65.69 1220.41 261.80 245.79
Sum of Dc 513.27 513.27 512.48 512.48 366.86 366.86 366.86 366.86
Atw. 15.36 16.52 0.31 0.92 0.18 3.33 0.71 0.67 #DIV/0l #DIV/0!

Eff. Hour per Shift 6.42 6.42 7.50 7.50 7.50 7.50 7.50 7.50 7.50 7.50
no. of Shift / day 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00 3.00

Takt 2.25 2.25 2.63 2.63 3.68 3.68 3.68 3.68 #DIV/0! #DIV/0l



ตารางท ฉุ-า Q : แสดงระยะเวลาที่พนการเปลยViสิ และเปลยนโมลด์ของเครองรด 850MT.

\ form SETUP TIME FOR COLOR CLEANNING, QUALITY ADJUSTMENT (MIN.) EXCLUDE MOLD INSTALLATION
to\ WT BE BB BN SB PR SS WP WB MIV รพ GR Vi. PB PO PG AVG. SETUP

1 WT 100 110 100 180 180 110 110 110 110 100 180 180 540 180 180 165
2 BE 105 110 110 180 180 110 110 110 110 110 180 180 540 180 180 166
3 BB 105 110 110 180 110 110 110 110 110 110 180 180 540 180 180 162
4 BN 105 110 110 180 180 110 110 110 110 110 180 180 540 180 180 166
5 SB 105 110 110 110 180 110 110 110 110 110 110 110 120 110 110 115
6 PR 105 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 120 110 110 110
7 ss 105 110 110 110 180 180 110 110 110 110 180 180 540 180 180 166
8 WP 105 110 110 110 180 180 110 110 110 110 180 180 540 180 180 166
9 WB 105 110 110 110 180 180 110 110 110 110 180 180 540 180 180 166
10 MIV 105 110 110 110 180 180 110 110 110 110 180 180 540 180 180 166
11 รพ 105 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 540 120 180 144
12 GR 105 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 120 120 110 111
13 VL 105 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 180 120 110 115
14 PB 105 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110
15 PO 105 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 180 110 114
16 PG 105 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 110 120 110 110

AVG. SETUP 105 109 110 109 147 147 110 110 110 110 109 147 147 380 149 152
Mold Change Time = 60 min./mold

enro



ตา?างท่ี ฉุ-ไ1; พา?างแสดงค่ากา?คำนวณท?พยาท?ของผลพภ้ณรโๆดฝา?องน่ัง

Product
Code De

PLASTIC MIXING
MIXER MACHINE
Mach. Labor.

SEAT & COVER INJECTION
850 MT INJ

Mach Labor
COOLING (S&C)
Mach. Labor.

FINISHING (S&C)
Mach. Labor.

ASSEMBLY #1
Mach. Labor.

BUFFING
Mach. Labor.

Sum of Demands
ATw
Takt

1,264.39 1,264.39
42.78 11.94

1.09 1.07

610.54 610.54
5.25 0.59
2.26 2.21

740.33
13.77

1.82

412.83 1,178.83
0.37 2.43
3.27 1.15

332.78 332.78
0.13 3.39
4.06 4.06

85.79 85.79
3.84 19.31
15.74 15.74

Highest Work 
Lowest Work 
Average Work

42.78
42.78
42.78

11.94
11.94
11.94

10.74
3.56
6.65

1.52
0.36
0.84

30.32
5.68

17.91

0.74
0.16
0.36

6.50
1.00
3.52

0.20
0.20
0.20

10.71
2.89
5.50

7.29 34.22
0.96 7.58
4.21 21.15

Resources or Pcs.per Machine 
No. of Resource or Macnine 
Sum of Resources

39.20
0.39

11.18
0.11

2.32
2.26

0.27 7.55
0.69

0.11
0.11

2.12 0.03 0.84
4.00
3.23

0.24 1.23 
1.50
1.23

Operational Decisions 
Projected Work at each OP : 

Highest Work 
Lowest Work 
Average Work 

Compare with TAKT Time?

100.00

0.43
0.43
0.43

100.00

0.12
0.12
0.12

3.00

3.58
1.19
2.22

3.00

0.51
0.12
0.28

60.00

0.51
0.09
0.30

3.00

0.25
0.05
0.12

1.00 4.00

0.20 2.68
0.20 0.72
0.20 1.37

2.00

3.65
0.48
2.10

2.00

17.11
3.79

10.58

Resource Available 
Utilization

1
39%

3.00
75%

6.00
11%

1.00
11%

1
3%

4
78%

200
931.7
4.66

2
12%

2
60%



ตารา'Tท่ี ฉุ-'11: ตารางแสดงค่าการคำนวณทร้พยากรของผลตภ้ณฬ1)ดฝารองพ(ด่อ)



พาทงที่ ฉุ-12 : ตารางแสดงค่า % Color Mix ของร่ํเนค่วนพลาสติก ส์าห?บปี 2000 - 2001

ก0. Code Product Name
RATIO OF COLOR

TOTAL

(PCS.)WT BE BB BN SB PR ss WP WB BM GR VL PB PO PG SL RD

INJECTION PARTS

1 BS7 BUMPER SEAT #37 100.00% 1๓.๓%

2 BS4 BUMPER SEAT #48 100.00% 1๓.๓%

3 H7 HINGE #37 71.49% 4.16% 0.47% 5.12% 3.25% 3.94% 5.๓% 0.87% 0.57% 2.47% 1.03% 1.06% 0.11% 0.15% 1๓.๓%

4 H4 HINGE #48 57.97% 4.31% 0.94% 13.05% 3.40% 3.15% 5.79% 3.53% 2.57% 1.21% 1.๓% 1.01% 0.39% 0.79% 0.59% 1๓.๓%

5 HS HINGE STANDARD 69.94% 5.54% 1.03% 5.49% 4.55% 4.34% 4.16% 0.36% 0.32% 4.27% 1๓.๓%

6 H CP HINGE COVER PLAZA 41.17% 6.59% 0.72% 22.06% 5.21% 5.90% 8.47% 3.84% 0.58% 0.17% 4.12% 1.17% 1๓.๓%

7 HP HINGE PLAZA 41.17% 6.59% 0.72% 22.06% 5.21% 5.90% 8.47% 3.84% 0.58% 0.17% 4.12% 1.17% 100.๓%

8 N7 NUT #37. NUT #48 1๓.00% 1๓.00%

9 NS NUT STANDARD 1๓.๓% 100.00%
10 BSP BUMPER SEAT PLAZA 100.00% 100.00%
11 BCP BUMPER COVER PLAZA 1๓.๓% 1๓.๓%

12 P48 PIN #48 1๓.๓% 1๓ .๓'%

13 PS PIN STANDARD 69.94% 5.54% 1.03% 5.49% 4.55% 4.34% 4.16% 0.36% 0.32% 4.27% 1๓.๓%
14 HH HINGE HAMILTON 59.69% 23.99% 4.70% 4.34% 6.46% 0.82% 1๓.๓%
15 HE HINGE ELUSSE 60.25% 1.50% 1.00% 21.81% 1.๓% 1.50% 5.๓% 1.00% 1.51% 1.๓% 2.๓% 0.55% 0.08% 0.20% 0.20% 1๓.๓%

16 HO HOOK 53.79% 30.68% 15.53% 1๓.00%

17 PC23L PC23L 57.14% 34.70% 8.16% 1๓.๓%

18 PC23R PC23R 57.14% 34.70% 8.16% 1๓.๓%

19 PH3 PH3 86.61% 13.39% 1๓.๓%

20 PH4GL PH4GL 90.๓% 10.๓% 1๓.๓%

21 PH 4 PS PH4PS 63.55% 30.92% 5.53% 1๓.๓%

22 PH5 PH5 0.6246 0.3316 0.0438 1๓.๓%

23 PS11L PS11L 48.15% 48.89% 2.96% 100.๓%

24 PS11R PS11R 48.15% 48.89% 2.96% 1๓.๓%

25 PS12L PS12L 61.78% 35.10% 3.12% 1๓.๓%

26 PS12R PS12R 61.78% 35.10% 3.12% 1๓.๓%



พารางทื ฉุ-12 : ตารางแสดงค่า % Color Mix ของ?นสํวนพลาสติก สำห?มปี 2000 - 2001 (ต่อ)

no. Code Product Name
RATIO OF COLOR

TOTAL

(Pcs.)WT BE BB BN SB PR ธร WP WB BM GR VL PB PO PG SL RD

27 PS14 PS14 64.11% 35.89% 1๓.๓%

28 PS6L PS6L 58.77% 38.01% 3.22% 1๓.๓%

29 PS6R PS6R 58.77% 38.01% 3.22% 1๓๓%

30 PS8 PS8 49.81% 50.19% 1๓.๓%

31 PS9L PS9L 43.29% 53.66% 3.๓% 100.๓%

32 PS9R PS9R 43.29% 53.66% 3.05% 1๓๓%

33 PSZ20 PSZ20 51.08% • 33.81% 15.11% 1๓.00%

34 LP LOCKING PIN 100.00% 100.00%

35 CW CAPWCV. 100.00% 1๓.๓%

36 FRC-1 FLOAT FOD CONNECTION 100.00% 1๓.๓%

37 CL-2 SHANK BODY CL-2 100.00% 1๓๓%

38 CL-3 SHANK BODY CL-3 100.00% 1๓.๓%

39 PG-1 PLUNGER 100.00% 1๓.๓%

40 CAP CAP 1๓.00% 1๓.๓%

41 LN-1 LOCK NUT 100.๓% 1๓.๓%

42 LG LOCKING GRIP 1๓.๓% 100.๓%

43 PIN-1 PIN 100.๓% 1๓.00%

44 LA LEVER ARM 1๓.๓% 1๓.๓%

45 AS ADJUST SCREW 1๓.๓% 1๓.๓%

46 AN ADJUST NUT 1๓.๓% 1๓.๓%

47 FRC-2 FLOAT ROD CONNECTOR 1๓.๓% 1๓.๓%

48 FVB-1 FLUSH VALVE BODY 1๓.๓% 1๓.๓%

49 COFT COVER OVER FLOW TUBE 1๓.๓% . 1๓.๓%

50 CFV COVER FLAPPER VALVE 1๓.๓% 1๓.00%

51 BT BUTTON 1=2 1๓.๓% 1๓๓%

52 TUBE TUBE 100.๓% 1๓.00%

53 LP-2 LOCKING PIN 1๓.๓% 1๓.๓%

1
5

6



พา?างที่ฉุ-12: ตารางแสดงค่า0/ว Color Mix ของ?นสํวนพลาสติกสำห?มป2ี000-2001 (ต่อ)

no. Code Product Name
RATIO OF COLOR

TOTAL

(PCS.)WT BE BB BN SB PR ss WP WB BM GR VL PB PO PG SL RD

54 PG-2 PLUNGER 100.00% 1๓.๓%

55 NUT-1 NUT 100.๓% 1๓.๓%

55 LN-2 LOCK NUT 1๓.๓% 1๓.๓%

57 AC-1 ACTUATING COVER 100.๓% 1๓.00%

58 FVB-2 FLUSH VALVE BODY 1๓.๓% 1๓.๓%

59 AU ACTUATING UNIT 1๓.๓% 1๓.๓%

60 AC-2 ACTUATING COVER 1๓.๓% 1๓.๓%

61 PTC PLASTIC CAP 1๓.๓% 1๓.๓%

62 PF PUSHING FOD 1๓.๓% 1๓.๓%

63 BL BODY LOCK 1๓.๓% 1๓.๓%
64 NUT-2 NUT 1๓.๓% 100.00%
65 BD BODY 100.๓% 1๓.๓%

66 LEG LEG 1๓.๓% 1๓.๓%

67 PR PULLING ROD 1๓.๓% 1๓.๓%
68 RING RING 1๓.๓% 100.00%

69 cwcv CAP wcv. 1๓.๓% 1๓.๓%

70 LR LIVER RAM. 1๓.๓% 100.๓%

71 FR FLOAT ROD 1๓.๓% 100.00%

72 FRB FLOAT ROD BOLT 1๓.๓% 100.๓%

73 SCREW SCREW 1๓.๓% 1๓.๓%

74 PIN-2 PIN 100.๓% 1๓.๓%

75 PG-3 PLUNGER 1๓.๓% 1๓.๓%

76 LN-3 LOCK NUT 1๓.๓% ' 1๓.๓%



ตารางท่ี ฉุ-13 : ตารางแลดงค่า De ของชินส่วนพลาสติกลำหรับปี 2000 - 2001
no. of day / year = 300

no. Product Code Dc 2000 - 2001

per day per month per year

INJECTION PARTS

1 BS7 824.28 20,606.95 247,283.40

2 BS4 209.24 5,230.98 62,771.80

3 H7 274.76 6,868.98 82,427.80

4 H4 209.24 5,230.98 62,771.80

5 แร 436.80 10,919.88 131,038.60

6 HCP 48.61 1,215.26 14,583.10

7 HP 48.61 1,215.26 14,583.10

8 N7 495.98 12,399.39 148,792.70

9 NS 436.80 10,919.88 131,038.60

10 BSP 97.22 2,430.52 29,166.20

11 BCP 97.22 2,430.52 29,166.20

12 P48 495.98 12,399.39 148,792.70

13 PS 436.80 10,919.88 131,038.60

14 HH 38.75 968.68 11,624.20

15 HE 11.98 299.43 3,593.10

16 HO 3.86 96.50 1,158.00

17 PC23L 0.47 11.67 140.00

18 PC23R 0.47 11.67 140.00

19 PH3 11.20 280.00 3,360.00

20 PH4GL 1.84 46.00 552.00

21 PH4PS 9.36 234.00 2,808.00

22 PH5 5.60 140.00 1,680.00

23 PS11L 1.73 43.33 520.00

24 PS11R 1.73 43.33 520.00

25 PS12L 2.67 66.67 800.00

26 PS12R 2.67 66.67 800.00

27 PS14 9.36 234.00 2,808.00

28 PS6L 2.67 66.67 800.00

29 PS6R 2.67 66.67 800.00

30 PS8 3.47 86.67 1,040.00

31 PS9L 1.73 43.33 520.00

32 PS9R 1.73 43.33 520.00



ตารางที ฉุ-ไ3 : ตารางแลดงค่า De ชองชินส่วนพลาสติกลำหรับปี 2000 - 2001 (ต่อ)
no. of day / year = 300

ก0. Product Code De 2000 - 2001

per day per month per year

33 PSZ20 2.37 59.33 712.00

34 LP 54.40 1,360.00 16,320.00

35 CW 19.20 480.00 5,760.00

36 FRC-1 30.40 760.00 9,120.00

37 CL-2 30.00 750.00 9,000.00

38 CL-3 13.00 325.00 3,900.00

39 PG-1 43.00 1,075.00 12,900.00

40 CAP 43.00 1,075.00 12,900.00

41 LN-1 43.00 1,075.00 12,900.00

42 LG 43.00 1,075.00 12,900.00

43 PIN-1 43.00 1,075.00 12,900.00

44 LA 43.00 1,075.00 12,900.00

45 AS 86.00 2,150.00 25,800.00

46 AN 43.00 1,075.00 12,900.00

47 FRC-2 43.00 1,075.00 12,900.00

48 FVB-1 43.00 1,075.00 12,900.00

49 COFT 82.00 2,050.00 24,600.00

50 CFV 154.00 3,850.00 46,200.00

51 BT 308.00 7,700 00 92.400.00

52 TUBE 149.60 3.740.00 44,880.00

53 LP-2 149.60 3,740.00 44,880.00

54 PG-2 149.60 3,740.00 44,880.00

55 NUT-1 149.60 3.740.00 44,880.00

56 LN-2 51.60 1,290.00 15,480.00

57 AC-1 8.60 215.00 2,580.00

58 FVB-2 20.40 510.00 6,120.00

59 AU 20.40 510.00 6,120.00

60 AC-2 20.40 510.00 6,120.00

61 PTC 1.80 45.00 540.00

62 PF 1.80 45.00 540.00

63 BL 1.80 45.00 540.00

64 NUT-2 1.80 45.00 540.00

65 BD 1.80 45.00 540.00
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ตารางท่ึ ฉุ-13 : ตารางแสดงค่า De ของช้ินส่วนพลาสติกสำหรับปี 2000 - 2001 (ต่อ)

no. Product Code

no. of day / year = 300

Dc 2000 - 2001

per day per month per year

66 LEG 1.80 45.00 540.00

67 PR 1.80 45.00 540.00

68 RING 1.80 45.00 540.00

69 ewev 35.20 880.00 10,560.00

70 LR 54.40 1,360.00 16,320.00

71 FR 24.00 600.00 7,200.00

72 FRB 54.40 1,360.00 16,320.00

73 SCREW 54.40 1,360.00 16,320.00

74 PIN-2 54.40 1,360.00 16,320.00

75 PG-3 54.40 1,360.00 16,320.00

76 LN-3 54.40 1,360.00 16,320.00

SUM OF DEMEND 6,511.63 162,790.83 1,953,489.90
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ดา?างท่ี ฉุ-14 : ตา?างแสดงความสัมฟันะ?ะหว่างผลิตภัณฑ์ และกระบวนการของข้นส่วนพลาสติก

ก0. Product Code

PLASTIC MIXING INJECTION

MIXING MACH. 100,150 T INJ MACH.

IN Æ Q IlQ h L  P A R T ,

1 BS7 X X

2 BS4 X X

3 H7 X X

4 H4 X X

5 HS X X

6 HCP X X

7 HP X X

8 N7 X X

9 NS X X

10 BSP X X

11 BCP X X

12 P48 X X

13 PS X X

14 HH X X

15 HE X X

16 HO X X

17 PC23L X X

18 PC23R X X

19 PH3 X X

20 PH4GL X X

21 PH4PS X X

22 PH5 X X

23 PS11L X X

24 PS11R X X

25 PS12L X X

หมายเหตุ : เนื่องจากข้อมูลกลุ่มข้นส่วนพลาสติกมค่อนข้างมาก ติงนั้นติงแต่ตารางที่ ฉ -น  กง ฉ-20 จะแลดงข้อมูลเฉพา 

ทยการที่ 1 - 25 เพอเป็นแนวทางในการคำนวณ



ตารางที ฉุ-15 : ตารางแสดง %Reauire และ % Option ของ?นgjวนพลาสติก

no. Product Code

PLASTIC MIXING INJECTION

MIXING MACH. 100,150 T INJ MACH.

Mach. Labor. Mach. Labor.

INJECTION PARTS

1 BS7 0.29% 0.29% 100.00% 100.00%

2 BS4 0.30% 0.30% 100.00% 100.00%

3 H7 1.52% 1.52% 100.00% 100.00%

4 H4 1.52% 1.52% 100.00% 100.00%

5 HS 1.50% 1.50% 100.00% 100.00%

6 HCP 0.20% 0.20% 100.00% 100.00%

7 HP 1.09% 1.09% 100.00% 100.00%

8 N7 0.42% 0.42% 100.00% 100.00%

9 NS 0.34% 0.34% 100.00% 100.00%

10 BSP 0.20% 0.20% 100.00% 100.00%

11 BCP 0.08% 0.08% 100.00% 100.00%

12 P48 0.30% 0.30% 100.00% 100.00%

13 PS 0.40% 0.40% 100.00% 100.00%

14 HH 1.80% 1.80% 100.00% 100.00%

15 HE 1.80% 1.80% 100.00% 100.00%

16 HO 2.44% 2.44% 100.00% 100.00%

17 PC23L 2.44% 2.44% 100.00% 100.00%

18 PC23R 2.44% 2.44% 100.00% 100.00%

19 PH3 0.47% 0.47% 100.00% 100.00%

20 PH4GL 2.44% 2.44% 100.00% 100.00%

21 PH4PS 2.04% 2.04% 100.00% 100.00%

22 PH5 0.41% 0.41% 100.00% 100.00%

23 PS11L 2.44% 2.44% 100.00% 100.00%

24 PS11R 2.44% 2.44% 100.00% 100.00%

25 PS12L 2.44% 2.44% 100.00% 100.00%



ดา?างที ฉุ-16 : ตารางแสดง % Yield ขรงจ์น?!วนพลาสติก

ท0. Product Code

PLASTIC MIXING INJECTION

MIXING MACH. 100,150 T INJ MACH.-

Mach. Labor. Mach. Labor.

INJECTION PARTS

1 BS7 100.00% 100.00% 97.๓% 97.๓%

2 BS4 100.00% 100.00% 97.๓% 97.๓%

3 H7 100.00% 100.00% 97.00% 97.00%

4 H4 100.00% 100.00% 97.00% 97.00%

5 HS 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓%

6 HCP 100.00% 100.00% 97.00% 97.00%

7 HP 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓%

8 N7 100.00% 100.00% 97.00% 97.00%

9 NS 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓%

10 BSP 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓%

11 BCP 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓%

12 P48 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓%

13 PS 100.00% 100.00% 97.๓% 97.๓ %

14 HH 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓%

15 HE 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓ %

16 HO 100.00% 100.00% 97.00% 97.00%

17 PC23L 100.00% 100.00% 97.00% 97.00%

18 PC23R 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓%

19 PH3 100.00% 100.00% 97.๓% 97.๓%

20 PH4GL 100.00% 100.00% 97.00% 97.00%

21 PH4PS 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓%

22 PH5 100.00% 100.00% 97.๓% 97.๓%

23 PS11L 100.00% 100.00% 97.00% 97.๓%

24 PS11R 100.00% 100.00% 97.00% 97.00%

25 PS12L 100.00% 100.00% 97.00% 97.00%



ตุๆ รางที ฉุ-17 : ตารางแสดง %Scrap ชองชิน̂ วนพลาสติก

no. Product Code

PLASTIC MIXING INJECTION

MIXING MACH. 100,150 T INJ MACH.

Mach. Labor. Mach. Labor.

INJECTION PARTS

1 BS7 3.00% 3.00%

2 BS4 3.00% 3.00%

3 H7 3.00% 3.00%

4 H4 3.00% 3.00%

5 HS 3.00% 3.00%

6 HCP 3.00% 3.00%

7 HP 3.00% 3.00%

8 N7 3.00% 3.00%

9 NS 3.00% 3.00%

10 BSP 3.00% 3.00%

11 BCP 3.00% 3.00%

12 P48 3.00% 3.00%

13 PS 3.00% 3.๓%

14 HH 3.00% 3.00%

15 HE 3.00% 3.00%

16 HO 3.00% 3.00%

17 PC23L 3.00% 3.00%

18 PC23R 3.00% 3.00%

19 PH3 3.00% 3.00%

20 PH4GL 3.00% 3.00%

21 PH4PS 3.00% 3.00%

22 PH5 3.00% 3.00%

23 PS11L 3.00% 3.00%

24 PS11R 3.00% 3.00%

25 PS12L 3.00% 3.00%



พารางท่ี ฉุ-18 : พารางแสดงทลากๆ ?ทำงานชองชไฟวนพลาสติก

no. Product Code

PLASTIC MIXING INJECTION

MIXING MACH. 100,150 T INJ MACH:

Mach. Labor. Mach. Labor.

INJECTION PARTS

1 BS7 42.78 11.94 0.20 0.13

2 BS4 42.78 11.94 0.20 0.13

3 H7 42.78 11.94 0.82 0.64

4 H4 42.78 11.94 0.44 0.59

5 แร 42.78 11.94 0.18 0.11

6 HCP 42.78 11.94 0.31 0.38

7 HP 42.78 11.94 0.39 0.29

8 N7 42.78 11.94 0.44 0.16

9 NS 42.78 11.94 0.44 0.16

10 BSP 42.78 11.94 0.20 0.17

11 BCP 42.78 11.94 0.20 0.17

12 P48 42.78 11.94 0.06 0.04

13 PS 42.78 11.94 0.18 0.10

14 HH 42.78 11.94 0.77 0.37

15 HE 42.78 11.94 0.82 0.34

16 HO 42.78 11.94 0.38 0.13

17 PC23L 42.78 11.94 0.38 0.13

18 PC23R 42.78 11.94 0.38 0.13

19 PH3 42.78 11.94 0.38 0.13

20 PH4GL 42.78 11.94 0.38 0.17

21 PH4PS 42.78 11.94 0.38 0.17

22 PH5 42.78 11.94 0.38 0.20

23 PS11L 42.78 11.94 0.67 0.43

24 PS11R 42.78 11.94 0.67 0.43

25 PS12L 42.78 11.94 0.86 1.03
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ดาr Vพ่ี ฉุ-19 : ตารางแสดง ค่า Dc process ขรง^ฟวนพลาสติก

no. Product Code

PLASTIC MIXING INJECTION

MIXING MACH. 100,150 T INJ MACH-.

Mach. Labor. Mach. Labor.

INJECTIO N PARTS

1 BS7 4.93 4.93 849.77 849.77

2 BS4 1.31 1.31 215.71 215.71

3 H7 8.61 8.61 283.26 283.26

4 H4 6.57 6.57 215.71 215.71

5 HS 13.51 13.51 450.30 450.30

6 HCP 0.20 0.20 50.11 50.11

7 HP 1.09 1.09 50.11 50.11

8 N7 4.30 4.30 511.32 511.32

9 NS 3.06 3.06 450.30 450.30

10 BSP 0.40 0.40 100.23 100.23

11 BCP 0.16 0.16 100.23 100.23

12 P48 3.07 3.07 511.32 511.32

13 PS 3.60 3.60 450.30 450.30

14 HH 1.44 1.44 39.95 39.95

15 HE 0.44 0.44 12.35 12.35

16 HO 0.19 0.19 3.98 3.98

17 PC23L 0.02 0.02 0.48 0.48

18 PC23R 0.02 0.02 0.48 0.48

19 PH3 0.11 0.11 11.55 11.55

20 PH4GL 0.09 0.09 1.90 1.90

21 PH4PS 0.39 0.39 9.65 9.65

22 PH5 0.05 0.05 5.77 5.77

23 PS11L 0.09 0.09 1.79 1.79

24 PS11R 0.09 0.09 1.79 1.79

25 PS12L 0.13 0.13 2.75 2.75

Sum of Demand 93.32 93.32 6,713.02 6,713.02



ดารางที ฉุ-20: ดารางแสดง ค่า Atw และ TAKT ของจน^วนพลาสติก

ก0. Product Code

PLASTIC MIXING INJECTION

MIXING MACH. 100,150 T INJ MACH.

Mach. Labor. Mach. Labor.

INJECTION PARTS

1 BS7 210.85 58.85 166.56 112.17

2 BS4 56.11 15.66 42.28 28.47

3 H7 368.38 102.82 232.27 181.28

4 H4 280.90 78.40 94.05 127.27

5 HS 577.92 161.30 80.15 49.53

6 HCP 8.58 2.39 15.44 19.04

7 HP 46.74 13.04 19.64 14.73

8 N7 183.74 51.28 223.96 80.79

9 NS 131.00 36.56 197.23 71.15

10 BSP 17.15 4.79 20.25 17.24

11 BCP 6.86 1.91 20.25 17.24

12 P48 131.24 36.63 29.66 18.41

13 PS 154.11 43.01 80.15 45.03

14 HH 61.52 17.17 30.84 14.86

15 HE 19.02 5.31 10.12 4.20

16 HO 8.29 2.31 1.50 0.53

17 PC23L 1.00 0.28 0.18 0.06

18 PC23R 1.00 0.28 0.18 0.06

19 PH3 4.61 1.29 4.36 1.52

20 PH4GL 3.95 1.10 0.72 0.33

21 PH4PS 16.83 4.70 3.67 1.60

22 PH5 2.04 0.57 2.18 1.17

23 PS11L 3.72 1.04 1.20 0.76

24 PS11R 3.72 1.04 1.20 0.76

25 PS12L 5.73 1.60 2.36 2.84

Sum of (De X At) 3,992.13 1,114.21 1,890.56 1,220.48

Sum of Dc 93.32 93.32 6,713.02 6,713.02

Atw 42.78 11.94 0.28 0.18

Eff. Hour per Shift 7.50 7.50 7.00 7.00

no. of Shift / day 3.00 3.00 3.00 3.00

Takt 14.47 14.47 0.19 0.19



พาทงท่ึ ฉุ-21 : ตารางแรดงกๆ ?คำนวณท?ทยาทrชธ-ทฟวนทลาสพท

no. Product Code
PLASTIC MIXING INJECTION

MIXING MACH. 100,150 T INJ MACH.
Mach. Labor. Mach Labor.

Sum of Demands 93.32 93.32 6,713.02 6,713.02

ATw 42.76 11.94 0.28 0.18

Takt 13.50 13.50 0.19 0.19

Highest Work 42.78 11.94 1.59 1.20

Lowest Work 42.78 11.94 0.04 0.02

Average Work 42.78 11.94 0.42 0.27

Resources or Pcs.per Machine 3.17 0.88 1.50 0.97

No. of Resource or Macnine 0.03 0.01 1.50 0.97

Sum of Resources 0.03 0.01 1.50 0.97

Operational Decisions 1.00 1.00 2.00 1.00

Projected Work at each OP :
42.78 11.94 0.79 1.20
42.78 11.94 0.02 0.02
42.78 11.94 0.21 0.27

Compare with TAKT ทme ?
Resource Available (Machine, man/shift) 1 1 2 2

Utilization 3% 1% 75% 48%

Average Setup 60 60

Minute Available for Setup 629.44 1299.52

Max # Set up/ Day 10.49 21.66



ภ า ค ผ น ว ก  ซ

ต า ร า ง ป ร ะ ก อ บ ก า ร ค ำ น ว ณ ข น า ด  แ ล ะ ช น ิด ข อ ง ค ้ม บ ัง
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n o .  I โ ม เ ด f i J a n F e b M a r A p r M a y J u n J u ly ค ่า เ ฉ n e ค ่า « ง « ด ค ่า ต ัว แ ท น
S e a t & C o v e r

1 7 0 0 - B B 3 6 9 8 6 7 1 2 3 1 1 6 3 6 3 6
2 7 0 0 - B E 3 9 21 3 6 7 2 5 7 9 5 2 4 8 8 1 2 4 8 9 5
3 7 0 0 - B M 1 2 2 8 3 2 3 6 5 6 6 7 3 0 3 7 6 7 6 7
4 7 0 0 - B N 5 5 5 5 2 8 4 2 9 8 3 1 0 2 61 9 6 a m > 1 0 2
5 7 0 0 - G R - - 2 2 1 3 2 8 5 2 2 2 2
6 7 0 0 - P B - - - - 5 1 - 1 5 5
7 7 0 0 - P G 1 1 1 2 5 1 1 2 5 5
8 7 0 0 - P O 2 1 - 1 1 0 2 1 2 1 0 1 0
9 7 0 0 - P R 3 0 2 0 4 7 1 3 1 0 5 1 2 2 5 0 5 5 1 2 2 1 2 2

1 0 7 0 0 - S B 3 5 2 5 4 4 1 4 6 1 1 0 9 1 3 8 6 1 1 3 8 1 3 8
11 7 0 0 - S S 5 4 4 4 8 0 5 0 7 0 1 2 7 7 7 7 2 1 2 7 1 2 7
1 2 7 0 0 - V L - - - 2 0 2 2 - 3 2 0 2 0
1 3 7 0 0 - W B 1 5 9 5 5 9 11 4 8 1 5 1 5
1 4 7 0 0 - W P 2 0 2 31 7 1 2 1 0 5 1 2 3 1 31
1 5 7 0 0 - W T 5 0 4 7 7 8 1 ,0 4 6 8 0 0 1 , 0 3 6 1 , 6 8 9 1 ,2 0 5 1 , 0 0 8 1 6 8 9 1 6 8 9
1 6 8 0 0 - B B - - 3 - - - - 0 3 3
1 7 8 0 0 - B E 1 3 1 8 6 4 1 9 2 2 3 1 0 2 1 6 4 6 4
1 8 8 0 0 - B M - 11 1 9 2 0 8 1 0 3 1 0 2 0 2 0
1 9 8 0 0 - B N 3 4 3 4 6 5 4 7 3 9 4 5 1 2 2 5 5 1 2 2 1 2 2
2 0 8 0 0 - G R 4 6 51 1 2 5 2 1 1 8 3 6 9 2 5 6 1 2 5 1 2 5
2 1 8 0 0 - P O - - - - 1 - - 0 1 1
2 2 8 0 0 - P R 1 6 1 9 4 9 2 2 1 3 7 7 6 5 3 7 7 7 7 7
2 3 8 0 0 - S B 1 5 2 7 5 3 2 7 2 8 1 4 8 0 3 5 8 0 8 0
2 4 8 0 0 - S S 2 6 3 5 6 7 4 2 3 5 4 1 6 2 4 4 6 7 6 7
2 5 8 0 0 - V L 3 3 4 5 7 9 2 9 2 5 3 8 2 2 3 9 7 9 7 9
2 6 8 0 0 - W B - - 1 2 1 6 8 3 8 8
2 7 8 0 0 - W P - - 3 3 7 5 7 4 7 7
2 8 8 0 0 - W T 2 8 3 3 2 8 7 8 8 4 0 7 3 3 6 5 3 1 4 7 5 4 5 0 7 8 8 7 8 8
2 9 4 0 0 - B B 2 7 1 5 2 9 11 1 0 1 7 7 1 7 2 9 2 9
3 0 4 0 0 - B E 1 1 1 8 3 1 1 9 8 3 7 2 6 7 1 3 8 9 6 1 3 8 1 3 8
3 1 4 0 0 - B M 3 5 5 7 4 9 2 5 2 6 2 4 5 8 3 9 5 8 5 8
3 2 4 0 0 - B N 2 2 4 3 3 1 4 4 2 2 2 4 2 3 8 2 1 1 1 6 8 2 6 3 4 4 2 4 4 2
3 3 4 0 0 - G R 1 5 1 5 3 7 1 3 1 2 2 9 1 5 1 9 3 7 3 7
3 4 4 0 0 - M I V - - - - - - - - 0 0
3 5 4 0 0 - P B 4 2 5 5 1 5 5 6 6 1 5 1 5
3 6 4 0 0 - P G 1 8 1 0 2 3 9 1 6 5 8 1 3 2 3 2 3
3 7 4 0 0 - P O 1 3 1 8 3 4 8 2 6 1 8 1 3 1 9 3 4 3 4
3 8 4 0 0 - P R 1 0 5 4 0 1 3 4 3 3 71 6 6 71 7 4 1 3 4 1 3 4
3 9 4 0 0 - S B 3 8 9 9 9 6 4 9 8 4 5 2 5 0 6 7 9 9 9 9
4 0 4 0 0 - S S 1 3 9 9 1 1 5 9 1 4 8 1 1 4 5 7 1 8 9 1 2 8 1 8 9 1 8 9
4 1 4 0 0 - V L 1 4 6 2 3 7 1 2 1 5 3 3 1 6 3 3 3 3
4 2 4 0 0 - W B 9 5 2 5 6 2 4 5 3 5 2 5 6 0 5 0 9 5 9 5
4 3 4 0 0 - W M - - 1 - - - - 0 1 1
4 4 4 0 0 - W P 1 5 2 5 5 7 4 4 4 4 4 2 1 4 4 6 2 1 5 2 1 5 2
4 5 4 0 0 - W T 1 ,4 2 8 1 ,0 7 0 1 ,4 5 1 9 1 8 1 ,2 1 4 1 ,8 2 8 1 ,4 3 0 1 , 3 3 4 1 8 2 8 1 8 2 8
4 6 K O O O -B B - - - - - - - - 0 0
4 7 K O O O -B E 5 1 1 5 2 2 6 3 6 6
4 8 K O O O -B N 9 4 5 3 1 3 1 6 7 8 1 6 1 6
4 9 K 0 0 0 - G R - - - - - - - - 0 0
5 0 K O O O -P G - - - - - - - - 0 0
5 1 K O O O -P R 2 า - 1 3 2 5 1 V 5 5
5 2 K O O O -S B 2 2 5 5 1 3 4 3 เ 5 5
5 3 K 0 0 0 - S S 4 7 7 เ 6 7 1 2 6 7 1 2 1 2
5 4 K O O O -V L - - - - - - - - 0 0
5 5 K O O O -W B 1 1 - - - - - 0 1 1
5 6 K O O O -W P 1 1 - - 1 - - 0 1 1
5 7 K O O O -W T 1 8 3 ? 1 1 8 1 2 3 4 3 1 2 0 2 3 3 4 3 4
5 8 E O O O -B B - 1 - 3 1 1 1 1 1 3 3
5 9 E O O O -B E - 2 3 2 3 1 2 2 3 3
6 0 E O O O -B M 2 - 1 ~ T 1 - 1 1 2 2
6 1 E O O O -B N 9 1 4 1 5 9 1 8 1 5 2 9 1 6 2 9 2 9
6 2 E O O O -G R - - - - - 1 - 0 1 1
6 3 E O O O -P B 1 - - 1 1 - - 0 1 1
6 4 E O O O -P G 1 1 1 2 - 1 1 1 2 2
6 5 E O O O -P O 2 - 1 1 1 - 3 า 3 3
6 6 E O O O -P R 2 1 4 1 (1 ) 1 1 า 4 4
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พ า ร า ง ท ี่ ซ - 1 : พ า ? า ง แ ส พ ง พ ่า ย อ พ ก า ร ส ัง ป ีอ  S e a t  &  C o v e r  ซ อ ง g n A ๆ ไ น  พ ืธ น  ม .พ .  2 5 4 2  -  n . พ . 2 5 4 2  แ ล ะ ก ๆ ? ก ำ ห น » !  D k  ( w e )
n o . โ ! น พ « J a n F e b M a r A p r M a y J u n J u ly ค ่า ! ฉ ร ร ค ่า * ! « พ ค ่า พ ัว น ท น

S e a t & C o v e r
6 7 E 0 0 0 - S B - 1 3 1 1 1 2 1 3 3
6 8 E 0 0 0 - S S 3 5 9 1 9 2 2 4 9 9
6 9 E 0 0 0 - V L - - - - 1 - 1 0 1 1
7 0 E 0 0 0 - W B 1 1 2 - 1 1 3 -  1 3 3
7 1 E 0 0 0 - W P 1 1 2 1 1 - 1 1 2 2
7 2 E 0 0 0 - W T 1 5 2 8 3 8 2 4 6 5 2 3 3 1 3 2 6 5 6 5
7 3 M 0 0 0 - B N 8 8 2 4 3 2 7 5 3 1 5 2 1 5 3 5 3
7 4 M 0 0 0 - G R - - - - - - - - 0 0
7 5 M 0 0 0 - P B - - - - - - - - 0 0
7 6 M O O O -P G 2 1 6 2 3 1 - 2 6 6
7 7 M O O O -P O - - - - - - - - 0 0
7 8 M 0 0 0 - P R - - - - - - - - 0 0
7 9 M 0 0 0 - S S 7 4 1 8 3 4 1 2 6 1 8 1 8
8 0 M O O O -V L - - - - - - - - 0 0
8 1 M 0 0 0 - W P - - - - - - - - 0 0
8 2 M O O O -W T 1 2 1 9 7 3 6 1 2 51 4 2 3 7 9 7 9 7
8 3 H O O O -B B 1 - - - - - - 0 1 1
8 4 H 0 0 0 - B E 3 1 4 5 2 2 1 2 4 1 4 1 4
8 5 H 0 0 0 - B M 1 1 - - 1 - 1 1 1 1
8 6 H 0 0 0 - B N 1 7 2 8 2 7 1 9 8 1 7 4 1 7 2 8 2 8
8 7 H O O O -G R 5 1 5 - 1 2 1 2 5 5
8 8 H 0 0 0 - M I V - - - - - - - - 0 0
8 9 H 0 0 0 - P B - - - - 1 - - 0 1 1
9 0 H 0 0 0 - P G - - 1 - - 1 1 0 1 1
9 1 H O O O -P O - - - - - 1 1 0 1 1
9 2 H O O O -P R 1 1 - 2 2 1 2 1 2 2
9 3 H 0 0 0 - S B - - - 2 2 1 2 1 2 2
9 4 H 0 0 0 - S S 3 4 11 4 5 2 2 4 11 11
9 5 H 0 0 0 - V L 3 - - - 1 1 1 1 3 3
9 6 H O O O -W B - - - 1 - 2 1 1 2 2
9 7 H O O O -W P 6 1 3 4 - - 1 1 4 1 3 1 3
9 8 H 0 0 0 - W T 1 8 6 2 33 2 0 1 9 1 0 6 2 4 4 0 C33D 6 2
99 J 0 0 0 - B E - - - - - - - - 0 0

1 0 0 J 0 0 0 - B M - - - - - - - - 0 0
1 0 1 J 0 0 0 - W T 3 8 33 3 7 8 1 69 1 1 5 1 9 0 8 0 1 9 0 1 9 0
1 0 2 N 0 0 0 - B E - - - - - - - - 0 0
1 0 3 N O O O -B N 1 2 1 - 2 2 1 1 2 2
1 0 4 N O O O -P G - 1 - 2 - - - 0 2 2
1 0 5 N O O O -P O 1 - 1 - - - - 0 1 1
1 0 6 N 0 0 0 - P R - 1 - - - 1 - 0 1 1
1 0 7 N 0 0 0 - S B - - - - - - 1 0 1 1
1 0 8 N 0 0 0 - S S - - - - - - - - 0 0
1 0 9 N 0 0 0 - V L - - - - - - - - 0 0
1 1 0 N 0 0 0 - W B - - - - 1 1 - 0 1 1
1 1 1 N 0 0 0 - W P 1 - 1 - 1 - 1 1 1 1
1 1 2 N 0 0 0 - W T 2 6 3 3 4 1 7 1 5 7 1 7 1 7
1 1 3 P 0 0 0 - B B 4 3 5 - 5 1 1 3 5 5
1 1 4 P 0 0 0 - B E 7 9 1 4 4 2 3 2 0 7 1 2 2 3 2 3
1 1 5 P 0 0 0 - B M 3 3 4 2 3 2 3 3 4 4
1 1 6 P 0 0 0 - B N 22 2 6 5 3 2 9 6 3 6 0 5 1 4 3 6 3 6 3
1 1 7 P O O O -G R - - 2 - 3 2 1 1 3 3
1 1 8 P 0 0 0 - M I V - - - - - - - - 0 0
1 1 9 P 0 0 0 - P B 3 5 1 2 1 5 1 3 5 5
1 2 0 P 0 0 0 - P G 2 3 1 1 3 6 1 2 6 6
1 2 1 P 0 0 0 - P M - - - - - - - - 0 0
1 2 2 P O O O -P O 3 2 3 2 1 3 2 2 3 3
1 2 3 P O O O -P R 7 11 3 6 1 5 1 2 1 7 1 0 1 7 1 7
1 2 4 P 0 0 0 - S B 3 1 2 1 8 7 5 1 0 7 9 1 8 1 85 P 0 0 0 - S S 1 4 1 3 1 0 2 4 3 5 1 8 1 8 1 9 3 5 3 5
1 2 6 P 0 0 0 - V L 1 - 2 - 2 - - 1 2 2
1 2 7 P O O O -W B 6 2 6 2 - 9 6 4 9 9
1 2 8 P 0 0 0 - W M - 1 - - - - - 0 1 1
1 2 9 P O O O -W P 5 1 2 1 6 7 7 5 5 8 1 6 1 6
1 3 0 P 0 0 0 - W T 6 5 1 1 2 7 4 6 5 1 4 4 1 4 5 1 3 8 1 0 6 1 4 5 1 4 5
1 3 1 S 0 0 0 - B B 2 6 3 9 6 3 2 2 8Ô > 1 2 6 2 1 4 3 8 0 8 0
1 3 2 S 0 0 0 - B E 117 62 1 9 1 1 3 2 2 5 9 95 1 1 6 1 3 9 2 5 9 2 5 9
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พ า r ไ ง ท ี่ ช - ไ  ; พ า ร า ง น « ด ง พ ำ ย อ ด ท า ร ส ัง ช ํ่ธ  S e a l  &  C o v e r  แ อ ง ส ุท พ ำ ใ 'น  ฟ ้อ น  น .พ .  2 5 4 2  -  ท .ค .  2 5 4 2  น ล ะ ก า ร ท า ห น พ  D k  ( พ ่อ )
ก 0 . t a n n a J a n F e b M a r A p r M a y J u n J u ly ค ่า  เ ฉ 5 b ค ่า « ง * ค ค ่า พ ว น ท น

S e a t & C o v e r
1 3 3 S 0 0 0 - B M 2 1 1 0 8 1 3 9 7 6 1 6 2 2 6 3 1 6 8 1 3 4 2 6 3 2 6 3
1 3 4 S O O O -B N 1 2 4 1 0 2 1 9 1 1 5 4 2 2 6 1 6 7 1 1 5 1 5 4 2 2 6 2 2 6
1 3 5 S 0 0 0 - G R - 3 3 4 1 6 2 2 3 9 5 0 2 3 5 0 5 0
1 3 6 S O O O -P B - - - - - - - -- 0 0
1 3 7 S O O O -P O - - - - - - - - 0 0
1 3 8 S O O O -P R 7 9 4 3 1 3 6 1 4 5 1 8 9 ๐

า ๐ว 2 7 4 1 4 6 2 7 4 2 7 4
1 3 9 S O O O -S B 8 2 91 1 0 2 1 3 2 1 7 4 C0 ๐ 1 6 2 1 3 2 1 8 0 1 8 0
1 4 0 s o o o - s s 6 3 7 8 1 6 5 9 7 1 8 9 9 9 1 0 9 1 1 4 1 8 9 1 8 9
1 4 1 S O O O -V L - - 2 3 5 5 2 5 3 1 1 3 3 1 31
1 4 2 S O O O -W B 2 6 1 2 1 4 - - 2 5 1 4 1 4
1 4 3 S O O O -W P 1 1 5 5 1 2 2 1 1 8 1 4 5 5 5 5
1 4 4 S O O O -W T 1 ,2 1 3 1 , 5 8 7 2 , 5 9 4 2 , 4 2 0 1 , 6 9 0 2 , 0 3 3 2 , 1 7 5 1 , 9 5 9 2 5 9 4 2 5 9 4
1 4 5 T O O O -B E - - - - - - 3 0 3 3
1 4 6 T O O O -B N - - - - - - 1 2 2 1 2 1 2
1 4 7 T O O O -P R - - - - - - 3 0 3 3
1 4 8 T O O O -S B - - - - - - - - 0 0
1 4 9 T O O O -S S - - - - - - 6 1 6 6
1 5 0 T O O O -W T - - - - - 1 11 2 11 11

T o t a l  S e a t & C o v e r

C  ไ )  ห ม า อ ถ ็ง  พ ำ « โ ง ? อ ส ุง ส ุด ไ น ช ่ว ง เ ว ล า ต ิง ก ล ่า ว ถ ูง ผ ิด ป ก ต ิ ? ง « ภ า ว ะ ต ิง ก ล ่า ว ไ ม ่ม ิเ ป ิน ป ร ะ จ ัา  จ ิง เ ล ิอ ก พ ำ ท ิส ุง ร อ ง ล ง ม า น ,ท น  
D k  เ ท ่า ต ิบ พ ำ ต ิว แ ท น  + 2 0 %
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พารางท่ี ข-2 : พารางแรตงค่าทารทำหนตชนาดชรงคุ้มบัง และเปริยุบเทยุบทบค่าท่ธนทาทปร่ีย'นูน'ป«ง

n o . โ ม เ ต พ D k ข น า ต ต ัม บ ง  
( ค ำ น ว ณ )

ข น า ด ต ัม บ ้ง
( ก ำ ห น ด )

ร ะ ;  « T J  ร น ค ำ  
ค ง ค ร ง เ ฉ « อ  
ต า ม ท ฤ ษ ฎ ี

ร ะ ;  ค ับ  2  น  คำ 
ค ง ค ร ง ร ูง ร ุด  

ต า ม ท ฤ ษ ฎ ี

ร ะ ; ต ับ  Î  น ค ้า  
ค ง ค ต ัง  

โ บ ป ัจ จ ุบ ัน
S e a t & C o v e r

1 7 0 0 - B B 1 . 7 3 5 . 1 8 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 5 6 . 0 0
2 7 0 0 - B E 4 . 5 6 1 3 . 6 8 1 5 . 0 0 7 . 5 0 3 0 . 0 0 3 4 . 0 0
3 7 0 0 - B M 3 . 2 2 9 . 6 5 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 3 5 . 0 0
4 7 0 0 - B N 4 . 9 0 1 4 . 6 9 1 5 . 0 0 7 . 5 0 3 0 . 0 0 4 5 . 0 0
5 7 0 0 - G R 1 . 0 6 3 . 1 7 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 2 7 . 0 0
6 7 0 0 - P B 0 . 2 4 0 . 7 2 N o n - R e p - - 1 7 . 0 0
7 7 0 0 - P G 0 . 2 4 0 . 7 2 N o n - R e p - - 3 3 . 0 0
8 700-PO 0 . 4 8 1 . 4 4 N o n - R e p - - 2 9 . 0 0
9 7 0 0 - P R 5 . 8 6 1 7 . 5 7 2 0 . 0 0 1 0 . 0 0 4 0 . 0 0 8 9 . 0 0

1 0 7 0 0 - S B 6 . 6 2 1 9 . 8 7 2 0 . 0 0 1 0 . 0 0 4 0 . 0 0 6 8 . 0 0
1 1 7 0 0 - ร ร 6 . 1 0 1 8 . 2 9 2 0 . 0 0 1 0 . 0 0 4 0 . 0 0 5 6 . 0 0
1 2 7 0 0 - V L 0 . 9 6 2 . 8 8 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 3 2 . 0 0
1 3 7 0 0 - W B 0 . 7 2 2 . 1 6 N o n - R e p - - 1 3 . 0 0
1 4 7 0 0 - W P 1 . 4 9 4 . 4 6 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 4 2 . 0 0
1 5 7 0 0 - W T 8 1 . 0 7 2 4 3 . 2 2 3 0 0 . 0 0 1 5 0 . 0 0 6 0 0 . 0 0 3 6 6 . 0 0
1 6 8 0 0 - B B 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 5 8 . 0 0
1 7 8 0 0 - B E 3 . 0 7 9 . 2 2 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 2 2 . 0 0
1 8 8 0 0 - B M 0 . 9 6 2 . 8 8 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 5 . 0 0
1 9 8 0 0 - B N 5 . 8 6 1 7 . 5 7 2 0 . 0 0 1 0 . 0 0 4 0 . 0 0 9 3 . 0 0
2 0 8 0 0 - G R 6 . 0 0 1 8 . 0 0 2 0 . 0 0 1 0 . 0 0 4 0 . 0 0 9 7 . 0 0
2 1 8 0 0 - P O 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 6 . 0 0
2 2 8 0 0 - P R 3 . 7 0 1 1 . 0 9 1 5 . 0 0 7 . 5 0 3 0 . 0 0 5 5 . 0 0
2 3 8 0 0 - S B 3 . 8 4 1 1 . 5 2 1 5 . 0 0 7 . 5 0 3 0 . 0 0 1 5 . 0 0
2 4 8 0 0 - ร ร 3 . 2 2 9 . 6 5 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 4 2 . 0 0
2 5 8 0 0 - V L 3 . 7 9 1 1 . 3 8 1 5 . 0 0 7 . 5 0 3 0 . 0 0 4 7 . 0 0
2 6 8 0 0 - W B 0 . 3 8 1 . 1 5 N o n - R e p - - 4 . 0 0
2 7 8 0 0 - W P 0 . 3 4 1 .0 1 N o n - R e p - - 2 0 . 0 0
2 8 8 0 0 - W T 3 7 . 8 2 1 1 3 . 4 7 1 5 0 . 0 0 7 5 . 0 0 3 0 0 . 0 0 1 7 3 . 0 0
2 9 4 0 0 - B B 1 . 3 9 4 . 1 8 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 1 5 . 0 0
3 0 4 0 0 - B E 6 . 6 2 1 9 . 8 7 2 0 . 0 0 1 0 . 0 0 4 0 . 0 0 1 3 . 0 0
3 1 4 0 0 - B M 2 . 7 8 8 . 3 5 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 2 9 . 0 0
3 2 4 0 0 - B N 2 1 . 2 2 6 3 . 6 5 1 0 0 . 0 0 5 0 . 0 0 2 0 0 . 0 0 1 1 3 . 0 0
3 3 4 0 0 - G R 1 . 7 8 5 . 3 3 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 3 7 . 0 0
3 4 4 0 0 - M I V 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 0 . 0 0
3 5 4 0 0 - P B 0 . 7 2 2 . 1 6 N o n - R e p - - 2 7 . 0 0
3 6 4 0 0 - P G 1 . 1 0 3 . 3 1 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 8 . 0 0
3 7 4 0 0 - P O 1 . 6 3 4 . 9 0 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 3 . 0 0
3 8 4 0 0 - P R 6 . 4 3 1 9 . 3 0 2 0 . 0 0 1 0 . 0 0 4 0 . 0 0 4 1 . 0 0
3 9 4 0 0 - S B 4 . 7 5 1 4 . 2 6 1 5 . 0 0 7 . 5 0 3 0 . 0 0 5 7 . 0 0
4 0 4 0 0 - ร ร 9 . 0 7 2 7 . 2 2 3 0 . 0 0 1 5 . 0 0 6 0 . 0 0 1 8 . 0 0
4 1 4 0 0 - V L 1 . 5 8 4 . 7 5 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 6 . 0 0
4 2 4 0 0 - W B 4 . 5 6 1 3 . 6 8 1 5 . 0 0 7 . 5 0 3 0 . 0 0 3 1 . 0 0
4 3 4 0 0 - W M 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 0 . 0 0
4 4 4 0 0 - W P 7 . 3 0 2 1 . 8 9 2 5 . 0 0 1 2 . 5 0 5 0 . 0 0 4 9 . 0 0
4 5 4 0 0 - W T 8 7 . 7 4 2 6 3 . 2 3 3 0 0 . 0 0 1 5 0 . 0 0 6 0 0 . 0 0 4 3 8 . 0 0
4 6 K 0 0 0 - B B 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 0 . 0 0
4 7 K 0 0 0 - B E 0 . 2 9 0 . 8 6 N o n - R e p - - 1 2 . 0 0
4 8 K 0 0 0 - B N 0 . 7 7 2 . 3 0 N o n - R e p - - 2 3 . 0 0
4 9 K 0 0 0 - G R 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 0 . 0 0
5 0 K 0 0 0 - P G 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 0 . 0 0
5 1 K 0 0 0 - P R 0 . 2 4 0 . 7 2 N o n - R e p - - 3 7 . 0 0
5 2 K 0 0 0 - S B 0 . 2 4 0 . 7 2 N o n - R e p - - 2 3 . 0 0
5 3 K 0 0 0 - S S 0 . 5 8 1 . 7 3 N o n - R e p - - 9 . 0 0
5 4 K 0 0 0 - V L 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 3 . 0 0
5 5 K 0 0 0 - W B 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 7 . 0 0
5 6 K 0 0 0 - W P 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 5 8 . 0 0
5 7 K 0 0 0 - W T 1 . 6 3 4 . 9 0 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 1 2 8 . 0 0
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พา?างท่ี 1-2 : พารางแสพงค่าทา?ทำหนดขนาดชองคุ้มบัง ะฟ?ยบเทียบทบค่าท่ธนทา?เปล่ียนแปรง (ต่อ)

ก อ . โ ม 1พ ล D k ข น า ด ด ัม บ ัง  
( ค ำ น ว ณ )

ข น า ด ค ม บ ง
( ก ำ ห น ด )

ร ะ ด ้น ร บ ค ้า  
ค ง ค « ง เ ฉ  « a  
ต า ม ท ฤ ษ ฎ ี

ร ะ ด ับ ร บ ค ้า  
ค ง ค ด ัง « ง « พ  

ต า ม ท ฤ ษ ฎ ี

ร ะ ด ับ ร น ค ้า  
ค ง ค ด ัง  

ใ น ป ัจ จ ุบ ัน
S e a i & Ç p y e r

5 8 E 0 0 0 - B B 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 1 2 . 0 0
5 9 E 0 0 0 - B E 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 0 . 0 0
6 0 E 0 0 0 - B M 0 . 1 0 0 . 2 9 N o n - R e p - - 7 . 0 0
6 1 E 0 0 0 - B N 1 . 3 9 4 . 1 8 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 1 0 . 0 0
6 2 E 0 0 0 - G R 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 5 . 0 0
6 3 E 0 0 0 - P B 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 4 . 0 0
6 4 E 0 0 0 - P G 0 . 1 0 0 . 2 9 N o n - R e p - - 5 . 0 0
6 5 E O O O - P O 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 6 . 0 0
6 6 E 0 0 0 - P R 0 . 1 9 0 . 5 8 N o n - R e p - - 8 . 0 0
6 7 E 0 0 0 - S B 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 1 4 . 0 0
6 8 E 0 0 0 - S S 0 . 4 3 1 . 3 0 N o n - R e p - - 0 . 0 0
6 9 E 0 0 0 - V L 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 0 . 0 0
7 0 E 0 0 0 - W B 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 7 . 0 0
7 1 E 0 0 0 - W P 0 . 1 0 0 . 2 9 N o n - R e p - - 1 0 . 0 0
7 2 E 0 0 0 - W T 3 . 1 2 9 . 3 6 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 1 6 . 0 0
7 3 M 0 0 0 - B N 2 . 5 4 7 . 6 3 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 1 0 . 0 0
74 M 0 0 0 - G R 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 1 . 0 0
7 5 M 0 0 0 - P B 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 2 . 0 0
7 6 M 0 0 0 - P G 0 . 2 9 0 . 8 6 N o n - R e p - - 9 . 0 0
77 M O O O - P O 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 3 . 0 0
7 8 M 0 0 0 - P R 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 2 . 0 0
7 9 M 0 0 0 - S S 0  8 6 2 . 5 9 N o n - R e p - - 4 . 0 0
8 0 M 0 0 0 - V L 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 0 . 0 0
8 1 M 0 0 0 - W P 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 1 . 0 0
8 2 M 0 0 0 - W T 4 . 6 6 1 3 . 9 7 1 5 . 0 0 7 . 5 0 3 0 . 0 0 1 9 . 0 0
8 3 H 0 0 0 - B B 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 6 . 0 0
84 H 0 0 0 - B E 0 . 6 7 2 0 2 N o n - R e p - - 3 2 . 0 0
85 H 0 0 0 - B M 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 1 8 . 0 0
8 6 H 0 0 0 - B N 1 . 3 4 4 . 0 3 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 1 6 . 0 0
8 7 H 0 0 0 - G R 0 . 2 4 0 . 7 2 N o n - R e p - - 1 . 0 0
88 H 0 0 0 - M I V 0.00 0.00 N o n - R e p - - 0.00
8 9 Ihooo-pb 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 2 0 . 0 0
9 0 H O O O - P G 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 2 . 0 0
9 1 H O O O - P O 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 5 . 0 0
9 2 H O O O - P R 0 . 1 0 0 . 2 9 N o n - R e p - - 3 1 . 0 0
9 3 H O O O - S B 0 10 0 . 2 9 N o n - R e p - - 3 5 . 0 0
9 4 H O O O - S S 0 . 5 3 1.58 N o n - R e p - - 0.00
9 5 H O O O - V L 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 2 . 0 0
9 6 H O O O - W B 0 . 1 0 0 . 2 9 N o n - R e p - - 2 8 . 0 0
9 7 H O O O - W P 0 . 6 2 1 . 8 7 N o n - R e p - - 8 . 0 0
9 8 H O O O - W T 2 . 9 8 8 . 9 3 10.00 5 . 0 0 2 0 . 0 0 2 9 . 0 0
9 9 J O O O - B E 0.00 0.00 N o n - R e p - - 0.00

1 0 0 jooo-bm 0.00 0.00 N o n - R e p - - 0.00
1 0 1 J O O O - W T 9 . 1 2 2 7 . 3 6 3 0 . 0 0 1 5 . 0 0 6 0 . 0 0 3 1 . 0 0
1 0 2 N O O O - B E 0.00 0.00 N o n - R e p - - 0.00
1 0 3 N O O O - B N 0.10 0 . 2 9 N o n - R e p - - 1 3 . 0 0
1 0 4 N O O O - P G 0 . 1 0 0 . 2 9 N o n - R e p - - 2 0 . 0 0
1 0 5 N O O O - P O 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 3 . 0 0
1 0 6 N O O O - P R 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 2 . 0 0
1 0 7 N O O O - S B 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 4 . 0 0
1 0 8 N O O O - S S 0.00 000 N o n - R e p - - 6 . 0 0
1 0 9 N O O O - V L 0.00 0.00 N o n - R e p - - 0.00
1 1 0 NOOO-WB 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 2 7 . 0 0
1 1 1 N O O O - W P 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 0.00
1 1 2 N O O O - W T 0 . 8 2 2 4 5 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 2 2 . 0 0
1 1 3 P O O O -B B 0 . 2 4 0 . 7 2 N o n - R e p - - 7 . 0 0
1 1 4 P O O O -B E 1.10 3.31 5.00 2.50 1 0 . 0 0 2 8 . 0 0
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ตา?างท่ี ซ-2 : พา?างแสพงค่าทา?ทำหนพชนาดขflงพ้มบัง แสะทJ?ยุบเทียบทบค่าท่รนทาท'ปร่ียนแปลง (ตู่ธ)

ก 0 . โ ม เ ด ล D k ข น า ด ค ม บ ัง
( ค ำ น ว ณ )

ข น า ด ค ัม บ ัง  
( ก ำ พ น ด )

ร ะ ด ิบ ล ิน ค ้า  
ค ง ค ล ,ง เ ฉ ล ี0  

ค า ม ท ฤ ษ ฏ ี

ร ะ ค ้บ ล ิน ค ้า  
ค ง ค ค ้ง * ง ช ุด  

ต า ม ท ฤ ษ ฏ ี

ร ะ ด ิบ ล ิบ ค ้า  
ค ง  ด ร ' ง  

ใ น ฟ ้จ จ ุบ ัน
S e a t & C o v e r

1 1 5 P 0 0 0 - B M 0 . 1 9 0 . 5 8 N o n - R e p - - 6 . 0 0
1 1 6 P O O O -B N 3 . 0 2 9 . 0 7 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 7 . 0 0
1 1 7 P 0 0 0 - G R 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 1 3 . 0 0
1 1 8 P O O O - M IV 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 0 . 0 0
1 1 9 P 0 0 0 - P B 0 . 2 4 0 . 7 2 N o n - R e p - - 4 . 0 0
1 2 0 P 0 0 0 - P G 0 . 2 9 0 . 8 6 N o n - R e p - - 1 3 . 0 0
1 2 1 P O O O -P M 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 0 . 0 0
1 2 2 P O O O -P O 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 1 2 . 0 0
1 2 3 P O O O - P R 0 . 8 2 2 . 4 5 N o n - R e p - - 4 6 . 0 0
1 2 4 P O O O -S B 0 . 8 6 2 . 5 9 N o n - R e p - - 1 1 . 0 0
1 2 5 P O O O -S S 1 . 6 8 5 . 0 4 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 6 . 0 0
1 2 6 P O O O -V L 0 . 1 0 0 . 2 9 N o n - R e p - - 1 1 . 0 0
1 2 7 P O O O -W B 0 . 4 3 1 . 3 0 N o n - R e p - - 7 . 0 0
1 2 8 P O O O -W M 0 . 0 5 0 . 1 4 N o n - R e p - - 0 . 0 0
1 2 9 P O O O - W P 0 . 7 7 2 . 3 0 N o n - R e p - - 1 1 . 0 0
1 3 0 P O O O - W T 6 . 9 6 2 0 . 8 8 2 5 . 0 0 1 2 . 5 0 5 0 . 0 0 4 5 . 0 0
1 3 1 S O O O -B B 3 . 8 4 1 1 . 5 2 1 5 . 0 0 7 . 5 0 3 0 . 0 0 5 . 0 0
1 3 2 S O O O -B E 1 2 . 4 3 3 7 . 3 0 4 0 . 0 0 2 0 . 0 0 8 0 . 0 0 9 2 . 0 0
1 3 3 S O O O - B M 1 2 . 6 2 3 7 . 8 7 4 0 . 0 0 2 0 . 0 0 8 0 . 0 0 2 3 . 0 0
1 3 4 S O O O -B N 1 0 . 8 5 3 2 . 5 4 4 0 . 0 0 2 0 . 0 0 8 0 . 0 0 1 7 . 0 0
1 3 5 S O O O - G R 2 . 4 0 7 . 2 0 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 4 3 . 0 0
1 3 6 S O O O -P B 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 0 . 0 0
1 3 7 S O O O - P O 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 0 . 0 0
1 3 8 S O O O - P R 1 3 . 1 5 3 9 . 4 6 4 0 . 0 0 2 0 . 0 0 8 0 . 0 0 5 6 . 0 0
1 3 9 S O O O -S B 8 . 6 4 2 5 . 9 2 3 0 . 0 0 1 5 . 0 0 6 0 . 0 0 2 2 . 0 0
1 4 0 S O O O -S S 9 . 0 7 2 7 . 2 2 3 0 . 0 0 1 5 . 0 0 6 0 . 0 0 4 5 . 0 0
1 4 1 S O O O -V L 1 . 4 9 4 . 4 6 5 . 0 0 2 . 5 0 1 0 . 0 0 2 1 . 0 0
1 4 2 S O O O - W B 0 . 6 7 2 . 0 2 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 2 8 . 0 0
1 4 3 S O O O - W P 2 . 6 4 7 . 9 2 1 0 . 0 0 5 . 0 0 2 0 . 0 0 1 4 . 0 0
1 4 4 S O O O - W T 1 2 4 . 5 1 3 7 3 . 5 4 4 0 0 . 0 0 2 0 0 . 0 0 8 0 0 . 0 0 1 3 4 5 . 0 0
1 4 5 T O O O -B E 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 6 . 0 0
1 4 6 T O O O -B N 0 . 5 8 1 . 7 3 N o n - R e p - - 1 9 . 0 0
1 4 7 T O O O - P R 0 . 1 4 0 . 4 3 N o n - R e p - - 2 . 0 0
1 4 8 T O O O -S B 0 . 0 0 0 . 0 0 N o n - R e p - - 9 . 0 0
1 4 9 T O O O -S S 0 . 2 9 0 . 8 6 N o n - R e p - - 1 4 . 0 0
1 5 0 T O O O - W T 0 . 5 3 1 . 5 8 N o n - R e p - - 1 5 . 0 0

T o t a l  S e a t & C o v e r 2 0 7 0 . 0 0 1 0 3 5 . 0 0 4 1 4 0 . 0 0 5 2 8 3 . 0 0

Non-Rep. เท่ากับ Non Repkenishable ขิงจะผลิตเมั0มิค่าส์งขิfl



พารางพ ช-3 : ตารางแสตงการคำนวณซนาพพัมบ์ง์ลิง«ลิต และคัมบังลิงวัสดุ (Kc & K) ของซพฝารองนงลิซาว

C E L L  T A K T  1 .1 1
M A C H I N E  C E L L :

S H IF T S 3 C O LO R W T

E F F E C T I V E  H O U R S 7 . 5 ColorChnageTim e = 225

R E P L E N I S H M E N T  M i n s : 1 3 5 0 No. o f Injection M achine = 3

IN V E N T O R Y  F I L T E R  : 2 4 D A Y Queuing Tim e = 4050

N O N  R E P L  D c  F I L T E R : 4 P C S . M in im u m  C e l l  r e p le n is h e m e n t  Q t y  c a lc u la t io n  : K c
Product D c  p r o c e s s INJECTION MACHINE CELL Color ( K c ( K c ( K c ( K c

no. Code of 850 MT INJ Mixed Qty Calc) Card eq) Card eq rd) Qtyeff.)
I n je c t io n รบ Rt ( p c s . ) ( C a r d ) (Card) ( C a r d )

1 E 0 0 0 S 6 . 4 2 1 1 2 . 5 0 5 . 3 7 6 6 . 2 6 % 2 9 .5 4 2 . 9 5 3 . 0 0 3 0 .0 0
2 E 0 0 0 C 6 . 4 2 1 1 2 . 5 0 5 . 3 7 6 6 . 2 6 % 2 9 .5 4 2 . 9 5 3 . 0 0 3 0 .0 0
3 M 0 0 0 S 2 0 . 2 7 1 1 2 . 5 0 3 . 6 6 5 9 . 6 9 % 8 4 .0 6 4 . 2 0 5 . 0 0 1 0 0 . 0 0
4 M 0 0 0 C 2 0 .2 7 1 1 2 . 5 0 3 . 6 6 5 9 . 6 9 % 8 4 . 0 6 4 . 2 0 5 . 0 0 1 0 0 . ๓
5 H O O O S 8 . 8 6 1 1 2 . 5 0 3 . 5 3 5 9 . 4 5 % 3 6 .5 7 1 .8 3 2 . 0 0 4 0 . 0 0
6 H O O O C 8 . 8 6 1 1 2 . 5 0 3 . 5 3 5 9 . 4 5 % 3 6 .5 7 1 . 8 3 2 . 0 0 4 0 . ๓
7 J 0 0 0 S 5 . 6 4 1 1 2 . 5 0 1 .7 9 1 0 0 . 0 0 % 3 9 .1 6 1 .9 6 2 . 0 0 4 0 . 0 0
8 JO O O C 5 . 6 4 1 1 2 . 5 0 1 .7 9 1 0 0 . 0 0 % 3 9 .1 6 1 .9 6 2 . 0 0 4 0 . ๓
9 N 0 0 0 S 3 . 3 6 1 1 2 . 5 0 4 .5 1 4 1 . 0 9 % 9 . 5 8 0 . 4 8 1 .0 0 2 0 . ๓

1 0 N 0 0 0 C 3 . 3 6 1 1 2 . 5 0 4 .5 1 4 1 . 0 9 % 9 . 5 8 0 . 4 8 1 . 0 0 2 0 . 0 0
11 P 0 0 0 S 2 6 .8 6 1 1 2 . 5 0 4 . 6 4 3 9 . 8 9 % 7 4 .4 3 1 .4 9 2 . 0 0 1 0 0 . 0 0
1 2 P O O O C 2 6 . 8 6 1 1 2 . 5 0 4 . 6 4 3 9 . 8 9 % 7 4 .4 3 1 .4 9 2 . 0 0 1 0 0 . 0 0
1 3 SO O O S 2 1 9 . 7 4 1 1 2 . 5 0 1 .7 8 6 8 . 3 0 % 1 0 4 2 .5 5 2 0 .8 5 2 1 . 0 0 1 , 0 ๓ . ๓
1 4 soooc 2 1 9 . 7 4 1 1 2 . 5 0 1 .7 8 6 8 . 3 0 % 1 0 4 2 .5 5 2 0 . 8 5 2 1 . 0 0 1 , 0 5 0 . ๓
1 5 7 0 0 S 1 4 2 . 4 9 1 1 2 . 5 0 2 . 5 4 7 1 . 4 9 % 7 0 7 .6 1 1 4 .1 5 1 5 .0 0 7 5 0 . 0 0
1 6 7 0 0 C 1 4 2 . 4 9 1 1 2 . 5 0 2 . 5 4 7 1 . 4 9 % 7 0 7 .6 1 1 4 .1 5 1 5 .0 0 7 5 0 . 0 0
1 7 8 0 0 S 5 5 .5 2 1 1 2 . 5 0 3 .4 1 6 4 . 6 1 % 2 4 9 . 2 0 4 . 9 8 5 . 0 0 2 ๓ . ๓
1 8 8 0 0 C 5 5 .5 2 1 1 2 . 5 0 3 .4 1 6 4 . 6 1 % 2 4 9 . 2 0 4 . 9 8 5 . 0 0 2 5 0 . 0 0
1 9 4 0 0 S 1 1 4 . 2 2 1 1 2 . 5 0 3 . 0 7 5 7 . 9 7 % 4 5 9 . 9 6 9 . 2 0 1 0 .0 0 ๓ 0 . ๓
2 0 4 0 0 C 1 1 4 . 2 2 1 1 2 . 5 0 3 . 0 7 5 7 . 9 7 % 4 5 9 . 9 6 9 . 2 0 1 0 .0 0 5 0 0 . ๓
2 1 K O O O S 4 . 9 5 1 1 2 . 5 0 3 . 2 4 3 0 . 4 0 % 1 0 .4 6 0 . 5 2 1 . 0 0 2 0 . 0 0
2 2 K O O O C 4 . 9 5 1 1 2 . 5 0 3 . 2 4 3 0 . 4 0 % 1 0 .4 6 0 . 5 2 1 .0 0 2 0 . ๓
2 3 TO O O S 2 . 2 2 1 1 2 . 5 0 2 . 3 8 3 1 . 8 5 % 4 .9 1 0 . 2 5 1 .0 0 2 0 . ๓
2 4 T 0 0 0 C 2 . 2 2 1 1 2 . 5 0 2 . 3 8 3 1 . 8 5 % 4 .9 1 0 . 2 5 1 . 0 0 2 0 . 0 0

S u m  o f  D e m a n d  1 ,2 2 1 .0 8
N o . o f  P r o d u c t 2 0 6 . 0 0
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พารางที ซ-3 : ตารางแสพงการคำนวณขนาพพัมบังสิงผลิต และคัมบังพึงวัสพุ (Kc & K) ข«งชุดฝาร«งนงสิขาว (ต่ล)

n o .
P r o d u c t

C o d e
D e  p r o c e s s  

o f
I n je c t io n

R ?
( m in . )

W a i t t in g
Time
( m in . )

D a i ly
Dk

( p c s . )

Q t y
Per BIN

( p c s )

K
(Qty

C a le )

K
(Card

e q . )

K
(Card 
eq rd)

K
(Qty
e f f )

1 EO O O S 6 . 4 2 2 7 3 . 6 0 4 , 0 5 0 .0 0 4 . 2 5 1 0 .0 0 1 3 .6 2 1 . 3 6 2 . 0 0 2 0 . 0 0
2 E 0 0 0 C 6 . 4 2 2 7 3 . 6 0 4 , 0 5 0 .0 0 4 . 2 5 1 0 .0 0 1 3 .6 2 1 . 3 6 2 . 0 0 2 0 . 0 0
3 M O O O S 2 0 .2 7 4 7 8 . 5 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 2 .1 0 2 0 . 0 0 4 0 . 5 9 2 . 0 3 2 . 0 0 4 0 . 0 0
4 M O O O C 2 0 .2 7 4 7 8 . 5 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 2 .1 0 2 0 . 0 0 4 0 . 5 9 2 . 0 3 2 . 0 0 4 0 . 0 0
5 H 0 0 0 S 8 . 8 6 2 5 3 . 7 0 4 , 0 5 0 .0 0 5 . 2 6 2 0 .0 0 1 6 .7 8 0 . 8 4 1 .0 0 2 0 . 0 0
6 H O O O C 8 . 8 6 2 5 3 . 7 0 4 , 0 5 0 .0 0 5 . 2 6 2 0 . 0 0 1 6 .7 8 0 . 8 4 1 .0 0 2 0 .0 0
7 J 0 0 0 S 5 . 6 4 1 8 4 . 1 0 4 , 0 5 0 .0 0 5 . 6 4 2 0 . 0 0 1 7 .6 8 0 . 8 8 1 .0 0 2 0 .0 0
8 J 0 0 0 C 5 . 6 4 1 8 4 . 1 0 4 , 0 5 0 .0 0 5 . 6 4 2 0 . 0 0 1 7 .6 8 0 . 8 8 1 .0 0 2 0 . 0 0
9 N 0 0 0 S 3 . 3 6 2 0 2 . 7 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 .3 8 2 0 .0 0 4 . 3 4 0 . 2 2 1 .0 0 2 0 . 0 0

1 0 N 0 0 0 C 3 . 3 6 2 0 2 . 7 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 .3 8 2 0 . 0 0 4 . 3 4 0 . 2 2 1 .0 0 2 0 .0 0
11 P 0 0 0 S 2 6 . 8 6 5 7 6 . 5 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 0 .7 1 5 0 .0 0 3 6 . 7 2 0 . 7 3 1 .0 0 5 0 .0 0
1 2 P 0 0 0 C 2 6 .8 6 5 7 6 . 5 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 0 .7 1 5 0 .0 0 3 6 . 7 2 0 . 7 3 1 .0 0 5 0 .0 0
1 3 sooos 2 1 9 . 7 4 1 , 9 8 1 .5 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 5 0 .0 8 5 0 .0 0 6 7 0 . 5 3 1 3 .4 1 1 4 .0 0 7 0 0 . 0 0
1 4 soooc 2 1 9 . 7 4 1 , 9 8 1 .5 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 5 0 . 0 8 5 0 .0 0 6 7 0 . 5 3 1 3 .4 1 1 4 .0 0 7 0 0 . 0 0
1 5 7 0 0 S 1 4 2 . 4 9 2 , 0 1 7 .5 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 0 1 . 8 6 5 0 .0 0 4 5 7 . 8 2 9 . 1 6 1 0  0 0 5 0 0 . 0 0
1 6 7 0 0 C 1 4 2 . 4 9 2 , 0 1 7 .5 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 0 1 .8 6 5 0 .0 0 4 5 7 . 8 2 9 . 1 6 1 0 .0 0 5 0 0 . 0 0
1 7 8 0 0 S 5 5 .5 2 9 6 5 . 0 0 4 , 0 5 0 .0 0 3 5 .8 7 5 0 .0 0 1 3 3 . 2 6 2 . 6 7 3 . 0 0 1 5 0 . 0 0
1 8 8 0 0 C 5 5 .5 2 9 6 5 . 0 0 4 , 0 5 0 .0 0 3 5 .8 7 5 0 .0 0 1 3 3 . 2 6 2 . 6 7 3 . 0 0 1 5 0 . 0 0
1 9 4 0 0 S 1 1 4 . 2 2 1 , 6 4 7 .5 0 4 , 0 5 0 .0 0 6 6 .2 1 5 0 . 0 0 2 7 9 . 4 5 5 . 5 9 6 . 0 0 3 0 0 . 0 0
2 0 4 0 0 C 1 1 4 . 2 2 1 , 6 4 7 .5 0 4 , 0 5 0 .0 0 6 6 .2 1 5 0 .0 0 2 7 9 . 4 5 5 . 5 9 6 . 0 0 3 0 0 . 0 0
2 1 K O O O S 4 . 9 5 1 7 7 . 3 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 .5 1 2 0 . 0 0 4 . 7 2 0 . 2 4 1 .0 0 2 0 . 0 0
2 2 K O O O C 4 . 9 5 1 7 7 . 3 0 4 , 0 5 0 .0 0 1 .5 1 2 0 . 0 0 4 . 7 2 0 . 2 4 1 .0 0 2 0 . 0 0
2 3 TO O O S 2 . 2 2 1 6 0 . 1 0 4 , 0 5 0 .0 0 0 .7 1 2 0 . 0 0 2 . 2 0 0 .1 1 1 .0 0 2 0 .0 0
2 4 TO O O C 2 . 2 2 1 6 0 . 1 0 4 , 0 5 0 .0 0 0 .7 1 2 0 . 0 0 2 . 2 0 0 .1 1 1 .0 0 2 0 . 0 0

S u m o f D e m a n d 1 ,2 2 1 .0 8 7 9 1 . 1 9
2 0 6 . 0 0No. of Product 

De average 5.95
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พารางท่ี ซ-3 : พารางแสดงการคำนวณ'ขนาดคัมบังนั่งผลพ และด้มบังพีงวัสดุ (Kc & K) ของชุดฝารองนั่งสิขาว (พ่อ)

no.

Product
Code

D c  p r o c e s s  
of

I n je c t io n
TOTAL
C A R D S

M a x .  n b  
of DAYS 

in  R IP
RECOM

- M E N D A T O N

Multiple
Kanban

Q t y

Multiple 
Kanban Qty. 

1 of?

Injection 
Qty. for 

Non Repl.

1 E 0 0 0 S 6  4 2 5 .0 0 1 1 .7 6 D U A L 2 . 9 5 3 . 0 0
2 E 0 0 0 C 6 . 4 2 5 .0 0 1 1 .7 6 D U A L 2 . 9 5 3 . 0 0
3 M 0 0 0 S 2 0 .2 7 7 .0 0 1 1 .5 7 D U A L 4 . 2 0 5 . 0 0
4 M 0 0 0 C 2 0 .2 7 7 .0 0 1 1 .5 7 D U A L 4 . 2 0 5 . 0 0
5 H O O O S 8.86 3 . 0 0 1 1 .4 0 D U A L 1 .8 3 2 . 0 0
6 H O O O C 8.86 3 0 0 1 1 .4 0 D U A L 1 .8 3 2 . 0 0
7 J 0 0 0 S 5 .6 4 3 0 0 10.64 D U A L 1 .9 6 2 . 0 0
8 JO O O C 5 . 6 4 3 .0 0 1 0 .6 4 D U A L 1 .9 6 2 . 0 0
9 N O O O S 3 . 3 6 2 .0 0 2 9 .0 1 N O N  R E P L 0 . 4 8 1 .0 0 2 0 . 0 0

1 0 N O O O C 3 . 3 6 2 . 0 0 2 9 .0 1 N O N  R E P L 0 . 4 8 1 .0 0 2 0 . 0 0
11 PO O O S 2 6 .8 6 3 .0 0 1 4 .0 0 D U A L 1 .4 9 2 . 0 0
12 P 0 0 0 C 2 6 .8 6 3 . 0 0 1 4 .0 0 D U A L 1 .4 9 2 . 0 0
1 3 sooos 2 1 9 . 7 4 3 5 .0 0 11.66 D U A L 2 0 .8 5 2 1 .0 0
1 4 soooc 2 1 9 . 7 4 3 5 .0 0 1 1 .6 6 D U A L 2 0 .8 5 2 1 .0 0
1 5 7 0 0 S 1 4 2 . 4 9 2 5 .0 0 1 2 .2 7 D U A L 1 4 .1 5 1 5 .0 0
1 6 7 0 0 C 1 4 2 . 4 9 2 5 .0 0 1 2 .2 7 D U A L 1 4 .1 5 1 5 .0 0
1 7 8 0 0 S 5 5 .5 2 8 .0 0 1 1 .1 5 D U A L 4 . 9 8 5 . 0 0
1 8 8 0 0 C 5 5 .5 2 8 .0 0 1 1 .1 5 D U A L 4 . 9 8 5 . 0 0
1 9 4 0 0 S 1 1 4 . 2 2 1 6 .0 0 1 2 .0 8 D U A L 9 . 2 0 1 0 .0 0
2 0 4 0 0 C 1 1 4 . 2 2 1 6 .0 0 1 2 .0 8 D U A L 9 . 2 0 1 0 .0 0
2 1 K O O O S 4 . 9 5 2 . 0 0 2 6 .5 6 N O N  R E P L 0 . 5 2 1 .0 0 2 0 . 0 0
2 2 K O O O C 4 . 9 5 2 , 0 0 2 6 .5 6 N O N  R E P L 0 . 5 2 1 .0 0 2 0 . 0 0
2 3 TO O O S 2.22 2 . 0 0 5 6 .6 0 N O N  R E P L 0 . 2 5 1 .0 0 2 0 . 0 0
2 4 T O O O C 2 . 2 2 2 . 0 0 5 6 .6 0 N O N  R E P L 0 . 2 5 1 .0 0 2 0 . 0 0

ร น ก า  o f  D e m a n d  1 ,2 2 1 .0 8
N o .  o f  P r o d u c t  2 0 6 . 0 0
D c  a v e r a g e 5 . 9 5



คาทงที่ ช-4 : แสดงค่าผลการคำนวณ Kc&K ของผลิตภัณ*ทในกลุ่มฝา และที่รองนั่ง

ก0.
Product

Code

Dc

(Per/day)

Kc

(Produce

Card)

K
(Pull Card)

Qty

Per BIN 

(pcs)

Kanban

Strategy

Min.

Production

(Pcs.)

Dual Kaban 

Qty.

1 ๙ ?

TOTAL

CARDS

1 E000 BB - - - NON REPL 20.00 - -

2 £000 BE - - - NON REPL 20.00 - -
3 EOOO BM - - - NON REPL 20.00 - -

4 E000 BN 1.40 - - NON REPL 20.00 - -

5 EOOO GR 0.25 - - NON REPL 20.00 - -

6 EOOO PB - - - NON REPL 20.00 - -
7EOOO PG - - - NON REPL 20.00 - -
8EOOO PO - - - NON REPL 20.00 - -
9EOOO PR - - - NON REPL 20.00 - -

10 EOOO SB - - - NON REPL 20.00 - -
11 EOOO ss 0.38 - - NON REPL 20.00 - -
12 EOOO VI 0.04 - - NON REPL 20.00 - -

13 EOOO WB 0.10 - - NON REPL 20.00 - -

14 EOOO WP - - - NON REPL 20.๓ - -

15 EOOO WT 4.25 30.00 20.00 10.00 DUAL 3.00 5.00

16 MOOO BB - - - NON REPL 20.00 - -

17 MOOO BE - - - NON REPL 20.๓ - -

18 MOOO BM - - - NON REPL 20.๓ - -

19 MOOO BN 4.86 40.00 20.00 20.00 DUAL 2.๓ 3.00

20 MOOO GR 1.31 - - NON REPL 20.00 - -

21 MOOO PB - - - NON REPL 20.๓ - -

22 MOOO PG - - - NON REPL 20.๓ - -

23 MOOO PO - - - NON REPL 20.00 - -

24 MOOO PR - - - NON REPL 20.๓ - -
25 MOOO SB - - - NON REPL 20.๓ - -
26 MOOO SS - - - NON REPL 20.๓ - -
27 MOOO VL 0.17 - - NON REPL 20.๓ - -

28 MOOO WB 0.88 - - NON REPL 20.๓ - -

29 MOOO WP 0.95 - - NON REPL 20.๓ - -

30 MOOO WT 12.10 100.00 40.00 20.00 DUAL 5.๓ 7.00

31 HOOO BB - - - NON REPL 20.๓ - -

32 HOOO BE - - - NON REPL 20.๓ - -

33 HOOO BM - - - NON REPL 20.๓ - -

34 HOOO BN 3.13 - - NON REPL 20.๓ - -

35 HOOO GR - - - NON REPL 20.๓ - -

36 HOOO PB 0.25 - - NON REPL 20.๓ - -
37 HOOO PG 0.21 - - NON REPL 20. ๓ - -



1 8 0

ตารางท่ี ช-4 : แลดงค่าผลการคำนวณ Kc&K ของผลัตภัณฑ์ในกลุ่มฝา และที่รองนั่ง(ต่อ)

ก0.

Product

Code

De

(Per/day)

Kc

(Produce

Card)

K

(Pull Card)

Qty

Per BIN 

(pea)

Kanban

Strategy

Min.

Production

(Pcs.)

Dual Kaban 

Qty.

1 of?

TOTAL

CARDS

38 H000 PO - - - NON REPL 20.00 - -

39 H000 PR - - - NON REPL 20.00 - -

40 H000 SB - - - NON REPL 20.00 - -

41 H000SS - - - NON REPL 20.00 - -

42 H000 VL - - - NON REPL 20.00 - -

43 H000 WB - - - NON REPL 20.00 - -

44 H000 WP - - - NON REPL 20.00 - -

45 HOOOWT 5.26 40.00 20.00 20.00 DUAL 2.00 3.00

46 J000 BB - - - NON REPL 20.00 - -

47 JOOO BE - - - NON REPL 20.00 - -

48 J000 BM - - - NON REPL 20.00 - -

49 JOOO BN - - - NON REPL 20.00 - -

50 JOOO GR - - - NON REPL 20.00 - -

51 JOOO PB - - - NON REPL 20.00 - -

52 JOOO PG - - - NON REPL 20.00 - -

53 JOOO PO - - - NON REPL 20.00 - -

54 JOOO PR - - - NON REPL 20.00 - -

55 JOOO SB - - - NON REPL 20.00 - -

56 JOOO SS - - - NON REPL 20.00 - -

57 JOOO VL - - - NON REPL 20.00 - -

58 JOOO WB - - - NON REPL 20.00 - -

59 JOOO WP - - - NON REPL 20.00 - -

60 JOOO WT 5.64 40.00 20.00 20.00 DUAL 2.00 3.00

61 N000 BB - - - NON REPL 20.00 - -

62 N000 BE 0.03 - - NON REPL 20.00 - -

63 N000 BM - - - NON REPL 20.00 - -

64 N000 BN 1.09 - - NON REPL 20.00 - -

65 N000GR - - - NON REPL 20.00 - -

66 N000 PB - - - NON REPL 20.00 - -

67 N000 PG - - - NON REPL 20.00 - -

68 N000 PO - - - NON REPL 20.00 - -

69 N000 PR 0.10 - - NON REPL 20.00 - -

70 NOOOSB 0.23 - - NON REPL 20.00 - -

71 N000 SS 0.29 - - NON REPL 20.00 - -

72 NOOOVL - - - NON REPL 20.00 - -

73 NOOOWB 0.18 - - NON REPL 20.00 - -

74 N000 WP 0.05 - - NON REPL 20.00 - -

76 NOOOWT 1.38 - - NON REPL 20.00 - -
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พาr างท่ี ช-4 : แสดงค่าผลการคำนวณ Kc&K ของผลิตภัณฑ์ในกลุ่มฝา และที่รองนั่ง(ต่อ)

ก0.

Product

Code

Dc

(Per/day)

Kc

(Produce

Card)

K

(Pull Card)

Qty

Per BIN 

(pcs)

Kanban

Strategy

Min.

Production

(Pcs.)

Dual Kaban 

Qty.

1 ๙ ?

TOTAL

CARDS

76 P000 BB 0.19 - - NON REPL 20.00 - -
77 P000 BE 1.71 - - NON REPL 20.00 - -

78 POOO BM - - - NON REPL 20.00 - -
79 POOO BN 5.74 40.00 20.00 20.00 DUAL 2.00 3.00

80 POOO GR 0.34 - - NON REPL 20.00 - -
81 POOO PB 0.05 - - NON REPL 20.00 - -

82 POOO PG 0.30 - - NON REPL 20.00 - -

83 POOO PO 1.07 - - NON REPL 20.00 - -

84 POOO PR 1.54 - - NON REPL 20.00 - -

85 POOO SB 1.36 - - NON REPL 20.00 - -

86 POOO ss 2.21 - - NON REPL 20.00 - -

87 POOO VL 0.49 - - NON REPL 20.00 - -
88 POOO WB 0.15 - - NON REPL 20.00 - -

89 POOO WP 1.00 - - NON REPL 20.00 - -
90 POOO WT 10.71 100.00 50.00 50.00 DUAL 2.00 3 .0 0
91 sooo BB 2.26 - - NON REPL 20.00 - -
92 S000 BE 12.26 100.00 50.00 50.00 DUAL 2.00 3.00

93 SOOO BM 9.45 40.00 40.00 40.00 SINGLE 1.00 2.00

94 SOOO BN 12.15 100.00 5 0 .0 0 50.00 DUAL 2.00 3.00

9 5 SOOO GR 2.13 - - NON REPL 20.00 - -
96 SOOO PB - - - NON REPL 20.00 - -
97 SOOO PG - - - NON REPL 20.00 - -
98 SOOO PO - - - NON REPL 20.00 - -
9 9 SOOO PR 9.60 30.00 30.00 30.00 SINGLE 1.00 2.00

100 SOOO SB 10.06 40.00 40.00 40.00 SINGLE 1.00 2.00

101 SOOO SS 9.21 40.00 40.00 40.00 SINGLE 1.00 2.00

102 SOOO VL 1.03 - - NON REPL 20.00 - -

103 SOOO WB 0.70 - - NON REPL 20.00 - -
104 SOOO WP 0.79 - - NON REPL 20.00 - -
105 SOOO WT 150.08 1,050.00 700.00 50.00 DUAL 21.00 35.00

106 800 BB - - - NON REPL 20.00 - -
107 800 BE 1.39 - - NON REPL 20.00 - -
108 800 BM 0.60 - - NON REPL 20.00 - -
109 800 BN 2.74 - - NON REPL 20.00 - -
110 800 GR 4.15 20.00 20.00 20.00 SINGLE 1.00 2.00

111 800 PB - - - NON REPL 20.00 - -

112 800 PG - - - NON REPL 20.00 - -

113 800 PO 0.17 - - NON REPL 20.00 - -
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ตาทงที่ ซ-4 : แลดงค่าผลการคำนวณ Kc&K ของผลิตภ้ณ'ท■ใ'นกลุ่มฝา และที่รองนั่ง(ต่อ)

ก0.
Product
Code

De
(Per/day)

Kc
(Produce

Card)

K
(Pull Card)

Qty
Per BIN 
(pcs)

Kanban
Strategy

Min.
Production

(Pcs.)

Dual Kaban 
Qty.
1 ๙?

TOTAL
CARDS

114800 PR 2.38 - - NON REPL 20.00 - -
115800 SB 1.95 - - NON REPL 20.00 - -
116800 SS 2.69 - - NON REPL 20.00 - -
117800 VL 3.21 - - NON REPL 20.00 - -
118800 WB 0.36 - - NON REPL 20.00 - -
119800 WP - - - NON REPL 20.00 - -
120800 WT 35.87 250.00 150.00 50.00 DUAL 5.๓ 8.๓
121 700 BB 0.67 - - NON REPL 20.00 - -
122700 BE 5.93 40.00 20.00 20.00 DUAL 2.00 3.00
123700 BM 3.52 - - NON REPL 20.00 - -
124700 BN 7.30 60.00 30.00 30.00 DUAL 2.00 3.00
125700 GR 1.47 - - NON REPL 20.00 - -
126700 PB - - - NON REPL 20.00 - -
127700 PG 0.21 - - NON REPL 20.00 - -
128700 PO 0.17 - - NON REPL 20.00 - -
129700 PR 5.61 20.00 20.00 20.00 SINGLE 1.00 2.00
130700 SB 4.63 20.00 20.00 20.00 SINGLE 1.00 2.๓
131 700 SS 7.55 60.00 30.00 30.00 DUAL 2.00 3.๓
132700 VL 1.51 - - NON REPL 20.00 - -
133700 WB 0.81 - - NON REPL 20.00 - -
134700 WP 1.24 - - NON REPL 20.00 - -
135700 WT 101.86 750.00 500.00 50.00 DUAL 15.๓ 25.00
136400 BB 1.07 - - NON REPL 20.00 - -
137400 BE 4.92 40.00 20.00 20.00 DUAL 2.00 3.00
138400 BM 1.38 - - NON REPL 20.00 - -
139400 BN 14.91 100.00 50.00 50.00 DUAL 2.00 3.๓
140400 GR 1.48 - - NON REPL 20.00 - -
141400 PB 0.45 - - NON REPL 20.00 - -
142400 PG 0.67 - - NON REPL 20.00 - -
143400 PO 0.90 - - NON REPL 20.00 - -
144400 PR 3.59 - - NON REPL 20.00 - -
145400 SB 3.88 - - NON REPL 20.00 - -
146400 SS 6.61 30.00 30.00 30.00 SINGLE 1.00 2.๓
147400 VL 1.15 - - NON REPL 20.00 - -
148400 WB 2.94 - - NON REPL 20.00 - -
149400 WP 2.89 - - NON REPL 20.๓ - -
150400 WT 66.21 500.00 300.00 50.00 DUAL 10.๓ 16.๓
151 K000 BB 0.23 - - NON REPL 20.๓ - -
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ดาr างท่ี ซ-4 : แลดงค่าผลการคำนวณ Kc&K ของผลตภัณฑ์ในกลุ่มฝา และที่รองนั่ง(ต่อ)

ก0.
Product
Code

Dc
(Per/day)

Kc
(Produce

Card)

K
(Pull Card)

Qty
Per BIN 
(pcs)

Kanban
Strategy

Min.
Production

(Pcs.)

Dual Kaban 
Qty.
1 ๙?

TOTAL
CARDS

152KOOO BE 0.33 - - NON REPL 20.00 - -
153K000 BM - - - NON REPL 20.00 - -
154 KOOO BN 0.53 - - NON REPL 20.00 - -
155KOOO GR - - - NON REPL 20.00 - -
156KOOO PB - - - NON REPL 20.00 - -
157KOOO PG - - - NON REPL 20.00 - -
156KOOO PO - - - NON REPL 20.00 - -
159KOOO PR 0.84 - - NON REPL 20.๓ - -
160KOOO SB 0.32 - - NON REPL 20.00 - -
161 KOOO ss 0.72 - - NON REPL 20.00 - -
162KOOO VL - - - NON REPL 20.00 - -
163KOOO WB - - - NON REPL 20.00 - -
164KOOO WP 0.48 - - NON REPL 20.00 - -
165KOOO WT 1.51 - - NON REPL 20.00 - -
166TOOO BB - - - NON REPL 20.00 - -
167TOOO BE 0.28 - - NON REPL 20.00 - -
168TOOO BM - - - NON REPL 20.00 - -
169TOOO BN 0.85 - - NON REPL 20.00 - -
170TOOO GR - - - NON REPL 20.00 - -
171TOOO PB - - - NON REPL 20.00 - -
172TOOO PG - - - NON REPL 20.00 - -
173TOOO PO - - - NON REPL 20.00 - -
174TOOO PR 0.38 - - NON REPL 20.00 - -
175TOOO SB - - - NON REPL 20.00 - -
176TOOO SS - - - NON REPL 20.00 - -
177TOOO VL - - - NON REPL 20.00 - -
178TOOO WB - - - NON REPL 20.00 - -
179TOOO WP - - - NON REPL 20.00 - -
180TOOO WT 0.71 - - NON REPL 20.00 - -



184

ตา?างท่ี ช-ธ: แสดงค่าผลการคำนวณ Kc&K ของผลตภัณฑ์ในกลุ่มชิ้นส่วนพลาสติก

ก0.
Product
Code

Dc
(Per/day)

Kc
(Produce

Card)

K
(Pull Card)

Qty
Per BIN
(pcs)

Kanban
Strategy

Min.
Production

(Pcs.)

Dual K a n b a n  

Qty.
1 of?

TOTAL
CARDS

1AC-1 STD 8.87 31.07 - NON REPL 200.00 - -
2AC-2 STD 21.03 73.71 - NON REPL 200.00 - -
3AN STD 44.33 155.37 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.00
4AS STD 88.66 310.75 200.00 200.00 DUAL 2.00 3.00
5AU STD 21.03 61.43 - NON REPL 200.00 - -
6BCP WT 57.27 167.27 250.00 250.00 SINGLE 1.00 2.00
7BCP RD 8.18 23.89 - NON REPL 200.00 - -
8BCP SL 34.78 101.58 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.00
9BD STD 1.86 6.50 - NON REPL 200.00 - -

10BL STD 1.86 5.96 - NON REPL 200.00 - -
11BS4 STD 215.71 630.04 500.00 500.00 DUAL 2.00 3.00
12BS7 STD 849.77 2481.99 2,000.00 500.00 DUAL 5.00 9.00
13BSP STD 100.23 292.74 200.00 200.00 DUAL 2.00 3.00
14BT STD 317.53 1020.16 900.00 300.00 DUAL 4.00 7.00
15CAP STD 44.33 194.22 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.00
16CFVSTD 158.76 510.08 400.00 200.00 DUAL 3.00 5.00
17CL-2 STD 30.93 135.50 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.00
18CL-3 STD 13.40 58.72 - NON REPL 200.00 - -
19COFTSTD 84.54 246.91 200.00 200.00 DUAL 2.00 3.00
20cw STD 19.79 63.59 - NON REPL - -
21 CWCVSTD 36.29 105.99 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.00
22FR STD 24.74 79.49 - NON REPL 200.00 - -
23 FRB STD 56.08 180.18 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.00
24 FRC-1 STD 31.34 137.31 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.00
25FRC-2 STD 44.33 194.22 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.00
26FVB-1 STD 44.33 155.37 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.00
27FVB-2 STD 21.03 61.43 - NON REPL 200.00 - -
28H4 WT 125.05 36524 250.00 250.00 DUAL 2.00 3.00
29H4 BB 2.03 5.92 - NON REPL 200.00 - -
30H4 BM 2.61 7.62 - NON REPL 200.00 - -
31 H4 BN 28.15 82.22 - NON REPL 200.00 - -
32H4 GR 2.80 8.19 - NON REPL 200.00 -
33H4 PB 0.84 2.46 - NON REPL 200.00 - -
34H4 PG 1.27 3.72 - NON REPL 200.00 - -
35H4 PO 1.70 4.98 - NON REPL 200.00 - -
36H4 PR 6.79 19.85 - NON REPL 200.00 - -
37H4 SB 7.33 21.42 - NON REPL 200.00 - -
38H4 ss 12.49 36.48 - NON REPL 200.00 - -
39H4 VL 2.18 6.36 - NON REPL 200.00 - -
40H4 WB 5.54 16.19 - NON REPL 200.00 - -
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ตา?างท่ี ช-ธ: แสดงค่าผลการคำนวณ Kc&K ของผลิตภัณฑ์ในกลุ่มชิ้นส่วนพลาสต็ก (ต่อ)

ก0.
Product
Code

De
(Per/day)

Kc
(Produce

Card)

K
(Pull Card)

Q t y

Per BIN
(pcs)

Kanban
Strategy

Min.
Production

(Pcs.)

Dual K a n b a n  

Qty.
1 of?

TOTAL
CARDS

-
41 H4 WP 7.61 22.24 - NON REPL 200.00 - -
42H7 WT 202.50 591.46 500.00 250.00 DUAL 3.๓ 5.๓
43H7 BB 1.33 3.89 - NON REPL 2๓.๓ - -
44H7 BM 7.00 20.44 - NON REPL 200.๓ - -
45 H7 BN 14.50 42.36 - NON REPL 2๓.00 - -
46H7GR 2.93 8.55 - NON REPL 2๓.๓ - -
47H7 PG 0.42 1.24 - NON REPL 2๓.๓ - -
48 H7 PO 0.31 0.91 - NON REPL 2๓.๓ - -
49H7 PR 11.16 32.60 - NON REPL 200.๓ - -
50H7 SB 9.21 26.89 - NON REPL 200.๓ - -
51 H7SS 15.01 43.85 - NON REPL 200.00 - -
52H7 VI 3.01 8.80 - NON REPL 2๓.00 - -
53H7 WB 1.61 4.72 - NON REPL 200.00 - -
54H7 WP 2.46 7.20 - NON REPL 2๓.00 - -
55HCP STD 50.11 146.37 100.00 100.00 DUAL 2.00 3.๓
56HE WT 7.71 22.53 - NON REPL 200.00 - -
57HE RD 0.54 1.58 - NON REPL 2๓.๓ - -
58HE SL 4.09 11.96 - NON REPL 2๓.๓ - -
59HH WT 25.39 74.15 - NON REPL 2๓.๓ - -
60 HH RD 2.21 6.45 - NON REPL 200.00 - -
61 HH SL 12.35 36.08 - NON REPL 200.00 - -
62HO WT 1.92 5.60 - NON REPL 200.00 - -
63HO RD 0.12 0.34 - NON REPL 200.๓ - -
64HO SL 1.95 5.68 - NON REPL 2๓.๓ - -
65 HP STD 50.11 146.37 100.00 100.00 DUAL 2.๓ 3.๓
66HS WT 314.94 919.88 750.00 250.00 DUAL 4.๓ 7.๓
67 HS BB 4.64 13.55 - NON REPL 2๓.๓ - -
68 HS BM 19.23 56.16 - NON REPL 2๓.๓ - -
69HS BN 24.72 72.21 - NON REPL 200.๓ - -
70HS PR 19.54 57.08 - NON REPL 2๓.๓ - -
71 HS SB 20.49 59.84 - NON REPL 2๓.๓ - -
72HS SS 18.73 54.71 - NON REPL 200.๓ - -
73HS WB 1.44 4.21 - NON REPL 2๓.๓ - -
74HS WP 1.62 4.73 - NON REPL 2๓.๓ - -
75LA, STD 44.33 155.37 200.00 2๓.00 SINGLE 1.๓ 2.๓
76LEG STD 1.86 5.42 - NON REPL 2๓.๓ - -
77LG STD 44.33 194.22 200.00 2๓.00 SINGLE 1.๓ 2.๓
78LN-1 STD 44.33 155.37 200.00 200.00 SINGLE 1.๓ 2.00
79LN-2 STD 53.20 186.45 100.00 1๓.00 DUAL 2.๓ 3.00
80LN-3 STD 56.08 180.18 200.00 200.00 SINGLE 1.๓ 2.00
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ตา?างท่ี ซ-5: แสดงค่าผลการคำนวณ Kc&K ของผลิตภัณฑ์ในกลุ่มชิ้นส่วนพลาสติก (ต่อ)

ก0.
Product
Code

Dc
(Per/day)

Kc
(Produce

Card)

K
(Pull Card)

Q t y

Per BIN
(pcs)

Kanban
Strategy

Min.
Production

(Pcs.)

Dual Kanban 
Qty.
1 of?

TOTAL
CARDS

81 LP STD 56.08 196.57 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.00
82LP-2 STD 154.23 495.51 4๓.00 200.๓ DUAL 3.๓ 6.00
83LR STD 56.08 196.57 150.00 150.00 DUAL 2.๓ 3.๓
84N7STD 511.32 1493.44 1,200.00 400.00 DUAL 4.๓ 7.00

85NS STD 450.30 1315.24 1,0๓.๓ 500.๓ DUAL 3.๓ 5.๓
86NUT-1 STD 154.23 495.51 400.๓ 200.00 DUAL 3.00 5.00
87NUT-2 STD 1.86 5.42 - NON RE PL 2๓.๓ - -
88P48 RD 68.47 199.97 2๓.00 2๓.00 SINGLE 1.00 2.๓
89P48 SL 442.85 1293.47 1,2๓.00 400.00 DUAL 4.๓ 7.๓
90PC23L WT 0.23 0.81 - NON RE PL 2๓.๓ - -
91 PC23L RD 0.01 0.05 - NON REPL 2๓.๓ - -
92PC23L SL 0.24 0.82 - NON REPL 2๓.๓ - -
93PC23R WT 0.30 1.04 - NON REPL 200.๓ - -
94PC23R RD 0.02 0.05 - NON REPL 2๓ .๓ - -
95PC23R SL 0.17 0.59 - NON REPL 2๓.๓ - -
96PF STD 1.86 5.42 - NON REPL 2๓.๓ - -
97PG-1 STD 44.33 194.22 200.00 2๓.00 SINGLE 1.00 2.๓
98PG-2STD 154.23 450.46 400.00 200.00 DUAL 3.00 5.00
99PG-3STD 56.08 163.80 200.00 200.00 SINGLE 1.00 2.๓

100PH3 WT 7.13 25.00 - NON REPL 2๓.๓ - -
101 PH3 RD 0.36 1.26 - NON REPL 2๓.๓ - -
102PH3 SL 4.05 14.20 - NON REPL 2๓.๓ - -
103PH4GL WT 1.22 3.55 - NON REPL 2๓.๓ - -
104PH4GL SL 0.68 1.99 - NON REPL 2๓.๓ - -
105PH4PS WT 5.67 19.88 - NON REPL 2๓.๓ - -
106PH4PS RD 0.31 1.09 - NON REPL 200.๓ - -
107PH4PS SL 3.67 12.86 - NON REPL 2๓.๓ - -
108PH 5 WT 3.39 11.89 - NON REPL 2๓.๓ - -
109PH5RD 0.19 0.65 - NON REPL 2๓.๓ - -
110PH5SL 2.19 7.69 - NON REPL 2๓.๓ - -
111 PIN-1 STD 44.33 155.37 200.00 200.00 SINGLE 1.๓ 2.๓
112PIN-2 STD 56.08 163.80 200.00 200.00 SINGLE 1.๓ 2.00
113PR STD 1.86 5.42 - NON REPL 2๓.๓ - -
114 PS RD 45.03 131.52 100.00 100.๓ DUAL 2.00 3.00
115PS SL 405.27 1183.72 1,000.๓ 200.00 DUAL 6.00 11.00
116PS11L WT 0.89 2.60 - NON REPL 2๓.๓ - -
117PS11LSL 0.90 2.62 - NON REPL 2๓ .๓ - -
118PS11R WT 0.77 2.49 - NON REPL 2๓.๓ - -
119PS11R RD 0.05 0.18 - NON REPL 2๓.๓ - -
120PS11R SL 0.96 3.08 - NON REPL 2๓.๓ - -
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คาทงที่ ช-ธ: แสดงค่าผลการคำนวณ Kc&K ของผลตภัณฑ์ในกลุ่มชิ้นส่วนพลาสติก (ต่อ)

ก0.
Product
Code

De
(Per/day)

Kc
(Produce

Card)

K
(Pull Card)

Qty
Per BIN
(pcs)

Kanban
Strategy

Min.
Production

(Pcs.)

D u a l K a n b a n  

Qty.
1 of?

TOTAL
CARDS

121 PS12L WT 1.19 3.82 - NON RE PL 200.00 - -
122PS12L RD 0.08 0.27 - NON RE PL 200.00 - -
123PS12L SL 1.48 4.74 - NON REPL 200.00 - -
124 PS12R WT 1.40 4.51 - NON REPL 200.00 - -
125PS12RRD 0.42 1.33 - NON REPL 200.00 - -
126PS12R SL 0.93 2.99 - NON REPL 200.00 - -
127PS14STD 9.65 31.00 - NON REPL 200.00 - -
128PS6L STD 2.75 8 83 - NON REPL 200.00 - -
129PS6R STD 2.75 8.83 - NON REPL 200.00 - -
130PS8 STD 3.57 11.48 - NON REPL 200.00 - -
131 PS9L STD 1.79 6.26 - NON REPL 200.00 - -
132PS9R STD 1.79 5.74 - NON REPL 200.00 - -
133PSZ20STD 2.45 8.58 - NON REPL 200.00 - -
134PTC STD 1.86 5 .9 6 - NON REPL 200.00 - -
135RING STD 1.86 5.42 - NON REPL 200.00 - -
136SCREW STD 56.08 163.80 2 0 0 .0 0 2 0 0 .0 0 SINGLE 1.00 2.00
137TUBE STD 154.23 450.46 4 0 0 .0 0 2 0 0 .0 0 DUAL 3.00 5.00
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ประว้ติผู้วจ้ร์

นางลาวโนรี อรุณธีรพจน์ เกิดเม่ือวันท่ี 28 มธุนายน 2513 ท่ีอำ๓ อป๋อมปราบฯ จังหวัด 

กรุงเทพฯ สำเร็จการศึกษา หลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตลาหการ ท่ีสถาบันเทคโนโลยี 

พระจอมเกล้า ธนบุรี ในปีการศึกษา 2535 ศึกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรม 

อุตสาหการ ที่จุฬาลงกรทรงหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2542 ป็จจุบันทำงานที่ บมจ. เครื่องสุขภัณฑ์ 

อเมรีกันสนตนดาร์ด (ประเทศไทย) ปทุมธานี
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