
การทดสอบโปรแกรม

บ ท น ี้ก ล ่า ว ถ ึง ก า ร ท ด ส อ บ ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม บ น โ ป ร แ ก ร ม ค ว บ ค ุม ผ ล ิต ห ล ัก  

M F G / P R O  ท ั้ง น ี้เ พ ี่อ เ ป ็น ท ด ส อ บ ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม ใ น เ ช ิง ป ฎ ิบ ้ต ิจ ร ิง  ด ัง น ั้น ก า ร ท ด ส อ บ

โ ป ร แ ก ร ม ใ น ท ี่น ี้ป ร ะ ก อ บ ไ ป ด ้ว ย  3  ล ่ว น ค ือ

1 .  ก า ร ท ด ส อ บ ข อ ง ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม

2 .  ก า ร ท ด ส อ บ ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม ใ น ส ภ า ว ะ ป ก ต ิ

3 .  ก า ร ท ด ส อ บ ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม เ ม ื่อ ม ีส ิ่ง ม า ร บ ก ว น

4.1 การทดสอบโปรแกรมเสริม

ก า ร ท ด ส อ บ ค ว า ม ถ ูก ต ้อ ง ข อ ง ก า ร จ ัด เ ร ีย ง ข ้อ ม ูล ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม ต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด ต ่า ง ๅ ท ี่ว า ง ไ ว  ้

โ ด ย ม ีข ั้น ต อ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ด ัง น ี้

1 . ต ร ว จ ล อ บ ห น ้า ต ่า ง ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม โ ด ย ม ีร า ย ล ะ เ อ ีย ด ข อ ง ห น ้า ต ่า ง แ ล ะ ก า ร ใ ช ้ง า น โ ด ย แ ส ด ง  

ห น ้า ต ่า ง ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม ด ัง ร ูป ท ี่ 4 .1  พ ร ้อ ม ค ำ อ ธ ิบ า ย
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' Include โ
include QmŒnoMîoëi

60,000 
QtySDay/T3 |l2,000

; Work Order Planning Report *
;
" -Î- *-■  ‘ '<>< • ' > ' --- --

l u T I Ü  
To: F

, Tol l i
sis*

ร ูป ท ี่ 4 . 1  แ ส ด ง ห น ้า ต ่า ง ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม บ น โ ป ร แ ก ร ม ห ล ัก  ( M F G / P R O )

จ า ก ห น ้า ต ่า ง ท ี่ไ ด ้จ า ก โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม พ น ัก ง า น ว า ง แ ผ น ส า ม า ร ถ ท ี่จ ะ เ ล ือ ก ร า ย ง า น ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต  

ไ ด ้โ ด ย ก า ร ป ้อ น ข ้อ ม ูล บ น ห น ้า ต ่า ง ด ้ง ม ีร า ย ล ะ เ อ ีย ด ล ัง เ ฃ ป ด ัง น ี้

1 .  แ ส ด ง ถ ึง ล า ย ก า ร ผ ล ิต ท ี่ต ้อ ง ก า ร ใ ห ้โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม แ ส ด ง ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต

2 .  พ น ัก ง า น ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต ล า ม า ร ถ ก ำ ห น ด ไ ด ้ว ่า ต ้อ ง ก า ร ใ ห ้โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม ด ำ เ น ิน ก า ร จ ัด ต า  

ร า ง ก า ร ผ ล ิต ใ น ช ่ว ง ร ะ ย ะ เ ว ล า ข อ ง  R e l e a s e d  d a t e  ข อ ง ท ุก ค ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต

3 .  ว ัน ท ี่ใ ห ้โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม เ ร ิ่ม ท ำ ก า ร จ ัด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต

4 .  ร ะ ย ะ เ ว ล า ท ี่ใ ห ้โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ช น ิด ข อ ง ส ิน ค ้า เ ด ีย ว ก ัน ห ร ือ ไ ม ่ใ น ก า ร จ ัด ต า  

ร า ง ก า ร ผ ล ิต

5 .  ก า ร เ ล ือ ก ว ่า จ ะ ใ ห ้โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม ว ่า จ ะ ใ ห ้ม ีค ำ แ น ะ น ำ ใ น ร า ย ง า น ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ห ร ือ ไ ม ่

6 .  ก า ร เ ล ือ ก ใ ห ้โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม แ ส ด ง ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต อ ย ู่ใ น ร ูป แ บ บ ใ ด  ค ือ เ ป ็น ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต  ห ร ือ  

เ ป ็น ก ร า ฟ

7 .  ก า ร ป ้อ น ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ข อ ง แ ต ่ล ะ ส า ย ก า ร ผ ล ิต ว ่า ม ีค ่า เ ท ่า ไ ร  เ ช ่น  ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต ข อ ง  H T L 1  =  

2 0 0 0 0  P C s / s h i f t  ห ร ือ  6 0 0 0 0  P C s / d a y  เ ป ็น ต ้น
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2 . ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ถ ึง ก า ร จ ำ แ น ก ป ร ะ ๓ ท ข อ ง ส ิน ค ้า ใ น แ ต ่ล ะ ส า ย ก า ร ผ ล ิต  เซ ่น  ส ิน ค ้า  T L D  36พ จ ะ  

ถ ูก จ ัด อ ย ู่บ น ล า ย ก า ร ผ ล ิต  H T L 1  แ ส ด ง ด ัง ร ูป  4 . 2  จ า ก ร ูป พ บ ว ่า ใ น ส า ย ก า ร ผ ล ิต ข อ ง  H T L 1  จ ะ ป ร ะ ก อ บ ไ ป  

ด ้ว ย ส ิน ค ้า  T L D  36W/54 แ ล ะ  T L D  36พ/33 ต ร ง ต า ม ท ี่ก ำ ห น ด ใ น แ ฟ ้ม ข ้อ ม ูล ห ล ัก

t i e *
S E E S ท H U jjjB H j

M a c h in e :H T L I 
I t e m  N um ber

P e r i o d  3 
D e s c r i p t i o n 1 UH T

L 6 .3 .9  Work O rd e r  P l a n n i n g  R e p o r t  * 
Y our Name H e re

W ork O rd e r  S t a r t  D t R e le a s e Q ty  O rd e r e d Due B e g  1

9 2 80 485 0 5 4 2 0 TLD 36W /54 (THAI) Pc p 07 19 006 8 1 3 /0 8 /9 9 1 3 /0 8 /9 9 1 8 ,0 0 0 .0 2 4 /0 8 /9 9 1 3 /  1
p 07 19 0 0 6 9 1 3 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 8 ,0 0 0 .0 2 5 /0 8 /9 9 1 3 /  1

9280 4 8 T T T 34ei----------T U - ■m v t s T APR Pc c 08 18 0 0 7 9 1 3 /0 8 /9 9 1 3 /0 8 /9 9 4 0 ,0 0 0  0 1 3 /0 8 /9 9 1 3 /  i
9280 48 5 0 5 4 2 2 TLD 36W /S4 CHINA Pc c 07 19 0 0 7 9 1 3 / 0 8 / 9 9 1 3 /0 8 /9 9 1 4 9 ,4 0 0 .0 1 7 /0 8 /9 9 1 3 / j
9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36W /54 (THAI) Pc p 07 19 007 0 1 3 / 0 8 / 9 9 1 6 /0 8 /9 9 3 6 ,0 0 0  0 2 5 /0 8 /9 9 1 4 /  1

p 07 19 007 1 1 7 / 0 8 / 9 9 1 7 /0 8 /9 9 1 8 ,0 0 0  0 2 6 /0 8 /9 9 1 4 /  1
9 2 80 485 0 3 3 2 1 TLD 36W /33 APR Pc p 08 18 006 8 1 5 / 0 8 / 9 9 1 5 /0 8 /9 9 5 0 ,4 0 0 .0 1 6 /0 8 /9 9 I S /  1
H /C  down X HT L I 1 5 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 0 . 0 1 5 /0 8 /9 9 I S /  1
9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36W /S4 (THAI) Pc p 07 19 0 0 7 2 1 7 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 3 6 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 6 /  8

p 08 13 000 1 1 7 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 3 6 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 6 /  1
9280 485 0 5 4 2 1 TLD 36W /54 APR Pc p 07 19 0 0 7 6 1 8 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 5 0 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 7 /  1

p 08 13 000 3 1 8 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 2 0 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 8 /  I
p 08 13 0 0 0 2 2 0 / 0 8 / 9 9 2 0 /0 8 /9 9 3 0 ,0 0 0 .0 2 0 /0 8 /9 9 2 0 /  I

9280 485 0 5 4 2 2 TLD 36W /S4 CHINA Pc p 07 26 000 1 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 4 9 ,4 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 Z O / j P□ xxsovopt. P 
P a g e : 2

----  E nd o f  R e p o r t  —

1 6 . 3 . 9  U ork O rd e r  P l a n n i n g  R e p o r t  
Y our Name H e re

REPORT CRITIRXA: R e p o r t  s u b m i t t e d  b y :  n o p p

«* 'ะ,;̂ .''

ร ป ท ี่ 4 . 2  แ ส ด ง ก า ร จ ำ แ น ก ข อ ง ส ิน ค ้า บ น ร า ย ง า น ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต แ ต ่ล ะ ล า ย ก า ร ผ ล ิต
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ร - ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก า ร แ ส ด ง ร า ย ง า น ข อ ง ก า ร จ ัด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต  เ ม ื่อ พ น ัก ง า น ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต ท ำ  

ก า ร ป ้อ น ข ้อ ม ูล ห น ้า จ อ เ ร ีย บ ร ้อ ย ด ัง ร ูป ท ี่ 4 . 1  เ ม ื่อ ร ัน โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม จ ะ ไ ด ้ร า ย ง า น ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต แ บ บ ป ก ต  ิ

แ ส ด ง ด ัง ร ูป  ท ี่ 4 . 3  ห ร ือ ก า ร แ ส ด ง ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ใ น ร ูป แ บ บ ข อ ง  G a n t t  c h a r t  แ ส ด ง ด ัง ร ูป ท ี่ 4 . 4  ข ึ้น อ ย ู่ก ับ  

ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ข อ ง พ น ัก ง า น ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต

« Repent * Work Order Planning Report *

_ 3 - ._.. .■ .. ^-. - ...... ■ I  _S 8 3 1 _______ i
S i l l
I t e m  Num ber

P e r i o d  3 
D e s c r i p t i o n UH

1 6 . 3 . 9  Work O rd e r  P l a n n i n g  R e p o r t  * 
Y ou r Name H ere

T Work O rd e r  S t a r t  D t R e le a s e Q ty  O rd e r e d Due B eg

9 2 8 0  485 0 5 4 2 0 TLD 36W /54 (THAI) Pc p 0 7 19 006 8 1 3 /0 8 /9 9 1 3 /0 8 /9 9 1 8 ,0 0 0 .0 2 4 /0 8 /9 9 1 3 /
p 0 7 19 006 9 1 3 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 8 ,0 0 0 .0 2 5 /0 8 /9 9 1 3 /

9 2 8 0  485 0 5 4 2 1 TLD 36W /S4 APR Pc c 0 8 18 007 9 1 3 /0 8 /9 9 1 3 /0 8 /9 9 4 0 ,0 0 0 .0 1 3 /0 8 /9 9 1 3 /
9 2 8 0  485 0 5 4 2 2 TLD 36W /S4 CHINA Pc c 0 7 19 007 9 1 3 /0 8 /9 9 1 3 /0 8 /9 9 1 4 9 ,4 0 0 .0 1 7 /0 8 /9 9 1 3 /
9 2 8 0  485 0 5 4 2 0 TLD 36W /S4 (THAI) Pc p 07 19 007 0 1 3 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 3 6 ,0 0 0 .0 2 5 /0 8 /9 9 1 4 /

p 07 19 007 1 1 7 /0 8 /9 9 1 7 /0 8 /9 9 1 8 ,0 0 0 .0 2 6 /0 8 /9 9 1 4 /
9 2 8 0  485 0 3 3 2 1 TLD 36W /33 APR Pc F 08 18 006 8 1 5 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 5 0 ,4 0 0 .0 1 6 /0 8 /9 9 1 5 /
H/C down X HT LI 1 5 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 0 . 0 1 5 /0 8 /9 9 1 5 /
9 2 8 0  485 0 5 4 2 0 TLD 36W /54 (THAI) Pc p 07 19 007 2 1 7 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 3 6 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 6 /

p 08 13 000 1 1 7 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 3 6 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 6 /
9 2 8 0  485 0 5 4 2 1 TLD 36W /S4 APR Pc p 07 19 007 6 1 8 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 5 0 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 7 /

p 08 13 000 3 1 8 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 2 0 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 8 /
F 08 13 000 2 2 0 /0 8 /9 9 2 0 /0 8 /9 9 3 0 ,0 0 0 .0 2 0 /0 8 /9 9 2 0 /

9 2 8 0  485 0 5 4 2 2 TLD 36 V /5 4 CHINA Pc p 07 26 000 1 1 8 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 4 9 ,4 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 2 0 /
□ xxsow opt.p 1 6 . 3 . 9  Work O rd e r  P la n n in g R e p o rt *■
P a g e : 2 Y ou r Name H ere

----  E nd o f  R e p o r t  -----

REPORT CRITERIA: R e p o r t  s u b m i t t e d  b y :  n o p p
• X v A ' .

เพ 6 ฒ ฒ

ร ป ท ี่ 4 . 3  แ ส ด ง ร า ย ง า น ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง จ า ก ก า ร ท ำ ง า น บ น โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม
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ร ูป ท ี่ 4 . 4  แ ส ด ง ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง ใ น ร ูป ข อ ง  G a n t t  C h a r t
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3 . ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ร า ย ง า น ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ต ้อ ง ม ีก า ร จ ัด ก ล ุ่ม ข อ ง ส ิน ค ้า ใ ห ้ผ ล ิต อ ย ู่ใ น ก ล ุ่ม เ ด ีย ว ก ัน  

ท ั้ง น ี้เ พ ื่อ ล ด เ ว ล า แ ล ะ ป ร ะ ห ย ัด ค ่า ใ ช ้จ ่า ย ใ น ก า ร ป ร ับ เ ป ล ี่ย น  แ ส ด ง ด ัง ร ูป ท ี่ 4 . 5

• Repoli - Work Older Planning Report

x x s o w o p t .p  Page: 1
M a c h in e  ะ HT L1 P e r i o d  3
I t e m  N um ber D e s c r i p t i o n

1 6 . 3 . 9  Work O rd e r  P l a n n i n g  R e p o r t  
Y our Name H e re

UH T W ork O rd e r S t a r t  D t R e l e a s e  Q ty  O rd e r e d  ]>ue B eg
9 2 8 0  48 5  0 5 4 2 0

9 2 8 0  48 5  0 5 4 2 1  
9 2 8 0  48 5  0 5 42 2

9 2 8 0  485  0 5 4 2 0  
9 2 8 0  4 8 5  0 3 3 2 1  
9 2 8 0  4 8 5  0 5 4 2 0

« 8 0 ฯ ร  0 5 42 0

9 2 8 0  4 8 5  0 5 42 1

9 2 8 0  4 8 5  05 42 2  
O x x s o w o p t . p 
P a g e :  2

TLD 36W /54 (THAI)

36W /54 APR 
36W /S4 CHI]

36W /S4 (THA! TLD̂SSW/JJ X V  
TLD 36W /54 (THAI)

TLD 36W /54 (THAI) 

TLD 36W /54 APR 

TLD 3 6 พ /ร 4 CHINA

----  E nd o f  R e p o r t  -----

07 19 0 0 6 8  
09 10 0 0 0 1  
08 18 0 0 7 9
0 7 1 9 0 0 7 8
0 7 1 9 0 0 7 9
0 7 1 9 0 0 6 9  
0 8 1 8 0 0 6 8
0 7 1 9 0 0 7 0  
HT L I
07 19 0 0 7 1
07 19 0 0 7 2
08 13 0 0 0 1  
07 19 0 0 7 6  
0 8 1 3 0 0 0 3
08 13 0 0 0 2  
0 7 2 6 0 0 0 1

1 1 /0 8 /9 9
1 1 /0 8 /9 9
1 3 /0 8 /9 9
1 0 /0 8 /9 9
1 3 /0 8 /9 9
1 6 /0 8 /9 9
1 5 /0 8 /9 9
1 6 / 0 8 / 9 9
1 5 /0 8 /9 9
1 6 /0 8 /9 9
1 6 /0 8 /9 9
1 6 /0 8 /9 9
1 8 /0 8 /9 9
1 8 /0 8 /9 9
2 0 /0 8 /9 9
1 8 /0 8 /9 9

1 6 . 3 . 9  Work O rd e r  P l a n n i n g  
Y our Name H e re

1 3 / 0 8 / 9 9
1 1 / 0 8 / 9 9
1 3 / 0 8 / 9 9
1 0 / 0 8 / 9 9
1 3 / 0 8 / 9 9
1 6 / 0 8 / 9 9
1 5 / 0 8 / 9 9
1 6 / 0 8 / 9 9
1 5 / 0 8 / 9 9
1 7 / 0 8 / 9 9
1 8 / 0 8 / 9 9
1 8 / 0 8 / 9 9
1 8 / 0 8 / 9 9
1 8 / 0 8 / 9 9
2 0 / 0 8 / 9 9
1 8 / 0 8 / 9 9

R e p o r t

1 8 ,0 0 0 .0
1 5 .0 0 0 .  0
4 2 .0 0 0 .  0 

1 ,8 0 0 .0
1 4 5 ,4 0 0 .0

1 8 .0 0 0 .  0 
5 0 ,4 0 0 .0
3 6 .0 0 0 .  0

0.0
1 8 . 0 0 0 .  0 
2 6 ,0 0 0 .0  
2 6 ,0 0 0 .0
5 0 .0 0 0 .  0120,000.020.000. 0

1 4 5 , 4 0 0 . c

2 4 / 0 8 / 9 9
2 3 / 0 8 / 9 9
1 3 / 0 8 / 9 9
2 0 / 0 8 / 9 9
1 7 / 0 8 / 9 9
2 5 / 0 8 / 9 9
1 6 / 0 8 / 9 9
2 5 / 0 8 / 9 9
1 5 / 0 8 / 9 9
2 6 / 0 8 / 9 9
2 7 / 0 8 / 9 9
2 7 / 0 8 / 9 9
2 7 / 0 8 / 9 9
2 7 / 0 8 / 9 9
2 0 / 0 8 / 9 9
2 7 / 0 8 / 9 9 I

§Q

ร ป ท ี่ 4 . 5  แ ส ด ง ก า ร จ ัด ก ล ุ่ม ข อ ง ส ิน ค ้า บ น ส า ย ก า ร ผ ล ิต  H T L 1



77

4 . ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก า ร แ ส ด ง ค ำ แ น ะ น ำ ใ น ก ร ณ ีเ ม ื่อ ม ีก า ร เ ป ล ี่ย น แ ป ล ง ใ ด ๆ เ ก ิด ข ึ้น  โ ด ย ก า ร แ ส ด ง ค ำ  

แ น ะ น ำ น ี้จ ะ แ ส ด ง ท ี่ๆ เ อ ง ห ม า ย เ ห ต ุ แ ส ด ง ด ัง ร ูป ท ี่ 4 . 6

.ค*îport -  W o r k  Oidei P la n n in g  Report * r . r n
» ...

gfiPWW— e a — — HEM— ■ :

P l a n n i n g  R e p o rt;  
Name H e re

D a te :  1 3 /0 8 /9 9  
T im e: 1 8 :4 5 :3 1

S t a r t  D t R e le a s e Q ty  O rd e re d Due B e g in  D t F i n i s h D t B g .-  R el

1 3 / 0 8 / 9 9 1 3 / 0 8 / 9 9 1 8 ,0 0 0 .0 2 4 / 0 8 / 9 9 1 3 /0 8 /9 9 1 3 /0 8 /9 9 0
1 3 / 0 8 / 9 9 1 6 / 0 8 / 9 9 1 8 ,0 0 0 .0 2 5 / 0 8 / 9 9 1 3 /0 8 /9 9 1 4 /0 8 /9 9 -3
1 3 / 0 8 / 9 9 1 3 / 0 8 / 9 9 4 0 ,0 0 0 .0 1 3 / 0 8 / 9 9 1 3 /0 8 /9 9 1 4 /0 8 /9 9 0
1 3 / 0 8 / 9 9 1 3 / 0 8 / 9 9 1 4 9 ,4 0 0 .0 1 7 / 0 8 / 9 9 1 3 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 0
1 3 / 0 8 / 9 9 1 6 / 0 8 / 9 9 3 6 ,0 0 0 .0 2 5 / 0 8 / 9 9 1 4 /0 8 /9 9 1 4 /0 8 /9 9 -2
1 7 / 0 8 / 9 9 1 7 / 0 8 / 9 9 1 8 ,0 0 0 .0 2 6 / 0 8 / 9 9 1 4 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 -3
1 5 / 0 8 / 9 9 1 5 / 0 8 / 9 9 5 0 ,4 0 0 .0 1 6 / 0 8 / 9 9 1 5 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 0
1 5 / 0 8 / 9 9 1 5 / 0 8 / 9 9 0 .0 1 5 / 0 8 / 9 9 1 5 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 0
1 7 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 3 6 ,0 0 0 .0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 -2
1 7 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 3 6 ,0 0 0 .0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 7 /0 8 /9 9 -2
1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 5 0 ,0 0 0 .0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 7 /0 8 /9 9 1 9 /0 8 /9 9 -1
1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 5 0 ,0 0 0 .0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 9 /0 8 /9 9 2 0 /0 8 /9 9 1
1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 4 9 ,4 0 0 .0 2 7 / 0 8 / 9 9 2 0 /0 8 /9 9 2 3 /0 8 /9 9 2

r  P l a n n i n g  R e p o r t  
Name H e re

ร ูป ท ี่ 4 . 6  แ ส ด ง ค ำ แ น ะ น ำ ท ี่ร า ย ง า น ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม

5 . ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ใ น ก า ร โ อ น ค ำ ล ัง ผ ล ิต ท ี่ไ ด ้จ า ก ร า ย ง า น ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ข อ ง โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม ไ ป ย ัง  

โ ป ร แ ก ร ม ค ว บ ค ุม ก า ร ผ ล ิต ห ล ัก  โ ด ย ร ูป ท ี่ 4 . 7  แ ส ด ง ห น ้า ต ่า ง ข อ ง ก า ร โ อ น ค ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต จ า ก โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม  

ไ ป ย ัง โ ป ร แ ก ร ม ค ว บ ค ุม ก า ร ผ ล ิต ห ล ัก

1 Message Update โ§1
1 Update Work Order Start date: no J

ร ูป ท ี่ 4 . 7  แ ส ด ง ห น ้า ต ่า ง ข อ ง ก า ร โ อ น ค ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต จ า ก โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม ไ ป ย ัง โ ป ร แ ก ร ม ห ล ัก
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4.2 การทดสอบโปรแกรมเสริมในสภาวะทำงานปกต ิ

การทดสอบความถูกต้องของข้อมูลเป็นการดำเนินการในการจัดสร้างของโปรแกรมเสริมก่อนท่ี 
จะนำโปรแกรมเสริมมาใช้งานจริงโดยการทดสอบนี้จะดำเนินการทดสอบกับโปรแกรมควบคุมการผลิต 
MFG/PRO โดยการทดสอบนี้จะสืกษาว่าการทำงานของโปรแกรมเสริมลามารถที่จะสนับสนุนงานในส่วน 
ของการจัดตารางการผลิตของพนักงานวางแผนการผลิตได้หริอไม่และลามารถดำเนินการได้ตรงตามข้อ 
กำหนดหริอไม่

โดยการกำหนดว่ามีคำสังซื้อเข้ามา 1 คำสังซ้ือ คือ คำลั่งซือจากลูกค้าประเทศไทย โดยต้องการ 
สินค้า T L D  36W/54 (9280 485 05420) จำนวน 18000 ช้ิน โดยให้จัดส่งในวันท่ี 26/8/99 โดยให้วันทำ 
ตารางการผลิตคือวันที่ 13/8/99
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1 .พ น ัก ง า น ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต ร ับ ค ำ ส ์ง ซ ื้อ ,  ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  แ ล ะ ป ้อ น ค ำ ส ์ง ซ ื้อ เข ้,า ส ่ร ะ บ บ แ ส ด ง ด ัง  

ร ูป ท ี่ 4 . 8  โ ด ย ม ีร า ย ล ะ เอ ีย ด ด ัง น ี้ค ือ

ร ูป ท ี่ 4 .8  แ ส ด ง ห น ้า ต ่า ง ข อ ง ก า ร ป ้อ น ค ำ ส ัง ซ ื้อ ข อ ง โ ร ง ง า น ด ัว อ ย ่า ง



2.พนักงานวางแผนทำการรัน MRP โดยใช้คำส่ัง Regenerate Material Plan เพ่ือทำการรันคำ
ส่ังซ้ือท้ังหมด จากน้ันได้รายงานของคำสังการผลิต Planned order ของสินค้าสำเร็จรูปท้ังหมด แสดงดัง
รูปท่ี 4.9 แสดงรายงานของคำสังการผลิตท่ีได้ คือ พ/(ว 07190072

> Repoit - Planned Oïdei Repoli r r r
V - ' •1 . _ _

; ■ ■ ■ ' ; -

m r v o r p l l . p  
P a g e : 1

2 3 .1 2  P l a n n e d  O rd e r  R e p o r t  
Y o u r  Name H ere a

I te m  N um ber
B O H /F o rm u la  D e s c r i p t i o n S i t e ? l n  P.TH O rd e r  Number ID Q ty  O rd e re d UH R

9280 48S 0 5 4 2 0 TLD 36W /54 (THAI) 10 H 09 10 000 1 402312 1 8 ,0 0 0 .0 Pc 1
9280 485 0 5 4 2 0 TLD 3 6 ¥ /S 4 (THAI) 10 H 07 19 006 8 402461 1 8 ,0 0 0 .0 Pc 1
9280 485 0 5 4 2 0 TLD 3 6 ¥ /S 4 (THAI) 10 H 07 19 006 9 40 24 62 1 8 ,0 0 0 .0 Pc 1

9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36W/S4 (THAI) 10 C h _ _ 0 7 19 007 1 ะ > 402464 1 8 ,0 0 0 .0 ï c 1
9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36W/S4 (THAI) 10 E 07 13 007 2 402465 3 6 ,0 0 0 .0 Pc 1
9280 485 05 42 0 TLD 36W /54 (THAI) 10 E 08 13 000 1 40 24 85 3 6 ,0 0 0 .0 Pc 1

----- E nd o f  R e p o r t
วm r v o r p l l . P Page: 2

REPORT CRITERIA:

2 3 .1 2  P l a n n e d  O rd e r  R e p o r t  
Y o u r  Name H ere

R e p o r t  s u b m i t t e d  b y :  n o p p

I t e m  N um ber: 9280 48S 0S 420  
B O H /F o rm u la :

S i t e :
O rd e r :

R e l e a s e  D a te :

ร
f t>

รป ท ี่ 4 .9  แ ส ด ง ค ำ ส ั่ง ก า ? ผ ล ิต ท ี่ไ ด ้จ า ก ก า ร ร ัน M R P
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3.หลังจากได้คำส์งการผลิตแล้วให้พนักงานวางแผนการผลิตเช้าส่โปรแกรมเสริมโดยป้อนข้อมูล 
ท่ีต้องการลงหน้าจอแสดงด้งรูปท่ี 4.10

p i b !
elease Da 1” 1 3 / 0 8 / 9 9

1 3 / 0 8 / 9 9
Puni Commi 

Include Plan \  
Include Close V

mm
\ m m mพ*̂ ^̂ '̂ ?

m aSH
0 9 / 8 9 / 9 9

รูปท่ี 4.10 แสดงหน้าต่างของโปรแกรมเสริมบนโปรแกรมหลัก (MFG/PRO)
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4.พนักงานวางแผนการผลิตทำการป้อนข้อมูลหน้าจอดังรูปที่ 4.10 ให้ทำการรันโปรแกรมเสริม 
โดยเลือกรายงานแสดงตารางการผลิตปกติ แสดงดังรูป ท่ี 4.11

- Report

illliS K
- Work Older Planning Report *'Ĵ .■ ริ.s ̂  1, '■■ .  ̂ โ น ั '

r r n

Ix x s o w o p t P L 6 .3 .9  Work O rd e r  P l a n n i n g  R e p o r t * ร ิ« P a g e : 1 Y our Name H e re
■ Machine : HTL1 P e r i o d  3
l i t e m  N um ber D e s c r i p t i o n UH T Y o rk  O rd e r S t a r t  D t R e le a s e Q ty  O rd e r e d  Due B eg 1
9 2 8 0  485 05420 TLD 36W /S4 (THAI) Pc p 0 7 1 9 0 0 6 8 1 3 /0 8 /9 9  1 3 /0 8 /9 9 1 8 ,0 0 0 .0 2 4 / 0 8 / 9 9 1 3 /

p 0 7 1 9 0 0 6 9 1 3 /0 8 /9 9  1 6 /0 8 /9 9 18 * 0 0 0  0 2 5 / 0 8 / 9 9 1 3 / jf
9 2 8 0  485 05421 TLD 36W /54 APR Pc c 0 8 1 8 0 0 7 9 1 3 /0 8 /9 9  1 3 /0 8 /9 9 4 0 * 0 0 0 .0 1 3 / 0 8 / 9 9 1 3 / i
9 2 80  485 05422 TLD 36W /S4 CHINA Pc c 0 7 1 9 0 0 7 9 1 3 /0 8 /9 9  1 3 /0 8 /9 9 1 4 9 * 4 0 0 .0 1 7 / 0 8 / 9 9 1 3 / &
9 2 80  485 05420 TLD 36W /54 (THAI) Pc X - -0 7 1 9 0 0 7 0 1 3 /0 8 /9 9  1 6 /0 8 /9 9 36 * 0 0 0  0 2 5 / 0 8 / 9 9 1 4 / 1

c p 0 7 1 9 0 0 7 1 J }  1 7 /0 8 /9 9  1 7 /0 8 /9 9 18 * 0 0 0  0 2 6 / 0 8 / 9 9 1 4 /
9 2 80  485 03321 TLD 36 U /33 APR Pc T " 0 8 1 0 0 0 6 8--- 1 5 /0 8 /9 9  1 5 /0 8 /9 9 50 * 4 0 0  0 1 6 / 0 8 / 9 9 1 5 /
M/C down X HTL1 1 5 /0 8 /9 9  1 5 /0 8 /9 9 0 .0 1 5 / 0 8 / 9 9 1 5 / :
9 2 8 0  485 0542 0 TLD 36W /S4 (THAI) Pc p 0 7 1 9 0 0 7 2 1 7 /0 8 /9 9  1 8 /0 8 /9 9 3 6 ,0 0 0 .0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 6 /

p 0 8 1 3 0 0 0 1 1 7 /0 8 /9 9  1 8 /0 8 /9 9 3 6 ,0 0 0  0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 6 / . .
9 2 8 0  485 05421 TLD 36W /S4 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 7 6 1 8 /0 8 /9 9  1 8 /0 8 /9 9 oooooนิ)H 2 7 / 0 8 / 9 9 1 7 /

p 0 7 1 9 0 0 7 7 1 8 /0 8 /9 9  1 8 /0 8 /9 9 5 0 ,0 0 0 .0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 9 / M
9 2 80  485 05422 TLD 36W /S4 CHINA Pc p 0 7 2 6 0 0 0 1 1 8 /0 8 /9 9  1 8 /0 8 /9 9 1 4 9 ,4 0 0 .0 2 7 / 0 8 / 9 9 20/ j

iO x x so w o p t.p 1 6 . 3 . 9  Work O rd e r  P l a n n i n g  R e p o r t * -J
P a g e : 2

-----  E nd o f  R e p o r t  -----

REPORT CRITERIA:

Y our Name H e re

R e p o r t  s u b m i t t e d  b y :  n o p p

รูปท่ี 4.11 แสดงรายงานตารางการผลิตของโรงงานตัวอย่างบนโปรแกรมเสริม

ร-เมื่อพนักงานวางแผนการผลิตตกลงก้บตารางการผลิตที่ได้จากโปรแกรมเสริมให้ทำการโอนคำ 
สังการผลิตจากโปรแกรมเสริมเข้าส่โปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก แสดงดังรูปที่ 4.12

Message Update
j Update Work Order Start date:

รปท่ี 4.12 แสดงการโอนคำสังการผลิตจากโปรแกรมเสริมไปยังโปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก
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ธ-แต่ถ้าพนักงานวางแผนการผลิตไม่ตกลงในแผนการผลิต พนักงานวางแผนการผลิตทำการ 
ปรับเปลียนวันปล่อยคำลิงผลิต แสดงดังรูปท่ี 4.13 โดยปรับด้วยมือ แต่ถ้าพนักงานวางแผนพบว่ากำลัง 
การผลิตของสายการผลิต HTL1 ไม่เพียงพอ พนักงานวางแผนสามารถที่จะทำการปรับเปลี่ยนสายการ 
ผลิตได้โดยการปรับด้วยมือแสดงดังรูปที่ 4.14

1 5 / 0 8 / 9 »
1 5 / 0 8 / 9 »
1 S / 0 8 / 9 9

F5=Oeleie ;CtfFX/C/V=Cut-Copii-Pasle

.:W oik O idei Maintenance | ’เ I' j«wwy i

....... -

รูปท่ี 4.13 แสดงหน้าต่างที่ปรับเปลี่ยนวันปล่อยคำสั่งผลิต

จากรูปพบว่ามืการปรับเปลี่ยนวันปล่อยคำสั่งการผลิตจากวันที่ 13/8/99 เป็นวันท่ี 15/8/99 และ 
ปรับเปสืยนสถานะการผลิตจาก Planned order เป็น Firmed Order
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เฒ แ TL3

m . w M

ic& l 1 3 / 0 8 / 9 9  

te :118/08/99 i

.ร - ^ ^ ^ ^ โ ^ . «พ่นั
:..à.

Chg production line 
no

; W oik Older Maintenance
ÿ .7 -z: - jjigSfc 1 1 1

IT ฒ  rai

Z  ท.

! -<' ir m  -

รูปท่ี 4.14 แสดงหน้าต่างที่ปรับเปลี่ยนลายการผลิต

จากรูปพบว่ามีการปรับเปลี่ยนสายการผลิตของคำสั่งการผลิต 07190072 ไปผลิตที่ สายการ 
ผลิต HTL3 ซึ่งแต่เดินวางแผนการผลิตอยู่ที่ HTL1 และเมื่อปรับเปลี่ยนสายการผลิตให้ทำการปรับ 
สถานะของคำลังการผลิตจาก Planned order เป็น Firmed order.

7.เมื่อพนักงานวางแผนปรับเปลี่ยนตารางการผลิตจนเป็นที่พอใจแล้วให้พนักงานวางเริ่มทำตัง 
แต่ข้อท่ี 3 ถึง 5

ร-พนักงานวางแผนทำการจัดส่งตารางการผลิตจากโปรแกรมควบคุมการผลิตหลักไป่ลิส่วนที่ 
เกี่ยวข้อง แสดงรายงานตารางการผลิตที่จัดส่งให้ส่วนที่เกี่ยวข้อง ตังรูปท่ี 4.15
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É S Ë
x x u o p r d e . P 1 6 . 3 . 1 0  W ork O rd e r S t a t u s  R e p o r t • 1
P a g e : 1 Y our Name H ere
S i t e l O  W ork C e n te rE T L l
I te m  N um ber D e s c r i p t i o n UH W ork O rd e r ID Q ty  O r d e r e d O ty  C o m p le te d

H/C dow n 0 . 0 0 .0
92 80  4 8 5  0 3 3 2 1 TLD 36W /33 APR Pc 0 8 1 8 0 0 6 8 402292 5 0 ,4 0 0 .0 0 .0
92 80  4 8 5  0 5 4 2 0 TLD 36W/E4 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 7 2 402465 3 6 ,0 0 0 .0 0 .0
92 80  4 8 5  0 5 4 2 0 TLD 36 พ /54 (THAI) Pc 0 8 1 3 0 0 0 1 402485 3 6 , 0 0 0 .0 0 . 0
9280  4 8 5  0 5 4 2 1 TLD 36W /54 APR Pc 0 7 1 9 0 0 7 6 402469 1 5 0 ,0 0 0 .0 0 .0
92 80  4 8 5  0 5 4 2 1 TLD 36W /54 APR Pc 0 7 1 9 0 0 7 7 402470 5 0 , 0 0 0 .0 0 .0
9280  4 8 5  0 5 4 2 2 TLD 36W /54 CHINA Pc 0 7 2 6 0 0 0 1 402479 1 4 9 ,4 0 0 .0 0 .0

T o t a l  b y W ork C e n te r :  HTL1 4 7 1 ,8 0 0 .0 0 .0
□ xx v o p rd e . p 1 6 . 3 . 1 0  Work O rd e r S t a t u s  R e p o r t *
P a g e : 2 Y our Name H ere

-----  E nd  o f  R e p o r t —

REPORT CRITERIA: R e p o r t  s u b m i t t e d  b y : n o pp จ ั
i*

S i t e : 10 T o: 10 V'*.5
W ork C e n t e r : h t  11 To: h t 11 V

W ork O rd e r : To:
WO ID : To:

■ A fi
m a m
5 5

É^ÉIIHHHÉÉÉlIliktfNililtc^ "*c*r
Ctri-V*Pa*te ■  ,N,> e น .

*nrv»k* * ๙,* * * '#~x

รูปท่ี 4.15 แสดงรายงานตารางการผลิตที่จัดส่งให้ส่วนที่เกี่ยวข้อง

จากรายงานตารางการผลิตพบว่ารายงานนี้ยังสามารถใข้ในการติดตามผลการดำเนินการผลิต 
ของส่วนผลิตได้ด้วยโดยดูจากสถานะการผลิตของแต่ละคำสังการผลิตในแต่ละสายการผลิตว่าขณะน  ี
สายการผลิตใดผลิตคำสั่งการผลิตใดอยู่เมื่อเทียบกับตารางการผลิต เนื่องจากรายงานรูปที่ 4.14 เป็น 
รายงานที่แจ้งให้ทางส่วนผลิตทราบว่าผลิตคำสั่งการผลิตใด สินค้าชนิดใด จำนวนเท่าไร เริมทำการผลิต 
เม่ือไร และสินค้านี้จะผลิตเสร็จเมื่อไร จากข้อมูลข้างด้นทำให้พนักงานวางแผนสามารถติดตามสถานะ 
การผลิตได้อย่างดีขึ้น
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4.3 การทดสอบโปรแกรม1สริมเม ี่อมสีิงมารบกวน

ในระบบการผลิตโดยทั่วๆไปนั้นจะมีเหตุการณ์ต่างๆที่มากระทบต่อระบบผลิตให้มีการเบี่ยงเบน 
ไปจากแผนการผลิตเดิมที่วางไว้ซึ่งสิ่งเหล่านี้เป็นสิ่งที่ไม่ได้คาดหวังให้เกิดฃึ้นแบ้ว่าจะมีการ!!องก้นการ 
เกิดเหตุการณ์เหล่านี้แล้วก็ตาม ซึ่งเหตุการณ์เหล่านี้เรียกว่า ส่ิงรบกวน ที่เข้ามารบกวนการทำงาน
ปกติของระบบการผลิต โดยแบ่งส่ิงรบกวนที่มีต่อระบบการผลิตได้ดังต่อไปนี้คือ

1. การรบกวนจากภายนอก คือการรบกวนที่มาจากภายนอกระบบการผลิตและล่งผลต่อการ
ทำงานของระบบการผลิตให้เกิดเบี่ยงเบนไปแผนที่วางไว้ เซ่นปริมาณความต้อง,ไารสินค้าในตลาด
นโยบายในการปฏิบัติงาน การล่งวัตถุดิบของผู้จัดล่ง (Supplier) เป็นต้น

2. การรบกวนจากภายใน คือ การรบกวนที่เกิดขึ้นจากภายในระบบการผลิตโดยมิได้คาดหวังให ้
เกิด เซ่น เคร่ืองจักรหยุด ขาดเครื่องมือในการซ่อมบำรุง พนักงานขาดงาน เป็นด้น

ซ่ึงส่ิงท่ีมารบกวนนี้จะเก่ียวข้องกับโดยตรงต่อระบบการผลิตของโรงงาน ลำหรับงานวิจัยเล่มนี้จะ 
คืกษาถึงสิ่งระบบกวนทั้งภายในและภายนอกที่ล่งผลกระทบต่อโรงงานตัวอย่าง จ",'การตรวจลอบผล
กระทบที่มีต่อตารางการผลิตของโรงงานตัวอย่างที่ผ่านมาคือ

- ประสิทธิภาพของเครื่องจักร เหตุมาจากการที่เครื่องจักรไม่สามารถผลิตสินค้าไค้ตามกำลัง 
การผลิตมาตรฐานที่ได้กำหนดไว้ เนื่องจากเครืองจักรเลีย หรือกำลังการผลิตของเครื่องจักร 
ไม่ลามารถทำงานได้ตามมาตรฐานที่กำหนด ทำให้ล่งผลกระทบต่อตารางการผลิตในลำดับ 
ต่อมา
วัตถุดิบไม่เพียงพอการคำลังการผลิต เหตุมาจากการที่ผู้จัดล่งวัตถุดิบไม่ลามารถจัดล่งสิน 
ค้าได้ตามกำหนด หรือจำนวนตามท่ีโรงงานตัวอย่างต้องการ ทำให้กระทบต่อตารางการ 
ผลิตที่ต้องเบี่ยงเบนไปจากเดิม

- กรณีที่มีคำลังขึ้อด่วนจากลูกค้า เหตุมาจากการที่ลูกค้าต้องการสินค้าเป็นการด่วนและตรวจ 
ลอบกำลังการผลิตพบว่ามีกำลังการผลิตเพียงพอและวัตถุดิบมีเพียงพอ พนักงานวางแผน 
ลามารถที่จะทำการแทรกคำลังการผลิตลงไปเพี่อทำการสนับสนุนความต้องการของลูกค้า 
ได้

จากเหตุการณ์ทั้ง 3 น้ี จะล่งผลกระทบต่อตารางการผลิตการดำเนินงานชองพนักงานวางแผน 
การผลิตโดยเหตุการณ์ทั้ง 3 นี้จะเกิดขึ้นประมาณ 90 % ของเหตุการณ์ทั้งหมดที่จะต้องทำการตรวจสอบ 
และปรับตารางการผลิตล่งผลให้เกิดภาระในการทำงานของพนักงานวางแผนเนื่องจากการเบี่ยงเบนไป 
จากแผนการดำเนินการที่ได้จัดวางไว้
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4.3.1 การทดสอบกรณึกำลังการผลิตไม่เป ็นไปตามมาตรฐานที่กำหนด

โดยปกติทั่วไปพนักงานวางแผนการผลิตจะต้องทำการตรวจสอบแผนการผลิตทุกวันทำงานเพี่อ 
ตรวจสอบว่าการผลิตเป็นไปตามแผนการผลิตที่วางไว้หรือไม่ โดยพนักงานวางแผนสามารถตรวจลอบ 
แผนการผลิตไต้จากรายงานตารางการผลิต ดังรูปท่ี 4.16

x x w o p rd e . P 
P a g e : 1 
S i t e l O

; ; Report - Work Order Status Report

U ork  C e n te rH T L l

1 6 .3 .1 0  U ork  O rd e r  S t a t u s  R e p o r t  
Y ou r Name H ere

I te m N um ber D e s c r i p t i o n UM U ork  O rd e r ID Q ty  O rd e r e d  Q ty C o m p le te d

9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36U /54 (THAI) Pc 07 19 0 0 6 8 402461 1 8 ,0 0 0 .0 0. 0
9280 485 0 5 4 2 1 TLD 36W /S4 APR Pc 0 8 1 8 0 0 7 9 402303 4 0 ,0 0 0 .0 4 0 ,0 0 0 .0
9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36U /54 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 6 9 402462 1 8 ,0 0 0 .0 0. 0
9280 485 0 5 4 2 2 TLD 36U /54 CHINA Pc 0 7 1 9 0 0 7 9 402472 1 4 9 ,4 0 0 .0 1 4 9 ,4 0 0 .0
9280 485 0 5 4 2 2 TLD 36U /54 CHINA Pc 0 7 1 9 0 0 7 8 402471 1 ,8 0 0 .0 0. 0
9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36U /S4 (THAI) Pc 09 10 0 0 0 1 402312 1 8 ,0 0 0 .0 0.0
9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36U /54 (THAI) Pc 07 19 0 0 7 0 402463 3 6 ,0 0 0 .0 0.0
9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36U /54 (THAI) Pc 07 19 0 0 7 1 402464 1 8 ,0 0 0 .0 0.0
H/C
9280

down
485 0 3 3 2 1 TLD 36U /33 APR Pc 0 8 1 8 0 0 6 8 402292

0 . 0
5 0 ,4 0 0 .0

0. 0
0.0

9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36U /54 (THAI) Pc 07 19 0 0 7 2 402465 3 6 ,0 0 0 .0 0. 0
9280 485 0 5 4 2 0 TLD 36U /S4 (THAI) Pc 08 13 0 0 0 1 402485 3 6 ,0 0 0 .0 0. 0
9280 485 0 5 42 1 TLD 36U /54 APR Pc 07 19 0 0 7 6 402469 1 5 0 ,0 0 0 .0 0. 0
9280 485 0 5 4 2 1 TLD 36U /54 APR Pc 0 7 1 9 0 0 7 7 402470 5 0 ,0 0 0 .0 0.0
9280 485 0 5 4 2 2 TLD 36W/S4 CHINA Pc 07 26 0 0 0 1 402479 1 4 9 ,4 0 0 .0 0.0

T o t a l  b y  
□  x x w o p rd e . P 
P a g e : 2

U ork  C e n te r :  HTL1
1 6 .3 10 U ork  O rd e r  S t a t u s  R e p o r t  

Y ou r Name E e re

7 7 1 ,0 0 0 .0
*

1 8 9 ,4 0 0 .0

-----  E nd o f  R e p o r t  -----

^ ------------------

รูปท่ี 4.16 แสดงรายงานสถานะการผลิตของลายการผลิตHTL1

1.พนักงานวางแผนต้องทราบข้อมูลเบื้องต้นเพี่อใช้ไนกา?ปร้บแผนการผลิตโดยไซโปรแกรมเลรืม 
มีดังน้ี คือ ระยะเวลาที่เครองจักรไม่ลามารถดำเนินการผลิตได้ตามมาตรฐานที่กำหนด สายการผลิตใดที่ 
เกิดปัญหานี้ขึ้น

โดยการกำหนดว่าวันที่ 15/8/99 เกิดเคร่ืองจักรของสายการผลิต HTL2 เสียหายต้องหยุดซ่อม 
เป็นเวลา 5 ช่ัวโมง
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2.พนักงานวางแผนการผลิตนำข้อมูลที่ได้มาป้อนเข้าลู่เมนูวันทำงานหลักที่สายการผลิต HTL2 
โดยการป้อนนี้จะใส่สาเหตุที่ทำให้เกิดการเบี่ยงเบนไปจากแผนการผลิต และระยะเวลาที่หยุดสายการ
ผลิตน้ี แสดงด้งรูปท่ี 4.17

รูปท่ี 4.17 แสดงการป้อนสาเหตุการเบี่ยงเบนเนื่องจากเครื่องจักรเสีย

จากรูปแสดงให้เห็นถึงหน้าต่างของการป้อนข้อมูลที่เกิดจากเครื่องจักรเสีย เพี่อเป็นข้อมูลในการ 
ทำงานของโปรแกรมเสริมและยังเป็นข้อมูลที่ใช้ในการตรวจสอบวิเคราะห์กายหลังได้อีกด้วยทํงนีหา 
ลาเหตุในการป้องกันความเสียหายที่จะเกิดขึ้นต่อไป เมื่อดำเนินการป้อนข้อมูลเสร็จแล้ว
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3.พนักงานวางแผนการผลิตทำการรันโปรแกรมเสริมเพื่อที่จะจำลองเหตุการณ์ใหม่ที่เกิดขึ้นว่า 
เป็นอย่างไรมีผลกระทบต่อเหตุการณ์อื่นๆหรือไม่ โดยการระบุวันที่เริ่มทำการจัดเรียงคำสังการผลิตใหม ่
เหมือนเดิมกับวันที่ทำการจัดเรียงของตารางการผลิตเดิมทุกประการ แสดงดังรูปท่ี 4.18

0 9 / 0 9 / 9 90 9 / 0 8 / 9 9

a te : ,  0 9 / 0 8 / 9 9

. W otk Older Planning Report *
ท ^ ,  - ท -  รเ- ' ï

พ ะ !*

รูปท่ี 4.18 แสดงหน้าต่างของโปรแกรมเสริมของสายการผลิต HTL2

จากรูปจะพบว่าวันที่เริ่มพิจารณาแผนตารางการผลิตใหม่นีตรงกับวันทีเริมพิจารณาของแผน 
การผลิตเดิม เพื่อพิจารณาถึงตารางการผลิตใหม่ที่เพิ่มสาเหตุที่ทำให้เกิดการเบี่ยงเบนไปจากตารางการ 
ผลิตเ
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4 .พนักงานวางแผนการผลิตดำเนินการรันโปรแกรมเสริมเพื่อดูตารางการผลิตที่จำลองขึ้นใหม่ 
โดยรายงานตารางการผลิตใหม่นี้จะมีข้อมูลในส่วนของการหยุดสายการผลิตเพิ่มเข้ามาจากเดิม แสดง 
ด้งรูปที่ 4 .19

. Report - Wotk Older Planning Report
.. : ’ 'ใ ^

fec x so w o p t.p 1 6 . 3 . 9  Wcrk O rd e r  P l a n n i n g  R e p o r t  * jj^Pt
P a g e : 1 
M a c h in e :HTL2 
I t e m  N um ber

P e r i o d  3 
D e s c r i p t i o n UH T W ork O rd er

T o u r Name H e re  

S t a r t  D t R e le a s e Q ty  O rd e r e d Due B eg

9 2 8 0  4 8 0 0 3 3 2 1 TLD 18W /33 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 4 " 0 9 /0 8 /9 9 0 9 / 0 8 / 9 9 5 1 ,0 0 0 .0 1 9 /0 8 /9 9 0 9 /
p 07 19 004 0 0 9 /0 8 /9 9 1 0 /0 8 /9 9 5 1 ,0 0 0 .0 2 0 /0 8 /9 9 1 0 /

9 2 8 0  480 0S 420 TLD 18W/S4 (THAI) Pc p 0719005C 0 9 /0 8 /9 9 0 9 / 0 8 / 9 9 3 0 ,0 0 0 .0 1 9 /0 8 /9 9 1 1 /
p 07 19 005 1 0 9 /0 8 /9 9 1 0 /0 8 /9 9 3 0 ,0 0 0  0 2 0 /0 8 /9 9 1 1 /
p 07 19 005 2 0 9 /0 8 /9 9 1 1 /0 8 /9 9 3 0 ,0 0 0 .0 2 3 /0 8 /9 9 1 2 /

9 2 8 0  480 0S 4 2 1 TLD 18W/S4 APR Pc p 07 19 0 0 5 7 0 9 /0 8 /9 9 1 0 /0 8 /9 9 5 1 ,0 0 0 .0 2 0 /0 8 /9 9 1 2 /
H .M .T h e  Q u e e n 's  B i X HTL2 1 2 /0 8 /9 9 1 2 / 0 8 / 9 9 0 . 0 1 2 /0 8 /9 9 1 2 /
9 2 8 0  480 0 5 4 2 1 TLD 18W /54 APR Pc p 0719005S 0 9 /0 8 /9 9 1 0 / 0 8 / 9 9 9 9 ,0 0 0 .0 2 0 /0 8 /9 9 1 3 /

p 07 19 005 S 0 9 /0 8 /9 9 1 0 / 0 8 / 9 9 9 9 ,0 0 0 .0 2 0 /0 8 /9 9 I S /
H/C down X HTL2 1 5 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 0 . 0 1 5 /0 8 /9 9 1 5 /
9 2 80  480 0S 421 TLD 18W/S4 APR Pc p 0719006C 0 9 /0 8 /9 9 1 0 /0 8 /9 9 1 0 2 ,0 0 0 .0 2 0 /0 8 /9 9 1 6 /

p 08 18 0 0 5 5 0 9 /0 8 /9 9 0 9 / 0 8 / 9 9 1 0 2 ,0 0 0 .0 1 9 /0 8 /9 9 1 8 /
9 2 8 0  480 0 5 4 2 2 TLD 18W/S4 CHINA Pc p 07 10 0 0 6 3 1 0 /0 8 /9 9 1 0 /0 8 /9 9 1 0 2 ,0 0 0 .0 2 0 /0 8 /9 9 2 0 /

p 07 19 006 2 1 0 /0 8 /9 9 1 0 /0 8 /9 9 9 9 ,0 0 0 .0 2 0 /0 8 /9 9 2 1 /
9 2 80  480 0 5 4 2 0 TLD 18W /54 (THAI) Pc p 07 19 005 2 1 3 /0 8 /9 9 1 3 /0 8 /9 9 3 0 ,0 0 0 .0 2 4 /0 8 /9 9 2 3 / !k !p 07 19 005 4 1 3 /0 8 /9 9 1 6 / 0 8 / 9 9 3 0 ,0 0 0 .0 2 5 /0 8 /9 9 2 4 /

p 07 19 005 5 1 7 /0 8 /9 9 1 7 / 0 8 / 9 9 3 0 ,0 0 0 .0 2 6 /0 8 /9 9 2 4 /
p 07 19 005 6 1 7 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 3 0 ,0 0 0  0 2 7 /0 8 /9 9 2 5 / 'า5ร|

9 2 80  480 0 5 4 2 1 TLD 18W/S4 APR Pc p 07 19 006 1 1 8 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 9 9 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 2 5 /
p 07 19 006 2 1 8 /0 8 /9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 0 2 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 2 7 /

9 2 8 0  480 0 5 4 2 2 TLD 18W /54 CHINA Pc p 07 19 006 4 1 8 /0 8 /9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 9 9 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 2 8 / A
O x x s o w o p t .p 1 6 . 3 . 9  ¥= r k O rd e r  P l a n n i n g R e p o r t * aP a g e : 2 T our Name H e re iพ ^ ^ พ ' ^ ^ ร , ฒ

รูปท่ี 4.19 แสดงตารางการผลิตใหม่ที่มีข้อมูลของการหยุดสายการผลิต
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5. จากรูป 4.19 พบว่าแผนการผลิตใหม่จะมีแผนการดำเนินการผลิตเหมือนกับแผนการผลิตเดิม 
ทุกประการในช่วงก่อนที่เครื่องจักรเสีย แต่หลังจากที่เครื่องจักรเสียแผนการผลิตจะแตกต่างจากเดิม

6. พนักงานการผลิตต้องตรวจสอบแผนการผลิตใหม่และอาจมีการปรับเปลี่ยนตารางการผลิต 
ตามความเหมาะลมถ้าเครื่องจักรเกิดเสียตามดังรูป 4.13 เมื่อพนักงานวางแผนตกลงกับกับตารางการ 
ผลิตให้ดำเนินการจัดส่งตารางการผลิตใหม่นี้ให้กับส่วนที่เกี่ยวข้อง แลดงดังรูปท่ี 4.20

. Report - Work Ordet Status Report
' --------—  --------■1- . - 1...Î ไ .ไ''-̂ ?.■■1!!*:

พ
jjÉÉ.xxwoprde.P 

P a g e : 1
S i t e l O W ork C enterH T L 2

1 6 .3 .1 0  W ork O rd e r  S t a t u s  R e p o r t  
Y our Name H ere

I te m H um ber D e s c r i p t i o n UM W ork O rd e r ID Q ty  O r d e r e d  Q ty C o m p le te d

9280 4 8 0 0 3 3 2 1 TLD 18V /33 APR Pc 0 7 1 9 0 0 4 7 402440 5 1 ,0 0 0 .0 0 .0
9280 4 8 0 0 3 3 2 1 TLD 18V /33 APR Pc 07 19 0 0 4 8 402441 5 1 ,0 0 0 .0 0 .0
9280 480 0 5 4 2 0 TLD 18 F /S 4 (THAI: Pc 0 7 1 9 0 0 5 0 402443 3 0 ,0 0 0 .0 0 .0
9280 480 0 5 4 2 0 TLD 1 8 V /54 (THAI) Pc 07 19 0 0 5 1 402444 3 0 ,0 0 0 .0 0 . 0
9280 480 05 42 0 TLD 18V /54 (THAI: Pc 07 19 0 0 5 2 402445 3 0 ,0 0 0 .0 0 . 0
9280 480 0 5 4 2 1 TLD 1 8 Ï /5 4 APR Pc 07 19 0 0 5 7 402450 5 1 ,0 0 0 .0 0 . 0
9280 480 0 3 3 2 1 TLD 18V /33 APR Pc 08 18 004 4 402268 1 5 ,0 0 0 .0 0 . 0
9280 4 8 0 05 42 1 TLD 18V /54 APR Pc 07 19 0 0 5 8 402451 9 9 , 0 0 0 .0 0 . 0
9280 4 8 0 0 5 4 2 0 TLD 1 8 V /54 (THAI) Pc 08 18 0 0 4 7 402271 3 0 , 0 0 0 .0 0 . 0
9280 4 8 0 0 5 4 2 0 TLD 18V /54 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 4 9 402442 3 0 ,0 0 0 .0 0 .0
M/C d o tm 0 . 0 0 .0
9280 480 0 5 4 2 1 TLD 1 8 F /5 4 APR Pc 0 7 1 9 0 0 5 9 402452 9 9 ,0 0 0 .0 0 .0
9280 480 0 5 4 2 1 TLD 18V /54 APR Pc 07 19 0 0 6 0 402453 1 0 2 ,0 0 0 .0 0 . 0
9280 4 8 0 05 42 1 TLD 18V /54 APR Pc 08 18 0 0 5 6 402280 1 0 2 ,0 0 0 .0 0 .0
9280 4 8 0 0 5 4 2 2 TLD 18V /54 CHINA Pc 0 7 1 0 0 0 6 3 402375 1 0 2 ,0 0 0 .0 0 .0
9280 480 0 5 4 2 2 TLD 18V /54 CHINA Pc 0 7 1 9 0 0 6 3 402456 9 9 ,0 0 0 .0 0 .0
9280 480 0 5 4 2 0 TLD 18V /54 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 5 3 402446 3 0 ,0 0 0 .0 0 .0
9280 480 0 5 4 2 0 TLD 18V /54 (THAI) Pc 07 19 0 0 5 4 402447 3 0 ,0 0 0 .0 0 .0
9 2 80 48 0 0 5 4 2 0 TLD 1 8 V /54 (THAI) Pc 07 19 0 0 5 5 402448 3 0 ,0 0 0 .0 0 .0
9 2 80 48 0 0 5 4 2 0 TLD 1 8 V /54 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 5 6 402449 3 0 ,0 0 0 .0 0 .0
9 2 80 48 0 0 5 4 2 1 TLD 18V /54 APR Pc 0 7 1 9 0 0 6 1 402454 9 9 ,0 0 0 .0 0 . 0
9280 48 0 0 5 4 2 1 TLD 18V /54 APR Pc 07 19 0 0 6 2 402455 1 0 2 ,0 0 0 .0 0 . 0
9280 480 0 5 4 2 2 TLD 18V /54 CHINA Pc 07 19 0 0 6 4 402457 9 9 , 0 0 0 .0 0 . 0

นัน%’ร ^ , นั^** • . พ

รูปท่ี 4.20 แสดงรายงานตารางการผลิตใหม่ที่จัดส่งให้ส่วนที่เกี่ยวข้อง

K
O

C
*y

ใ»
พ>

K>
 > ■

 -
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4.3.2 กรณ ึว ัตถ ุด ิบไม ่พ ีองพอต่อการผลิต

โดยปกติพนักงานวางแผนการผลิตจะติดต่อกับพนักงานวางแผนวัตถุดิบทั้งทางเอกสารและทาง 
ระบบการทำงาน M F G / P R O  อย่างลม ํ่า เ ส ม อ โดยพนักงานวางแผนวัตถุดิบลามารถใช้โปรแกรมในส่วน 
การวางแผนวัตถุดิบช่วยในการทำงานหลังจากที่พนักงานวางแผนยืนยันแผนการผลิตให้กับส่วนที่เก ี่ยว 
ช้องทราบ ส่วนของการวางแผนวัตถุดิบ( M R P )  บนโปรแกรมหลัก M F G / P R O  มีประโยชน์ช่วยพนักงาน 
วางแผนวัตถุด ิบในการวางแผนการสั่งช ื้อและกำหนดวันนำเช ้าของวัตถุด ิบเช ้ามาให ้เหมาะลมและลอด 
คล้องกับแผนการผลิตได้อย่างทํนท่วงที แต่ถ้าในกรณีที่วัตถุดิบที่มีการวางแผนไว้ปรากฏว่าไม่เข้าส่โรง 
งานตัวอย่างตามแผนที่กำหนดไม่ว่าจะอยู่ในรูปแบบของจำนวนที่จัดส่งหรือวันที่กำหนดจัดส่งวัตถุดิบเข้า 
ส่โรงงานตัวอย่าง ปกติแล้วพนักงานวางแผนวัตถุดิบจะสั่งให้ผู้จัดส่งวัตถุดิบจัดส่งวัตถุดิบเข้าส่โรงงานตัว 
อย่างก่อนวันกำหนดการผลิตประมาณ 1 วันเป็นอย่างน้อย และจะติดตามให้วัตถุดิบเข้าส่โรงงานตัว 
อย่างเป็นไปตามแผนการจัดส่ง เมื่อเกิดเหตุการณ์ที่วัตถุดิบไม่สามารถจัดส่งได้ตามแผนการจัดส่งที่
กำหนดชื้นมา พนักงานวางแผนวัตถุดิบลามารถที่จะตรวจลอบและทราบข้อมูลของวัตถุดิบก่อนล่วงหน้า 
และทำการแจ้งให ้พน ักงานวางแผนกาผรลิตทราบเพ ี่อดำเน ินการการจัดวางแผนการผลิตก่อนที่จะเกิด 
ปัญหากับส่วนผลิต

1 . พ น ัก ง า น ว า ง แ ผ น ต ้อ ง ท ร า บ ข ้อ ม ูล เ บ ี้อ ง ต ้น เ พ ี่อ ใ ช ้ใ น ก า ร ป ร ับ แ ผ น ก า ร ผ ล ิต โ ด ย ใ ช ้โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ืม  

ม ีต ัง น ี้ ค ือ  ว ัต ถ ุด ิบ ต ัว ใ ด ท ี่ไ ม ่เ พ ีย ง พ อ แ ล ะ ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ค ำ ส ั่ง ก า ร ผ ล ิต ใ ด บ ้า ง ข อ ง ส า ย ก า ร ผ ล ิต ใ ด  แ ล ะ  

ว ัต ถ ุด ิบ เ ห ล ่า น ี้จ ะ จ ัด ส ่ง ม า ไ ด ้เ ม ื่อ ไ ร

โ ด ย ก า ร ก ำ ห น ด ว ัต ถ ุด ิบ  A  ไ ด ้เ ป ล ี่ย น ว ัน จ ัด ส ่ง จ า ก ว ัน ท ี่ 1 2 / 8 / 9 9  เ ป ็น ว ัน ท ี่ 1 7 / 8 / 9 9  ส ำ ห ร ับ ค ำ ส ั่ง  

ก า ร ผ ล ิต  W / 0  0 8 1 8 0 0 4 4  ข อ ง ล า ย ก า ร ผ ล ิต  H T L 2
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2.พ น ัก ง า น ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต น ำ ข ้อ ม ูล ท ี่ไ ด ้ม า ท ำ ก า ร ป ร ับ เ ป ล ี่ย น ค ำ ส ั่ง ก า ร ผ ล ิต ท่ีไ ด ้ร ับ ผ ล กระทบ 
เ น ื่อ ง จ า ก ว ัต ถ ุด ิบ ไ ม ่เ พ ีย ง พ อ  โ ด ย ท ำ ก า ร ป ร ับ เ ป ล ี่ย น ว ัน  Released date ข อ ง ค ำ ส ั่ง ก า ร ผ ล ิต น ั้น ใ ห ้ส อ ด  

ค ล ้อ ง ก ับ ว ัน ท ี่ว ัต ถ ุดิบเ ข ้า ม า  แ ล ด ง ด ัง ร ูป ท ี่ 4.21 พ ร ้อ ม ใส่ส า เ ห ต ุข อ ง ป ัญ ห า ล ง ใ น ซ ่อ ง ห ม า ย เ ห ต ุเ พ ื่อ เ ป ็น  

ข ้อ ม ูล ใ น ก า ร ห า ส า เ ห ต ุแ ล ะ ว ิธ ีก า ร ป ้อ ง ก ัน ป ัญ ห า ท ี่จ ะ เ ก ิด ข ึ้น

Work Order 
tern Number 

Type:

ityOrdereit
Completed.

1 8 /0 8 /9 9

Release Dbte:-J 1 8 /0 8 /9 9

tylRejectal a te : 1 8 /0 8 /9 9

^ statu t
alet/Job:
Supplier:

ฟ &้ ท Feld:

v i l -  , Routing Code: |h TL2 
1 2  BOM/Formula: I

: !

Mat'l Shortage [Adj. Due date)

m m

น

รปที่ 4.21 แสดงการปรับเปลี่ยนวันปล่อยคำสั่งการผลิตใหม่
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ร-พนักงานวางแผนการผลิตป้อนข้อมูลการรันโปรแกรมเสริมเพี่อที่จะจำลองเหตุการณ์ใหม่ที่เกิด 
ขึ้นว่าเป็นอย่างไรมีผลกระทบต่อเหตุการณ์อี่นๆหรือไม่ โดยระบุวันที่เริ่มทำการจัดเรียงคำสังการผลิตใหม่ 
เหมือนเดิมวันจัดเรียงคำสั่งการผลิตเดิม แสดงดังรูปท่ี 4.22 เพี่อป้องกันปัญหาในการพิจารณาตาราง 
การผลิตที่แตกต่างไป

» Repoli - Work Or de* Ptârmng Repoli

แร
H a c K in e : HTL2

IgIS ' "■ * \yiHttral
1 6 . 3 . 9  Work O rd e r  P la n n in g  R e p o r t  

Y ou r Name H ere

I t e m Num ber D e s c r i p t i o n UH T W ork O rd e r S t a r t  D t R e le a s e Q ty  O rd e r e d Due

9 2 8 0 480 03 32 1 TLD 16W/33 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 4 7 0 9 /0 8 /9 9 0 9 / 0 8 / 9 9 5 1 ,0 0 0 .0 1 0 /0 8 /9 9
p 0 7 1 9 0 0 4 8 0 9 /0 8 /9 9 1 0 / 0 8 / 9 9 5 1 ,0 0 0 .0 1 1 /0 8 /9 9

9 2 8 0 480 05 42 0 TLD ie u /5 4 (THAI) Pc p 0 7 1 9 0 0 5 0 0 9 /0 8 /9 9 0 9 / 0 8 / 9 9 3 0 ,0 0 0 .0 1 1 /0 8 /9 9
p 0 7 1 9 0 0 5 1 0 9 /0 8 /9 9 1 0 / 0 8 / 9 9 3 0 ,0 0 0 .0 1 2 / 0 8 / 9 9
p 0 7 1 9 0 0 5 2 0 9 /0 8 /9 9 1 1 / 0 8 / 9 9 3 0 ,0 0 0 .0 1 2 /0 8 /9 9

9 2 8 0 480 05 42 1 TLD 18W/54 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 5 7 0 9 /0 8 /9 9 1 0 / 0 8 / 9 9 5 1 ,0 0 0 .0 1 3 / 0 8 / 9 9
H .H . The Q u e e n 's B i X HTL2 1 2 /0 8 /9 9 1 2 / 0 8 / 9 9 0 .0 1 2 / 0 8 / 9 9
9 2 8 0 480 05 42 1 TLD ie ¥ /S 4 APR Pc p 07 19 0 0 5 8 0 9 /0 8 /9 9 1 0 / 0 8 / 9 9 9 9 ,0 0 0 .0 1 5 / 0 8 / 9 9

p 0 7 1 9 0 0 5 9 0 9 /0 8 /9 9 1 0 / 0 8 / 9 9 9 9 ,0 0 0 .0 1 6 / 0 8 / 9 9
M/C down X HTL2 1 5 /0 8 /9 9 1 5 / 0 8 / 9 9 0 .0 1 5 / 0 8 / 9 9
9 2 8 0 480 05 42 1 TLD 1 6 Ï /5 4 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 6 0 0 9 /0 8 /9 9 1 0 / 0 8 / 9 9 1 0 2 ,0 0 0 .0 1 8 / 0 8 / 9 9
9 2 8 0 480 03 32 1 TLD 1 8 ¥ /3 3 APR Pc F 08 18 0 0 4 4 1 8 /0 8 /9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 5 ,0 0 0 .0 ^ ^ p / 0 8 / 9 9
9 2 8 0 480 05 42 1 TLD 1 6 ¥ /5 4 APR Pc p 0 8 1 8 0 0 5 6 0 9 /0 8 /9 9 0 9 / 0 8 / 9 9 ___ ± e r r ü ü oTo"Ç o / 0 8 / 9 9
9 2 8 0 480 05 42 2 TLD ie ¥ /5 4 CHIKA Pc p 0 7 1 0 0 0 6 3 1 0 /0 8 /9 9 1 0 / 0 8 / 9 9 1 0 2 ,0 0 0 .0 2 1 / 0 8 / 9 9

p 0 7 1 9 0 0 6 3 1 0 /0 8 /9 9 1 0 / 0 8 / 9 9 9 9 ,0 0 0 .0 2 3 / 0 8 / 9 9
9 2 8 0 480 05 42 0 TLD 1S ¥/S 4 (THAI) Pc p 0 7 1 9 0 0 5 3 1 3 /0 8 /9 9 1 3 / 0 8 / 9 9 3 0 ,0 0 0 .0 2 4 / 0 8 / 9 9

p 07 19 0 0 5 4 1 3 /0 8 /9 9 1 6 / 0 8 / 9 9 3 0 ,0 0 0 .0 2 4 / 0 8 / 9 9
p 0 7 1 9 0 0 5 5 1 7 /0 8 /9 9 1 7 / 0 8 / 9 9 3 0 ,0 0 0  0 2 5 / 0 8 / 9 9
p 0 7 1 9 0 0 5 6 1 7 /0 8 /9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 3 0 ,0 0 0 .0 2 5 / 0 8 / 9 9

9 2 8 0 480 05 42 1 TLD 1S ¥/S 4 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 6 1 1 8 /0 8 /9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 9 9 ,0 0 0 .0 2 7 / 0 8 / 9 9
p 0 7 1 9 0 0 6 2 1 8 /0 8 /9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 0 2 ,0 0 0 .0 2 8 / 0 8 / 9 9

9 2 8 0 48 0 05 42 2 TLD 1 8 ¥ /5 4 CHULA Pc p 07 19 0 0 6 4 1 8 /0 8 /9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 9 9 ,0 0 0 .0 3 0 / 0 8 / 9 9

B e g  I

0 9 /  I 
10/1 
1 1/ 
11/1  12/1 12/1 
12/1  
1 3 /1  IS/ I 
I S /  I 
1 6 /1

□ xxsow opt. p 
P a g e :  2

1 6 . 3 . 9  U ork O rd e r  P la n n in g  R e p o r t  
Y ou r Name H ere

I 'M« 'A24/A
2 4 / A
2 S / A  25/Ô
2 7 / AZ8/*ÿ** -

รูปท่ี 4.22 แสดงรายงานตารางการผลิตใหม่หลังจากการปรับเนื่องจากวัตถุดิบขาด

4. จากรูป 4.22 พนักงานวางแผนการผลิตทำการตรวจสอบแผนการผลิตที่จำลองฃึนมาเพี่อ 
พิจารณาถึงคำสั่งการผลิตที่ถูกกระทบส่งผลกระทบต่อคำสั่งการผลิตอื่นๆในตารางการผลิตหรือไม่ จาก 
นั้นพนักงานวางแผนการผลิตต้องทำการพิจารณาตารางการผลิตและปรับเปลี่ยนตารางการผลิตโดยมือ 
เหมือนกับข้อ2เพี่อให้ได้แผนการผลิตที่เหมาะลมต่อความต้องการของพนักงานวางแผนการผลิตเอง

5. แผนการผลิตใหม่นี้จะถูกจัดส่งให้แก่พนักงานวางแผนวัตถุดิบทราบเพี่อทำการตรวจลอบและ 
ป้องกันผลกระทบที่จะเกิดขึ้นอีก เมื่อได้รับการยืนยันจากพนักงานวางแผนวัตถุดิบแล้ว
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6. เม่ือพนักงานวางแผนการผลิตตกลงกับตารางการผลิตใหม่ให้ดำเนินการจัดส่งตารางการผลิต
ใหม่น้ีให้กับส่วนท่ีเก่ียวข้องแสดงดังรูปท่ี 4.23

* Report - Work Order Status Report *

โ ',: .I  ' le ;  ,
o r k  C e n te rH T L 2  

D e s c r i p t i o n

1 6 .3 .1 0  W ork O rd e r  S t a t u s  R e p o r t  
Y o u r Name H e re

UH W ork O rd e r  ID Q ty  O r d e r e d  Q ty  C o m p le te d

18W /33 APR Pc 0 7 1 9 0 0 4 7 402440 5 1 , 0 0 0 .0 0 . 0
18W /33 APR Pc 0 7 1 9 0 0 4 8 402441 5 1 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /S4 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 5 0 402443 3 0 , 0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 5 1 402444 3 0 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 5 2 402445 3 0 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 APR Pc 0 7 1 9 0 0 5 7 402450 5 1 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /S4 APR Pc 0 7 1 9 0 0 5 8 402451 9 9 , 0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 (THAI) Pc 0 8 1 8 0 0 4 7 402271 3 0 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /S4 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 4 9 402442 3 0 , 0 0 0 .0 0 .0

0 . 0 0 .0
18W /54 APR Pc 0 7 1 9 0 0 5 9 402452 9 9 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /S4 APR Pc 0 7 1 9 0 0 6 0 402453 1 0 2 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /33 APR Pc 0 8 1 8 0 0 4 4 402268 1 5 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 APR Pc 0 8 1 8 0 0 5 6 402280 1 0 2 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 CHINA Pc 0 7 1 0 0 0 6 3 402375 1 0 2 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 CHINA Pc 0 7 1 9 0 0 6 3 402456 9 9 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 5 3 402446 3 0 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 5 4 402447 3 0 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /S4 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 5 5 402448 3 0 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /S4 (THAI) Pc 0 7 1 9 0 0 5 6 402449 3 0 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 APR Pc 0 7 1 9 0 0 6 1 402454 9 9 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /54 APR Pc 0 7 1 9 0 0 6 2 402455 1 0 2 ,0 0 0 .0 0 . 0
18W /S4 CHINA Pc 0 7 1 9 0 0 6 4 402457 9 9 ,0 0 0 .0 0 . 0

X oc*. ฒ เ»

D ate :  1 3 / 0 8  ggj 
Time: 2 2 : 3 s " 23

Q ty  O pen S t a r t  D t

5 1 . 0 0 0 .  0
5 1 .0 0 0  0
3 0 . 0 0 0 .  0
3 0 . 0 0 0 .  0
3 0 . 0 0 0 .  0
5 1 . 0 0 0 .  0 
ร ร , 0 0 0 .0
3 0 . 0 0 0 .  0
3 0 . 0 0 0 .  0

0.0
9 9 . 0 0 0 .  0

1 0 2 ,0 0 0
1 5 .0 0 0  

1 0 2 ,0 0 0  
1 0 2 ,0 0 0

9 9 .0 0 0
3 0 .0 0 0  
3 0 ,0 ก 0
3 0 .0 0 0
3 0 .0 0 0
9 9 .0 0 0

1 0 2 ,0 0 0

0 9 /0 8 /9 9  
1 0 /0 8 /9 9  
1 1 /0 8 /9 9  
1 1 /0 8 /9 9  
1 2 /0 8 /9 9  
1 2 /0 8 /9 9  
1 3 /0 8 /9 9  
1 3 /0 8 /9 9  
1 3 /0 8 /9 9  
1 5 /0 8 /9 9  
1 5 /0 8 /9 9  
1 6 / 0 8 / 9 9 * ?  
1 8 /0 8 / ร  9 'ไ ?  
1 8 / 0 8 / 9 9 ®  
2 0 /0 8 /9 9 ร « น  
2 1 / 0 8 / 9 9 ? *  
2 3 / 0 8 / 9 9 ^ 0  
94 / 0 8 / 9 9 ( 
2 4 / 0 8 / 9 9 X  
2 5 / 0 8 / 9 9 ? *

or*

9 9 ,0 0 0 .0

0*d*s& ï* ? **ฟ ้J

รูปท่ี 4.23แสดงรายงานตารางการผลิตใหม่หลังการปร้บเปลี่ยนเนื่องจากวัตถุดิบขาด

7.พนักงานวางแผนการผลิตต้องตรวจสอบคำลังการผลิตว่าเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงใปจะส่งผล
กระทบต่อวันกำหนดส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าหรือไม่ ถ้ามีผลกระทบให้พนักงานวางแผนการผลิตดำเนินการ
แจ้งให้ลูกค้าทราบถึงวันกำหนดส่งท่ีต้องเปล่ียนไป
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4.3.3 คำส์งสัอด่วน'จากลูกค้า

โ ด ย ป ก ต ิพ น ัก ง า น ว า ง แ ผ น จ ะ ด ำ เ น ิน ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ฝ ่า ย ผ ล ิต ใ ห ้ด ำ เ น ิน ก า ร ผ ล ิต ส ิน ค ้า ต า ร า ง ก า ร  

ผ ล ิต ท ี่จ ัด ว า ง ไ ว ้เ พ ี่อ ใ ห ้แ น ่ใ จ ว ่า ส ิน ค ้า ท ี่ผ ล ิต ส า ม า ร ถ ท ี่จ ัด ส ่ง ใ ห ้แ ก ่ล ูก ค ้า ไ ด ้ท ัน พ ่ว ง ท ีต า ม ท ี่ล ูก ค ้า ต ้อ ง ก า ร  

แ ต ่อ ย ่า ง ใ ร ก ็ต า ม ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ข อ ง ล ูก ค ้า ม ีห ล า ย ร ะ ด ับ  แ ต ่ร ะ ด ับ ท ี่ส ่ง ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ แ ผ น ก า ร จ ัด ต า ร า ง ก า ร  

ผ ล ิต ม า ก ท ี่ส ุด ค ือ  ค ำ ล ัง ช ื้อ ด ่ว น จ า ก ล ูก ค ้า  ค ำ ล ัง ช ื้อ เ ห ล ่า น ี้ต ้อ ง ม ีก า ร ต อ บ ส น อ ง อ ย ่า ง ร ว ด เ ร ็ว แ ก ่ล ูก ค ้า ด ัง  

น ั้น ก า ร ด ำ เ น ิน ก า ร จ ะ ต ้อ ง ร ว ด เ ร ็ว แ ล ะ ถ ูก ต ้อ ง

จากเหตุการณ์หลักข้างต้นทั้ง 2 แบบนี้โอกาสที่จะเกิดชื้นพร้อมๆกันก็มีบ้างแม้จะมีโอกาสไม่มาก 
นักแต่ส่งผลกระทบต่อการทำงานของพนักงานวางแผนการผลิตอย่างมากเนื่องจากพนักงานวางแผนการ 
ผลิตมิใต้ดูแลเฉพาะในส่วนของการจัดวางแผนการผลิตเท่านั้น และบางครั้งเหตุการณ์ทั้ง 2 แบบนี้อาจ 
เกิดต่อเนื่องกันทำให้กระทบต่อการทำงานของพนักงานวางแผนการผลิตด้วยเช่นกัน ยิ่งกว่านั้นสิ่งกระทบ 
ที่รุนแรงที่สุดจากเหตุการณ์ข้างต้นนี้ก็คือทางโรงงานตัวอย่างไม่สามารถปฏิบ้ตตามคำลังชื้อของลูกค้าไต  ้
ซึ่งล่งผลกระทบต่อการดำเน ินธุรกิจของโรงงานตัวอย่างในลำดับต่อมาเพราะเน ื่องจากว่าพนักงานวาง 
แผนการผลิตใช ้เวลาส ่วนใหญ ่ในการแก้ป ัญหาเฉพาะหน้ามากเก ินไปจนไม ่ม ีเวลามากพอที่จะกลับมา 
ตรวจลอบงานที่ไต้ในระยะยาวของแผนการผลิต

จ า ก ล า เ ห ต ุโ ด ย ร ว ม ท ั้ง ห ม ด ข ้า ง ต ้น น ี้ส ่ง ผ ล ใ ห ้ม ีก า ร น ำ โ ป ร แ ก ร ม เ ส ร ิม เ ข ้า ม า ส น ัน ส น ุน ก า ร ท ำ ง า น  

ข อ ง พ น ัก ง า น ว า ง แ ผ น ใ ห ้ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ม า ก ช ื้น อ ย ่า ง น ้อ ย ก ็ล ด เ ว ล า ใ น ก า ร จ ัด ท ำ แ ผ น ก า ร ผ ล ิต แ ล ะ ม ีเ ว ล า  

ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ผ ล ก ร ะ ท บ ท ี่อ า จ จ ะ เ ก ิด ช ื้น ไ ต ้เ ม ื่อ ม ีส ิ่ง ร บ ก ว น ม า ก ร ะ ท บ ต ่อ แ ผ น ก า ร ผ ล ิต เ ด ิม

1 . พ น ัก ง า น ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต เ ม ื่อ ไ ต ้ร ับ ค ำ ล ัง ช ื้อ ด ่ว น จ า ก ล ูก ค ้า จ ะ ด ำ เ น ิน ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ร า ย  

ล ะ เ อ ีย ด ข อ ง ล ูก ค ้า จ า ก ค ำ ล ัง ช ื้อ ว ่า ต ้อ ง ก า ร ส ิน ค ้า ป ร ะ เ ภ ท ใ ด  จ ำ น ว น เ ท ่า ไ ร  ต ้อ ง ก า ร ส ิน ค ้า เ ม ื่อ ไ ร  เ พ ี่อ เ ป ็น  

ข ้อ ม ูล พ ื้น ฐ า น ใ น ก า ร ด ำ เ น ิน ก า ร

โ ด ย ก ำ ห น ด ใ ห ้ม ีค ำ ลังช ื้อ ด ่ว น เ ข ้า ม า  1 ค ำ ล ัง ช ื้อ  ค ือ  ค ำ ล ัง ช ื้อ จ า ก ล ูก ค ้า ป ร ะ เ ท ศ อ อ ส เ ต ร เ ล ีย  โ ด ย  

ต้องการส ิน ค ้า  TLD 3 6 W / 8 6 5  ( 9 2 7 9  8 2 0  8 6 5 2 1 )  จ ำ น ว น  5 0 0 0  ช ื้น  โ ด ย ใ ห ้จ ัด ส ่ง ใ น ว ัน ท ี่ 2 0 / 8 / 9 9  โ ด ย  

ใ ห ้วันท ำ ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ค ือ ว ัน ท ี่ 1 3 / 8 / 9 9
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2.พนักงานวางแผนการผลิตทำการรันโปรแกรมเสริมจากตารางการผลิตเดิมเพื่อที่จะหาข้อมูลด ู
ว่ามีช่วงเวลาใดบ้างที่มีกำลังการผลิตเหลืออยู่ โดยแสดงดังรูป 4.24

■ Repoli - W ork  Older Planning Repot!

•• .................... ’ .......
.9  W ork O rd e r  P l a n n i n g  R e p o r t  

Y ou r Name H e re
D a te  ะ 
T ime:

1 3 /0 8 /9 9
2 3 :3 8 :0 4

rk O r d e r S t a r t  D t R e l e a s e Q ty  O rd e r e d Due B e g in  D t F i n i s h D t  B g .- R e l F n  - D ue R em arks
L90001 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 2 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 3 /0 8 /9 9 1 3 / 0 8 / 9 9 -5 -1 4
L80003 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 2 1 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 3 /0 8 /9 9 1 4 / 0 8 / 9 9 -5 - 1 3  P a c k in g  d i g .
L90002 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 5 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 4 /0 8 /9 9 1 4 / 0 8 / 9 9 -4 - 1 3  C o lo r  c h g .
L90004 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 9 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 4 /0 8 /9 9 1 4 / 0 8 / 9 9 -4 - 1 3  C o lo r  d i g .
L90008 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 9 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 4 /0 8 /9 9 1 4 /0 8 /9 9 -4 - 1 3  P a c k in g  d i g .
L8001S 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 2 1 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 4 /0 8 /9 9 1 4 /0 8 /9 9 -4 - 1 3  P a c k in g  d i g .
L90011 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 6 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 4 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 -4 - 1 2  C o lo r  d i g .
L80021 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 2 1 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 1 5 / 0 8 / 9 9 - 3 -1 2  P a c k in g  d i g .
L80022 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 0 ,8 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 1 5 / 0 8 / 9 9 -3 - 1 2  Chg. W a t ta g e
L80023 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 0 ,8 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 1 5 / 0 8 / 9 9 -3 C o lo r  d i g .
190012 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 ร , 4 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 -3 A l2  Y > ack ing d i g .
L90013 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 2 ,6 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 5 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 - 3 -1 1
18 0027 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 6 ,2 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 -2 -1 1 a c k i n g  c h g .
L80028 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 0 ,8 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 -2 -1 1 o l o r  c h g .
L90016 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 4 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 -2 -1 1 a c k i n g  c h g .
L80033 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 1 6 ,2 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 -2 -1 1 a c k i n g  c h g .
L90017 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 4 ,4 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 7 /0 8 /9 9 - 2 1-10 o l o r  c h g .
L80038 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 6 ,2 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 7 /0 8 /9 9 1 7 / 0 8 / 9 9 - 1 V l O /P a c k in g  d i g .
L90019 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 6 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 7 /0 8 /9 9 1 7 /0 8 /9 9 - 1 -^G  C hg. W a t ta g e
L90020 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 9 ,6 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 7 /0 8 /9 9 1 7 /0 8 /9 9 - 1 -1 0
L90021 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 / 0 8 / 9 9 6 ,0 0 0 .0 2 7 /0 8 /9 9 1 7 /0 8 /9 9 1 7 /0 8 /9 9 -1 - 1 0  C o lo r  c h g .
. 3 . 9  W ork O rd e r  P l a n n i n g R e p o r t * D a te :  1 3 /0 8 /9 9

รูปท่ี 4.24 แสดงรายงานการจัดตารางการผลิตของโปรแกรมเสริม.

จากรูปพบว่ากำลังการผลิตในช่วงวันที่ 16/8/99 มีกำลังการผลิตที่เหลืออยู่โดยตรวจลอบได้จาก 
ช่อง Fn-Due พบว่ามีค่าเป็น ลบ (น้อยกว่า -  1) แสดงว่าสายการผลิต HTL1 มีกำลังการผลิตที่มากหอท่ี 
จะผลิตสินค้า TLD 36W/54 จำนวน 30000 ช้ิน (หรือ 0.5 เท่าของกำลังการผลิตต่อวัน)

Fn-Due คือช่องที่บ่งบอกถึงกำลังการผลิตที่เหลือของสายการผลิตนั้นหลังจากผลิตคำลังผลิต 
นั้นเหลือกำลังการผลิตอยู่เท่าไร โดยใช้การวัดระยะห่างของวันที่เสร็จสินการผลิตคำลังกาผรลิตนันเทียบ 
ก้บกำนหดวันที่ต้องจัดส่งสินค้าให้ลูกค้า

ถ้าค่าที่ได้ออกมาเป็น บวก หมายความว่ากำลังการผลิตของสายการผลิตนั้นไม่เพียงพอ 
แต่ถ้าค่าที่ได้ออกมา ลบ หมายความว่ามีกำลังการผลิตเหลืออยู่ของสายการผลิตนั้น
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3 . เมื่อมีกำลังการผลิตเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า ให้พนักงานวางแผนการผลิตทำการ 
ตรวจสอบว้นที่ต ้องการสินค้าเพื่อทำการพิจารณากึงความเป็นไปได้ของสินค้านั้นเนื่องจากพนักงานวาง 
แผนการผลิตจะต้องติดต่อประสานงานลับพนักงานวางแผนวัตถุด ิบเพ ื่อพ ิจารณากึงระยะเวลาที่ใช ้ไน  
การลังซื้อวัตถุดิบว่ามีระยะเวลาในการลังวัตถุดิบเพียงพอหรอไม่ ตลอดจนการพิจารณากึงการขนส่งสิน 
ค้าในรูปแบบของตารางของลายเดินเรือ/อากาศ

4 . ถ ้าระยะเวลาของความต้องการสินค้ามากเพ ียงพอต่อการดำเน ินการผลิตสินค้าเพ ื่อล ัดส ่งให ้ 
ลูกค้าทางพนักงานวางแผนจะดำเนิการแจ้งให้ลูกค้าทราบ พร้อมลับดำเนินการลัดทำตารางวางแผนการ 
ผลิตใหม่เพื่อเตรียมลัดส่งให้แก่ส่วนที่เกี่ยวข้อง ซึ่งในขณะนั้นพนักงานวางแผนวัตถุดิบไต้ดำเนินการไป 
พร้อมลัน

5. พนักงานวางแผนการผลิตป้อนข้อมูลคำลังซื้อลงโปรแกรมหลัก แสดงดังรูปที่ 4.25

l-To:l-150110
— «g  Ship -To 1CTy,

Philips Electronics Austral! 
32-34 Waterloo Rd.
North Ryde NSW 2113 
Australia

Confirmed:
Currency:
Taxable:

tangardw & m

• ก - -

รูปท่ี 4.25 แสดงหน้าต่างของคำลังซื้อต่วน
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หน้าต่างของคำสั่งชื้อที่ป้อนข้อมูลเข้าไปแล้วยังต้องป้อนข้อมูลเพิ่มเติมที่ช่องหมายเหตุของคำสั่ง 
ชื้อเพื่อเก็บเป็นข้อมูลในการแจ้งลูกค้ากลับไปอีกครั้ง

6.ทำการรันโปรแกรม MRP ของโปรแกรมหลักได้คำลังการผลิตใหม่ของสินค้า 9280 485 05421 
คือ พ/(ว 08130004 แสดงดังรูปที่ 4.26

9 2 79  820  8 6 5 2 1  
9 2 79  8 2 0  8 6 5 2 1  
9 2 79  820  8 6 5 2 1

TLD 36W /865 APR 
TLD 36W /865 APR 
TLD 36W /86S APR

- E nd o f  R e p o r t  -----
□ ทx r w o r p ll . P 
P a g e :  2

REPORT CRITERIA:

I t e m  H um ber: 9 2 7 9  820  8652 1  
B O M /F orm u la:

S i t e :  10 
O rd e r :

R e l e a s e  D a te :
D ue D a te :

B u y e r / P l a n n e r : 
P u r /M fg : 

Show P h an to m  I t e m s :

2 3 .1 2  P la n n e d  O rd e r  R e p o rt 
Y our Name H ere

R e p o r t  s u b m i t t e d  b y : n o p p

To: 9 2 79  820 86521  
To:
To: 10 
To:
To:
To:

1 0 , 8 0 0 .0  Pc 1 
ร , 4 0 0 .0  Pc 1 
9 , 0 0 0 . 0  Pc 1

รูปท่ี 4.26 แสดงรายงานการจัดตารางการผลิตที่ได้จากกรันโปรแกรมเสริมใหม่

จากรูปที่ 4.26 สินค้า TLD 36W/865 จำนวน 9000 ชื้นสำหรับคำสั่งผลิต 08130004 เพาะเกิด 
จากการผลิตรวมเพื่อจัดส่งคำสั่งชื้ออื่นที่มีวันกำหนดส่งเดียวกัน
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7.รันโปรแกรมเสริมเพื่อได้ตารางการวางแผนการผลิตใหม่ซึ่งคำสั่งการผลิตของคำสั่งซื้อด่วนเข้า 
ไปด้วย แสดงด้งรูปท่ี 4.27

. Report Work Ordef Banning Repoit ■ IT  : r~
H ® H L l ริ' : .
9 2 7 9 8 2 0 8 6 5 2 1 TLD 3 6W /86 S APR P c p 0 7 1 0 0 0 1 8 1 0 / 0 8 / 9 9 1 0 /0 8 /9 9 1 0 , 8 0 0 . 0 2 0 / 0 8 / 9 9 1 6 / l M

p 0 7 1 9 0 0 1 8 1 0 / 0 8 / 9 9 1 0 /0 8 /9 9 5 , 4 0 0 . 0 2 0 / 0 8 / 9 9 1 6 / พ*,
p 0 3 1 3 0 0 0 4  1 1 0 / 0 8 / 9 9 1 0 /0 8 /9 9 9 , 0 0 0 . 0 2 0 / 0 8 / 9 9 1 6 /% * i

9 2 7 9 8 3 0 8 4 0 2 1 TLD S8 W /840 APR P c p 0 8 1 8 0 0 3 9 1 0 / 0 8 / 9 9 1 0 /0 8 /9 9 6 , 0 0 0 . 0 2 0 / 0 8 / 9 9 1 6 / » ' .
9 2 7 9 8 3 0 8 6 5 2 1 TLD S8W /86S APR P c p 0 8 1 8 0 0 4 2 1 0 / 0 8 / 9 9 1 0 /0 8 /9 9 6 , 0 0 0 . 0 2 0 / 0 8 / 9 9 16/m
9 2 7 9 8 00 8 2 7 2 2 TLD 1 8 W /8 2 7 CHINA P c p 0 8 1 8 0 0 0 3 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 2 1 , 0 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 7 / » 5
9 2 7 9 8 00 8 3 0 2 0 TLD 18 W /8 3 0 (T H A I) P c p 0 7 1 9 0 0 0 2 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 5 , 0 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 7 / ®
9 2 7 9 8 0 0 8 4 0 2 0 TLD 18 W /8 4 0 (TH A I) Pc p 0 7 1 9 0 0 0 4 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 9 , 0 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 7 / ®
9 2 7 9 8 0 0 8 4 0 2 1 TLD 18 W /8 4 0 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 0 8 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 9 , 0 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 7 / ®
9 2 7 9 8 0 0 8 4 0 2 2 TLD 18 W /8 4 0 CHINA Pc p 0 8 1 8 0 0 1 5 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 2 1 , 0 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 7 / 1 0
9 2 7 9 8 0 0 8 6 5 2 1 TLD 1 8 W /8 6 5 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 1 1 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 6 , 0 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 8 /
9 2 7 9 8 00 8 6 5 2 2 TLD 1 8 W /8 6 5 CHINA Pc p 0 8 1 8 0 0 2 1 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 2 1 , 0 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 8 /
9 2 7 9 8 2 0 8 2 7 2 2 TLD 3 6 W /8 2 7 CHINA Pc p 0 8 1 8 0 0 2 2 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 0 , 8 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 8 /
9 2 7 9 8 2 0 8 3 0 2 0 TLD 3 6 W /8 3 0 (T H A I) P c p 0 8 1 8 0 0 2 3 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 0 , 8 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 8 / ¥'■
9 2 7 9 8 20 8 3 0 2 1 TLD 3 6 W /8 3 0 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 1 2 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 ร ,  4 0 0 .0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 9 / k

p 0 7 1 9 0 0 1 3 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 2 , 6 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 9 / 7

9 2 7 9 8 2 0 8 3 0 2 2 TLD 36 W /8 3 0 CHINA Pc p 0 3 1 8 0 0 2 7 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 2 /9 9 1 6 , 2 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 9 /
9 2 7 9 8 20 8 4 0 2 0 TLD 36 W /8 4 0 (TH A I) Pc p 0 8 1 8 0 0 2 8 1 8 / 0 8 / 9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 0 , 8 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 9 /  16
9 2 7 9 8 20 8 4 0 2 1 TLD 36 W /8 4 0 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 1 6 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 4 , 0 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 9 /  1?
9 2 7 9 8 2 0 8 4 0 2 2 TLD 36 W /8 4 0 CHINA Pc p 0 8 1 8 0 0 3 3 1 8 / 0 6 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 6 , 2 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 1 9 /  j1
9 2 7 9 8 2 0 8 6 5 2 0 TLD 3 6 11 /865 (TH A I) Pc p 0 7 1 9 0 0 1 7 1 8 / 0 6 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 1 4 , 4 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 20/* ;
9 2 7 9 8 20 8 6 5 2 2 TLD 3 6 W /8 6 5 CHINA Pc p 0 8 1 8 0 0 3 8 1 8 / 0 6 / 9 9 1 6 /0 8 /9 9 1 6 , 2 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 2 0 /  ,  *1
9 2 7 9 8 30 8 4 0 2 1 TLD 58 W /8 4 0 APR Pc p 0 7 1 9 0 0 1 9 1 8 / 0 6 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 6 , 0 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 2 0 / T

p 0 7 1 9 0 0 2 0 1 8 / 0 8 / 9 9 1 8 /0 8 /9 9 9 , 6 0 0 . 0 2 7 / 0 8 / 9 9 2 0 /  รุ่ *
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รูปท่ี 4.27 แสดงรายงานการจัดตารางการผลิตใหม่ที่ได้จากโปรแกรมเสริม
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4.4 เกณ ฑ ์ท ี่ใช ้ว ้ตประล ิทธ ิภาพของการตารางการผลิต

การวัดประสิทธิภาพของการผลิตหลังจากมีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตเนื่องจากมีสิงรบกวนที ่
มากระทบต่อแผนการผลิตเดิมทำให้เกิดการเบี่ยงเบนไปจากแผนกำหนดที่ตั้งไว้โดยมีเกณฑ์การวัดประ 
สิทธิภาพของการลัดตารางการผลิตซึ่งมีรายละเอียดเหมือนบทที่ร ดังต่อไปนี้

4.4.1 รายงานแสดงประสิทธิภาพของตารางการผลิต

พนักงานวางแผนสามารถตรวจสอบผลของประสิทธิภาพที่ได้จากการรันรายงานที่ออกแบบ 
สำหรับการตรวจลอบวัดผลการลัดตารางการผลิตซึ่งมีรายละเอียดดังนี้

1.การวัดเปอร์เซ็นต์และระยะเวลาแต่ละคำลังการผลิตในแต่ละลายการผลิต (Manufacturing

Clip / Manufacturing Leadtime)
แสดงรายงานการวัดผลของแต่ละลายการผลิตได้โดยการเข้าหน้าต่างดังรูป 4.28 ที่แสดงการ 

กำหนดค่าตัวแปรสำหรับดูรายงาน และรายงานผลของการวัด Manufacturing Clip และ

Manufacturing Leadtime แลดงตังรูป 4.29

รูปท่ี 4.28 แสดงหน้าต่างการป้อนข้อมูลเพี่อหา Manufacturing C lip และ Lead time
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รูปท่ี 4.29 แสดงรายงานการวัด Manufacturing Clip และ Leadtime ของลายการผลิต
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2. การวัดประสิทธิภาพของคำสังซ้ือ (CLIP)tlละระยะเวลาในการจัดส่งสินค้าให้ลูกค้า (Lead
Time)

แลดงรายงานการวัดผลของการจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าได้ทันตามความต้องการของแต่ละลูกค้า 
แสดงดังรูปท่ี 4.30 ลำหรับหน้าต่างการกำหนดค่าเพื่อดูรายงาน และในส่วนรายงานผลของการวัด CLIP 
แสดงดังรูปท่ี 4.31

รูปท่ี 4.30 แสดงหน้าต่างของการป้อนข้อมูลเพื่อหา CLIP และ Lead time
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รูปที่ 4.31 แสดงรายงานการวัด CLIP และ Leadtime ของลูกค้าแต่ละแห่ง
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4.5 การเปรียบความแตกต ่างระหว่างก ่อน-หลังการใช ้โปรแกรมเสริม

คือการเปรียบเทียบการทำงานของพนักงานวางแผนก่อนที่จะนำโปรแกรมเสริมมาใช้งานเทียบกับหลัง 
การใช้โปรแกรมเสริมเช้ามาช่วยในการดำเนินงาน โดยรูปท่ี 4.32 แสดงถึงข้ันตอนการทำงานของ
พนักงานวางแผนการผลิตเดิมและขั้นตอนในการทำงานใหม่เมื่อมีโปรแกรมเสริมเช้ามาสนับสนุน และ
แสดงตารางเปรียบของความแตกต่างก่อน-หลังของใช้งานโปรแกรมเสริม แสดงดังตารางที่ 4.1

รปท่ี 4.32 แสดงขั้นตอนการดำเนินการก่อน-หลังที่นำโปรแกรมเสริมเช้ามาใช้
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ป ัญ หา สาเหตุ แนวทางแกํใข ผลก ารดำเบนการ

1 .ไมล่ามารถปรบัแผนการผลติ 

ใต้ทนั๙อเหตกุารณเ์มือ่มลีงมา 

รบกวนสายการผลติ

ระยะเวลาในการลดัทำตาราง 

การผลตํนาน

จัดสร้างโปรแกรมเสริมทสีามารถ 

ปรับแผนการผลติ1ไดเ้ทอีมลีงิมา 

รบกวนแต่ไม่กระทบต่อแผนการ 

ผลติเดมิ

โปรแกรมเสริมสามารถจดัตาราง 

การผลติใหมเ่มือ่ตอ้งการตามทกีา่ 

หนดโดยไมก่ระทบต่อแผนการผลิต 

เดมิทำใหล้ดเวลาในการจดัทำตา 

รางลง

2 .ความผดิพลาดในการทำตา 

รางการผลติ 

•ผลติในสัง่ทไีมต่อ้งการ 

•ไมผ่ลติลงิทตีอ้งการ

ความผดพลาดของพนกังาน 

วางแผนการผลต

ทำออ้มลุทจีำเปน็ในการทำตาราง 

การผลิตให้อยู่ในโปรแกรมหลัก 

และเป็นอ้อมุลหลักสำหรับโปรแกรม 

เสรมิในการจดัทำตารางการผลติ

ใมม่ความผดพลาดเกดํขึน้เนือ่งราก 

แหลง่ขอ้มลูทีใ่ขใ้นการลดัตารางการ 

ผลตํมาจากแหลง่เดยวกนัและทนั 

ตอ่เหตกุารณ์

3 .ออ้มลุใมท่นั1หตุการโน ออ้มลุทนีำมาใชพ้จิารณาไมท่นั 

ตอ่เหตกุารณโ์ดยเฉพาะออ้มลุ 

ทมีการเปลีย่นแปลงตลอด 

เช่น สถานะของลนิค้าคงคลัง 

คำลงัชือ้สนิคา้ ฯ

ขอ้มลูทึใ่ขใ้นการทำตารางการผลตํ 

ตอ้งมาจากแหลง่เดยวกนัและทนั 

ต่อเหตุการณท์ัง้หมด

สามารถดำเนนิการให้อ้อมุลทีไอ้ใน 

การทำตารางการผลติมาจากแหลง่ 

เดยีวกนัคอจัดอยู่ในโปรแกรมหลา้

4 .การพจารณากำลงัการผลต 

ตว้ยมอ

โปรแกรมหลัก1ไม่ลน้บสนุน จัดสร้างโปรแกรมเสริมทีป้อนกำลัง 

การผลติของแตล่ะสายการผลติ 

และสามารถคำนวณกำลงัการผลติ 

ทีใอ้ในแตล่ะคำสัง่ผลติใต้

โปรแกรมเสริมสามารถดำเนนิการ 

จดัตารางการผลติใตต้ามเง่ือนไข 

หลกัทพีนกังานวางแผนใช้ในการจัด 

ทำตารางการผลติ

ร-กาท]อนคำลงัการผลตหลงั 

ตกลงตารางการผลตทีล่ดัวาง 

ดวยมอ

โปรแกรมหลักไม่สนับสนุน 

ทำให้พนกังานตอ้งจัดวางแผน 

การผลิตนอกโปรแกรมหลัก

เมือ่ตกลงตารางการผลติทจีดัวาง 

โปรแกรมเสริมลามารถโอนคำส่ัง 

การผลิตเอ้าสุ่โปรแกรมหลักไต้

เมือ่พนกังานตกลงในตารางการผลติ 

ทจัีดวางโดยโปรแกรมเสริมพนกังาน 

สามารถทจีะโอนคำสัง่การผลติจาก 

โปรแกรมเสริมไปส่โปรแกรมหลักใต้

ตารางที่ 4.1 แสดงถึงข้อแตกต่างก่อน-หลังการนำโปรแกรมเสริมมาใช้งาน

จากข้อมูลข้างต้นแสดงให้เห็นว่าเมื่อมีการนำโปรแกรมเสริมเข้ามาใช้งานทำให้การทำงานของ 
พนักงานวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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