
สภาพการทำงานในบัจจุบัน

3.1 สายการบังคับบัญชา

ปิจชุบันหน่วยงานคลังวัตถุดิบในแผนก PS-division (คลังวัตลุดิบ 2) ท่ีใช้เปีนกรณีสืกษาน้ันจะ 

ข้ึนตรงกับแผนกวางแผนการผลิต (Production Planning and Control: PC) โดยอยู่ภายใต้การดูแลของ 

ผู้ช่วยผู้จัดการแผนกวางแผนการผลิต และมีผู้ช่วยหัวหน้าในส่วนของการบริหารงานคลังพัสดุ ควบคุม 

ดูแลอีกทีหน่ึง ดังมีสายการบังคับบัญชาแสดงไวไนรูปท่ี 3.1

โดยในแผนกคลังวัตถุดิบเองสามารถแบ่งกลุ่มงานออกไต้เป็น 3 กลุ่มงานด้วยกันคือ

3.1.1 กล ุ่ม งาน ร ับ ว ัฅ ล ุด ิบ

รับผิดชอบในเร่ืองของการรับวัตถุดิบจากผู้ขาย (Raw-material) ตลอดจนวัตถุดิบที่ไต ้

รับการส่งคืนจากลูกค้า (Return Material) และวัตถุดิบจากผู้รับจ้างผลิต (Sub-contract Parts) 

โดยในป็จชุบันมีพนักงานท่ีทำงานในส่วนน้ีท้ังส้ิน 3 คน เปีนระดับสต๊าฟ (Staff) 1 คน และ 

ระดับปฏิบัติการ (Operator) 1 คน

3.1.2 กล ุ่มงานจ ัด เก ็บ  และจ ่ายว ัตล ุด ิบ

รับผิดชอบในการนำวัตถุดิบท่ีผ่านกระบวนการรับ และผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้ว 

ไปทำการจัดเก็บยังตำแหน่งจัดเก็บ รวมถึงการบันทึกข้อมูลตำแหน่งจัดเก็บของวัตถุดิบแต่ละ 

รายการด้วย อีกท้ังรับผิดชอบการจ่ายวัตถุดิบตามใบส่ังท่ีไต้รับจากแผนกวางแผนการผลิต และ 

การรับวัตถุดิบท่ีถูกส่งคืนจากแผนกผลิตด้วย โดยท้ังงานการจัดเก็บ,การจ่ายวัตถุดิบ และการรับ 

คืนวัตถุดิบจากแผนกผลิตนั้นจะประกอบไปด้วยพนักงานทั้งสิ้น 12 คน โดยแบ่งเป็น 

กะกลางวัน 10 คน และกะกลางคืน 2 คน โดยจะแบ่งกลุ่มหน้าท่ีความรับผิดชอบกันตาม 

ประ๓ทของวัตถุดิบดังต่อไปนี

♦♦♦ กลุ่มวัตถุดิบสำหรับข้ันตอนการประกอบโดยใช้คน (Manual Material)

♦♦♦ กลุ่มวัตถุดิบสำหรับขันตอนการประกอบโดยใช้เคร่ือง (Auto Material)

♦♦♦ กลุ่มวัตถุดิบประเภทบรรชุภัณฑ์(Packing), เฟรม (Case) และ สารละลาย(Solvent)



Warehouse Organization Chart

รูปท่ี 3.1 แสคงแผนผังการบังคับบัญชาของหน่วยงานคลังวัตชุคิบ
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3.1.3 กล ุ่มงาน เอกสาร

รับผิดชอบในเร่ืองของการป้อนข้อมูลเข้าคอมพิวเตอร์ และตรวจสอบความถูกต้องของ 

เอกสารและข้อมูลท่ีป้อนเข้า โดยประกอบด้วยพนักงานในส่วนนีท้ังส้ิน 3 กน โดยแบ่งหน้าท่ี 

การทำงานออกเป็น 3 ส่วนส่วนละ 1 คนดังนี้

ข้อมูณก่ียวกบการรับวัตธุดิบ 1 คน

♦♦♦ ข้อมูลเก่ียวกับการจ่ายวัตถุดิบ 1 คน

♦♦♦ การตรวจสอบข้อมูลท่ีทำการป้อนเข้าไป 1 คน

3.2 สภาพท่ัวไปของคลังวัตลุดิบ

3.2.1 แผนผังคลังวัตลุดิบ
พ ืน ท ี่คลังวัตถุดิบใ น ร ัเจชุบ ัน แสดงใ น รูปท่ี 3.2 โดยสามารถแบ่งเป็นส่วนต่างๆ ดังน้ีคือ

3.2.1.1 สำนักงาน (Warehouse Office)

3.2.1.2 พื้นที่สำหรับการรับ และรอการตรวจสอบวัตถุดิบ (Receiving Area)

จะประกอบไปด้วย 2 ส่วนคือ พ้ืนท่ีสำหรับรับวัตถุดิบจากผู้ขาย (Receiving 

Area) และพ้ืนท่ีสำหรับบรรชุภัณฑ์ส่งคืนจากลูกค้า (Return Packing Area)

■ พื้นที่สำหรับรับวัตถุดิบจากผู้ขายจะอยู่บริเวณต้านหน้าของคลังวัตถุดิบ 

ซ่ึงบางคร้ังอาจรวมไปสืงภายนอกอาคาร (Temporary Receiving Area) 

ในกรณีท่ีมีวัตถุดิบมาส่งมากในระยะเวลาเคียวกัน

■ พื้นที่สำหรับวัตถุดิบส่งคืนประเภทบรรชุภัณฑ์จากลูกค้าบัน จะเป็น 

อาคารแยกออกไปจากอาคารของคลังวัตถุดิบ โดยจะเป็นพืนที่สำหรับ 

รับวัตถุดิบประเภทบรรชุภัณฑ์ที่ถูกส่งคืนมาจากลูกค้าเพียงอย่างเดียว 

โดยจะเป็นทังวัตถุดิบของคลังวัตถุดิบ 1 และคลังวัตถุดิบ 2

3.2.1.3 พื้นที่สำหรับเตรียมจัดเก็บ และจ่ายวัตถุดิบ (Put-Away and Picking Area)

จะอยู่บริเวณต้านหลังของสำนักงาน โดยจะใช้เป็นพ้ืนท่ีในการเตรียมวัตถุดิบ 

เพ่ือจัดเก็บ โดยการแยกวัตถุดิบท่ีไค้รับจากพ้ืนท่ีสำหรับการรับ ซึ่งจะอยู่บนแพลเลท 

(Pallet) ลงในรถเข็น เพ่ือสะดวกต่อการจัดเก็บ ตลอดจนยังเป็นพินท่ีสำหรับเตรียม 

วัตถุดิบสำหรับจ่าย และรับวัตถุดิบคืนจากแผนกผลิตด้วย
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Packaging Area
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รปที 3.2 แสดงแผนผง และถูปกรณจัดเก็บของคถังว,ตถฺดบ 2
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3.2.1.4 พื้นที่สำหรับจัดเก็บวัฅลุดิบ (Storage Area)

พื้นที่สำหรับจัดเก็บวัตถุดิบในปิจชุบันจะแบ่งเป็นส่วนๆ โดยในแต่ละส่วนจะ 

จัดแบ่งการเก็บตามประ๓ ทของวัตถุดิบ โดยสามารถแบ่งออกไค้เป็น 4 ส่วนคือ

■ พ้ืนท่ีจัดเก็บภาย'ในหอง Critical

จะใช้สำหรับเก็บวัตถุดิบประเภทที่ต้องศวบศุมอุณหภูมิ และวัตถุดิบ 

ที่มีราคาแพง

■ พื้นที่จัดเก็บภายในอาคาร

จะใช้เก็บวัตถุดิบทั้งที่สำหรับการประกอบค้วยเครื่อง และประกอบ 

ด้วยคน โดยจะแบ่งพื้นที่ก็นตามประเภท และรหสวัตถุดิบ 

* พ้ืนท่ีจัดเก็บภายนอกอาคาร

จะใช้จัดเก็บวัตถุดิบประ๓ ทเฟรม (Case) และประเภทบรรชุภัณฑ์ 

รวมถึงวัตถุดิบเสียท่ีรอส่งคืน (Reject Raw-m terial) โดยจะอยู่ภายนอก 

อาคารท้ังบริเวณต้านช้าง และค้านหลัง

■ พืนทีจัดเก็บชัวคราว (Temporary Storage Location)

จะเป็นพืนที่สำหรับการจัดเก็บวัตถุดิบช่ัวคราว จะใช้ในกรณีท่ีพ้ืนท่ี 

จัดเก็บถาวรไม่เพียงพอ โดยจะมีทังส่วนท่ีอยู่ภาย'ในและภายนอกอาคาร ซ่ึง 

ส่วนใหญ่จะเป็นลักษณะของพืนตามทางเดิน (Aisles) และบริเวณค้านหน้า 

ของคลังวัตถุดิบ

3.2.1.5 พื้นที่จ ่ายวัฅลุดิบ (Issue Area)

เป็นพืนท่ีท่ีอยู่บริเวณค้านหลังของคลังวัตถุดิบ จะใช้เป็นพืนท่ีสำหรับการเรียง 

รถเข็นวัตถุดิบท่ีจัคจ่ายเรียบร้อยแลัวท่ีรอแผนกผลิตจะมาทาการรับไปทาการผลค

3.2.2 อุปกรณ ํ่ในการจัดเก็บภายในคลังวัตลุด ิบ

ในปีจชุบันประเภทอุปกรณ์ที่ใช้ในการจัดเก็บวัตถุดิบที่ใช้ในคลังวัตถุดิบที่เป็นกรณี 

ศึกษานี้มีอยู่ด้วยกัน 3 ประ๓ ทคือ

3.2.2.1 ชั้นวาง แพลเลท (Pallet Racks)

ใช้เก็บวัตถุดิบท่ีมีขนาคใหญ่ โดยจะวางวัตถุดิบบนแพลเลฑ และนำแพลเลท 

วางบนช้ันวาง (Rack) อีกทีหนึ่ง ซ่ึงใน 1 ช่องช้ันวาง (1 Bay) มีขนาด 2 3 0  * 100 *140 

ชม. ซ่ึงจะวางแพลเลท ไ ค ้ทังหมด ’ แพลเลท ดังแสดงในรูปท่ี 3.3 โดยในปิจชุบันช ัน  

วางประเภทนีจะแบ่งเป็น 2 กลุ่มคือ
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■ ช้ันวางท่ี A ถึง F: ซ่ึงอยู่ภายในตัวอาคาร ส่วนใหญ่ใช้เก็บวัตถุดิบสำหทัJ 

การประกอบตัวยคน (Raw material for Manual Assembly)

■ ชันวางท่ี L ถึง 0 ซ่ึงอยู่ภายนอกอาคารตัานข้าง จะใช้เก็บวัตถุดิบประเภท 

เฟรม (Case) และบรรชุภัณฑ์

รูปท่ี 3.3 แสดงอุปกรณ์จัดเก็บประ๓ท Pallet Rack ท่ีใช้อยู่ในปิจชุบัน

3.2.Z.2 ชั้นวางของขนาดเสืกแบบเขด (Shelving Type Open Rack)

ใช้สำหรับจัดเก็บวัตถุดิบท่ีมีฃนาดเล็ก โดยส่วนใหญ่ใช้กับวัตถุดิบสำหรับการ 

ประกอบตัวยเครื่อง (Raw material for Auto Assembly) ป็จชุบันมัใช้อยู่ 2 ขนาดคือ

■ ขนาด 229*70*63 ซม. ซ่ึงได้แก่ Rack G -  J (ตังแสดงในรูปที่ 3.4)

■ ขนาด 150*50*40 ซม. ซ่ึงได้แก่ Rack K และช้ันวางท่ีอยู่ในห้อง Critical

ร ูป ท ี่ 3 .4  แสดง Open Rack ขนาด 2 2 9 * 7 0 * 6 3  ซ ม .



54

3.2.2.3 Stacking Frame

เบนโครงเหล็กที่สามารถวางซ้อนกัน และเคล่ือนย้ายเปล่ียนตำแหน่งในการ 

จัดเก็บไค้ โดยในปีจ1!!บันใช้ในการเก็บชินส่วนประกอบของบรรชุภัณฑ์ โดยจะวางไว้ 

บริเวณภายนอกอาคาร

3.2.3 ตำแหน่งภายในคลังว ัตล ุด ิบ

ตำแหน่งภายในคลังวัตถุดิบในทางกายภาพแล้วนั้น จะเป็นไปตามแผนผังของคลัง 

วัตถุดิบในรูปท่ี 3.2 แต่เน่ืองจากในการทำงานของคลังวัตถุดิบ ท่ีต้องมีการป็อนข้อมูลเข้าระบบ 

คอมพิวเตอร์ส่วนกลาง ทำให้ต้องมีการต้ังค่าของตํ นเหน่งต่างๆ ท่ีจะใช้ในการส่ือความหมายถึง 

ตำแหน่งต่างๆที่มี. โดยในการต้ังค่าน้ันจะมีทังตำแหน่งท่ีใช้ในการบ่งบอกถึงสถานะ หรือเป็น 

ตำแหน่งจัดเก็บช่ัวคราว หรือถาวร โดยจะแบ่งเป็นตำแหน่งท่ีใช้ในแต่ละกิจกรรมคังนั้

3.2.3.1 ตำแหน่งสำหรับการรับวัตถุดิบ

^  <211 เป็นตำแหน่งท่ีใช้ในการบ่งบอกว่าวัตถุดิบอยู่ระหว่างการขนส่ง จะ 

ใช้กับวัตถุดิบต่างประเทศ

^  INSPECT เป็นตำแหน่งที่เนื่อวัตถุดิบมาส่งถึงคลังจะทำการรับไว้ ณ 

ตำแหน่งนี้ โดยจะใช้ต้ังกับวัตถุดิบท่ีต้องผ่าน และไม่ต้องผ่านการตรวจ 

สอบจาก ซ่ึงตำแหน่งนีก็คือบริเวณ Receiving Area น่ันเอง

3.2.3.2 ตำแหน่งสำหรับการจัดเก็บวัตถุดิบ

^  ตำแหน่งจัดเก็บบนอุปกรณ์จัดเก็บ

ใช้ตัวอักษรและตัวเลขผสมกันในการบ่งบอกถึงตำแหน่งต่างๆ ดัง 

แสดงต่อไปนี้

R M D Q 31 2

ลำคับความลmiองแถว (Biy)

ลำดัฆว่โน‘พองจันวาง (Level)

ฬมาข๓‘บแถว (Row)

---- เป็น'กาไบ่งบอกว่าเป็นคำนนน่งบัดเก็บ1‘บองวัรานุคบ
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^  ตำแหน่งจัดเกีบท่ีลักษณะเป็นพ้ืนท่ี

- RMFLOOR เป็นตำแหน่งการจัดเก็บสำรอง ในกรณีท่ีวัตถุดิบมีมาก 

เกนกว่าท่ีจัคเก็บบนช้ันวางไค้โดยจะมีท้ังภายในและภายนอกอาคาร

- RMCR11 , RMCRI2 หมายถึงตำแหน่งในห้อง Cntical Room

- RMCHEM หมายถึงตำแหน่ง-ท่ี'ใช้1จัดเก็บสารเคมี

- RMOFFICE เป็นตำแหน่งท่ีใช้จัดเก็บวัตถุดิบท่ีค้องอยู่ในค้เย็น

- REJECT เป็นตำแหน่งสำหรับจัดเก็บวัตถุดิบเสีย

3.233 ตำแหน่งสำหรับการจ่ายวัฅลุดิบ

^  ASSY-AIM เป็นตำแหน่งที่คลังวัตถุดิบจ่ายวัตถุดิบไปให้กับแผนกผลิต 

โดยจะใช้กับวัตถุดิบสำหรับประกอบด้วยเคร่ือง (Operation = 100) 

y  ASSY-PSU เป็นตำแหน่งที่คลังวัตถุดิบจ่ายวัตถุดิบไ Jให้กับแผนกผลิต 

โดยจะใช้กับวัตถุดิบสำหรับประกอบค้วยคน (Opera ion ̂ 200)

>  ASSY-FEI- ASSY-HRA. ASSY-MPP- ASSY-SRC และ ASSY-YSN 

เป็นตำแหน่งที่แสดงถึงบริษัทที่รับเหมาช่วงการผลิตแต่ละบริษัทที่คลัง 

วัตถุดิบจ่ายวัตถุดิบให้ไปเพ่ือทำการผลิต

33 ประเภทของวัตถุดิบ และปริมาณข้อยูลฃองวัตถุดิบแต่ละประเภท

ในการแบ่งประ๓ ทของวัตถุดิบแล้วนั้น มีเกณฑ์ท่ีสามารถใช้ในการแบ่งวัตถุดิบไค้มากมาย ซ่ึง 

ขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์ของการแบ่ง และวัตถุประสงค์ของการนำไปใช้ โดยในโรงงานตัวอย่างมีการแบ่ง 

วัตถุดิบโดยใช้เกณฑ์ต่างๆ 3 แบบด้วยกัน ซึ่งการแบ่งแต่ละประ๓ทจะแบ่งเพ่ือใช้งานต่างกัน คังมี 

รายละเอียดต่อไปนี้

3.3.1 ประเภทของวัฅล ุด ิบฅามการนำไปใช ้

คือการแบ่งประ๓ ทวัตถุดิบตามช้ันตอนการผลิตท่ีนำวัตถุดิบดังกล่าวไปใช้ ซ่ึงช้ันตอน 

การผลิตของโรงงานตัวอย่างในปิจชุบันมีอยู่ 2 ช้ันตอนการผลิตคือ สายการประกอบด้วยเคร่ือง 

จักร (Auto Insertion: OPIOO) และสายการประกอบด้วยคน (Manual Insert: OP200) ซ่ึงการ 

แบ่งประเภทของวัตถุดิบในลักษณะนี เพ่ือใช้ในกานเบ่งสายการบังคับบังชา และควบคมการ 

จ่ายวัตถุดิบ เน่ืองจากความจำเป็นในการใช้วัตถุดิบจ กสายการผลิตทัง 2 จะไม่เกิดข้ึนพร้อมกัน
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โดยสามารถแบ่งวัตถุดิบออกไค้เปีน 2 ประเภทคือ วัตถุดิบสำหรับสายการประกอบด้วยเครื่อง 

(Auto Raw-material) และวัตถุดิบสำหรับสายการประกอบดวยคน (Manual Raw-material)

3.3.2 ป ระเภ ท ของว ัตล ุด ิบตามกล ุ่มของวัตล ุด ิบ

เปีนการแบ่งวัตถุดิบตามลักษณะเฉพาะตัวของวัตถุดิบ โดยการแบ่งตามประ๓ทของ 

วัตถุดิบตังกล่าว จะใช้ในการควบคุมปริมาณในการส่ังซ้ือ เช่นใช้ในการจัดกลุ่มวัตถุดิบตาม 

หลักการของ ABC (ABC Classification) หรือใช้ในการกำหนดหลักเกณฑ์ในการควบคุม 

เปีนด้น โดยในป็จชุบันมีประเภทของวัตถุดิบออกเป็นจำนวนทังสิน 40 กลุ่ม แต่ที่เป็นกลุ่มของ 

วัตถุดิบท่ีใช้สำหรับการผลิต จะมีอยู่ด้วยกัน 23 กลุ่มด้วยกันดังแสดงในตารางท่ี 3.1

3.33 ประเภทของว ัตล ุด ิบตามว ิธ ีการส ั่งช ื้อ

เป็นการแบ่งวัตถุดิบตามลักษณะข้ันตอนการทำงานในการรับ ซึ่งการแบ่งในลักษณะนี้ 

จะเหมาะสมกับการวิเคราะห์ขั้นตอน และเาลาในการทำงาน ตลอดจนการกำหนดวิธีการ 

ทำงานต่างๆ ซ่ึงในวิทยาน๊ัพนธ์น้ีจะใช้หลักเกณฑ์น้ีในการวิเคราะห์ และกำหนดวิธีการทำงาน 

ต่างๆ โดยสามารถแบ่งประเภทของวัตถุดิบออกได้เป็น 3 ประเภทคือ 

^  วัตถุดิบท่ีส่ังซ้ือจากต่างประเทศ (Import Raw-material)

^  วัตถุดิบท่ีส่ังซ้ือจากภายในประเทศ (Local Raw-material)

^  วัตถุดิบประเภทบรร ชุภัณฑ์ใช้แล้วและสารละลาย (Return Packing & Solvent)

ตารางท่ี 3.1 แสดงประ๓ ทของวัตถุดิบซ่ึงแบ่งตามลักษณะของวัตถุดิบ

กล ุ่ม ช น ิค ข องว ัต ถ ุด ิบ กล ุ่ม ช น ิด ข อ งว ัต ถ ุด ิบ

RP00 Raw-material RP12 Mechanical E lectronic Parts

RP01 Silicon Steel Coil RP13 Other-RM

RP02 Steel Core RP14 Parts Supplied by Customer

RP03 re rrite  Core RP15 Build -in

RP04 Magnet W ire RPI6 Subcontractor Parts

RP05 Metal Parts SA1I Special Part of-Axia l

RP06 Lead W ire Harness SA12 Special Part o f  Radial

RP07 Insulating Pan SA13 Special Part o fS M T

RP08 Bobbin SB 10 Common Part for A uto Insert

RP09 Resin M olding Part SB20 Common Part for Assembly

p °1 0 Active Electronic Parts SB1Z Common Part for A IM -O the r j

RP11 Passive Electronic Parts
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โดยสัดส่วนของปริมาณข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับวัตชุดิบท้ัง 3 ประเภทนี้ วัคไกัจากปริมาณ 

ของจำนวนธุรกรรม (Transaction) ท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงจากข้อมูลในช่วง 6 เดือนต้ังแต่วันท่ี 1 มิถุนายน 

2544ถึงวันท่ี 31 ธันวาคม 2544สามารถสชุปข้อมูลได้ดังตารางท่ี 3.2

ตารางท่ี 3.2 แสดงสัดส่วนของปริมาณการรับของวัตถุดิบแต่ละประ๓ท

ป ระ เภ ท ข อ งว ัต ถ ุค ีบ จ ำ น ว น ธ ุรก รรม  (Transaction) ค ีค เป นี 0/ 0

ว ัต อ ุค บ ห ี่ส ั่ง 'ซ ื้อจ าก ต ่างป ระเท ศ 11,890 50.55

ว ัต ถ ุค ีบ ท ี่ส ั่งซ ื้อ ภ าย ใน ป ระเท ศ 10,564 44.91

ว ัต ถ ุค ีบ ป ร ะ ๓ ท Return Packing แ ละสารล ะลาย 1,067 4.54

รวน 23.521 1Q0

3.4 ขนตอนการทำงาน และเอกสารท่ีเก่ียวข้อง

ข้ันตอนการทำงานในปิจชุบันท่ีเก่ียวข้องกับกิจกรรมหลักของงานคลังวัตถุดิบสามารถแบ่งออก 

ได้เป็น 4 กิจกรรมดือ กิจกรรมการรับวัตถุดิบ, กิจกรรมการจัดเก็บวัตถุดิบ, กิจกรรมการจ่ายวัตถุดิบ และ 

กิจกรรมการรับวัตถุดิบคืนจากฝ่ายผลิต โดยข้ันตอนการทำงานแสดงดังในตารางท่ี 3.3 -  3.7 โดยแบ่ง 

ตามกิจกรรม ส่วนตัวอย่างของเอกสารท่ีใข้น้ัน แสดงไว้ในภาคผนวก ก.

3.5 ลักษณะของฟ้ญหาในฟ้จจุบัน

เน่ืองจากกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอ!!'!-นป็นการนำช้ินส่วนต่างๆ ท่ีได้จากการส่ังซ้ือ มา 

ทำการประกอบ โดยแบ่งเป็น 2 ข้ันตอนเท่าน้ัน คือประกอบด้วยเคร่ืองจักร และประกอบด้วยคน ดังน้ัน 

ระยะเวลานำในการผลิตจึงมีระยะสันเมื่อเทียบกับระยะเวลานำในการสั่งซื้อวัตถุดิบมาก ดือโดยเฉล่ีย 

แล้ว ระยะเวลาในการผลิตจะอยู่ท่ี 3 วัน ในขณะท่ีระยะเวลานำในการส่ังซ้ืออยู่ท่ีประมาณ 60 วัน ดังน้ัน 

หากมีการทราบข้อมูล หรือมีข้อมูลเพ่ือมาทำการวิเคราะห์ปริมาณการส่ังซ้ือได้เร็วเท่าใด ก็ย่ิงจะเป็น

ผลดีกับองค์กรมากขึนเท่านัน เพราะจะเป็นการลดโอกาสการเกิดความผิดพลาด อันเน่ืองมาจากการ 

ตัดสินใจผิดพลาดจากการขาดข้อมูล หรือ'ข้อ^ลท่ีนำมา'ใช้ไม่ถูกต้อง ดังน้ันข้อมูลการเปล่ียนแปลงต่างๆ 

ท่ีเก่ียวข้องกับสถานะของวัตถุดิบคงคลังมีความจำเป็นอย่างมาก

แต่จากขั้นตอนการทำงานในป็จชุบัน ทุกกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนแปลงข้อมูล 

สถานะคงคลังวัตถุดิบ ไม่ว่าจะเป็นการรับ, การจัดเก็บ, การย้ายตำแหน่ง, การจ่าย และการรับวัตถุดิบคืน 

จะผ่านทางการป็อนข้อมูลเข้าคอมพิวเตอร์โดยการคีย์ข้อมูล ประกอบกับการท่ีมีชุรกรรม (Transaction) 

ที่ด้องป็อนข้อมูลจำนวนมาก ดังจะเห็นได้จากหัวข้อ 3.3 แค,เพียงเฉพาะธุรกรรมการรับ (Receive 

Transaction) โดยเฉล่ียแล้วประมาณ 200 ธุรกรรม/วัน โดยลักษณะช่วงเวลาท่ีมีข้อมูลน้ัน จะรวมตัวกัน



ตารนที่ 3.3 แสคงข๋ันตอนการทำงานและเอกสารท่ีเก่ียวข้องในกิจกรรมการรับวัตลุคิบท่ีส่ังซ้ือจากต่างประเทศ

A  ~D ocum ent No. Rev. E ffective Date: June  2 5 ,2 0 0 1 R eview  Date: June 25 , 2001

Subject: การไห ลของงาน ข องแผ น กคล ังว ัตค ุด ิบ

Symbol: C Z D

Start/Finish Activity
0 >

Decision V  £ 3  ๐  :Storage Document Connection Data File

No. Input

RECEIVING MATERIAL

1 I Local Purchase 

Order Case

ข้ันตอนการทำงาน

ฒัใบส่งสินค้าและวัตคุดิบจากผู้ส่งมอบ 

ตรวจนับจำนวนว่าตรงกับใบส่งสินค้า 

หรือไม่

แกะกล่องและลัดวัตคุดิบลง pallet และ 

stamp วันที่รบลงบนกล่องทุกกล่อง 

เขยนเอกสารนำส่งเข้าภายในคลัง

Copy ใบส่งสินค้าให้ QA 

(เฉพาะ1วัตคุดิบทํต้'องทำการตรวจสอบ) 

บันทํกรับ1วัตคุดิบเข้าสติอกไดยใข้เมนู

5.13.1 (Purchase Order Receipt) 

Print Transaction Report

ตรวจสอบความถูกต้องการบนทํกข้อมูล 

เก็บ Transaction Report 

แกไขข้อมูล

Print Receiving Report แนบกับ

OUTPUT

ใบส่งสินค้า

เอกสาร RM Send Form 

ใบส่งสินค้า copy 1

Transaction Report 

ท่ีตรวจลอบแล้ว 

Receiving Report



A
ต ารางท ี 3.4 แ ส ด ง ข ัน ต อ น ก า ร ท ำ ง า น แ ล ะ เอ ก ส า ร ท ีเก ีย ว ฃ ้อ ง ใ น ก ิจ ก ร ร ม ก า ร ร ับ ว ัต ถ ูด ิบ ท ีส ัง ซ ือ จ า ก ภ า ย ใ น ป ร ะ เท ศ

D ocum ent No. Rev. E ffective  Date: June 2 5 ,2 0 0 1 R eview  Date: June  25, 2001

Subject: การไนลของงานของแผนกคลังวัตทุดิบ

Symbol: (_____ ) o V □ ๐
Start/Finish Activity Decision Storage Document Connection Data File

No. Input

1.2 Import Purchase 

Order case

ขนตอนการทำงาน 

รัชแฟ้มข้อ^ลแจ้งเข้า'จาก BOI 

รับใบ Receiving Report จาก PCH 

รับ'ใบส่งสินค้าและ1วัตอุดิบ'จากผู้ส่งมอบ

ตรวจนับจำนๆนว่าตรงกับใบส่งสินค้า 
หรอไม

แกะกล่องและจัดวัตทุดิบลง pallet และ 

stamp วันทีรันลงบนกล่องทุกกล่อง 

เข้ยนเอกสารนำล่งเข้าภายในคลัง

Copy ใบล่งตนค้าใ!'! QA และตรวจสอบ 
(เฉพาะวัตทุดิบท่ีต้องทำการตรวจสอบ) 
ออกเอกสาร Part Reject Report

มันทีกรับวัตทุดิบเข้าสต็อกโดฆใช้เมy 
3.4.3 Transfer with Lot/Seria! Change

Print Transaction Report

ตรวจลอบความถูกต้องการมันทีกข้อรุ)ล 
และเกับ Transaction Report 

แก้ไขข้อ};เล

OUTPUT

1บล่งสินค้า

เอกสาร RM Send Form 

ใบล่งสินค้า copy 1

Part Reject Report

Transaction Report 

□



ตารางท ี่ 3.5 แ ส ด งข ั้น ตอนการทำงานและเอกสารท่ีเก่ียวข ้อ งในกิจก ร ร บการจัดเก็บวัดอุดิบ

ÂD ocum ent No. Rev. E ffective Date: June  2 5 ,2 0 0 1 R eview  D ate: June  25, 2001

S ubject: การไหลของงานของแผน กคล ังว ัตโ]ด ิบ

Symbol: C Z J

Start/Finish Activity
< >

Decision V  C D :Storage Document Connection Data Elle

No. Input ข้ันตอนการทำงาน

ประลานงานกับแผนก

S upp lie r BOI PCH PC

WH SECTION

Document Receive store

ประสานงานกับแผนก

QA ACT MIS PRD OUTPUT

กา?จู้ดเก็บจัดถดิบ

2.1 วัสคุท่ี QA ทำการตราจ 

ลอบ แลัวัใช้ได้ 

จะประทับตราว่า 

"Passed"

จัดเก็บ'วัตถุดิน'ในท่ี'จัดเก็บ โดยแยกตาม 

รหัสวัตโ]ดิบ

เขยน RAW MATERIAL TAG ติดไว้กับ 

วัตโ]ดิบท่ีทำการจัดเก็บ 

จดข้อมูลรายละเอียดในการจัดเก็บ 

ไว้ในสมูด/กระดาษส่วนตัวของพนักงาน 

บันทํกข้อมูลโดย transfer จากตำแหน่ง 

INSPECT ไปยังตำแหน่งท่ีจัดเก็บ 

โดยใช้เมมู .3.4.1

พิมพ์รายงาน Transaction 40.3.21.14
ตรวจลอบความถูกต้อง

แก้ไขข้อมูลหากเกิดความผดพลาด

V
RAW MATERIAL TAG

§
Transaction Report 

ป ี

2.2 วัสดุที QA ทำการตรวจ 

สอบแล้วแต่ไม่ผ่าน 

มาตรา^านคุณภาพ 

จะติดป๋ายว่า
"P p io p fo .'S ”

รบ PRR จาก QA

Transfer RM NG ไปยังตำแหน่ง Reject 

โดยใช้เมมู .3.4.1

จัดเก็บวัตฤดิมเลยไว้ท่ี Reject Area

C I > ป ี Part Reject Report

o



ต า ร า งท ี่ 3.6 แ ส ด ง ข ั้น ต อ น ก า ร ท ำ ง า น แ ล ะ เอ ก ส า ร ท ี่เ ก ี่ย ว ฃ ้อ ง ใ น ก ิจ f l ร ร บ ก า ร จ ่า ย เก ็บ ว ัต ถ ุด ิบ

~ ÆD ocum ent No. Rev. Effective Date: June 25,2001 Review Date: June 25, 2001

S ubject: การไน ลของงาน ข องแผน กคล ังว ัตถ ุด ิบ

Symbol: C Z )
Start/Finish Activity Decision

V  □  ๐
Storage Document Connection Data File

No. Input ข น ต อน ก ารท ำงาน

ป ระส า น งา น ก ับ แ ผ น ก

S upp lie r BOI PCH PC

WH SECTION

Document Receive Store

ป ระส าน งาน ก ับ แ ผ น ก

QA ACT MIS PRD OUTPUT

การจ่า«วัตถุดุบ

3.1 การจ ่ายว ัตถ ุด ิบ ท ั่วไป รับใบณกจาก PC

จด ราย ก าร เบ ิก ข อ งพ น ัก งาน แ ต ่ล ะค น ใน  

Daily Raw Material Issue Report 

จ ัด จ ่าย ว ัต ถ ุด ิบ ให ้แ ผ น ก ผ ล ิต ต าบ ใบ เบ ิก  

ต รวจล อน ว ่าบ ิว ัต ถ ุด ิบ เพ ย งพ อ ห รอ ไม ่ 

พ บพ ''ข ้อม ูลดงแฟ ้มข้อรุ)ล Shortage RM 

น ัน ท ํก จ ำน วน ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่จ ่าย ลงใน ใบ  SMP 
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Daily Raw Material Issue Report 

นำ Copy 1,2 ของ SMP ให้' PRD เช ิน ต ์ 

บันท ํก ข ้อ ม ูล จ ่าย  RM ใน เบบุ} .3.4.1 จาก 

ต ำแ ห น ่งจ ัด เก ิบ ไป ย ัง  ASSY-AIM, ASSY-PSU 

พ บพ ์Transaction Report 40.3.21.14

ต รวจ ล อ บ ค วาม ถ ูก ส ัจ งใน ก ารป ๋อ น ข ้อ ม ูล  

แก่ไขข ้อม ูล
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S upp lie r BOI PC H PC Document

WH SECTION

Receive Store

ประสานงานกับแผนก

QA ACT MIS PRD OUTPUT

3.2 การจ่ายวัตคุดินประ๓ท 

Packing & Solvent

รับใบเบิก Extra จาก PC 

จดรายการบิกของพนักงานแต่ดะคนใน 

Daily Raw Material Issue Report 

จัดจ่ายวัตคุดิบให้แผนกผลตตานใบบิก 

ตรวจลอบว่ามีวัตคุดิบเพียงพอหรอไม่ 

พีนพ์ขอมูลลงแฟ้มข้อมูล Shortage RM 

บันทํกจำนวนวัตคุดิบท่ีจ่ายลงในใบ Extra 

บันทํกรายละเอยดการจ่ายวัตคุดิบลงใน 

Daily Raw Material Issue Report 

นำใบ Extra ไห้ PRD เซีนต'รับรอง 

บันทึกข้อมูลจ่าย RM ในเนมู Issue U nplan 

(.3 .9 ) โดย Dep. ท่ีจ่ายให้คอ PRD 

พีนา'โTransaction Report 40.3.21.14

ต รวจสอบค ว า ม ถูกห้องในการฟ้อนข้อมูล 

แก่ใขข้อมูล

ส่งใบบิก Extra ให้ PC
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Extra Document

Daily RM Issue Report

Shortage RM File 

Daily RM Issue Report

C D

Transaction Report
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Decision
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Supf lier BOI PCH PC
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Document Receive Store

ประสานงานลับแผนก

QA ACT MIS PRD OUTPUT

ทา?รับวัดถกิบกิน

4.1 การรับวัฅชุดิบท่ีเหลือ 

หรือไม่ผลืตจากลาย 

การผลิต

รับเอกสารการคืนฑรัอมวัตลุคืบจาก PRD

ตรวจนับจำนวน, รห้ส'วัตลุดิบ

ลงจำนวนท่ีนับได้ในใบส่งคนวัสดุ

ผู้รับผดซอบแต่ละคนเขืยนตำแหน่งจัด!.ก็บ

ในใบส่งคืนวัสดุ

Key Transfer จาก ASSY-AIM/ASSY-PSU 

มายังตำแหน่งจัดเก็บโดยใช้เมนู .3.4.1 

จัดเก็บวัตลุดิมยังตำแหน่งจัดเก็บ 

บันทํกช้อมูลการจัดเก็บลงสมุดของตนเอง 

ส่งเอกสารใบส่งคืนให้ PRD และ PC

Print Transaction Report

ตรววา!สอบความถูกต้องในการป๋อนช้อมูล

แก้ไขเอมูลหากมช้อผิดพลาด
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X

ใบส่งคืนวัตทุคืบ 

(Extra Document)
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4.2 การับดินวัตทุดิบท่ีเปิน 

ของเสยจากลายการ 

ผ ล ิ.'1

รับเอกสารการดินและ RM NG จาก PRD 

บร้อนกับใบ PRR จาก QA 

ตรวจสอบจำนวน และรหัสว ัต ถ ุดิบ 

บันทีกจำนวนลงในใบส่งดิน 

Key Transfer to Location Reject โดยใช้ 

เมนูท่ี .3.4.1

ลัดเก็บ RM NG ที Reject Area 

Print Transaction Report

ตรววจสอบความกกต้องในการป๋อนช้อมูล

แก!ขเอมูลหากมีข้อผิดพลาด

รับเอกสาร Return to Supplier จาก PCH

ลัด RM NG พร้อมเอกสารส ่ง ดิน Supplier

C D
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ใบส่งดินวัตทุดิม 

Part Reject Report
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ตามช่วงเวลา เช ่น ข ้อม ูลการร ับ ว ัต ธ ุค ิบ ต ่างป ระเท ศ  ส ่วนใหญ ่จะม ีข ้อม ูลม ารอป ้อไ:ข ้อม ูลต ั้งแต ่เช ้า  ท ำให ้ 
เก ิดความล ่าช ้าในการป ้อนข ้อม ูล  (Delay Information) หร ือ เก ิดการรอค ิว  (Queue Time) โดยข ้อม ูลความ 
ล ่าช ้าอ ัน เน ื่อ งม าจากการป ้อน ข ้อม ูล ใน ป ีจจ ุบ ัน จะแสด งไว ัใน ห ัวข ้อถ ัด ไป

แ ล ะ จ า ก ก า รท ี่ม ีป ร ิม า ณ ข ้อ ม ูล ท ี่ต ้อ ง ท ำ ก า รป ้อ น ข ้อ ม ูล ม า ก  ท ำ ให ้โอ ก า ส ใน ก า ร เก ิด ค ว า ม  
ผ ิดพ ลาดใน การป ้อน ข ้อม ูลม ีส ูงข ืน  ด ังจะเห ็นใต ้จากข ั้นตอนการทำงาน  ใน ท ุก ก ระบ วน ก ารท ี่ม ีก ารป ้อ น  
ข ้อม ูลจำเป ็น ต ้องม ีการพ ิม พ ์รายงาน การป ้อน ข ้อม ูล  (Transaction Report) ออกมาเพ ื่อมาทำการตรวจ 
สอบ ความ ถ ูกต ้อง ซ ึ่งข ั้น ต อ น ด ังก ล ่าวถ ือ ว ่า เป ็น ข ั้น ต อ น ท ี่ไม ่ท ำให ้เก ิด ก ารเพ ิ่ม ค ุณ ค ่าข อ งงาน  (Non­
value added process) ป ระก อบ ก ับ ใน ระห ว ่างข ั้น ต อน ก ารท ำงาน ใน ก ิจกรรม ต ่างๆ  จะม ีข ั้น ต อน ใน การ 
ลอกข ้อม ูล จากเอกสารท ี่ทำการพ ิมพ ์ออกมาจากคอมพ ิวเตอร ์ ห ร ือ ม ีก ารจด ข ้อ ม ูล ล งใน ส ม ูค บ ัน ท ึก ก ่อ น  
ท ี่จะม ีการนำมาป ้อนข ้อม ูล เข ้าคอม พ ิวเตอร ์ ซ ึ่ง เป ็น ข ั้น ตอน ท ี่ไม ่ท ำให ้เก ิด การเพ ิ่ม ค ุณ ค ่าของงาน เช ่น ถ ัน  
อ ันทำให ้เส ียเวลา อ ีกท ังย ังทำให ้โอกาสในการเก ิดความ ผ ิดพ ลาด เพ ิ่ม ส ูงข ึ้น  โดยข ้อม ูลความผ ิดพ ลาดใน  
ก ารป ้อ น ข ้อ ม ูล ใน บ จ ธ ุบ ัน ไต ้แ ส ด งใน ห ัวข ้อ ถ ัด ไป

ด ังน ั่น ว ิธ ีก า รใน ก ารแ ก ้ป ิญ ห า ค ือ  ก ำจ ัด ข ั้น ต อ น ท ี่ไม ่ท ำให ้เก ิด ก ารเพ ิ่ม ค ุณ ค ่าข อ งงาน อ อ ก ไป  
(เช ่น ข ั้น ต อน การตรวจสอบ ความ ถ ูกต ้อง, ข ั้นตอนการค ัดลอก ห ร ือ บ ัน ท ึก ข ้อ ม ูล โด ย ค น  เป ็น ต ้น ) และ 
สร ้างระบ บ งาน ท ี่ส าม ารถ เช ื่อม ต ่อข ้อ ม ูล ระห ว ่างก ารท ำงาน จร ิง  (Physical Action) ก ับ ข ้อม ูล ใน ฐาน  
ข ้อม ูล (Inform ation) ไต ้โด ย ต รง ช ิงจะท ำให ้ล ด โอ ก าสใน ก ารเก ิด ค วาม ผิดพ ลาดของข ้อม ูล  และทำให ้ม ี 
ความรวดเร ็วในการนำเข ้าข ้อม ูลมากท ี่ส ุด  เพ ื่อลดความล ่าช ้าของข ้อม ูลท ี่เก ิดข ึ้นน ั่น เอง

3.6 ขอมูลป็จจุบัน

3.6.1 ข้อมูลเวลาในป้จชุบ ัน

เวลาที่ใช้ในการวัคประสิทธิภาพของการทำงานที่ใช้ในวิทยานิพนธ์นี้มีอยู่ด้วยถัน 2 ตัว 

คือ เวลาในการรอคิวในการป้อนข้อมูล (Queue Time/Delay Time) และเวลาในการทำงาน 

(Processing Time) โดยการเก็บข้อมูลจากสภาพปีจจุบัน ไต้แบ่งการเก็บออกตามกิจกรรมต่างๆ 

ด ังแสดงต่อไปนี้

3.6.1.1 เวลาของกิจกรรมการรับวัตถุดิบท่ีส่ังซ้ือจากต่างประเทศ

3.6.1.1.1 ความล่าช้าของข้อมูล (Delay Information)

จากการเก็บข้อมูลจากการบันทึกเวลาในเอกสาร และจากการบันทึก 

เวลาในระบบคอมพิวเตอร์ในช่วงวันที่ 2 -1 รมกราคม 2545 โดยในการเก็บ 

ข้อมูลจะเป็นการเก็บข้อมูลในแต่ละใบส่งสินก้ๆ (Invoice) รวมทังสิน 66 ใบ 

ซึ่งช่วงเวลาของความล่าช้าของข้อมูลแสดงดังในรูปที่ 3.5 ซึ่งเมื่อหาค่าเฉลี่ย
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แบบถ่วงนำหนักแล้ว ค่าความล่าช้าของข้อมูลในกระบวนการรับวัตถุดิบต่าง 

ประเทศ'นั้นมีค่าเท่ากับ 210.33 นาที หรือเท่ากับ 3 ชั่วโมง 30 นาที

Delay Time of Receive Import Process

รูปลี่ 3.5 แสคงกราฟของช่ว'',เวลาความล่าช้าของข้อมูลใน Receive Import RM

ตาราง r i  3.8 แสดงการหาค่าเฉลี่ยเวลาการ'ป้อนข้อมูลของ Receive Import RM Process

ว ัน ท ี่

ป ๋อ น ข ้อ ม ูล

จ ำ น ว น  T ra n s a c tio n  

ใ น แ ต ่ล ะ ว ัน

จ ำ น ว น ใ บ ส ่ง ส ิน ค ้า  

ใ น แ ต ่ล ะ ว ัน

ร ะ ย ะ เว ล า เฉ ล ี่ย ใ น ก า ร ป ๋อ น ข ้อ ม ูล

(M in /In v o ic e /D a y ) (M in /T ra n s a c tio n /D a y )

03/01/2002 70 14 2.66 0.0380

04/01/2002 26 9 2.97 0.1142

07/01 /2002 2 1 4.12 2.0600

08/01/2002 13 2 2.98 0.2292

09/01 /2002 12 2 5.05 0.4208

10/01/2002 172 8 ะ .36 0.0195

11/01/2002 19 5 2.96 0.1558

14/01/2002 106 13 2.69 0.0254

15/01/2002 43 9 2.86 0.0665

16/01/2002 14 3 2.97 0.2121

A verage 47.7 6.6 3.26 0.3342

ค่าเฉล่ียของจำนวนรายการใน 1 วัน 47.70 Transaction / Day

ค่าเฉล่ียของจำนวนใบส่งสินค้าใน 1 วัน 6.60 Invoice / Day

ค่าเฉล่ียของจำนวนรายการใน 1 ใบล่งสินค้า 7.2273 Transaction / Invoice

ค่าเฉล่ียเวลาในการป๋อนข้อมูลต่อ 1 รายกา? 0.3342 Min / Transaction

ค่าเฉล่ียเวลาในการป๋อนข้อมูลต่อ 1 ใบส่งสิ14ค้า 2.4151 Min / Invoice
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3.6.1.1.2 เวลาในการป้อนข้อมูล (Processing Time)

จากการบันทึกเวลาในระบบคอมพิวเตอร์ในช่วงวันที่ 2 -15มกราคม 

2545 โดยเก็บข้อมูลเป็นรายใบส่งสินค้า ไค้ค่าเฉลี่ยของระยะเวลาในการป้อน 

ข้อมูลในกระบวนการรับวัตถุดิบต่างประเทศมีค่าเท่ากับ 2.42 นาทีต่อ 1 ใบส่ง 

สินค้า ดังแสดงการคำนวณในตารางที่ 3.8

3.6.1.2 เวลาของกิจกรรมการรับวัตถุดิบท่ีสั่ง‘ช้ือจากภายในประเทศ

3.6.1.2.1 ความล่าข้าของข้อมูล (Delay Information)

จากการเก็บข้อมูลจากการบันทึกเวลาในเอกสาร และจากการบันทึก 

เวลาในระบบคอมพิวเตอร์ในช่วงวันที่ 2 -Iรมกราคม 2545 โดยในการเก็บ 

ข้อมูลจะเป็นการเก็บข้อมูลในแต่ละใบส่งสินค้า (Invoice) รวมทั้งสิ้น 143 ใบ 

ซึ่งช่วงเวลาของความล่าข้าของข้อมูลแสองดังในรูปที่ 3.6 ซึ่งเมื่อหาค่าเฉลี่ย 

แบบถ่วงนำหนักแค้ว ค่าความล่าข้า9 องข้อมูลในกระบวนการรับวัตถุดิบต่าง 

ปร9'เทศนั้นมีค่าเท่ากับ 129.25 นาที หรือเท่ากับ 2 ชั่วโมง 9 นาที

Interval of Delay Time

ร ูป ท ี่ 3.6 แสดงกราฟ ของช ่วงเวลาความ ล ่าข ้าของข ้อม ูล ใน  Receive Local RM

3.6.1.2.2 เวลาในการป ้อนข ้อม ูล  (Processing T im e)
จากการบ ัน ท ึก เวล าใน ระบ บ ค อม พ ิว เต อร ์ใน ช ่วงว ัน ท ี่ 2 -15ม กราคม  

2545 โดย เก ็บ ข ้อม ูล เป ็น รายใบ ส ่งส ิน ค ้า  ไค ้ค ่า เฉล ี่ยของระยะเวลาในการป ้อน  
ข ้อ ม ูล 1ใน กระบ วใ การร ันว ัตถ ุด ิบภายในประเทศม ีค ่าเท ่าก ับ  7.13 นาท ีต ่อ  1 ใบ 
ส ่งส ิน ค ้า  ด ังเแหบ การคำนวณ ในตารางท ี่ 3.9
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ตารางที่ 3.9 แสดงการหาค่าเฉลี่ยเวลาการป้อนข้อมูลของ Receive Local RM Process

วันท่ี

ป๋อนข้อมูล

จำนวน Transaction 

ในแต่ละวัน

จำนวนใบส่งสินค้า 

ในแต่ละ1วัน

ระยะเวลาเฉลี่ยในการป๋อนข้อมูล

(Min/Invoice/Day) (Min/Transaction/Day)

02/01/2002 131 7 10.14 0.5420

03/01/2002 60 10 3.80 0.6333

04/01/2002 280 20 13.95 0.9964

05/01/2002 11 1 3.00 0.2727

07/01/2002 60 12 10.75 2.1500

08/01/2002 57 13 2.46 0.5614

09/01/2002 89 17 4.29 0.8202

10/01/2002 57 13 3.08 0.7018

11/01/2002 80 17 2.65 0.5625

12/01/2002 10 2 1.50 0.3000

14/01/2002 60 17 17.65 5.0000

15/01/2002 51 14 1.43 0.3922

Average 78.83 11.92 6.22 1.0777

ค่าเฉลี่ยของจำนวนรายการใน 1 วัน 78.83 Transaction / Day

ค่าเฉลี่ยของจำนวนใบส่งสินค้าใน 1 วัน 11.92 Invoice / Day

ค่าเฉลี่ยของจำนวนr 'ยการใน 1 ใบส่งสินค้า 6.62 Transaction / Invoice

ค่าเฉลี่ยเวลาในการปัอนข้อมูลต่อ 1 รายการ 1.08 Min / Transaction

ค่าเฉลี่ยเวลาในการปัชนข้อมูลต่อ 1 ใบส่งสินค้า 7.13 Min / Invoice

3.6.1.3 เวลาของกิจกรรมการจ่ายวัฅลุดิบ

3.6.1.3.1 ความล่าช้าของข้อมูล (Delay Information)

จากการเก็บข้อมูลใบเบิกวัตถุด ิบในลักษณะของใบ Simulate Pick list 

ของท ั้งข ั้นตอนการประกอบด้วยคน และเครื่องในช่วงวันที่ 2 - 1 5  มกราคม 

2545 รวมจำนวนท ั้งส ิ้น  74 ใบ เมื่อนำมาหาค่าเฉลี่ยแบบถ่วงนํ้าหนัก ปรากฎ 

ว ่าได ้ค ่าเฉล ี่ยความล ่าช ้าของการป ้อนข ้อม ูลในกระบวนการจ ่ายว ัตถ ุด ิบม ีค ่า 

เท่ากับ 327.5 นาที หรือประมาณ 5 ชั่วโมง 27 นาที โดยความถี่ในแตล่ะช ่วง 

เวลาของความล่าช้าแสดงใน Histogram รูปที่ 3.7
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Delay time o f Issue Process

0-50 51-100 101-150 151-200 201-250 251-300 301-350 351-400 401-450 451-500 501-550 551-600

Tim e Interval

_____________________________________________________________________________________________ i

รูปที่ 3.7 แสดงกราฟของช่วงเวลาความล่าช้าของข้อมูลในกระบวนการจ่ายวัตถุส ิบ

3.6.1.3.2 เวลาในการป้อนข้อมูล (Processing Time)

จากการเก ็บข ้อม ูลใบเบ ิก Simulate Pick List ในช่วงวันที่ 2-15
0 i l  . . .  โ  . . . A

มกราคม 2545 รวมจำนวนท ังส ิน 74 ใบแล้วนำมาหาค่าเฉลยของเวลาในการ

ป ้อนข ้อม ูล (Average Processing Time) จะมีค่าเท่ากับ 18.65 นาที โดยความถี่

ของช่วงเวลาการป้อน1ข้อม ูลแสดง1ในกราฟรูปที่ 3.8

รูปท ี่ 3.8 กราฟแสดงค่าความถี่ของเวลาในการฟ้อนข้อมูลในกระบวนการจ่ายวัตถุส ิบ

หมายเหต ุ: ข ้อมูลสิบในการหาค่าความล่าข้าในการป้อนข้อมูล และระยะเวลาในการ 

ป ้อนข ้อม ูลของก ิจกรรมต ่างๆ แสดงไว้ในภาคผนวก ข-! กง ภาคผนวก ข-3
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3.6.2 ข้อยูลความลูกต้องในการป้อนข้อมูล

ขั้นตอนการทำงานในปิจธุบ ัน ข้อมูลที่เก ิดข ึ้นจะเข ้าส ู่ระบบคอมพิวเตอร์โดยอาศัยการ 

คียข์้อมูล ซึ่งหากข้อมูลมีปริมาณมากๆ แล้ว ย่อมทำให้ม ีโอกาสในการเกิดความผิดพลาดไค้สูง 

ขึ้น โดยจากการเก ็บข ้อม ูลความถูกต ้องในการ!เอนข้อม ูลของแต่ละก ิจกรรมใน!เจชุบ ัน แสดง 

ไวไนภาคผนวก ฌ-3 น ั้น ซ ึ่งสามารถสร ุปไค้ดังตารางที่ 3.10 โดยค่าความถูกค้องของข้อม ูล 

สามารถหาไค้จากสูตร

% Accuracy = Na o f X 100 No. o f To ta l Data

ตารางท่ี 3.10 แสดงค่าความถูกค้องของข้อมูลในป็จชุบัน

กิ«กรรม
จ่านวนข้อวุเล

V
จ่านวนข้อ3Jล % ความผิคทลาด % ความถูกต้อง

ทังหมด หี๋ผิคพลาด (% Error) (% Accuracy)

การรับวัตลุดิบด่างประเทศ 853 28 3.28% 96.72%

การรับวัตอุคบในประเทศ 990 32 3.23% 96.77%

การจ่ายวัตลุดิบ 4765 121 2.54% 97.46%
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