
การออกแบบระบบ (System Design)

จากการว ิเคราะห ์กระบวนงานทางธ ุรก ิจ (B u sin ess  P ro c e ss )  ท ังหมดดังภาคผนวก ฉ ใน 
การว ิจ ัยคร ั้งน ี้จะครอบคลุมรายละเอ ียดในส ่วนของกระบวนการจ้ดตารางการผลตระยะ เน  ่

(Detailed Scheduling) และ กระบวนการควบคุมการผลตระดับโรงงาน (Shop Floor 

Control) เท ่าน ั้น เพ ื่อแสดงความสัมพ ันธ์ของกระบวนงานนี้ก ับกระบวนงานอื่น  ๆ ทั้งในส่วนของ 
กระบวนงาน เอกสาร ข้อมูล และระบบสารสนเทศที่เก ี่ยวข ้อง ด ังภาพ
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NOTES: 1 2 3 4 5 5 7 8 9  10
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■ PUBLICATION A-0

NODE: AO TITLE: BUSINESS PROCESS NUMBER:

รูปที่ 3 .1) ความสัมพันธ์ของกระบวนงานกระบวนการควบคุมการผลิตระดับโรงงาน 
(Shop Floor Control) ก ับกระบวนงานอื่น ๆ
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กระบวนการควบคุมระดับปฏิบ ้ต ิการ หรือ S h o p  Floor Control นี้ เป ็นการทำงานในระดับ 
ปฏ ิบ ัต ิการท ี่ครอบคลุมต ั้งแต ่การวางแผนการผล ิตในระด ับปฏ ิบ ัต ิการ หรือ การจ ัดตารางการผล ิต 
ในระดับปฏิบ ัต ิการ การออกเอกสารคำล ังปฏ ิบ ัต ิงาน การเบ ิก/ค ืนว ัตถ ุด ิบ การเบ ิก/ค ืนเครื่องม ือ 
ต่าง  ๆ รวมไปถึงการเก ็บข ้อม ูลในระด ับปฏ ิบ ัต ิการเพ ื่อนำมาประเม ินผลการทำงาน และจัดทำเป ็น 
รายงานสำหรับผู้บริหารต่อไป

สำหรับส ่วนงานการจัดตารางการผลิตระด ับปฏ ิบ ิต ิการบ ัน ความลามารถในการจ ัดตาราง 
การผลิตของแต ่ละโรงงานมีความแตกต่างก ันออกไป เน ื่องจากระด ับความลามารถในการเก ็บและ 
รวบรวมข้อม ูลท ี่ใซในการวางแผนแตกต่างกัน รวมไปถ ึงระด ับความชำนาญ งานของผ ู้จ ัดตารางการ 
ผล ิตอ ีกด ้วย ' ซ ึ่งโดยส ่วนมากอ ุตสาหกรรมขนาดกลางและเล ็กน ั้นป ัจจ ุบ ันไม ่ม ืการจ ัดตารางการ
ผล ิตอย ่างเป ็นแบบแผนตามหล ักการ อาศ ัยเพ ียงความชำนาญ และประสบการณ ์ของห ัวหน ้างาน  
ในการลังงานผล ิตเท ่าน ั้น  ระบบที่ทำการออกแบบนี้จ ึงดำเน ินการออกแบบเพ ื่อให ้รองรับก ับความ 
เป ็นไปในการจัดตารางการผล ิตระยะล ันท ี่ควรจะเป ็นในอุตสาหกรรมขนาดกลางและเล ็กเท ่าน ั้น  
ไม่ได้ม ืความซับซ้อนมากจนเกินไป

สำหรับส ่วนงานกระบวนการด้านการควบคุมการผลิตน ั้น โดยปกติในอุตสาหกรรมการ
ผลิตส ่วนมาก ท ั้งขนาดใหญ ่ กลางและเล ็กล ้วนม ีการเก ็บข ้อม ูลการผล ิตอย ู่แล ้ว เพ ียงแต่ใน 
อ ุตสาหกรรมขนาดกลางและเล ็กย ังขาดขั้นตอนของการนำข ้อม ูลท ี่บ ันท ึกได ้มาประมวลผลเป ็น 
สารลนเทศเพ ื่อให ้เก ิดประโยชน ์ต ่อการบริหารงานหรือพ ัฒนาการผลิต ดังนั้น ระบบการทำงานที่ 
ออกแบบจึงได ้นำเสนอกระบวนงานท ี่ครอบคลุมการทำงานในส่วนของการจ ัดเก ็บข ้อม ูลการผล ิต 
รวมไปจนถึงกระบวนงานการประมวลผลและจัดทำรายงาน เพ ื่อให ้ข ้อม ูลท ี่อยู่ในระบบงานเกิด
ประโยชน์สูงสุด ลามารถใช ้งานได ้อย ่างรวดเร ็ว ถูกต้อง และทันต่อการใช้งาน
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3.1 ก ิจกรรมในกระบวนงานของโปรแกรมควบคุมระด ับปฎ ิบ ัด ิการ

USED AT: AUTHOR: DATE 28 Feb 2004 WORKING READER DATE CONTEXT:

PROJECT: Model 1 REV; 28 Jan. 2005 DRAFT TOP

นRECOMM ENDED

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 6 9  10 PUBLICATION
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C O N T R O L  
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NODE: M l CONTROL SHOP FLOOR

รูปที่ 3.2) แสดง IDEF 0 ของกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ A-0

รายละเอ ียดโครงสร้างการทำงานของโปรแกรมควบคุมระด ับปฏ ิบ ัต ิการ ท ี่ครอบคลุมการ 
ทำงาน ต ั้งแต ่การจ ัดทำเอกสารคำจ ังปฏ ิบ ัต ิงาน  การจ ัดตารางการผล ิตให ้เหมาะสมก ับเอกสาร
คำจ ังปฏ ิบ ัต ิงานท ี่จ ัดทำข ึ้น  การป ิดงานด ้วยการบ ันท ึกข ้อม ูลต ่าง  ๆ ท ี่ได ้จากผลการทำงานจริงใน 
ระบบการทำงาน และการประเม ินผลการทำงานในรูปของรายงานสำหรับฝ ่ายบริหาร ลามารถแจก 
แจงใด ้ด ้วยแผนภูม ิแบบโซ ่แห ่งค ุณค ่าด ังน ี้

รูปที่ 3.3) แสดง V alue C hain ของกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ 1
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รูปที่ 3.4) แสดง IDEF 0 ของกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ A0

๐  การจ ัด ท ำช ุด เอกสารคำลิงปฏิบัติงาน (Issu ed  Work O rd er D ocum ents) 
o  การปิดคำลิงปฏิบัติงาน (C lose W orking) 
o  การประเมินผลการปฏิบัติงาน (E valuate O peration)
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3.1.1. การจ ัดทำช ุดเอกสารคำ^ปฎบ ้ตงาน (Issue Work Order Documents)

รูปที่ 3.5) : แสดง V alue C hain  ของกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ 1.1

รูปที่ 3.6) แสดง IDEF 0 ของกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ A1
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หลังจากท ี่ได ้ร ับช ุดเอกสารคำส ั่งผล ิตจากฝ ่ายวางแผนการผล ิต ผ ู้ร ับผ ิดชอบในการทำงาน 
ส ่วนของการจ ัดตารางการผล ิตระด ับปฏ ิบ ัต ิการ หรือ ผ ู้ท ี่ได ้ร ับมอบหมายจะนำมาจ ัดเร ียงและ 
จัดแบ่ง เพ ื่อออกเอกสารคำล ังปฏ ิบ ัต ิงานต ่อไป

1 ) การจ ัดทำเอกสารคำล ังปฏ ิบ ัต ิงาน  (C rea te  W ork O rder)
เม ื่อได ้ร ับช ุดเอกสารคำล ังผล ิต (P roduction  O rder) ซ ึ่งจะประกอบด้วย เอกสารคำล ัง 

ผลิต (P roduction  O rder) รายการว ัตถ ุด ิบการผล ิตท ี่ใช ้ (BOM) และเล ันทางการผลิตของ 
ผล ิตภ ัณฑ ์น ั้น   ๆ (R oute S heet) จากฝ ่ายวางแผน การผล ิต  ผ ู้จ ัดตารางการผล ิตจะทำการแบ ่ง 
ข ั้นตอนงานออกเป ็นขั้นตอนย่อย  ๆ ตามท ี่ระบ ุไว้ไนเอกสารแสดงเล ันทางการผลิต (Route S heet) 
โดยอาด ัยความร ู้และความชำน าญ ของผ ู้จ ัดตารางการผล ิต เอง โดยม ีรายงานแสดงตารางการผล ิต 
ช ่วยในการตรวจลอบความถ ูกต ้องของการจ ัดตารางการผล ิต ท ี่จะแสดงรายละเอ ียดว ่า งานที่
จ ัดแบ่งในแต่ละขั้นตอนนั้นม ีความชํ้าช ้อนกันของงานหรือไม่ นอกจากนั้น ย ังล าม ารถจ ัดพ ิม พ ์ 
เอกสาร Material T ag เพ ื่อใช้เก ็บข้อมูล ต ิดตามสถานะของเอกสารคำล ังปฏ ิบ ัต ิงาน  สำหรับ 
กระบวนงานควบคุมการผล ิต (Production Control) อ ีกด ้วย

2) การตรวจสอบตารางการผล ิต (View S u itab le  S ch ed u le )
เป ็นรายงานแสดงผลการจ ัดตารางการผล ิตตามช ่วงเวลาท ี่ต ้องการให ้แสดงผล โดยแบ่ง

ตามสถาน ีงานการผล ิต ว ่าม ีเอกสารคำล ังปฏ ิบ ัต ิงานใดบ ้าง ใช ้เวลาในการปฏ ิบ ัต ิงานของแต ่ละ 
เอกสารคำล ังปฏ ิบ ัต ิงานเท ่าใด ม ีความซ ํ้าช ้อนก ันของช ่วงเวลาในแต ่ละเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงาน
หรือไม่ เพ ื่อช ่วยให ้ผ ู้จ ัดตารางการผล ิตสามารถแบ ่งแยกและจ ัดตารางการผล ิตได ้ง ่ายข ึ้น  โดย
ลามารถเล ือกใช ้กฎการจ ัดตารางการผล ิต  (H euristic) ท ี่ม ี,ให้ ได้แก่ EDD, SPT และ SMT ในการ 
เล ือกด ูตารางการผลิตท ี่เสนอแนะได ้

3) การจ ัดพ ิมพ ์เอกสารเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงาน (Issue  W ork O rder)
เป ็นการจ ัดพ ิมพ ์เอกสารเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานรายว ัน  แยกตามแต ่ละสถาน ีงานในแต ่ละ 

วัน ด ้วยหน ้าจอ Daily re le a se d  work o rd e r เพ ื่อให ้พน ักงานปฏ ิบ ัต ิงานตามคำส ั่งและ 
รายละเอ ียดท ี่ปรากฎในเอกสารน ี้ต ่อไป
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4) การจ ัดทำเอกสารขอเบ ิกว ัตถ ุด ิบ  (C rea te  M aterial Requisition)
เม ื่อม ีการจ ัดตารางการผล ิต  และ'จ ัดพ ิมพ ์เอกสารคำล ังปฎ ิบ ิต ิงานท ี่แน ่,นอนแล้ว จะทำการ 

ออกเอกสารเบ ิกว ัตถ ุด ิบด ้วยหน ้าจอ Requisition ของฝ ่ายจ ัดการพ ัสด ุ ตามรายละเอ ียดท ี่ระบ ุไว ้ใน 
แต ่ละเอกสารคำล ังปฎ ิบ ้ต ิงาน  รวมถ ึงการนำข ้อม ูลรายการและปริมาณการใช ้ว ัตถ ุด ิบในแต ่ละ
ข ั้นตอนของการทำงานท ี่ได ้ร ับจากฝ ่ายวางแผนการผล ิตในเอกสารแสดงข ้อม ูลรายการว ัตถ ุด ิบการ 
ผลิตที่ใช้ (BOM) และข ้อม ูลเล ันทางการผล ิตของผล ิตภ ัณ ฑ ์น ั้น   ๆ (R oute S heet) เพ ื่อให ้ฝ ่ายส ินค้า 
คงคล ังได ้จ ัดเตร ิยมว ัตถ ุด ิบ และนำมาส ่งย ังสถาน ีงานตามท ี่ว ัน  เวลาและสถานที่ท ี่ระบุไว้ต ่อไป

5) การจ ัดทำเอกสารขอเบ ิกเคร ืองม ีอ (C rea te  Tool Requisition an d  R e le a se d  Tool) 
หากในเอกสารแสดงข ้อม ูลเล ันทางการผล ิตของผล ิตภ ัณ ฑ ์น ั้น   ๆ (R oute S heet) ม ีการใช้

เคร ื่องม ือท ี่ต ้องทำการเบ ิกจากหน ่วยเก ็บ เคร ื่องม ือ จะทำการออกใบเอกสารท ี่ใช ้ในการเบ ิก
เครื่องมือ (Tool R equisition) โดยจะอ ้างอ ิงตามรายการเคร ื่องม ือท ี่ระบ ุไว ้ไนเอกสารแสดงข้อม ูล 
เล ันทางการผล ิตของผล ิตภ ัณ ฑ ์น ั้น   ๆ (R oute S heet) นอกจากน ั้นจะจ ัดทำเอกสารแบ ่งตามแต ่ละ 
สถานีงาน เพ ื่อให ้พนักงานในแต่ละสถาน ีงานรับผ ิดชอบในการเบ ิกและส ่งค ืนเครื่องม ือท ี่ต ้อง
ปฎิบ ิต ิงานในสถานีงานน ั้น  ๆ ด ้วยตนเอง

3.1.2. การป ิดคำส ์งปฎบ้ตงาน (Close Working)

รูปที่ 3 .7  ) แสดง Value C hain  ของกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ 1.2
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รูปที่ 3.8) แสดง IDEF 0 ของกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ A2

เม ื่อล ิ้นส ุดการทำงานในแต ่ละเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ้ต ิงานพน ักงานปฏ ิบ ัต ิงานจะดำเน ินการ 
ป ิดงานท ี่เก ิดข ึ้นด ้วยข ั้นตอนต่าง  ๆ ดังนี้

า ) การเก ็บข ้อม ูลการทำงาน (C ollect D ata)
เป ็นการเก ็บบ ันท ึกข ้อม ูลการทำงานของพนักงานแต่ละคนในทุก  ๆ คำส ั่งงาน โดยจะ 

ประกอบด้วยข ้อม ูล 3 ส่วนหลัก คือ ข ้อม ูลท ั่วไปเก ี่ยวก ับการผล ิต ข ้อม ูลผลผล ิตจากกระบวนการ 
และ1ข ้อม ูลเวลาท ี่ใช ้ในการผลิต

2) การเก ็บข ้อม ูลรายการและปริมาณวัตถ ุด ิบท ี่ใชในกระบวนการการผล ิต (C ollect
M aterial U sa g e  D ata)

เป ็นการเก ็บบ ันท ึกข ้อม ูลการทำงานในส ่วนของปริมาณ วัตถ ุด ิบท ี่เบ ิกจากคล ัง ประมาณ  
ว ัตถ ุด ิบท ี่ใข ้ไปในแต่ละคำสั่งงาน และปริมาณ วัตถ ุด ิบท ี่เหล ือใช ้ เพ ื่อบ ันทึกเป ็นข้อมูลสำหรับการ 
จ ัดส ่งว ัตถ ุด ิบท ี่เหล ือจากกระบวนการการผลิตเข ้าส ่คล ังส ินค ้าต ่อไป
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3) กระบวนการสร้างรายการวัตถ ุด ิบค ืนคลังส ินค ้า (C rea te  Return Material S heet)
เป ็นกระบวนการท ี่นำเอาข ้อม ูลจากส ่วนของการเก ็บข ้อม ูลรายการและปริมาณ วัตถ ุด ิบท ี่

ใชในกระบวนการการผลิต มารวบรวมเพ ื่อจ ัดทำเป ็นเอกสารส ่งค ืนว ัตถ ุด ิบให ้ว ับฝ ่ายล ัดการพ ัสด ุ 
มาร ับพ ัสด ุตามวัน เวลาและสถานที่ท ี่ระบุไว้ต ่อไป

4) กระบวนการการป ิดเอกสารคำล ังปฏ ิป ้ต ิงาน (C lose W ork O rder)
เป ็นกระบวนการท ี่จะเก ิดข ึ้นเม ื่อเอกสารคำล ังปฏ ิบ ้ต ิงานได ้ร ับการปฏิบ ัต ิงานเสร็จส ิ้น 

หลังจากท ี่ม ีการบ ันท ึกข ้อม ูลจนได้ปริมาณผลผลิตตามท ี่ระบ ุไว ้ไนเอกสารคำล ังปฏ ิบ ัต ิ จะต้องทำ 
การปรับปรุงสถานะของเอกสารคำลังปฏิบ ัต ิให ้อยู่ในสถานะปิด (C losed  S ta tus) เพ ื่อแสดงว่า 
เอกสารคำล ังปฏิบ ัต ิงานนั้นได ้ถ ูกปฏิบ ัต ิเสร็จส ิ้นแล ้ว

5) กระบวนการคืนเครื่องม ือ (Return Tool)
เป ็นกระบวนการการทำงานระหว่างพน ักงานปฏ ิบ ัต ิงานวับหน ่วยจ ัดเก ็บเครื่องม ือ เพ่ือทำ 

การแก้ไขสถานะของเครื่องมือน ั้น  ๆ เม ื่อม ีการเบ ิกจ ่าย หรือ ค ืน เครื่องม ือท ี่นำออกจากหน ่วย 
จ ัดเก ็บเครื่องม ือไปใช้ในการทำงาน

6) การส ่งส ินค ้าสำเร ็จร ูปเข ้าส ่คล ังส ินค ้าสำเร ็จร ูป (C rea te  FG s to ra g e  Sheet)
หากคำล ังงานน ั้น เป ็นกระบวนการทำงานในสถาน ีงานส ุดท ้ายของกระบวนการผล ิต

พน ักงานปฏ ิบ ัต ิงานท ี่ร ับผ ิดชอบเร ื่องการส ่งมอบส ินค ้าสำเร ็จร ูปเข ้าส ่คล ังส ินค ้าสำเร ็จร ูปจะทำการ 
จ ัดเก ็บข ้อม ูลการส ่งมอบส ินค ้าสำเร ็จร ูปเข ้าส ่คล ัง (FG S to rag e  S h ee t) และนำสินค้าสำเร ็จรูปไป 
ส ่งย ังฝ ่ายจ ัดการพ ัสด ุ พร ้อมท ั้งออกหมายเลขล็อต (Lot num ber) ให ้ว ับส ินค้าสำเร ็จร ูปน ั้น  ๆ
เพ ื่อให ้ฝ ่ายจ ัดการพ ัสด ุทำการจ ัดเก ็บ  รอการตรวจสอบและส่งมอบให ้ว ับลูกค ้าต ่อไป

7) กระบวนการการป ิดคำล ังผล ิต (C lose P roduction  O rder)
เป ็นกระบวนการทำงานท ี่เก ิดข ึ้นหล ังจากม ีการจ ัดเก ็บข ้อม ูลการส ่งมอบส ินค ้าสำเร ็จร ูปเข ้า 

ส่คลัง (FG S to rag e  S heet) เร ียบร้อยแล้ว จะม ีการแก ้ไขข ้อม ูลสถานะคำส ั่งผล ิต เพ ื่อป ิดเอกสาร 
คำส ั่งผล ิตท ี่ได ้ร ับมาจากฝ ่ายวางแผนต ่อไป
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8) การออกเอกสารงานซ่อมแซม (C reate  Rew ork O rder)
ในกรณ ีท ี่ส ินค้าไม ่ผ ่านการตรวจสอบ จาก ฝ ่ายจ ัด ก ารค ุณ ภ าพ  แต ่เป ็นผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่

สามารถซ่อมแซมแก้ใฃได้ จะทำการออกเอกสาร Rework O rd er เป ็นเอกสารคำส ิงผล ิต 
(Production order) ท ี่ม ีสถานะเป ็น rework เพ ื่อส ่งกล ับมาย ังฝ ่ายผล ิตให ้ซ ่อมแซมงานตาม 
เอกสารคำล ังผล ิตต ่อไป

3.1.3. การประเมนผลการปฏบ้ตงาน (Evaluate Operation)
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รูปที่ 3 .10) แสดง IDEF 0 ของกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ A3
กระบวนงานนี้จะเป ็นการเก ็บรวบรวมข้อม ูลต ่าง  ๆ ท ี่ได้โนระหว่างกระบวนการผลิต นำมา

ประมวลผล และจ ัดทำเป ็นรายงานสำหรับฝ ่ายบร ิหารประ๓ ทต่าง  ๆ เพ ื่อปรุะเม ินผลการทำงานท ี่ 
เก ิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซ ึ่งสามารถจะนำข ้อม ูลจากรายงานเหล ่าน ี้ไปใชในกระบวนการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการทำงาน การปรับเปล ี่ยนการวางแผนการผล ิตให ้เหมาะสม การ
ประเม ินผลการทำงานท ี่เก ิดข ึ้นตามดัชน ีช ี้ว ัดผลสำเร ็จของธ ุรก ิจ (Key P erfo rm ance  Indicator) 
ทางด ้านกระบวนการผลิตในโรงงาน รวมไปถึงใช ้เป ็นข้อมูลสนับสนุนการตัดสินใจของฝ่ายบริหาร 
เพ ื่อช ่วยการบริหารงานที่เก ิดข ึ้นเป ็นไปอย่างม ีประส ิทธิภาพส ูงส ุด โดยรายละเอ ียดของการ
ประเม ินผลการปฏ ิบ ัต ิงานแบ ่งเป ็นข ั้นตอนย่อย  ๆ ดังต่อไปนี้

1) การต ิดตามสถานะเอกสารคำล ังปฏ ิบ ัต ิงาน  (Track W ork o rd e r  s ta tu s)
เป ็นการตรวจลอบสถานะของเอกสารคำล ี่'งผล ิตว ่าอย ู่ในระหว่างข ั้นตอนการทำงานของ 

ใบลี่'งใด ม ีความคาดหมายว ่าจะเสร็จท ันกำหนดหรือไม ่

2) การจ ัดท ำรายงาน ของเส ีย1 ท ี่เก ิดขึ้นระหว่างกระบวนการผลิต (Issue  Rework 
R eport)

รายงานของเส ียท ี่เก ิดข ึ้นระหว่างกระบวนการผล ิต (Rew ork R eport) น ี้เป ็นรายงานท ี่ 
รวบรวมข ้อม ูลเก ี่ยวก ับปริมาณของเส ียท ี่เก ิดข ึ้นระหว่างกระบวนการผลิตท ี่ต ้องนำมาซ ่อมแซม ซ่ึง 
สามารรุ)รวบรวมเป็นข้อมูลและประเมินผลได้ว ่า ม ีของเส ียท ี่ต ้องซ ่อมแซมในกระบวนการผลิตเป ็น 
จำนวนเท ่าใด ซ ึ่งใช ้เป ็นข ้อม ูลประกอบในการคำนวณ ค่าใช ้จ ่ายส ูญ เส ียในการจ ัดการของเส ียท ี่
เก ิดขึ้นในกระบวนการผลิตได้ รวมถ ึงใช ้เป ็นข ้อม ูลประกอบในการประเม ินกำล ังการผลิตท ี่ส ูญเส ีย 
ไปกับการซ่อมแซมงาน เพ ื่อใช ้ในการคำนวณ การวางแผนกำล ังการผล ิตต ่อไป รวมถึงการแสดง 
ลาเห ต ุของของเส ียจากการผล ิต เพ ื่อดำเน ินการแก้ไขสาเหตุหลัก และปรับปรุงกระบวนการผลิตให ้ 
ได้มาตรฐานต่อไป

3) การจ ัดทำรายงานประส ิทธ ิภาพการทำงาน (Issue  Efficiency Report) 
รายงานประส ิทธ ิภาพการทำงานแบ ่งออกเป ็น 2 รูปแบบใหญ่  ๆ ได้แก่

1 ของเสีย (Rework) หผายรง ของเส ียท ี่เก ิดข ึ้นในระหว่างกระบวนการผลิตที่นำมาๆเอมแซมเท่าน ั้น ไมร่วมรงของเส ียท ี่ต ้องกำจัดไป
(Scrap)
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๐  รายงานประส ิทธ ิภาพการทำงานแบ ่งตามเลขท ี่พน ักงาน เป ็นรายงานที่ใช ้แสดง 
ประส ิทธ ิภาพในการทำงานของพนักงานแต ่ละคน อาจเป ็นข ้อม ูลให ้ก ับฝ ่าย
ทรัพยากรบ ุคคล (H um an R eso u rce) หรือห ัวหน้างานในการประเมินผลการ 
ทำงานของพนักงาน เพ ื่อท ี่จะให ้รางว ัลเป ็นการตอบแทนการทำงานท ี่ด ี 

o รายงานประส ิทธ ิภาพการทำงานแบ ่งตามเลขท ี่เอกสารคำล ังผล ิต (Production  
O rder) แต ่ละคำส ิงว ่าม ีประส ิทธ ิภาพมากน ้อยเพ ียงใด อาจใช ้เป ็นรายงานสำหรับ 
ผู้บริหาร หรือผู้ท ี่เก ี่ยวช ้องใช้เป ็นข้อม ูลประกอบการตัดสินใจต่อใป เซ่น ในกรณีที่ 
คำส ิงปฏ ิบ ้ต ิงานหน ึ่งม ีประส ิทธ ิภาพการทำงานท ี่ด ีมาก ทำให ้ม ีต ้นท ุนการทำงาน 
ต ํ่ากว ่าท ี่คาดการณ ์ไว ้มาก ผ ู้ท ี่เก ี่ยวช ้องหรือม ีอำนาจต ัดส ินใจอาจมอบสิวนลด
ราคาพ ิเศษให ้ก ับล ูกค ้าท ี่ล ังส ินค ้าในคำล ังปฏ ิบ ้ต ิงานน ั้นไต ้ เป็นต้น 

สำหรับในส่วนของดัชนีช ี้ว ัดการทำงาน (P erfo rm an ce  Indicator) จากรายงานน ี้เป ็นด ัชน ี 
ท ี่เห ็นไต ้อย ่างช ัดเจน คือ เปอร์เซ ็นต์ของประสิทธิภาพการทำงาน ซ ึ่งคำนวณไต ้จาก

ประรทธภาพการทำงาน = อัวโมงการทำงานจรง
อัวโมงการทำงานมาตรฐาน

4) การจ ัดทำรายงานอ ัตราการใช ้สอยเคร ื่องจ ักร (Issue  Utilization Report)
รายงานอ ัตราการใช ้สอยเคร ื่องจ ักรเป ็นรายงานท ี่แสดงอ ัตราการว ่างงาน หรือ อ ัตราการ 

ทำงาน  ของเคร ื่องจ ักรท ี่เก ิดข ึ้นในกระบวนการผล ิตเม ื่อเท ียบก ับกำล ังการผล ิตของเคร ื่องจ ักรน ั้น
สำหรับในส่วนของดัชนีช ี้ว ัดการทำงาน (P erfo rm an ce  Indicator) จากรายงาน น ี้ลามารถ 

เห ็นได ้อย ่างช ัดเจนเซ ่นเด ียวก ับรายงานประส ิทธ ิภาพการทำงาน กล ่าวค ือ ใช ้อ ัตราการว ่างงาน 
หรือ อ ัตราการทำงานของเคร ื่องจ ักร ประเม ินผลการทำงานของเคร ื่องจ ักรน ัน  ๆ ว ่า ม ีการใช้งาน 
ค ุ้มค ่ามากน ้อยเพ ียงใด ซ ึ่งสามารถคำนวณ ไต ้จาก

อัตราการใอัสอยเครึ๋องจักร = ________ อัวโมงการทำงานจรุง______________

อัวโมงการทำงานของเตรองจักรทีออกแบบไว้
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3.2 ปัจจัยขา1ข้า (Inputs)

3.2.1. เอกสารคำส้งผสิต (Production Order)

เป ็น เอกสารจากฝ ่ายวางแผนการผล ิต ท ี่จะให ้ข ้อม ูลเก ี่ยวกบภาระงาน (Work Load) วัน 
เริ่มต ้นงานเร็วท ี่ส ุด และวันกำหนดเสร็จงาน สำหรับความถ ี่ในการร ับข ้อม ูลจากฝ ่ายวางแผนการ 
ผล ิตอาจเป ็นรายเด ือน รายส ัปดาห ์ห ร ือ  รายวันตามนโยบายท ี่กำหนดไว้

3.2.2. รายการวัตถุตบการผสิตท ึ๋ใส ้ (BOM)

เป ็น เอกสารจากฝ ่ายวางแผนการผล ิต ท ี่จะให ้ข ้อม ูลเก ี่ยวก ับรายละเอ ียดของว ัตถ ุด ิบท ี่ต ้อง 
ใชในการปฏ ิบ ิตงานท ี่เก ี่ยวข ้องก ับเอกสารคำส ังผล ิต (P roduction  O rder) นั้น  ๆ เพ ื่อนำมาใช้ใน 
การออกเอกสารขอเบ ิกว ัตถ ุด ิบให ้ก ับฝ ่ายจ ัดการพ ัสด ุจ ัดส ่งว ัตถ ุด ิบมาย ังสถาน ีงาน และวันเวลาที่ 
ระบุไว้ต่อไป

3.2.3. เส้นทางการผสิดของผสิตภัณฑ์นั้น ๆ (Route Sheet)

เป ็น เอกสารจากฝ ่ายวางแผนการผล ิต ท ี่จะให ้ข ้อม ูลเก ี่ยวก ับสำด ับการผล ิต และเต ้นทาง 
การผล ิตท ี่ใช ้สำหรับเอกสารคำส ังผล ิต (Production O rder) นั้น  ๆ เพ ื่อใช ้ในการจ ัดตารางการผล ิต 
ท ี่เหมาะสมว่า ท ี่สถานีงานหนึ่ง  ๆ จะไม ่ม ีภาระงาน (Work Load) มากจนเกินไป

3.2.4. เอกสารงาน,!เอมแซม (Rework Order)

เป ็น เอกสารคำส ังผล ิต (Production O rder) ที่ระบุประ๓ ทสำหรับงานซ่อมแซม (Rework) 
ม ีกระบวนการไหลของเอกสารเซ ่นเด ียวกับเอกสารคำส ังผล ิต โดยจะน ำมาผ ่าน การจ ัดตารางการ 
ผลิต เพ ื่อออกเป ็นเอกสารคำส ังปฎ ิบ ัต ิงาน (Work O rder) ต่อไป

3.2.5. เอกสารปฎเสอน ั้นงาน (Rejection Slip)

เป ็น เอกสารท ี่ได ้ร ับมาจากฝ ่ายควบค ุมค ุณ ภาพ เพ ื่อแจ ้งให ้ฝ ่ายผล ิตทราบว ่า สินค้า
สำเร ็จร ูปลอตใดไม ่ได ้มาตรฐานคุณ ภาพตามท ี่กำหนดได ้ เพ ื่อให ้ผ ู้ร ับผ ิดชอบจากฝ ่ายผล ิต
ดำเน ินการด ัดส ินใจว่า จะนำไปแกใขซ่อมแซมใหม่ (Rework) หรือกำหนดให้เป ็นของเลียที่ไม ่ 
สามารถซ่อมแซมได้ (S c rap ) และ ต้องกำจัดทิ้งไป
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3.3 ปัจจัยควบคุม (Controls)

3.3.1. ปฎทนการทำงาน (Shop Calendar)
เป ็นข้อมูลเบ ื้องต ้นของทางโรงงาน ซ ึ่งจะถ ูกกำหนดโดยผ ู้ร ับผ ิดชอบฝ่ายทรัพยากรบ ุคคล 

(H um an R eso u rce) เป ็นรายป ี ตามป ีปฏ ิท ิน เป ็นเง ื่อนไขท ี่จะต ้องนำมาใช ้ในการจัดตารางการ 
ผล ิตรายวัน

3.3.2. กำจังการผลต (Capacity Information)

เป ็นข ้อม ูลของฝ ่ายผลิตท ี่ถ ูกรวบรวมโดยฝ ่ายว ิศวกรรม เป ็นเงื่อนไขที่จะต ้องนำมาใช้ใน
การจ ัดตารางการผล ิต  เพ ื่อให ้ตารางการผล ิตท ี่ได ้น ั้นม ีความเหมาะสมและลามารถนำไปใช ้
ปฏิบ ัต ิงานได้จริง

3.3.3. สถานะคงคจัง (Inventory Status)

เป ็นข ้อม ูลท ี่ได ้ร ับจากฝ่ายส ินค ้าคงคล ัง เพ ื่อตรวจลอบความถูกต ้องในการออกเอกสารขอ 
เบ ิกวัตถ ุด ิบ (M aterial Requisition For P roduction) ให ้เป ็นไปตามความเป ็นจริงท ี่เก ิดข ึ้น รวมถึง 
ใช ้เป ็นข้อม ูลในการต ัดส ินใจในกิจกรรมการจัดการวัตถ ุด ิบในกรณ ีท ี่เก ิดป ัญหาระหว่าง 
กระบวนการผลิตด ้วย

3.3.4. สถานะIครึ๋องม ึอคงคจ ัง (Tool Status)

เป ็นข ้อม ูลของหน ่วยจ ัดเก ็บเครองม ือ เพ ื่อตรวจสอบความถ ูกต ้องในการออกเอกสารขอ
เบ ิกเครื่องมือ (Tool Requisition) ให ้เป ็นไปตามความเป ็นจร ิงท ี่เก ิดข ึ้น รวมถึงใช้เป ็นข้อมูลในการ 
ต ัดส ินใจในกิจกรรมการจัดการเครื่องม ือในกรณ ีท ี่เก ิดป ัญหาระหว่างกระบวนการผลิต และใช้
ตรวจลอบสถานะของเครื่องม ือ ว ่าม ืการส ่งค ืนกลับเข ้าคลังหรือไม่ เม ื่อใช้งานเสร็จ หรือ ม ีการปิด 
งาน ตามคำล ังปฏ ิบ ัต ิงาน  (C lose W orking)

3.3.5. สถานะเอกสารต ่าง ๆ (Document Status)

เป ็นข ้อม ูลสถานะของเอกสารต ่าง  ๆ ท ี่อยู่ในระบบ ได้แก่ สถานะเอกสารคำล ังผล ิต 
(P roduction  O rd er S ta tus) สถานะเอกสารคำล ังปฏ ิบ ัต ิงาน (Work O rd er S ta tus) และสถานะ 
เอกสารขอเบ ิกเครื่องม ือ (Tool Requisition S ta tus) ใช ้ในการแสดงสถานะของเอกสารแต่ละ 
ประ๓ ทในแต่ละกระบวนการทำงาน
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3.3.6. 1อกสารรายงานเตอนการผสิต (Production Alarm Report)

เป ็น รายงาน ท ี่ร ับ จากฝ ่ายควบ ค ุมค ุณ ภาพ  เพ ี่อให ้ผ ู้จ ัดการโรงงาน (Supervisor) ได้ทราบ 
ว ่า กระบวนการผล ิตเก ิดความผ ิดพลาด ม ีการผล ิตของเส ียมากเก ินจำนวนท ี่ต ั้งเป ็นมาตรฐานไว ้ 
เพ ี่อใช้เป ็นข้อม ูลในการตัดสินใจแกใฃปัญหา เพี่อแก้ไขกระบวนการผลิตต่อไป

3.4 ปัจจัยกลไกการทำงาน (Mechanisms)

3.4.1. ผู้รบผิดชอบการจัดตารางการผสิต (Scheduling Person)

ผ ู้ร ับผ ิดชอบการจ ัดตารางการผล ิตจะเป ็นผ ู้ด ูแลก ิจกรรมต ่าง  ๆ ท ี่เก ิดขึ้นในกระบวนงาน 
การจ ัดตารางการผล ิต  ได้แก่ ก ิจกรรมการรวบรวมข้อม ูลจากแหล่งต ่าง  ๆ ก ิจกรรมการเล ือก 
กฎเกณ ฑ ์การจ ัด ตารางการผล ิต ก ิจกรรมการจ ัดทำรายงานตารางการผล ิต และกิจกรรมการ
ทบทวนและปรับปรุงตารางการผลิต ประส ิทธ ิภาพของกระบวนการจ ัดตารางการผล ิตน ีจะม ีมาก 
น ้อยเพ ียงใด ผ ู้ร ับผ ิดชอบการจัดตารางการผล ิตเป ็นป ัจจ ัยหน ึ่งท ี่สำค ัญในกระบวนงาน หาก
ผ ู้ร ับผ ิดชอบการจ ัดตารางการผล ิตม ีความร ู้ความลามารถใน การจ ัดตารางการผล ิต เป ็น อย ่างด ี จะ 
ทำให ้ก ิจกรรมการจัดตารางการผล ิตม ีประส ิทธ ิภาพท ี่ด ีด ้วย

3.4.2. ผู้จัดการโรงงาน (Supervisor)

ผู้จ ัดการโรงงาน (Supervisor) เป ็นกลไกที่สำค ัญอีกอย่างหนึ่งในกระบวนการผลิต
เน ื่องจากห ากม ีป ัญ หาใด  ๆ เก ิดข ึ้นระหว่างกระบวนการผลิต ผ ู้จ ัดการโรงงานจะเป ็นผ ู้ดำเน ินการ 
ต ัดส ินใจเบ ื้องต ้นในการแก ้ป ัญหาท ี่เก ิดข ึ้น เพ ี่อให ้ป ัญหาท ี่เก ิดข ึ้นล ่งผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิตน ้อยที่ส ุด รวมถึงต ้องเป ็นผ ู้ควบคุมด ูแลงานในกระบวนการผลิตให ้เป ็นไปด้วยความเร ียบร้อย 
และเป ็นไปตามแผนงานที่วางแผนไว้

3.4.3. พนักงานปฎบ้ตงาน (Operators)

พน ักงานปฏ ิบ ัต ิงาน (O pera to rs) คือ ผ ู้ปฎ ิปต ิงานในสถาน ีงานต ่าง  ๆ ท ี่จะต ้องปฏ ิปต ิงาน 
ตาม เอกสารคำจ ังปฏ ิบ ัต ิงาน  (Work O rder) ท ี่ได ้ร ับมอบหมาย รวมถ ึงงานท ี่เก ี่ยวข ้องก ับเอกสาร 
คำจ ังปฏ ิบ ัต ิงานน ั้นด ้วย กล ่าวค ือ จะต ้องทำการเบ ิกและล่งค ืนเคร ื่องม ือท ี่ต ้องใข ้ในการปฏ ิบ ัต ิงาน 
นั้น  ๆ จาก ฝ ่ายส ิน ค ้าคงค จ ัง  และบ ันท ึกข ้อม ูลท ี่ได ้จากการทำงานในแต ่ละคำจ ังปฏ ิบ ัต ิงานอ ีกด ้วย

3.4.4. ระบบการออกรายงาน (Report System)
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ระบบการประมวลผลข้อมูลที,ได ้ร ับจากห ลายฝ ่าย จะถูกนำมารวบรวม (Collecting)
จ ัดเร ียง (Sorting) และประมวลผล (P ro cess in g ) เพ ื่อจ ัดพ ิมพ ์ในรูปแบบของเอกสารรายงานต่าง 

 ๆ ท ี่ใช ้ในกระบวนการผลิตเอง ใช ้เป ็น เอกสารแจ ้งการเปล ี่ยนแปลงการทำงานให ้ก ับผ ู้ท ี่เก ี่ยวข ้อง 
หรือ ใช ้เป ็นรายงานสำหรับฝ่ายบริหารเพ ื่อประกอบการตัดส ินใจในการบริหารงานองค์กรต่อไป

3.5 บ ิจจ ัยขาออก(Outputs)

3.5.1. เอกสารการเบ ิก (Requisition Sheet)

เป ็น เอกสารจากฝ ่ายผล ิตท ี่แจ ้งไปย ังฝ ่ายส ินค ้าคงคล ัง โดยจะระบุประ๓ ทฃองเอกสารให้ 
เป ็นคำขอเบ ิกเพ ื่อใช้ไนกระบวนการผลิต (R equisition from Production) หรืออาจเร ียกเป ็น 
เอกสารขอเบ ิกวัตถ ุด ิบ (M aterial Requisition) ก็ได้ โดยฝ ่ายส ินค ้าคงคล ังจะจ ัดส ่งว ัตถ ุด ิบ  
(C heck  RM) ท ี่ฝ ่ายวางแผนการผล ิตได ้ดำเน ินการจองไว้ไปยังสถาน ีงานในวันเวลาท ี่ระบ ุไว ้ตาม 
รายละเอ ียดในเอกสารน ี้

3.5.2. เอกสารการรับ (Receiving Sheet)

เป ็น เอกสารจากฝ ่ายผล ิตท ี่แจ ้งไปย ังฝ ่ายส ินค ้าคงคล ัง เพ ื่อจ ัดส ่งส ินค ้าเก ็บเข ้าส ่คล ัง ใน 
ที่น ี้แบ่งประ๓ ทของเอกสารออกเป ็น 2 ประ๓ ทเพื่อใช้ไน 2 กรณ ี ได้แก่ กรณีแรก ใช้ไนการจัดส่ง 
ว ัตถ ุด ิบท ี่เหล ือค ืนเข ้าคล ัง จะระบ ุประ๓ ทของเอกสารเป ็นการค ืนจากฝ ่ายผล ิต (Return from 
Production) หรือ อาจเร ียกเป ็น  เอกสารขอคืนวัสดุ (Return M aterial S heet) ก็ได้ เพ ื่อแจ้ง 
ปร ิมาณ วัตถ ุด ิบท ี่เหล ือจากกระบวนการผล ิต ให ้ฝ ่ายส ินค ้าคงคล ังมาร ับว ัตถ ุด ิบท ี่เหล ือ (R etu rned  
RM) น ี้จากสถาน ีงานไปจัดเก ็บในฝ่ายส ินค ้าคงคล ังและแก ้ไขสถานะคงคล ังให ้ถ ูกต ้องต ่อไป กรณีที่ 
สอง ใช ้ไนการจัดส ่งส ินค ้าสำเร ็จรูปเข ้าส ่คล ังเม ื่อส ิ้นส ุดกระบวนการผลิตจะระบ ุประเภทของ
เอกสารเป ็นการร ับจากฝ ่ายผล ิต (R eceive from P roduction) หรือ อาจเร ียกเป ็น  เอกสารส่งมอบ 
ส ินค ้าสำเร ็จร ูป(FG S to rag e  S heet) เพ ื่อแจ ้งเป ็นหล ักฐานยืนย ันการส ่งมอบก ับฝ ่ายส ินค ้าคงคล ัง 
ดำเน ินการจ ัดเก ็บส ินค ้าสำเร ็จร ูป และแก้ไขสถานะสินค้าสำเร ็จรูปคงคลัง

3.5.3. เอกสารขอเบ ิกเคร ืองมอ (Tool Requisition)

เป ็นเอกสารท ี่พน ักงานปฏ ิบ ัต ิงานจะนำไปขอเบ ิกเครื่องม ือท ี่ต ้องการใข ้ในการปฏ ิย ัต ิงาน 
จากฝ ่ายส ิน ค ้าคงคล ัง รวมถึงใช้เอกสารนี้แสดงถึงสถานะการส่งค ืนเครื่องม ือท ี่ใข ้งานเสร็จส ินอีก
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ด้วย หากการส ่งค ืนเครองม ือเสร ็จส ิ้นสมบ ูรณ ์เอกสารน ีจะถ ูกเก ็บไว ้ย ังฝ ่ายส ินค ้าคงคล ังเพ ือให ้ใช ้ 
เป ็นข้อมูลในการแก้ไขสถานะเครื่องม ือคงคลัง (Tool S ta tus) ต่อไป

3.5.4. เอกสารงานร{อมแซม (Rework Order)

เป ็นเอกสารคำส ั่งผล ิต (Production O rder) ท ี่ระบุประ๓ ทสำหรับงานซ่อมแซม (Rework) 
จะทำการออกเอกสารน ี้ก ็ต ่อเม ื่อได ้ร ับเอกสารปฏิเสธช ินงาน (R ejection Slip) จากฝ ่ายควบ ค ุม  
ค ุณ ภาพ และได้ทำการทบทวนว่าช ิ้นงานนั้น  ๆ สามารถซ่อมแซมงานได้ จะทำการออกเอกสารน ี

3.5.5. เอกสารรายงานแสดงสถานะคำร่!งปฎบ้ตงาน (Work Order Status Report)

เป ็น เอกสารรายงานท ี่จ ัดทำข ึ้นเม ื่อม ีการร ้องขอ หรือ ต ้องการต ิดตามสถานะของคำล ัง 
ปฏ ิบ ัต ิงาน (Work O rder) ใด  ๆ เพ ื่อแสดงสถานะของคำสั่งปฏ ิปตงานนันว่าอยู่ในขันตอนใดของ 
การทำงาน และจะเสร็จส ิ้นตามกำหนดหรือไม่

3.5.6. เอกสารรายงานคำหร้นฝ่ายบริหาร (Management Report)

เป ็นช ุดเอกสารรายงานท ี่แสดงถ ึงด ัชน ีช ิ้ว ัดการทำงาน (P erfo rm ance Indicator) ซ ึงฝ ่าย 
ผล ิตดำเน ินการประมวลผลและสรุปแจ ้งย ับฝ ่ายบร ิหาร เพ ื่อให ้เป ็นข้อมูลสำหรับการบริหารงาน
องค์กรต่อไป ซ ึ่งจะประกอบด ้วยรายงานต ่าง  ๆ ดังนี้

o  รายงานของเส ียท ี่เก ิดข ึ้นในกระบวนการผลิต (Rework Report) 
o  รายงานประส ิทธ ิภาพการทำงาน (Efficiency Report) 
o  รายงานอ ัตราการใช ้สอยของเคร ื่องจ ักร (Utilization Report)
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ร า ย ก า ร ว ัต ถ ุด ิบ ก า ร ผ ล ิต ท ี่ 

ใ ช ้ (B O M )

แ ส ด ง ร า ย ก า ร  

ว ัต ถ ุด ิบ ทีใ่ ช ้ใ น ก า ร  

ผ ล ิต

ฝ ่า ย ว า ง  

แ ผ น ก า ร  

ผ ล ิต

ฝ ่า ย ผ ล ิต
1— 1 J — 1

เล ัน ท า ง ก า ร ผ ล ิต ข อ ง  

ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ (R o u te  S h e e t )

แ ส ด ง ร า ย ก า ร  

เล ัน ท า ง ก า ร ผ ล ิต

ฝ ่า ย ว า ง  

แ ผ น ก า ร  

ผ ล ิต

ฝ ่า ย ผ ล ิต
1--------1 _ J— 1

เอ ก ส าร ง าน ซ ่อ ม แ ซ ม  

(R e w o r k  O rd er)

ใ ห ้ข ้อ ม ูล เก ี่ย ว ก ับ  

ค ำ ล ัง ผ ล ิต ป ร ะ เภ ท  

ซ ่อ ม แ ซ ม ช ิ้น ง าน

ฝ ่า ย ผ ล ิต ฝ ่า ย ผ ล ิต r > L J
ส ำ เน า เพ ื่อ  

แ จ ้ง ก ำ ล ัง ก า ร  

ผ ล ิต ท ี่ล ด ล ง

เอ ก ส า ร ป ฏ ิเส ธ ช ิ้น ง า น  

(R e je c t io n  S lip )

ให ้ข ้อ ม ูล ส ิน ค ้า  

ส ำ เร ็จ ร ูป ท ี่ไ ม ่ผ ่า น  

ก า ร ต ร ว จ ค ุณ ภ า พ

ฝ ่า ย  

ค ว บ ค ุม  

ค ุณ ภ า พ

ฝ ่า ย ผ ล ิต
J --------1

ส ำ เน า เพ ื่อ  

แ จ ้ง ส ิน ค ้า  

ส ำ เร ็จ ร ูป ท ี่ร อ  

ก า ร ต ร ว จ

L J j J T / ; ; . T H ___ J
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ตารางที, 3 แสดงกระบวนการไหลของเอกสาร(ต่อ)

ริ!อเอกสาร วัตถุประสงค์ ผู้'ออก ผู้รบ

การไหลของออกเอกสาร

หมายเหตุฝ่าย 
ร้บคำ 
ส์งผู้อ

ฝ่ายวาง 
แผนการ 
ผลต

ฝ่าย 
จัดผู้อ

ฝ่าย
ผลต

ฝ่าย 
สินค้า 
คงคลัง

ฝ่าย 
จัด«เง 
สินค้า

ฝ่าย 
ควบคุม 
คุณ/ทพ

ฝ่าย
บริหาร

เอ ก ส าร ร าย ง าน เต ือ น ก าร  

ผ ล ิต  (P roduction  Alarm  

R eport)

ให ้ข ้อ ม ูล แ ส ด ง ค ่า  

ม าต ร ฐ าน ท ี่เก ิน ก ว ่า  

ม าต ร ฐ าน  

ก ระบ ว น ก ารผ ล ิต  

ท ี่ต ั้งไว ้

ฝ ่าย  

ควบค ุม  

ค ุณ ภ าพ
ฝ ่ายผ ล ิต

1 1- -► I 1LJ

เอ ก ส าร บ ัน ท ึก ข ้อ ม ูล  

ป ฏ ิบ ัต ิง าน  (D ata  

C ollection )

ส ำห ร ับ บ ัน ท ึก ข ้อม ูล  

ท ี่เก ิด ช ิ้น ใน  

ก ร ะบ ว น ก าร ผ ล ิต
ฝ ่ายผ ล ิต ฝ ่ายผ ล ิต C3

ส ำห ร ับ เก ็บ  

ข ้อ ม ูล ใน บ ร ิเว ณ  

ป ฏ ิบ ัต ิง าน ก ่อ น  

บ ัน ท ึก เข ้า ใน  

ระบบ

เอ ก ส าร ต ิด ต าม ว ัส ด ุ 
(M aterial T ag)

ส ำห ร ับ บ ัน ท ึก ข ้อม ูล  

ค ว าม ค ืบ ห น ้าก าร  

ผ ล ิต ช ิ้น งาน
ฝ ่ายผ ล ิต ฝ ่ายผ ล ิต น

ส ำห ร ับ เก ็บ  

ข ้อ ม ูล ใน บ ร ิเว ณ  

ป ฏ ิบ ัต ิง าน ก ่อ น  

บ ัน ท ึก เข ้า ใน  

ระบบ

เอ ก ส าร ก าร เบ ิก  

(R eq u isition  S h e e t)

ให ้ข ้อ ม ูล แ ส ด ง ก าร  

ข อ เบ ิก ว ัต ถ ุด ิบ  

ส ำห ร ับ ก ารผ ล ิต
ฝ ่ายผ ล ิต

ฝ ่าย ส ิน ค ้า  
คงคล ิง

0ๅ



ตารางที่ 3 แสดงกระบวนการไหลของเอกสาร(ต่อ)

ริเอเอกสาร วัตชุประสงค์ ผู้ออท ผู้รบ

การไหลของออกเอกสาร

หมายเหตุฝ่า*] 
ร้บคำ 
ลังขึ้อ

ฝ่ายวาง 
นผบการ 
ผลิต

ฝ่าย 
จัดสัอ

ฝ่าย
ผลิต

ฝ่าย 
สินคำ 
คงคลัง

ฝ่าย 
จัดลิง 
ลินคำ

ฝ่าย 
ควบคุม 
คุณภาพ

ฝ่าย
บริหาร

เอ ก ส า ร ก า ร ร ับ  

(R e c e iv in g  S h e e t )

ให ้'ข ้อ ม ูล ก า ร ส ่ง ค ืน  

ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่เห ล ือ  

จ า ก ก า ร ผ ล ิต  แ ล ะ  

ล ิง ม อ บ ส ิน ค ้า  

ส ำ เร ็จ ร ูป

ฝ ่า ย ผ ล ิต

ฝ ่า ย

ส ิน ค ้า ค ง  

ค ล ัง

___
___

___
___

___
_ท

เอ ก ส า ร ข อ เบ ิก เค ร ื่อ ง ม ือ  

(T o o l R e q u is it io n )

ให ้ข ้อ ม ูล เก ี่ย ว ก ับ  

ก า ร ข อ เบ ิก  

เค ร ื่อ ง ม ือ ส ำ ห ร ับ  

ก า ร ผ ล ิต

ฝ ่า ย ผ ล ิต ฝ ่า ย ผ ล ิต H

ร า ย ง า น แ ส ด ง ส ถ า น ะ ค ำ ล ัง  

ป ฏ ิบ ิต ง า น  (W ork O rd e r  

S ta tu s  R e p o r t)

ร า ย ง า น แ ส ด ง  

ส ถ าน ะ ค ำ ล ิ'ง  

ป ฏ ิบ ้ต ง า น เม ื่อ ม ื 

ก า ร ร ้อ ง ข อ

ฝ ่า ย ผ ล ิต
ฝ ่า ย ท ี่ 

เก ี่ย ว ข ้อ ง

1---------,
บ่ *_L"___ J_ 1 1 1 * 1 ร า ย ง า น อ อ ก  

เม ื่อ ไ ด ้ร ับ ก า ร  

ร ้อ ง ข อ ข อ ง ฝ ่า ย  

ต ่า ง  ๆ

1

ร า ย ง า น ข อ ง เส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น  

ใน ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต  

(R e w o r k  R ep o rt)

ร า ย ง า น แ ส ด ง  

ป ร ิม า ณ ข อ ง เส ีย ใน  

ช ่ว ง เว ล าท ี่จ ัด ท ำ  

ร า ย ง า น

ฝ ่า ย ผ ล ิต
ฝ ่า ย

บ ร ิห าร

— J

ส ำ เน า เพ ื่อ แ จ ้ง  

y ie ld  ก า ร ผ ล ิต
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ตารางที่ 3 แสดงกระบวนการไหลของเอกสาร(ต่อ)

ริเอเอกสาร วัดธุประสงค์ ผู้ออท ผู้ร้บ

การไหรของออกเอกสาร

หมายเหตุฝ่าย 
ร้บคำ 
ฟ้งสัอ

ฝ่ายวาง 
แผนการ 
ผลิต

ฝ่าย 
จัดริ!,อ

ฝ่าย 
ผลิด

ฝ่าย
สินค้า
คง
คสัง

ฝ่าย 
จัดส่ง 
สินค้า

ฝ่าย 
ควบคุม 
คุณภาพ

ฝ่าย
บริหาร

ร า ย ง า น ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร  

ท ำ ง า น  (E ff ic ie n c y  

R e p o r t)

ร า ย ง า น แ ส ด ง  

ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร  

ท ำ ง า น ใน ช ่ว ง เว ล า  

ท ี่จ ัด ท ำ ร า ย ง า น

ฝ ่า ย ผ ล ิต
ฝ ่า ย

บ ร ิห าร 1 L J ----------1

ร า ย ง า น อ ัต ร า ก า ร ใ ช ้ส อ ย  

ข อ ง เค ร อ ง จ ัก ร  (U tiliza tio n  

R e p o r t)

ร า ย ง า น แ ส ด ง  

อ ัต ร า ก า ร ใช ้ส อ ย  

เค ร ื่อ ง จ ัก ร ใน  

ช ่ว ง เว ล าท ี่จ ัด ท ำ  

ร า ย ง า น

ฝ ่า ย ผ ล ิต
ฝ ่า ย

บ ร ิห าร
1--------L J — 1

------- ►  เอกสารส่งถึง

------เอกสารสำเนาถึง
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