
รายละเอ ึอดการออกแบบ (Detail Design)

4.1 การออกแบบฐานข ้อม ูล (Database Design)

ฐานข้อม ูลออกแบบพื้นฐานของโปรแกรมนี้จะม ีตารางของ Entity ท ี่เก ี่ยวข ้องก ับการ
ทำงานในโปรแกรมควบคุมระดับปฏิบ ้ต ิการ ดังรูป

receivinq.header
receiving.no: CHAR(18)

receiving.type: CHAR(18) 
received_date: DATE TIME 
ref.doc: CHAR(18) 
refshipping_doc: CHAR(18

receivingdetail

dep.no: CHAR<18) 
date: DATE

production.date: N T  

working.!»!#: DECIMAL(10,:

W €
minuend: DECIMAL<10.2)

route.sheet.type: CHAR(1I

regulsKion.detail
requisition.»): CHAR(18)

พชุนired_ชุty: DECIMAL022 
๒sued_qty: CHAR<18) 
um: CHAR(18) _ 
retum.date: DATETIME 
loadjocation: CHAR(18) 
picklatatua: CHAR(18) 
•Hejno: CHAR(18) 
location.กo: CHAR(18) 
Hem.noT CHAR(18) 
plckü»t_no: CHAR(18) 
trans date: DATE TIME 

..................----------------------

requis tion.hê a d er 
requis Hion.no: CHAR(18) 

req iis ition jype: CHAR(18 
. req jssuejdate: DATETTMI 

reqldep: CHAR(18) 
req_date: DATETIME 
ref.doc: CHAR(18)

production_ofder_no: CHAR(1£ 
seq_no: lot

opt.no: CHAR(18) 
wc.no: CHAR(18) 
departmert.no: CHAR(18) 
start: DECIMAU10.2) 
end: DEQMAL(10.2) 
beginjime: DECIMAL(10.2) 
startjcon: DATE TIME 
end.core DATETIME

receiving.»): CHAR(18) 

lot.no: CHAR(18) 
received.qty: DECIMAL(122) 
contirmed.qty: DECIMAL(12.: 
store.sit • โ  CHAR(18) 
storejocation: CHAR(18) 
Hem.no: CHAR(18) 
receiving_statue: CHAR(18) 
trans.date: DATETIME

calendar.detail

Kem.no: CHAR(18)

Hem.name: CHAR(50)
Kem~descnption: CHAR(100)
Kemjype: CHAR(18) 
production.type: CHAR(18) 
weightsj>ë r unH: DECIMAL(12.2) 
delivery ไพ่o ium e.per.!#*: DECIMAL(12 
deliverylwide: DECIMAL(1Z2) 
delivery Jong: DECIMAL(122) 
deliver.high: DECIMAU122) 
max.stagging: INTEGER 
um: CHAR(18) 
purchase.policy: CHAR(18) 
production.policy: CHAR(18) 
pure has «.unit: CHAR(18) 
iast.update.date : DATE 
route.sheet.no: CHAR(18) 
dtf. DËCIMÂL(1Z2)
drawing no: CHAR(18) 
atd.unH_price: CHAR(18) 
leedtime: DECIMALS2.2) 
safaty.stock: DECIMAL(122) 
ptt CHAR(18) 
abc.class: CHAR(18)
•heif.Ws: DECIMAK12.2) 
reorder.point: DECIMAU122) 
present.supplier.no: CHAR(18) 
pirchase.model: CHAR(18) 
piachase.brand: CHAR(18) 
receive.policy: CHAR(100) 
Hem.detail.linel : CHAR(100) 
Kem~detailjine2: CHAR(100)
Hemldetฟfline3: CHAR(100) 
re fjxJ tem T  CHAR(18) 
Hem_recieve_per_WMk: CHAR(18) 
Hemjolerance.code: CHAR(18) 
max_order_qty_per_week: CHAR(18)

___________ J

um: CHAR(18)
c production.order

urit.type : CHAR(18)
: «^d escrip tion : CHAR(1£ 

convert: DECIMAL(10 2) 
irrt.eonvertion: C tW t(18)

production.order.rw: CHAR(18) 

Hem.no: CHAR(18) 
quantity: DECIMALS 22) 
department: CHAR(18) 
wc.no: CHAR(18) 
start.date: DATE 
due.dste: DATE 

_  production.order.type: CHAR(1 
ref.doc.no”  CHAR(18) 
proWenTcode: CHAR(18) 
ref lot.no: CHAR(18) 
remark: CHAR(18) 
released.status: CHAR(18) 
releasedldate: DATE TIME 
closing_status: CHAR(18) 
closing_date: DATE TIME '■ 'I

Hem no: CHAR(18) 
component: CHAR(18

qty: DECIMAL(1Z2)

tework_problem

m.description: CHAR(5( 
«.operation: CHAR(50)

datacoOection

data.collection.no: CHAR(T 
Hem~no: CHARTS) 

reqiisHion.qty: CHAR(18) ►- 
usage.qty: CHAR(18) 
retlân.qty: CHAR(18)

data.collection.no: CHAR(18)

collection.date: DATE 
employee” no: CHAR(18) 
pay.code: CHAR(18) 
depjvo: CHAR(18) 
wc.no: CHAR(18) 
mechine.no: CHAR(18) 
receive qty: DECIMAL(122) 
output ไ!ty: DECIMAL(1Z2) 
scrap qty: DECIMALS 2.2) 
set up tim e: DECIMALS 22) 
operat»on_time: DECIMALS 2.; 
down.time: DECIMAL(1Z2) 
released.status: CHAR(18) 
work_order.no: CHAR(18) 
product «on_order.no: CHAR(1£

work_order.no: CHAR(18) 
production.order.no: CHAR(1£

wc.no: CHAR(18) 
qty”  DECIMAL(1Z2) 
rework.status: CHAR(18) 
operation no: CHAR(18) 
start.date: DATETIME 
due.date: DATETIME 
released.status: CHAR(18) 
releasedldate: DATE TIME 
dosing_status: CHAR(18) 
dosing_date: DATETIME 
Hem.no: CHAR(18) 
departmert.no: CHAR<18) 
productionjum: CHAR(18) 
start.min: DECIMAL^0 2) 
end.min: DECIMAL(10.2) 
plan”  status: CHAR(18) 
planldate: DATE TIME 
irm  jla n .s ta tu s : CHAR(18) 
Irn ijla n ld a te : DATE TIME

J1 1(18) 81H

j
ool requisHion
tooI.requisHion.no: CHAR(18)

tool.no: CHAR(18)

tool.name: CHAR(18) 
tool” description: CHAR(18) 
too ljype : CHAR(18) 
totaïlquanüty: DECIMAL(1Z2) 
um: CHAR(18) 
tool.location: CHAR(18) 
lasCreq_date: DATE TIME 
acquisHion.date: DATE 
current.wc.no.used: CHAR(18 
currert.dep_no_used: CHAR(1I

T
req_date: DATE TIME 
retum.date: DATETIME 
dep.rio.used: CHAR(18) 
wc.no.used: CHAR(18) 
wotk.order.no: CHAR(18) 
production ̂ไ ฟ er.no: CHAR(1f 
released.status: CHAR(18) 
releasedldate: DATETIME 
ctosed.status: CHAR(18) 
closed.date: DATETIME too ljype

tooljype: CHAR(18)

to o ljype  description: CHAR(1I_ _ _ _ _ -----------------------

1»๓
employee.no: CHAR(18)

wc.no: CHAR(18) 
departmert.no: CHAR(18)

max.capacity__per.day: DECIMAL^; 
kee jim e : DECÏmÂL(10.2) 
wc.name: CHAR(18)

operation.no: CHAR(18) 
wc.no: CHAR(18) 
departmert.no: CHAR(1£

^ ท ุร ^^^
seq.ทิว: CHAR(18)

tool type: CNAR(18)—T-
employee.name: CHAR(18) 
gerider CHAR(18) 
age: NUMERIC 
rationality: CHAR(18) 
religion: CHAR(18) 
employee.addless: CHAR(18) 
it.nployee.road: CHAR(18) 
wnployee.tumbon: CHAR(18) 
employee~district: CHAR(18) 
employee.province: CHAR(18) 
employeeJ»stel: CHAR(18) 
empioyee.addrees.linel: CHAR(1 
employee_address_line2: CHAR(1 
employee.tel: CHAR(18) 
salary: DËCIMAL00.2) 
start.date: DATE TIME 
department: CHAR(18)

CHAR(18)

departmert

machine.no: CHAR(18)

machine.name: CHAR(18) 
machine.description: CHAR(18) 
m achinejype: CHAR(18) 
machinelsetup.time: DECIMAL(12 
runtimejper.day: DECIMAU1Z2) 
dep.no: CHAR(18) 
wc.no: CHAR(18) 
acquisHion.drte: DATE 
departmert.no: CHAR(18)

departmert.no: CHAR(18)

ne: CHAR(1 
.no: CHAR<18)

.’ yp*
machinejype: CHAR(18)

machine.type.description: CHAR(|

seq _ n o . u r w r q iO !  1___  _  ___________________ ___________________________________________________________________________________________________
operation no: CHAR(18)

รูปที่ 4 .1) แสดงฐานข้อมูลที่ใข ้ในโปรแกรมควบคุมระดับปฎิบ ํต ิการ

operation.»»: CHAR(18)

opera! ion.descnptren: CHAR(50) 
operation departmert: CHAR(18) 
std.Mtup~.time: DECIMAL(12.2) 
std^operationjime_j>er_urst: DECIMA
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ฐานข้อม ูลถ ูกออกแบบเป ็นฐานข้อม ูลชน ิด InnoDB มีทั้งสิ้น 27 ตารางท ี่เก ี่ยวข ้อง 
ลามารถด ูรายละเอ ียดของแต ่ละ Entity ไดในภาคผนวก ค

4.2 การแสดงผลทางหน้าจอในโปรแกรมควบคุมการผลตระด ับปฏบ้ต ิการ

หน้าจอในโปรแกรมควบคุมระดับปฏิบ ้ต ิการประกอบด้วย 18 รายการ 21 หน ้าต ่างท ี่ 
เก ี่ยวข ้อง และสำหรับการทำงานท ี่ครอบคลุมจะต ้องใช ้หน ้าจอในเมน ู inventory m a n a g e m e n t 
สำหรับการเบ ิกว ัต ุด ิบและส ่งมอบส ินค ้าสำเร ็จร ูปให ้ก ับฝ ่ายจ ัดการคล ัง อีก 2 รายการ และหน้าจอ 
ในเมน ู p roduction  p lann ing  อีก 1 รายการสำหรับการออกเอกสารคำล ังข ้อมแซมชิ้นงาน ซึ่งจะ 
อธ ิบายอยู่ในส ่วนของการปฏ ิบ ้ต ิงาน สามารถแบ ่ง 3 เป็น 3 ส่วนหลัก  ๆ ได้แก่

1) การบ ันท ึกค ่าเร ิ่มต ้นการทำงาน (se tup ) ประกอบด้วย 7 รายการ 7 หน ้าต ่าง ใช้ 
ลำหรับบันทึกข้อมูลเริ่มต้นทั่วไปที่ใชในระบบ

2) การปฏ ิบ ัต ิงาน (O peration) ประกอบด้วย 8 รายการ 11 หน ้าต ่าง ใช้สำหรับ 
บ ันทึกข้อม ูลท ี่ใซในการทำงานประจำวัน

3) การออกรายงาน (R eport) ประกอบด้วย 6 รายการ 5 หน ้าต ่าง ใช้สำหรับ 
ประมวลผลรายงานท ี่ต ้องการ

โดยแต ่ละรายการม ีรายละเอ ียดด ังต ่อไปน ี้
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4.2.1. การบันทํกค่าเริ่มต ้นการทำงาบ (setup)

1) Maintain Production Calendar

รูปที่ 4 .2) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม M aintain P roduction  C a len d a r

วัตถุประสงค์ภา?ใต้งาน เพ ื่อใช ้ในการเก ็บข ้อม ูลตารางการทำงานของฝ ่ายผล ิต เพ ื่อนำมาใช ้ 
ประโยชน ์ในการจัดตารางการผล ิต โดยข ้อม ูลจะถ ูกบ ันท ึกลงในฐานข้อม ูลตาราง ca len d ar_ d e ta il 
(ด ูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-ไ -  ก-ร)
รายฟิะเอึยด เม ื่อ เร ียกเมน ู 4.01. Maintain Production  C a len d a r จะแสดงหน ้าต ่างว ่าง ดังรูปที่
4.2)

o  กรอกเลขปี คศ. ที่ต ้องการทำงานในช่อง Y ear จากน ั้นกดปม Go to 
๐  กรอกค่า Default ในส่วนของข้อมูล Default โดยให ้กรอกรายละเอ ียดด ังต ่อไปน ี้ 

S tart Time เวลาเร ิ่มต ้นการทำงานในแต่ละวัน
End Time เวลาส ิ้นส ุดการทำงานในแต่ละวัน
S tart B reak เวลาเริ่มต ้นช่วงพ ักในแต่ละวัน
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End Break เวลาสิ้นสุดช่วงพักในแต่ละวัน

o  หน้าต่างหลักจะแสดงผลรายการปฏิทินในปีนั้น  ๆที่มีการลัดทำไว้แล้ว 

o  กรอกข้อมูลในช่อง date ตามลำดับวันที่ทำการผลิต โดยเมื่อคลิ้กที่ช่อง date จะมี 

ปฏิทินปรากฏขึ้นมาให้เลือกวันที่ต้องการ

๐  ระบบจะทำการออกเลขลำดับวันที่ผลิตให้โดยอัตโนมัติในช่อง “Production Date" 

o  กดปุม "set every row as default” เมื่อต้องการกำหนดค่าเวลาทุกแถวเป็น defualt 

๐  เมื่อกรอกข้อมูลครบ ให้กดปุม save เพื่อมันทึกข้อมูล ระบบจะทำการตั้งค่า ช่อง 

“Start time", “End time”, “Start break" และ “End break” ให้ตามค่า Default ที 

กำหนดไว้ในส่วนของ Default หากวันใดมีการเปลี่ยนแปลงไม่ตรงตามค่า Default 

สามารถคลิ้กเพื่อเปลี่ยนค่าไต้ตามที่ต้องการ กดปุม Save อีกครั้งเพื่อมันทึกข้อมูลที่ 

เปลี่ยนแปลง

2) Maintain Employee

รูปท่ี 4.3) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกโปรแกรม Maintain Employee
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วัตถุป?ะสงค์ทา?ใช้งาน เพื่อใช้โนการเก็บข้อมูลของพนักงานปฏิบัติ ในฐานข้อมูล ตาราง 

Employee (ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-2 -  ก-5)

?ายฟ ิะเอยด เมื่อเรียกเมนู 4.02.Maintain Employee จะแลดงหน้าต่างข้อมูลของหมายเลข 

พนักงานแรกสุดดังรูปที่ 4.3)

๐  สามารถค้นหารายละเอียดของพนักงานในระบบ โดยการกดปุม find และกรอก 

หมายเลขพนักงาน(Employee_no)

๐  สามารถเพิ่มข้อมูลพนักงานใหม่ด้วยการกดปุม Insert หลังจากบันทึกข้อมูลระบบ 

จะออกหมายเลขพนักงานล่าสุดในระบบให้อัตโนมัติ 

๐  สามารถลบข้อมูลพนักงานที่ไม่ต้องการได้ด้วยการกดปุม Delete 

๐  ระบบจะเก็บค่า Employee address 1 และ 2 อัตโนมัติ จากข้อมูล Employee 

Address, Road และ Tumbon ลงในช่อง Employee address 1 และEmployee 

District, Province และ Postel ลงในช่อง Employee 2 เพื่อความสะดวกในการใช้ 

ในการออกรายงาน

3) Maintain Machine Data

รูปท่ี 4.4) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกโปรแกรม Maintain Machine Data

วัตถุประสงค์กา?ใช ้งาน เพื่อใช้ไนการเก็บข้อมูลเครื่องจักรที่มีอยู่ในระบบการผลิต ในฐานข้อมูล 

ตาราง Machinejype และ Machine (ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-6 -  ก-7)
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รายฟ ิะเอึยด เมือเรียกเมนู 4.03. Maintain Machine Data จะแสดงรายการ Machine_Type แรก 

สุดที่มือยู่ในระบบ ดังรูปที่ 4.4)

๐  หน้าต่างหลักจะแสดงข้อมูลชนิดของเครื่องจักรจากตาราง Machine_Type สามารถ 

ค้นหา เพ่ิม และลบข้อมูลไค้จากปุม Search 1 Add และ Delete ตามลำดับ 

๐  หน้าต่างรายละเอียด จะแสดงข้อมูลรายละเอียดของเครื่องจักรจากตาราง Machine 

ที่จัดอยู่ในชนิดของเครื่องจักรประ๓ ทที่แสดงอยู่ในหน้าต่างหลัก สามารถเพิ่ม และ 

ลบข้อมูลรายละเอียดของเครื่องจักรไค้จากการกดปุม Add และ Delete ค้านล่าง 

o  เมื่อทำการกดปุม save ระบบจะบันทึกข้อมูลที่เปลี่ยนแปลงและออกหมายเลข

เครื่องจักรล่าสุดในระบบให้อัตโนมัติ

4) Maintain operation

รูปท่ี 4.5) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกโปรแกรม Maintain operation

วัตถุป?ะสงค์ทา?'ใอังาน เพื่อใข้ในการเก็บข้อมูลการทำงานมาตรฐานที่มือยู่ในฐานข้อมูล ตาราง 

Operation และwc_operation (ดูการทำงานในรูปภาคผนวกก-ร-ก-9)

?าย ุละเอ ึย ุด  เมื่อเรียกเมนู 4.04. Maintain Operation จะแสดงรายการ Operation แรกสุดที่มือยู่ 

ในระบบ ดังรูปท่ี 4.5)
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o  หน้าต่างหลักแสดงรายละเอียดการทำงานมาตรฐานที่มีอยู่ในระบบ รวมถึงเวลา

มาตรฐานในแต่ละการทำงาน ในตาราง Operation 

๐  หน้าต่างรายละเอียดแสดงความสัมพันธ์ระหว่างการทำงานมาตรฐาน สถานีงาน

ชนิดเครื่องจักร และชนิดเครื่องมือที่ใช้ในการทำงานนั้น  ๆในตาราง wc_operation 

๐  เมื่อกดปุม Save ระบบจะบันทึกข้อมูลที่มืการเปลี่ยนแปลงลงในฐานข้อมูล หากเป็น 

ข้อมูลใหม่ระบบจะออกหมายเลขการทำงานมาตรฐานล่าสุดในระบบในหน้าต่าง 

หลักให้อัตโนบัติ

5) Maintain rework problem

รูปท่ี 4.6) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกโปรแกรม Maintain Rework Problem

วัตถุประสงค์ทา?ใช้งาน เพื่อใช้ในการเก็บข้อมูลปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เมื่อพบ 

ปัญหาในกระบวนการผลิตใหม่ และบันทึกค่าลงในฐานข้อมูล ตาราง rework_problem (ดูการ 

ทำงานในรูปภาคผนวก ก-ๆ0 — ก-11 )

รายสะIอ ึยด เมือเรียกเมนู 4.05. Maintain Rework Problem จะแสดงรายการ Rework Problem 

แรกสุดที่มือยู่ในระบบ ดังรูปที่ 4.6)

๐  สามารถค้นหารายละเอียดของปัญหาในระบบ โดยการกดปุม find และกรอก 

หมายเลขปัญหา (problem_code)

๐  ลามารถเพิ่มข้อมูลปัญหาใหม่ด้วยการกดปม Insert หลังจากบันทึกข้อมูลระบบจะ 

ออกหมายเลขปัญหาล่าสุดในระบบให้อัตโนมัติ 

๐  ลามารถลบข้อมูลปัญหาที่ไม่ต้องการได้ด้วยการกดปุม Delete
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6) Maintain Route sheet

วู้ดทป?ะสงค์กา?ใช้งา1น เพื่อใช้ในการเก็บข้อมูลข้อมูลเน้นทางกระบวนการผลิต และขั้นตอนการ 

ปฏิบัติงานในฐานข้อมูล ตาราง route_sheet_operation และ operation (ดูการทำงานในรูป 

ภาคผนวก ก-ๆ2 — ก-  ๆ3)

รายฉะเอยีด เมื่อเรียกเมนู 4.06. Maintain Route sheet จะแสดงหน้าต่างว่าง พร้อมหมายเลข 

Seq No = 1 ดังรูปท่ี 4.7)

o กดปม Search และกรอกข้อมูลหมายเลขเน้นทางการผลิต (Route sheet No) หรือ 

หมายเลขผลิตภัณฑ์ (item No) หน้าต่างหลักจะแสดงเน้นทางการผลิตสำหรับ 

ผลิตภัณฑ์นั้น ๆ โดยจะแสดงข้อมูลลำดับการผลิตเรียงตามลำดับ 

o กดปม add เพื่อเพิ่มลำดับการผลิต หรือ แก้ไขการผลิต 

๐  กดปม new เพื่อสร้างเน้นทางการผลิตใหม่

o  กดปุม new route sheet เพื่อจะออกหมายเลขเน้นทางผลิตล่าสุดในระบบให้ 

อัตโนบัติ เมื่อกดปุม save ข้อมูลจะถูกบันทึกลงในตาราง route_sheet_operation 

o  หน้าต่างรายละเอียดจะแสดงรายละเอียดของการทำงานมาตรฐานในลำดับต่าง  ๆ

ตามแถวของหน้าต่างหลัก สามารถเพิ่มการทำงานมาตรฐานใหม่ได้ด้วยการกดปม 

add ด้านล่าง โดยเมื่อกดปม save ระบบจะออกหมายเลขการทำงานมาตรฐานใน 

ระบบให้อัตโนบัติ และบันทึกข้อมูลลงในตาราง operation
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7) Maintain Tool Data

รูปท่ี 4.8) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกโปรแกรม Maintain Tool Data

วัตถุประสงค์ทา?ใช้งาน เพื่อใช้โนการเก็บข้อมูลเครื่องมือที่มีอยู่ในระบบการผลิต ในฐานข้อมูล 

ตาราง TooLType และ tool (ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-14 -  ก-ไ5)

รายละเอ ียด เมื่อเรียกเมนู 4.07. Maintain Tool Data จะแสดงรายการ Tool Type แรกสุดที่มือยู่ 

ในระบบ ดังรูปท่ี 4.8)

o หน้าต่างหลักจะแสดงข้อมูลชนิดของเครื่องมือจากตาราง tooljype สามารถค้นหา 

เพิ่ม และลบข้อมูลได้จากปม Search 1 Add และ Delete ตามลำดับ 

o หน้าต่างรายละเอียด จะแสดงข้อมูลรายละเอียดของเครื่องมือจากตาราง Tool ท่ีจัด 

อยู่ในชนิดของเครื่องมือประเภทที่แสดงอยู่ในหน้าต่างหลัก สามารถเพิ่ม และ ลบ 

ข้อมูลรายละเอียดของเครื่องมือได้จากการกดปุม Add และ Delete ด้านล่าง 

0  เมื่อทำการกดปม save ระบบจะบันทึกข้อมูลที่เปลี่ยนแปลงและออกหมายเลข 

เครื่องมือล่าสุดในระบบให้ลัตโนบัติ

0  ช่อง “Current Wc NO Used” จะแสดงหมายเลขสถานีงานที่กำลังใช้รายการ 

เครื่องมือนั้น ๆ ในระบบผลิต โดยจะถูกบันทึกเมื่อมีการเบิกเครื่องมือ จากหน้าต่าง 

13.Tool Transaction และจะถูกแก้ไขให้เป็นช่องว่างเพื่อแสดงสถานะ “เครื่องมือ 

พร้อมใช้'’ เมื่อมีการคืนเครื่องมือ จากหน้าต่าง 13.Tool Transaction
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๐ ซ่อง . “Last Req Date” จะแสดงวันที่ล่าสุดที,มีการเบิกรายการเครื่องมือนั้น  ๆ โดย 

จะถูกบันทึกเมื่อมีการเบิกเครื่องมือ จากหน้าต่าง 13.T๐๐! Transaction และจะถูก 

แก้ใฃให้เป็นซ่องว่าง เมื่อมีการคืนเครื่องมือ จากหน้าต่าง 13.TOOI Transaction

4.2.2. การปฎบ้ตงาน (Operation)

1) Work order

รูปท่ี 4.9) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกโปรแกรม Work Order

วัตถุป?ะสงค์การใ'บังาน เพื่อใชในการออกเอกสารคำลังปฏิบัติงานในระบบการผลิต โดยข้อมูล 

ทั้งหมดจะถูกบันทึกลงในฐานข้อมูล ตาราง work_order (ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-ไ6 -  ก-

22)

รายสะเอยด เมื่อเรียกเมนู 4.08. work order จะแสดงหน้าต่างซ่องว่าง ดังรูปที่ 4.9) เมื่อต้องการ 

ใช้งาน ให้กดปุม search เพื่อค้นหารายการเอกสารคำลังผลิต (Production order no) ที่ต้องการ 

โดยหน้าต่างนี้จะประกอบด้วยหน้าต่างย่อยทั้งสิน 4 หน้าต่าง ได้แก่

1) หน้าต่างหลัก จะแสดงข้อมูลรายละเอียดของเอกสารคำลังผลิตใบหนึ่ง  ๆที่สำคัญ
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2) หน้าต่างย่อยที่ 1 จะแสดงข้อมูลรายละเอียดเกี่ยวกับเลันทางการผลิตและ 

กระบวนการผลิตที่เกี่ยวข้องกับเอกสารคำลังผลิตที่ปรากฏในหน้าต่างหลัก

3) หน้าต่างย่อยที่ 2 จะแสดงข้อมูลรายละเอียดเรื่องของปริมาณวัตถุดิบที่ต้องใชใน 

กระบวนการผลิตของแต่ละเอกสารลังผลิตที่ปรากฏในหน้าต่างหลัก

4) หน้าต่างย่อยที่ 3 ลำหรับสร้าง/แสดงข้อมูลเอกสารคำลังปฏิบัติงาน โดยข้อมูลจะ 

บันทึกลงในตาราง work_order

๐ เมื่อทำการกดปุม save เพื่อบันทึกเอกสารคำลังปฏิบัติงานที่สร้าง ระบบจะ

ตรวจสอบสถานะของเอกสารคำลังผลิตว่ามีสถานะปล่อยงาน (releasecLstatus) 

และไม,มีสถานะปิดงาน (closecLstatus) หรือไม่ ถ้าใช่ระบบจะตรวจสอบสถานะ 

ของเอกสารคำลังปฏิบัติงานว่าไม่มีสถานะปล่อยงาน (relasecLstatus) และไม่มี 

สถานะปิดงาน (closecLstatus) หรือไม่ ถ้าใช่จะถามถึงการเปลี่ยนแปลงสถานะ 

ของเอกสารคำลังปฏิบัติ ดังหน้าต่างในรูป

รูปท่ี 4.10) แสดงหน้าต่างยืนยันการออกเอกสารคำลังปฏิบัติงาน

o หากกดปุม OK ระบบจะตั้งสถานะของเอกสารคำลังปฏิบัติงานทุกใบให้เป็นเป็น 

Firm plan order และบันทึกค่าวันที่/เวลาที่ทำการบันทึก นอกจากนั้น ระบบจะ 

บันทึกเวลาสินสุดการทำงานล่าสุดของเอกสารคำลังปฏิบัติทุกใบที่ไต้รับการยืนยัน 

สถานะให้เป็น firm plan order ลงในตาราง work_center เพื่อระบุเวลาพร้อมที่จะ 

เริ่มลำหรับงานกัดไปในกระบวนการจัดตารางการผลิต (ready time) และเปลี่ยน 

สถานะของเอกสารคำลังผลิต ให้อยู่ในสถานะจัดงาน (firm_released_status) และ 

บันทึกวันที่/เวลาในขณะบันทึกข้อมูล

o หากกดปุม Cancel ระบบจะตั้งสถานะของเอกสารเป็น Plan order เพื่อเก็บข้อมูล 

และนำข้อมูลไปจัดตารางการผลิตใหม่ทุกครั้งที่มีการประมวลผลตารางการผลิตจาก 

หน้าต่าง 08.calculate schedule

o หากกดปุม delete ระบบจะตรวจสอบสถานะของเอกสารคำลังปฏิบัติงานว่ามี

สถานะวางแผน (plan order) หรือไม่ ถ้าใช่จึงยอมให้ลบเอกสารคำลังปฏิบัติงาน 

ออกจากระบบไต้ ถ้ามีสถานะอื่น ๆ จะไม,ยอมให้มีการลบเอกสารออกจากระบบ
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o  ปุม Print Material Tag ใช้สำหรับการพิมพ์ แบบฟอร์มเอกสารติดตามวัสดุ 

(Material tag) สำหรับเอกสารคำสั่งผลิตที่ปรากฏอยู่ในหน้าต่างหลัก

2) Calculate Production Schedule

ในเมนูรายการนี้จะมี 2 หน้าต่างที,เก่ียวช้อง คือ หน้าต่างที่ใช้ในการเลือกเอกสารคำลัง 

ผลิตที่ต้องการจัดตารางการผลิต และหน้าต่างที่ใช้ในการเลือก Heuristic ในการคำนวณตาราง 

การผลิต โดยมีรายละเอียดแต่ละหน้าต่าง ดังน้ี

2.1) หน้าต่างเลึอกเอกสารคำคํงผลิต

รูปท่ี 4.11) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกโปรแกรม Calculate Production Schedule

วตัถปุ?ะสงคก์ารใชง้าน เพื่อใช้ในการคำนวณตารางการผลิตที่ตามกฏการจัดตารางการผลิต

ทางทฤษฎี โดยจะประมวลผลใหม่ทุกครั้งที่มีการทำงานของหน้าต่าง โดยไม่มีการบันทึกข้อมูลเก่า 

ลงในฐานข้อมูล (ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-2 3 - ก-รอ)

รายละเอยีด เมื่อเรียกเมนู 4.09. Calculate Production Schedule จะแสดงหน้าต่างพร้อม 

รายการเอกสารคำลังผลิต (production order) ที่มีสถานะปล่อยงาน (release_status) ไม่มี 

สถานะจัดงาน (firm_released_status) และ ไม่มีสถานะปิดงาน (closing_status) ดังรูปที 4.11) 
๐  กดปุม »  เพื่อเลือกรายการเอกสารคำลังผลิตที่ต้องการนำมาจัดตารางการผลิต 

๐ กดปุม «  เพื่อยกเลิกการเลือกรายการเอกสารคำลังผลิตที่เลือกไว้แล้ว 

๐  กดปุม Next> เพื่อทำการคำนวณขั้นถัดไป ระบบจะตรวจสอบว่าเอกสารคำสั่งผลิต 

ที่เลือกนั้นอยู่ในระหว่างการทำงานหรีอไม่ หากใช่ระบบจะแสดงหน้าต่างเตือนให้

เลือก จากนั้นระบบจะเก็บข้อมูลรายการเอกสารคำสั่งผลิตที่เลือก และข้อมูลเอกสาร
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คำจังปฎิบ้ติการที่อยู่ในสถานะวางแผน (plan_status) เพื่อนำรายการทั้งหมดมาจัด 

ตารางการผลิตในข้ันต่อไป

2.2) หน้าต่างเลึอก Heuristic

รูปท่ี 4.12) แสดงหน้าต่างเลือก Heuristic เมื่อคลิ้ก next จากหน้าต่างเลือกเอกสารคำจังผลิต

วัตถุป?ะสงค์กา?ใช้งาน เพ่ือ'ใช้ในการเลือก Heuristic ที่ต้องการใช้ในการคำนวณตารางการ 

ผลิต (ดูการทำงานในหัวข้อภาคผนวก ก-9)

รายฟ ิะเอึยด เมื่อเรียกกดปม next จากหน้าต่างเลือกเอกสารคำจังผลิตแล้ว หน้าต่างเลือก 

Heuristic จะแสดงดังรูปที่ 4.12)

o  เลือก Heuristic ที่ต้องการ จากนั้นกดปุม Calculate เพื่อทำการคำนวณ 

o  ผลการคำนวณจะแสดงในหน้าต่างหลัก 

๐ กดปุม ปิดหน้าจอเพื่อลินสุดการทำงาน
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3) Material requisition
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รูปท่ี 4.13) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม Requisition

วู้ดดุป?ะสงค์กา?ใไรงาน เพ่ือใชในการสร้างเอกสารขอเบิกวัตถุดิบ (Material Requisition) ท่ีมี 

ชนิดของการเบิกเป็นการเบิกจากฝ่ายผลิต หรือ Requisition from production โดยข้อมูลจะบันทึก 

ลงในฐานข้อมูล ตาราง requisition_header และ requisition_detail (ดูการทำงานในรูป 

ภาคผนวก ก-47)

?าย ุฟ ิะเอ ึย ุด เมื่อเรียกเมนู 5.08. Requisition จากเมนูย่อย Inventory Management จะแสดง 

หน้าต่างช่องว่าง ดังรูปท่ี 4.13)

o กรอกข้อมูลในเอกสารขอเบิก โดยระบุช่อง “Requisition Type” เป็น requisition 

from production โดยระบุรายละเอียดของช่องต่าง ๆ ในช่องท่ีเก่ียวข้อง ดังนี้

Req Dep แผนกท่ีขอเบิก

Ref Doc หมายเลขเอกสารคำสังผลิตสำหรับเอกสารขอเบิกนั้น ๆ
d Î/ O" ^

Req Date วันทต้องการวัตถุดิบ

Item No หมายเลขวัตถุดิบที่ฃอเบิก

Required Qty - ปรมาณที่ต้องการเบิก

Load location - สถานที่จัดส่งวัตถุดิบรายการที่เบิก
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0  กดปุม Save ระบบจะออกหมายเลขเอกสารขอเบิกล่าสุดในระบบให้อัตโนม่ต และ 

ระบุวันที่ออกเอกสารในช่อง “Req Issue Date”

4) Tool requisition

ว ู้,ตถุป?ะสงค์ทา?ไข้งาน เพ่ือใช้ในการสร้างเอกสารขอเบิกเครื่องมือ (Tool Requistion) โดย 

ข้อมูลจะบันทึกลงในฐานข้อมูล ตาราง tooLrequisition และ tool_requisition_detail (ดูการ 

ทำงานในรูปภาคผนวก ก-33 -  ก-34)

รายฟิะเอึยด เมื่อเรียกเมนู 4.12. Tool Requisition จะแสดงหน้าต่างช่องว่าง ดังรูปท่ี 4.14) 

o  กดปุม search สำหรับค้นหาข้อมูลเอกสารขอเบิกเครื่องมือเก่า 

๐  กดปุม Add เพื่อสร้างเอกสารขอเบิกเครื่องมือใหม่

o  กดปุม save เพื่อบันทึกข้อมูล ระบบจะตรวจสอบสถานะของเอกสารขอเบิก

เครื่องมือว่ามืสถานะปล่อยเครื่องมือ (released_status) และ/หรือ มีสถานะปิด 

เอกสาร (closed_status) หรือไม่ ถ้าใช่จะไม่อนุญาตให้มืการแค้ไขข้อมูลอีก หาก 

ไม่ใช่ ระบบจะตรวจสถานะของเอกสารคำสํงปฏิบัติว่ามืสถานะปล่อยงาน

(released_status) และไม่มืสถานะปิดงาน (closed_status) หรือไม่ ถ้าใช่จะออห 

หมายเลขเอกสารขอเบิกเครื่องมือล่าสุดในระบบให้อัตโนบัติ
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o กดปุม Print สำหรับพิมพ์เอกสารขอเบิกเครื่องมือผ่านทางเครื่องพิมพ์

5) Tool transaction

รูปท่ี 4.15) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม Tool Transaction

ว ู้,ดถุป?ะสงค์กๆ?,พ งาน  เพื่อใช้ในการแก้ใฃสถานะการเบิก/คืนเครื่องมือ ที่ใช้ในระบบผลิต ใน 

ฐานข้อมูลตาราง tooLrequisition, tool_requisition_detail และ tool (ดูการทำงานในรูป 

ภาคผนวกก-รร-ก-ร?)

?ายฟ ิะเอยด เมื่อเรียกเมนู 4.13. Tool transaction จะแสดงหน้าต่างช่องว่าง ดังรูปท่ี 4.15)

๐  กดปุม search เพื่อค้นหาตามหมายเลขเอกสารขอเบิกเครื่องมือ (Tool requisition 

no)

o  หน้าต่างหลักจะแสดงรายละเอียดข้อมูลของเอกสารขอเบิกเครื่องมือ จากตาราง

tooLrequistion

๐ หน้าต่างย่อยจะแสดงรายละเอียดรายการเครื่องมือที่ฃอเบิก จากตาราง

tool_requisition_detail

๐ กดปุม released tool เพื่ออนุญาตให้เบิกเครื่องมือ โดยระบบจะตรวจสอบสถานะ 

ของเอกสารขอเบิกเครื่องมือว่าใม่มืสถานะปล่อยเครื่องมือ (released_stutus) หรือ 

สถานะคืนเครื่องมือ (Closed_status) หรือไม่ หากใช่ระบบจะตั้งค่าสถานะของ 

เอกสารขอเบิกเครื่องมือให้เป็นสถานะปล่อยเครื่องมือ (released_status) และ
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บันทึก1ว้าน/เวลาที่ทำการตั้งค่าสถานะ ใน'!iองข้อมูล (field) “released_date” ใน 

ตาราง tooLrequisition พร้อมบันทึกค่าวัน/เวลาที่ทำการบันทึกลงในช่องข้อมูล 

(field) “last_req_date”LLละเก็บค่าจากช่อง “พ c No Used" บันทึกลงในช่องข้อมูล 

(field) “Current_wc_no_used” ในตาราง tool ตามลำดับ 

o  กดปม closed tool เพื่อรับคืนเครื่องมือ โดยระบบจะตรวจสอบสถานะของเอกสาร 

ขอเบิกเครื่องมือว่ามีสถานะปล่อยเครื่องมือ (released_status) และ ไม่มืสถานะคืน 

เครื่องมือ (Closed_status) หรอไม่ หากใช่ระบบจะตั้งค่าสถานะของเอกสารขอเบิก 

เครื่องมือให้เป็นสถานะคืนเครื่องมือ (closed_status) และบันทึกวัน/เวลาที่ทำการ 

ดังค่าสถานะ ในช่องข้อมูล (field) “closed_date” ในตาราง tooLrequisition พร้อม 

ทั้งล้างค่าในช่องข้อมูล (field) “last_req_date” และใน'ช่องข้อมูล (field)

“Current_wc_no_used” ให้มีค่า “NULL” ในตาราง tool ตามลำดับ

6) Data collection

ในเมนูรายการนี้ จะมืหน้าต่างที่เกี่ยวข้อง 3 หน้าต่างหลักต่อเนื่อง ได้แก่ Data collection, 

Material Usage และ Return Material เพ่ือใช้ในการเก็บข้อมูล โดยเมื่อเรียกเมนู 4.14.Data 

Collection ระบบจะแสดงหน้าต่าง data collection ก่อนเมื่อบันทึกข้อมูลสำเร็จ ระบบจะเรียก 

หน้าต่าง material usage และ หน้าต่าง Return Material แบบอัตโนม้ติ ตามลำดับ (ไม่ลามารถ 

เรียกหน้าต่าง material usage จากเมนูหลักได้) (ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-39-  ก-41)
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6.1) หน ้าต ่าง data collection

รูปท่ี 4.16) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม Data Collection

วัตถุป?ะสงค์ทา?ใวังา'น เพ่ือใช้ในการบันทึกข้อมูลที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตจริง โดยข้อมูลจะ 

บันทึกลงในฐานข้อมูล ตาราง data_collection โดยจะเก็บข้อมูลหลัก 3 ส่วน คือ ข้อมูลที่วไป 

ข้อมูลผลผลิต และข้อมูลเวลาที่ใช้ในการผลิต

?าย ุสะเอ ึย ุด  เมื่อเรียกเมนู 4.14. Data Collection จะแสดงหน้าต่างซ่องว่าง ดังรูปที่ 4.16)

o  กรอกข้อมูลที่เกี่ยวข้องทั้งหมด โดยเมื่อกรอก Work order no และ production 

order no แล้วระบบจะแสดงรายละเอียดเอกสาร และข้อมูลสถานะของเอกสารที่ 

เก่ียวข้อง

๐ เมื่อกรอกข้อมูลซ่อง "Receive Qty” คือ ข้อมูลปริมาณผลผลิตที่รับมาจากสถานีงาน 

ที่แล้วที่นำมาดำเนินการ ซ่อง “Output Qty” คือ ข้อมูลปริมาณผลผลิตที่ส่งมอบไป 

ยังสถานีงานถัดไป (ในกรณีที่เป็นการเก็บข้อมูลในสถานีงานลำดับที่หนึ่ง ให้กรอก 

Receive qty = output qty) ระบบจะทำการคำนวณและแสดงผลซ่อง “Scrap Qty” 

จากลมการ scrap qty = receive qty -  output qty 

o  ในการกรอกข้อมูลเวลาปฏิบัติงาน ให้กรอกข้อมูลในหน่วยเวลาเดียวถันกับหน่วย

เวลาที่ตั้งค่าไว้กับเวลาทำงานมาตรฐานในตาราง operation 

o  กดปม Save เพื่อบันทึกข้อมูล ระบบจะตรวจสอบสถานะของเอกสารที่เกี่ยวข้อง 

ระบบจะอนุญาตให้มีการเก็บข้อมูล Data Collection ในกรณีท่ี
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•  เอกสารคำลิงผลิต อยู่ในสถานะปล่อยงาน (releasecLstatus) และ

•  เอกสารคำลิงผลิต ไม่อยู่ในสถานะปิดงาน (closecLstatus) และ

•  เอกสารคำลิงปฏิบัติงาน อยู่ในสถานะปล่อยงาน (releasecLstatus) แล£

•  เอกสารคำลิงปฏิบัติงาน ใม่อยู่ในสถานะปิดงาน (closecLstatus)

๐  เมื่อระบบตรวจสอบสถานะของเอกสารเสร็จสิ้น ระบบจะแจ้งเตือนว่า หากทำการ 

ยืนยันการบันทึกแล้วจะไม่สามารถแก!ขข้อมูลใด ๆ ได้อีก ดังหน้าต่างในรูป

รูปท่ี 4.17) แสดงหน้าต่างแจ้งเตือนการยืนยันการบันทึก

๐  หากยืนยันการบันทึกระบบจะออกหมายเลขเอกสารบันทึกข้อมูลล่าสุดในระบบให้ 

อัตโนมัติ และเรียกหน้าต่าง material usage ต่อไป

รูปท่ี 4.18) แสดงหน้าต่าง Material Usage
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วัตถุประสงค์กา?ใช้งาน เพ่ือใช้ในการบันทึกข้อมูลการใช้วัตถุดิบที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตจรง 

โดยข้อมูลจะบันทึกลงในฐานข้อมูล ตาราง materiaLusage เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการออกเอกสาร 

การลิงคืนวัตถุดิบที่เหลือจากกระบวนการการผลิตคืนเข้าคลังต่อไป

รายฟะิเอยึด เมื่อหน้าต่างถูกแสดงขึ้นจากการเรียกของหน้าต่าง Data collection ที่บันทึกแล้ว จะ 

แสดงหน้าต่าง ดังรูปท่ี 4.18)

๐  หน้าต่างหลักจะแสดงรายละเอียดข้อมูลที่ถูกบันทึกในตาราง data collection จาก 

หน้าต่างที่ผ่านมา

๐  กดปุม add ด้านล่างเพื่อเพิ่มรายการวัตถุดิบที่ใข้ใปในการทำงาน ในหน้าต่างย่อย

o เมื่อกรอกข้อมูลช่อง “Requisition Qty” คือ ข้อมูลปริมาณวัตถุดิบที่เบิกจากคลัง 

ช่อง “Usage Qty” คือ ข้อมูลปริมาณวัตถุดิบที่ใชใปในกระบวนการผลิต ระบบจะทำ 

การคำนวณและแสดงผลช่อง "Return Qty” จากลมการ return qty = requisition 

qty -  usage qty

o กดปุม Save เพื่อบันทึกข้อมูล ระบบจะทำการตรวจสอบผลรวมปริมาณผลผลิต 

ของเอกสารคำลังปฏิบัติงานและคำลังผลิตนั้น  ๆ ที่ปรากฏในหน้าต่างหลัก หาก 

ผลผลิตรวมที่ได้ริบการเก็บข้อมูลในระบบ จากตาราง data collection มีผลรวม 

มากกว่า 95% ระบบจะแจ้งหน้าต่างเตือน ดังรูป 5.19

รูปท่ี 4.19) แสดงหน้าต่างสำหรับปิดเอกสารคำลังปฏิบัติงาน

๐  หากกดปม OK ระบบจะตั้งค่าสถานะเอกสารคำลังปฏิบัติงานหมายเลขบัน ๆ ให้อยู่ 

ในสถานะปิดงาน (Closed_status) พร้อมทั้งบันทึกวัน/เวลาปิดงาน 

o จากนั้นระบบจะตรวจสอบว่า มีรายการวัตถุดิบคืนในหน้าต่างย่อย ท่ีมี Return qty 

> 0 หรือไม่ หากมีรายการดังกล่าวระบบจะเรียกหน้าต่าง return Material ต่อไป



6.3) y น ้าต ่าง Return Material

รูปท่ี 4.20) แลดงหน้าต่าง Return Material

วู้ตถุประสงค์กา?ใช้งาน เพื่อใช้ในการบันทึกข้อมูลการคืนวัตถุดิบเข้าล้คลัง โดยข้อมูลจะบันทึก 

ลงในฐานข้อมูล ตาราง receiving_header และ receiving_detail เพือแจ้งไปบังฝ่ายจัดการคลัง 

ให้มารับวัตถุดิบที่เหลือจากกระบวนการการผลิต ตามรายละเอียดที่ระบุไว้ 

รายฟ ิะเอ ึยด เมื่อหน้าต่างถูกแลดงขึ้นจากการเรียกของหน้าต่าง Material Usage ที,บันทึกแล้ว 

จะแสดงหน้าต่าง ดังรูปที่ 4.20)

o หน้าต่างหลักจะแสดงรายละเอียดข้อมูลที่ถูกบันทึกในตาราง Material Usage จาก 

หน้าต่างที่ผ่านมา โดยรายละเอียดของแต่ละช่องที่เกี่ยวข้อง มีดังนี้

Receiving Type -  มีค่าเป็น “Return From Production” เสมอ

Received Date - วันที่ปัจจุบันขณะบันทึกข้อมูล

Ref Doc - หมายเลขเอกสารบันทึกข้อมูล ซึ่งจะตรงลับ

หมายเลขเอกสารบันทึกข้อมูลในช่อง “Data

collection No” จากหน้าต่างหลัก Material 

Usage
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๐  หน้าต่างย่อยจะแสดงรายละเอียดข้อมูลที่ถูกบันทึกในตาราง Material Usage จาก 

หน้าต่างที่ผ่านมา โดยรายละเอียดของแต่ละช่องที่เกี่ยวข้อง มีดังนี้ 

Item NO -  หมายเลขวัตถุดิบที่ต้องการคืน

Received Qty - ปริมาณวัตถุดิบคืน ซึ่งจะตรงกับ ปริมาณ

วัตถุดิบคืนในช่อง “Return Qty” จากหน้าต่าง 

ย่อย Material Usage

o  กดปุม Save เพื่อบันทึกข้อมูลในฐานข้อมูล ระบบจะออกหมายเลขเอกสารการรับ 

ล่าสุดในระบบให้อัตโนมัติ

๐  สำหรับการสร้างเอกสาร Return Material ของรายการการคืนวัตถุดิบกรณีที่ไม่มี 

การบันทึกข้อมูลผ่านหน้าต่าง Data Collection และ Material Usage สามารถเรียก 

หน้าต่างนีได้จากเมนู Inventory Management และเลือกเมนูย่อย 07. Receiving 

โดยระบุ “Receiving Type” เป็น “Return From Production”

7) FG storage sheet

รูปท่ี 4.21) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกโปรแกรม Receiving

วตัถปุระสงคก์า?ใชง้าน เพื่อใช้ในการเก็บข้อมูลสินค้าที่ผลิตเสร็จในกระบวนการสุดท้าย

เรียบร้อยแล้ว เพื่อล่งข้อมูลไปยังฝ่ายจัดการคลังให้รับสินค้าที่ผลิตเสร็จจากฝ่ายผลิต ไปเก็บใน 

คลังสินค้า เพื่อรอการตรวจสอบและการจัดล่งต่อไป โดยข้อมูลจะบันทึกในฐานข้อมูล ตาราง
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receiving_header และ receiving_detail พร้อมทังทำการแก้ไขสถานะของเอกสารคำสังผลิตที 

เกี่ยวข้องในฐานข้อมูล ตาราง production_order (ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-4 8 - ก-49) 

รายฟะิเอยึด เมือเรียกเมนู 5.07. Receiving จากเมนูย่อย Inventory Management จะแสดง 

หน้าต่างช่องว่าง ดังรูปท่ี 4.21)

o  กรอกข้อมูลในหน้าต่างหลัก โดยรายละเอียดของแต่ละช่องที,เก่ียวข้อง มีดังนี้

Receiving Type -  มีค่าเป็น "Receiving From Production”

เสมอ

Received Date - วันที่ปัจจุบันขณะบันทึกข้อมูล

Ref Doc - หมายเลขเอกสารคำสั่งผลิตของสินค้าสำเร็จรูป

น้ัน

๐  กรอกข้อมูลในหน้าต่างย่อย โดยรายละเอียดของแต่ละช่องที่เกี่ยวข้อง มีดังนี้ 

Item NO -  หมายเลขสินค้าสำเร็จรูปที่ผลิตเสร็จ

Lot No - หมายเลขลอตของสินค้าสำเร็จรูปที่ผลิตเสร็จ

Received Qty - ปริมาณสินค้าสำเร็จรูปที่ผลิตเสร็จ

๐  กดปม Save ระบบจะออกหมายเลขเอกสารการรับล่าสุดในระบบให้อัตโนม่ต และ 

ระบุวันที่ออกเอกสารในช่อง "Received Date”

๐  จากนั้นระบบจะตรวจสอบสถานะของเอกสารคำสั่งผลิตตามหมายเลขที่อยู่ช่อง 

“Ref Doc" ว่ามีสถานะปล่อยงาน (released_status) และ ไม่มีสถานะปิดงาน 

(Closed_status) หรือไม่ หากใช่ระบบจะตั้งค่าสถานะของเอกสารคำสั่งผลิตให้เป็น 

สถานะปิดงาน (closed_status) และบันทึก1วัน/เวลาที่ทำการตั้งค่าสถานะ ในช่อง 

ข้อมูล (field) “closed_date”l นตาราง production_order 8

8) Rework order

Production Order Type:) 

Quantity:»

Production Order No;} Rework
Normal

Due Date:- [: ■ t:‘; ร.

closing Date:] r
_______ Ref lot Not; r

Department:!"

s ta rt Dote:!

Released Status:] 3
Closing Status:)

-
Ref Doc No:» ^ 1 1

- น ้ ๙d s i i k ร
Problem Coded

• •-

รูปท่ี 4.22) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกโปรแกรม Rework Order
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วัตถุประสงค์การใช้งาน เพ่ือใช้ในการสร้างเอกสารคำสั่งผลิต (production order) ที่มีสถานะ 

เป็น rework เพื่อใช้ในการซ่อมแชมผลิตภัณฑ์ที่เสียหายที่ได้รับแจ้งจากฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ 

โดยข้อมูลจะปันทึกลงในฐานข้อมูล ตาราง Production order (ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-

รอ)

รายละเอ ียด เมื่อเรียกเมนู 2.12. Maintain Production Order จากเมนูย่อย Production Order 

จะแสดงรายละเอียดของเอกสารคำสั่งผลิตแรกสุดในระบบ ดังรูปที่ 4.22)

๐  กดปุม Insert เพิ่มเพื่อข้อมูลในเอกสารคำสั่งซ่อมแซมงาน โดยระบุสถานะช่อง 

“Production Order Type" เป็น rework โดยระบุช่อง “Ref Doc No” ตามหมายเลข 

เอกสารคำสั่งผลิตเดิมที่เกี่ยวข้อง และช่อง “Ref lot no” ตามหมายเลขล็อตสินค้าที่ 

ทำการซ่อมแซม

O กดปม Save เพื่อบันทึกข้อมูลในฐานข้อมูล โดยระบบจะออกหมายเลขเอกสาร 

คำสั่งผลิตล่าสุดในระบบให้อัตโนมัติ

4.2.3. การออกรายงาน (Report)

1) View production schedule

วัตถุประสงค์ทา?ใช้งาน เพื่อใช้โนการแสดงรายงานตารางการผลิตที่เป็นอยู่ในช่วงเวลาหนึ่ง (ดู

การทำงานในรูปภาคผนวก ก-31)
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รายฟะิเอยด เมื่อเรียกเมนู 4.10. View production schedule จะแสดงรายละเอียดของแผนกการ 

ทำงานและสถานีงานทั้งหมดในหน้าต่างหลัก ดังรูปที่ 4.23)

๐  กดปุม previous เพื่อเรียกดูแผนกการทำงานและสถานีงานก่อนหน้า 

๐  กดปุม next เพื่อเรียกดูแผนกการทำงานและสถานีงานถัดไป 

o กรอก วันที่เริ่มต้นที่ต้องการเรียกดูข้อมูล ในช่อง “date” จากนันกดปุม view เพ่ือ 

แสดงรายงานตารางการผลิตของแผนกการทำงานและสถานีงานตามหมายเลขที่ 

ปรากฏอยู่บนหน้าต่างหลัก

o  กดปุม filter เพื่อกรองเลือกเฉพาะแผนกการทำงานและสถานีงานที่ต้องการ 

๐  กดปุม Go To เพื่อไปยังแถวของแผนกการทำงานและสถานีงานที่ต้องการ 

๐  กดปุม Print ในการพิมพ์ตารางการผลิตที่แสดงอยู่ในหน้าต่างย่อย 

๐  กดปุม Print all Wc ในการพิมพ์ตารางการผลิตของทุกสถานีงาน ในหมายเลขแผนก 

การทำงานที่ปรากฏอยู่ในหน้าต่างหลัก

2) Daily released work order

1

รูปท่ี 4.24) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกโปรแกรม Daily released work Order

mฒ
ร

;,
I
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วัตถุป?ะสงค์กา?ใ1วั■ทน เพื่อใช้ในการออกรายงานเอกสารคำสั่งปฏิบัติงาน work order

ประจำวันให้กับพนักงานในแต่ละสถานีงานให้สามารถปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง ตามตารางการ 

ผลิตที่วางแผนไว้(ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-32)

?ๆย ุฟ ิะเอ ึย ุค เมื่อเรียกเมนู 4.11. Daily released work Order จะแสดงหน้าต่างช้องว่าง ดังรูปท่ี 

4.24)

๐  กดปุม retrieve เพื่อเลือกเงื่อนไขที่ต้องการ 

๐  กดปุม print ระบบแสดงหน้าต่างให้ยืนยันการพิมพ์ ดังรูป 5.25)

รูปท่ี 4.25) แสดงหน้าต่างยืนยันการพิมพ์

๐  จากนั้น ระบบจะตรวจสอบสถานะของรายการเอกสารคำสั่งปฏิบัติงาน ว่า ทุก 

รายการมีสถานะเอกสารเป็นสถานะยืนยัน (firm_plan_status) หรอ'ไม่ หากใช้จะทำ 

การสั่งพิมพ์ข้อมูลออทางเครื่องพิมพ์ พร้อมทั้งทำการแก้ไขสถานะของเอกสารคำสั่ง 

ปฏิบัติให้เป็นสถานะปล่อยงาน (released_status) และเก็บข้อมูลวันที่/เวลาที่

บันทึกข้อมูล
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3) Work order status

รูปท่ี 4.26) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม work order status

วัตถุป?ะสงค์กา?ไซ้งาน เพื่อใชในแสดงรายงานสถานะการทำงานของเอกสารคำส์งปฏิบัติงาน 

(work order) ของเอกสารคำสังผลิต production order ทีอยู่ในระบบ (ดูการทำงานในรูป

ภาคผนวก ก-42)

?าย ุฟ ิะเอ ืย ุด เมื่อเรียกเมนู 4.15.Work Order Status จะแสดงหน้าต่างซ่องว่าง ดังรูปท่ี 4.26)

๐  กดปม retrieve เพื่อเลือกเงื่อนไขที่ต้องการ 

o  กดปม print เพื่อพิมพ์รายงานออกเป็นเอกสาร Work Order Status
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4) Efficiency report

รูปท่ี 4.27) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม Efficiency Report

วัตถุประสงค์กา?ใช้งาน เพื่อใช้ในการออกรายงานแสดงผลประสิทธิภาพการทำงานใน

กระบวนการการผลิต โดยแบ่งเป็น 2 รูปแบบ ได้แก่ รายงานแสดงผลประสิทธิภาพการผลิต 

รายงานตามเลขที่พนักงานปฏิบัติงาน และรายงานแสดงผลประสิทธิภาพการผลิตตามเลขที่ใบสิง 

ผลิต รายการนั้น ๆ (ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-43)

รายฟิะtอึยุด เมื่อเรียกเมนู 4.16. Efficiency Report จะแสดงหน้าต่างช่องว่าง ดังรูปท่ี 4.27

๐  กดปม By production order เพื่อเลือกรายงานแสดงผลประสิทธิภาพการผลิตตาม 

เลขที่เอกสารคำสั่งผลิต หรือ กดปม By Employee^อเลือกรายงานแสดงผล 

ประสิทธิภาพการผลิตรายงานตามเลขที่พนักงานปฏิบัติงาน 

o กดปม retrieve เพ่ือเลือกเงื่อนไขที่ต้องการ 

o กดปม print เพื่อพิมพ์รายงานออกเป็นเอกสาร Work Order Status
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5) Rework report

รูปท่ี 4.28) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม Rework Report

วู้ตถประสงค์ทา?ใช้งาน เพื่อใช้ในแสดงรายงานปรมาณงานซ่อมแซม (Rework) ท่ีเกิดข้ึนใน 

กระบวนการผลิต ในช่วงระยะเวลาที่ต้องการเรียกดูข้อมูล (ดูการทำงานในรูปภาคผนวก ก-44)

รายสะเอยึด เมื่อเรียกเมนู 4.17. Rework report จะแสดงหน้าต่างช่องว่าง ดังรูปท่ี 4.28) 

o กดปม retrieve เพื่อเลือกเงื่อนไขที่ต้องการ 

o กดปม print เพื่อพิมพ์รายงานออกเป็นเอกสาร Work Order Status 

o ค่าผลสรุปรายงาน Total Rework in Period คือ ค่าผลรวมจำนวนชั่วโมงทำงานที่ใช้ 

ในการซ่อมแซมชิ้นงานทั้งหมดภายในระยะเวลาที่เรียกดูข้อมูล
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6) Utilization report

i l iz a t io n  R e p o i
Pçiip'.l tijtç ij.T Sg|gg< D epartm ent

; j21/03/2005

<1 March 2005 2ll 
รน Mo Tu We Th Fr Sa

Department No : [

1 2  3 4 5
6 7 8 9 10 11 12 
13 14 15 16 17 18 19
20 i l f  22' 23: 24. 25 ‘26

' H I

รูปท่ี 4.29) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม Utilization Report

วู้ดถป?ะสงค์ทา?ใช้งานเพ่ือใช้ในแสดงรายงานอรรถประโยชน์การใช้สอยของเครื่องจักร แบ่ง

ตามหมายเลขสถานีงาน (work center no) ใน ]ๆวงระยะเวลาที่ต้องการเรียกดขู้อมูล (ดูการทำงาน 

ในรูปภาคผนวก ก-4ร)

รายฉะเอ ียด เมื่อเรียกเมนู 4.18. Utilization Report จะแสดงหน้าต่างช่องว่าง ดังรูปท่ี 4.29 

o กรอกวันที่เริ่มต้น (view from date) และลิ้นสุด (to date) ที่ต้องการเรียกดูข้อมูล 

o  เลือกแผนกการทำงานที่ต้องการเรียกดูข้อมูล 

o กดปุม view

๐  กดปม print เพื่อพิมพ์รายงานออกเป็นเอกสาร Work Order Status 

o ค่าผลสรุปรายงาน Average utilization คือ ค่าเฉลี่ยทางคณิตศาสตร์ 

(Mathematic Means) ของอัตราการใช้ลอยของเครื่องจักรทุกเครื่องที่เรียกดูข้อมูล
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4.3 รายงานสำหร้บฝ ่ายบริหารในโปรแกรมควบคุมการผลิตระด ้บปฏิบ ัดการ

4.3.1. Rework Report

เป็นรายงานแสดงผลการซ่อมแซมชิ้นงานในช่วงเวลาหนึ่ง  ๆ สามารถจัดพิมพได้ผ่านทาง 

หน้าจอที่มีซี่อว่า 4.17. Rework Report

Rework_order Report 
7/10/2004

pReleased Date I Rework Order No I Item Mo I Item Name I Quantity I üm  I Wc No I Ref Doc No I Ref Lot No |Problcm Code| Rework ท me I

Total Q uàntftÿ If) I Ô

Total R B w o r itH ^ ^ n  Period^ I Ô

Page 1 o f 1

Approved by j _______________

รูปท่ี 4.30) แสดงตัวอย่างรายงานเมื่อสั่งพิมพ์ Rework Report

4.3.2. Efficiency report

เป็นรายงานแสดงประสิทธิภาพของกระบวนการการผลิต สามารถเรียกดูไดโดยใช้ ช่วง 

วันที่ต้องการเรียกดูข้อมูล และหมายเลขพนักงาน เพื่อวัดประสิทธิภาพการทำงานของพนักงานแต่ 

ละคน และเรียกดูไดโดยใช้ ช่วงวันที่ต้องการเรียกดูข้อมูลและหมายเลขเอกสารคำสั่งผลิต

(Production Order) เพื่อวัดประสิทธิภาพการทำงานของเอกสารคำสั่งผลิตแต่ละใบ จัดพิมพ์ได้ 

ผ่านทางหน้าจอที่มีชื่อว่า 4.16. Efficiency Report
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Efficiency Report by Employee No 
7/1 0/2004

Employee No 1

1 Work Order No 1 standard Time Actual Time [Percentage of Efficiency!

Page 1 of 1

Approved by I

รูปท่ี 4.31) แสดงตัวอย่างรายงานเมื่อสั่งพิมพ์ Efficiency Report by Employee No

Efficiency R eport b y  p roduction  order 
7/10/2004

P roduction  O rde r Noj

I W ork  O rder No standard  Time Actual Time [Percentage of E ffic iency

Page 1 of 1

Approved by  I

รูปท่ี 4.32) แสดงตัวอย่างรายงานเมื่อสั่งพิมพ์ Efficiency Report by Production Order No

4.3.3. Utilization report

เป็นรายงานแสดงอรรถประโยชน์การใช้สอยของเครืองจักรในโรงงาน สามารถเรืยกดูได้

โดยใช้ ช่วงวันที่ต้องการเรืยกดูข้อมูล และหมายเลขสถานีงาน จัดพิมพ์ไต้ผ่านทางหน้าจอทีมีชือว่า

4.18. Utilization Report
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Utilization Report 
21/3/200

Wc No Machine No Design Hour II Actual Hour Utilization

301 MC0001 9120.0o[ 760.0oj 0.08

โ 0.08

Page 1 o f 1

Approved by

รูปท่ี 4.33) แสดงตัวอย่างรายงานเมื่อสั่งพิมพ์ Utilization Report

4.4 เอกสารการทำงานและรายงานการทำงานในโปรแกรมควบคุมการผสิตระด ับ

ปฏ ิบ ้ตการ

4.4.1. Daily released work order

เป็นเอกสารที่สามารถจัดพิมพ์ผ่านทางหน้าจอ ที่มีชื่อว่า 4.11. Daily released work 

order เพื่อเป็นคำสั่งปฏิบัติงานของพนักงานในแต่ละสถานีงาน ทุก ๆ วันทำงาน

;W o rk_o rd er_ re lea se d_re p ort
■7/10/2004

Page 1 o f 1

A p p ro ved  by I _________________

รูปท่ี 4.34) แสดงตัวอย่างเอกสารเมื่อสั่งพิมพ์ Daily released work order
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4.4.2. Material Tag

เป็นเอกสารที่ช่วยในการปันทึกข้อมูลของระบบ ลามารถจัดพิมพ์ผ่านหน้าจอ 4.08. Work 

Order ที่ปุม Print MT เพื่อเป็นการปันทึกการส่งมอบสินค้ากึ่งสำเร็จรูป (WIP) แบบบางส่วน 

ระหว่างสถานีงาน

Material Tag 
2/3/2005

Production Order No:l P P 0 003

Item No:| F P 002 Start Date:| (20/10/2004

Item Name:| H igh P re s s u re  P u m p
1 Due Date:| (27/10/2004 Z j

Total Quantity:! 2 .0 0  |Ï0 p ie c e s I Move Batch UM:|

Wc No Operation No Quantity Production UM Move Batch Qty
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

(002 |OPOOQ6 2 .0 0 10 p ieces

|004 joP0007 2 .0 0 10 p ie ce s

|ว07 joP0003 2 0 0 10 p ie ce s

|008 10P0008 2  0 0 1 0 p ieces

รูปท่ี 4.35) แสดงตัวอย่างเอกสารเมื่อสั่งพิมพ์ Material Tag

4.4.3. View production schedule

เป็นเอกสารที่ลามารถจัดพิมพ์ผ่านทางหน้าจอ ที่มีชื่อว่า 4.10. View production 

schedule เพื่อเป็นรายงานที่แสดงปริมาณงาน (work load) ของแต่ละสถานี สำหรับสปับลนุนการ 

ตัดสินใจ ในการจัดตารางการผลิตของคำสั่งปฎิปัติงานต่าง ๆ สามารถเรียกพิมพ์ได้สองรูปแบบ 

คอ

พิมพ์ผ่านปุม Print จะแสดงตารางการผลิตที่แสดงอยู่ในหน้าต่างย่อยเท่านั้น ตังรูปท่ี 4.36
Production Schedule Report 
2»’3t'2G05

Department .York Csnter Production Work. Order Start Date Due DatB อเส*โ&?it std Time
NO HD Ofdar Ho No Time Consume

Page 1 0 Î1 

Approved byj

รูปท่ี 4.36) แสดงตัวอย่างเอกสารเมื่อสั่งพิมพ์ Production Schedule Report
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พิมพ์ผ่านปุม Print all Wc จะแสดงตารางการผลิตของทุกสถานีงาน ในหมายเลขแผนก 

การทำงานที่ปรากฎอยู่ในหน้าต่างหลัก

Production Schedule Report 
2i'3i'2005
Department .York Center Production Work Order start Date Due Date Different s td  Time

No Ho Order MO No Tim ร Consume

Page 1011

approved byj__________________

รูปท่ี 4.37) แสดงตัวอย่างเอกสารเมื่อลังพิมพ์ Production Schedule Report(ต่อ)

4.4.4. Rework Order

เป็นเอกสารที่สามารถจัดพิมพ์ผ่านทางหน้าจอ ที่มี1ช่ือ1ว่า 2.12. Maintain Production 

order เพื่อเป็นคำลังผลิตที่มีสถานะเป็นงานซ่อมแซม (rework) เทือให้ฝ่ายผลิตออกเอกสารคำลัง 

ปฎิบ้ติงานลำหรับการซ่อมงานนั้น ๆ

Rework Order 
7 ห  0/2004

I Rework Order No ji 

|Refference Document No j 

I Reference Lot No I 

I Problem Code  ̂

I Remark I

Item No I O uantity I Um Start Date I Due Date I

Page 1 of 1

Approved by I

รูปท่ี 4.38) แสดงตัวอย่างเอกสารเมื่อลังพิมพ์Rework Order
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เป ็น เอกสารท ี่สามารถจ ัดพ ิมพ ์ผ ่านทางหน ้าจอ ที่ม ี1ช ื่อ1ว่า 4 .12. Tool requisition เพ ื่อเป ็น 
เอกสารสำหรับการขอเบ ิก-จ ่ายเคร ื่องม ือท ี่ใช ้ในกระบวนการผล ิตท ี่เก ี่ยวข ้องจากหน ่วยจ ัดเก ็บ 
เครื่องมือ

4.4.5. Tool requisition

fo o i Requis ition 
7/10/2004

[Tool Reqบis ition^Jo  j

I _____  R eqD ate l)

I R e tu rn  Datei|

I W c No Used:!

I W o rk  O rd e r No :[

[P roduction O rder Noi|

I Tool No: I T oo l Name: I T o o l Type: ~|

A cquired b y  I ________________  Released by j ________________

รูปที่ 4.39) แส ดงต ัวอย ่างเอกส ารเม ื่อจ ังพ ิม พ ์Tool Requisition

4.4.6. Work Order Status

เป ็น เอกสารท ี่สามารถจ ัดพ ิมพ ์ผ ่านทางหน ้าจอ ที่ม ีซ ื่อว่า 4 .15. Work O rd er S ta tu s เพื่อ 
เป ็นรายงานท ี่ใซ ้ในการต ิดตามสถานะของคำจ ังผล ิตน ั้น   ๆ ว ่าอย ู่ในระหว ่างการทำงานของคำจ ัง 
ปฎิบ ิต ิงานใด

W o rk  O rd e r S ta tu s  
โ / ! 0/2004

P เ̂ ^̂ ๒̂ลิร็̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ ^̂ D̂

Page 1 o f 1

A p p ro v e d  b y  I

รูปที่ 4.40) แสดงต ัวอย ่างเอกสารเม ื่อจ ังพ ิมพ ์ W ork O rd er S ta tu s
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เป ็น เอกสารท ี่สามารถจ ัดพ ิมพ ์ผ ่านทางหน ้าจอ ท ี่ม ีช ื่อว่า 5.08. R equisition เพ ื่อเป ็น 
เอกสารในการขอเบ ิกว ัตถุด ิบในกระบวนการผลิต โดยมี Requisition ty pe  เป็น requisition from 
production

4.4.7. Material Requisition

Requisition
10/11/2004

Requisition No: Requisition Type:

Issued Date: Req Dep:

Req Date: V

Ref Doc:

Item No Item Name Required Qty Issued Qty Load Location Urn

Approved by

( / / )

รูปที่ 4 .41) แสดงต ัวอย ่างเอกสารเม ื่อส ังพ ิมพ ์ M aterial Requisition
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4.4.8. Return Material

เป ็น เอกสารท ี่สามารถจ ัดพ ิมพ ์ผ ่านทางหน ้าจอ ท ี่ม ีช ื่อว่า 5.07. R eceiving เพ ื่อเป ็น 
เอกสารในการค ืนวัตถ ุด ิบท ี่เหล ือจากกระบวนการผล ิต โดยมี R eceiving ty p e  เป็น return from 
prod uction

Receiving Slip 
10/11/2004

Receiving No: 

Received Date: 

Ref Doc:

Receiving Type: 

Ref Shipping Doc:

Item No

I

Item Name Lot No Received Qty Confirmed Qty Urn Store Site Store Location

'

Issued by_______________________ Checked by.

( i t )  i l l )

รูปท่ี 4 .42) แสดงต ัวอย ่างเอกสารเม ื่อส ังพ ิมพ ์ Return Material
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4.4.9. FG Storage Sheet

เป ็น เอกสารท ี่สามารถจ ัดพ ิมพ ์ผ ่านทางหน ้าจอ ท ี่ม ี1ชื่อ'ว่า 5 .07 . R eceiving เพ ื่อเป ็น 
เอกสารในการส ่งส ินค ้าสำเร ็จรูปเข ้าส ่คล ัง โดยมี R eceiving ty p e  เป็น receiv ing from 
prod uction  * 2 3 4

Receiviny Slip 
10/11/2004

Receiviliy No: Receiviliy Type:

Received Date:

Ref Doc: Ref SIlippiny Doc:

Item No Item Nome Lot No Received Qty Confirmed Qty Uni Store Site Store Location

Issued by.

(
Checked by_________________________

) i l l )

รูปที่ 4 .43) แสดงต ัวอย ่างเอกสารเม ื่อล ังพ ิมพ ์ FG S to rag e  S h ee t

4.5 การพ ัฒ นาโปรแกรม

จากการออกแบบรายละเอ ียดท ั้งหมดในส ่วนของรายละเอ ียดการออกแบบแล ้ว งานว ิจ ัย 
ชิ้นนี้ได้ทำการพัฒนาโปรแกรมขึ้นมาด้วยโปรแกรม Pow erBuilder 9 .0  และได้เล ือกใช้ c la s s  
มาตรฐานท ี่เร ียกว ่า PFC เป ็นหลักในการทำการพัฒนาโปรแกรม

สำหรับระบบการทำงานรวมแล ้วจะประกอบด้วยโมดูลย ่อยไว้ 8 โมด ูลด ้วยก ัน คือ 
า) กระบวนการและระบบสนับสนุนการจัดการคำลังซ ื้อส ินค้า (O rd er H andling)
2) กระบวนการและระบบสนับลนุนวางแผนการผลิต (P roduction  Planning)
3) กระบวนการและระบบสนับลนุนการจัดซื้อ (P u rch asing )
4) กระบวนการและระบบสนับสนุนกระบวนงานการควบคุมระตับปฏิน ัต ิการ (Shop

Floor Control)
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5) กระบวนการและระบบสนับสนุนการจัดส่งส ินค้า (O rd er Delivery)
6) กระบวนการและระบบสนับสนุนการจัดการคลัง (W arehousing M anagem ent)
7) กระบวนการและระบบสนับสนุนการจัดการด ้านคุณภาพ (Quality 

M anagem ent)
8) ระบบ S ystem  Admin

โดยแต ่ละโมดูลม ีหน ้าจอท ี่เก ี่ยวข ้อง สามารถแยกได ้เป ็น 3 ประ๓ ท ได้แก่ 
๐  Setup เป ็นส่วนงานที่เก ี่ยวข้องกับการตั้งระบบ ซ ึ่งจะทำเม ื่อเร ิ่มดำเน ินการใช ้ครั้ง 

แรก หรือ เม ื่อจะเร ิ่มดำเน ินการกำหนดรายละเอ ียดพ ื้นฐานเพ ื่อการทำงานสำหรับแต ่ 
ละส่วนงาน รวมถ ึงรายละเอ ียดพ ื้นฐานของแต่ละอ ุตสาหกรรม อาท ิเช ่น  ซื่อบริษัทที่ 
ดำเน ินการ ที่อยู่บริษ ัท เป็นต้น ทั้งนี้ ผ ู้ใข ้งานไม่ควรทำการเปลี่ยนแปลงข้อม ูลท ี่เก ็บ 
ในส่วน S e tu p  โดยไม่จำเป ็น เพราะอาจส ่งผลให ้การทำงานเปล ี่ยนแปลงไป 

o Operation เป ็นส่วนงานดำเน ินการ ที่สนับสนุนการทำงานทั่วไป โดยจะเป็นส่วนที่ 
ทำให ้เก ิดงานประจำหรืองานท ี่ก ่อให ้เก ิดผลการดำเน ินการอย ่างซ ัดเจน ในส่วนนี้ผู้ใช้ 
อาจม ีห ลายกล ุ่ม  และน ักจะต ้องม ีการเปล ี่ยนแปลง หรือ บันทึกข้อมูลใหม่  ๆ อยู่ 
เสมอ อาท ิ การบ ันท ึกเวลากำหนดการจัดส ่งให ้แก ่ล ูกค ้า เป็นต้น 

๐  Report เป ็นส ่วนรายงานผลการดำเน ินการต ่าง  ๆ ซ ึ่งสามารถนำไปใช้เพ ื่อให ้เก ิดการ 
ดำเนินการในขั้นต่อไป หรือเพ ื่อ'ใช ้ในการติดตามการทำงาน'ใน1ขั้นต่าง  ๆ รวมทั้งการ 
ออกรายงานเพ ื่อผลในด้านการบริหารระดับส ูงต ่อไป โดยนักจะเป ็นส่วนที่แสดงผล 
จากการดำเน ินการในส ่วน O peration

โดยงานวิจ ัยช ิ้นน ี้เป ็นการพ ัฒนาในกระบวนงานโมดูลท ี่ 4 คือ กระบวนการและระบบ 
สนับสI/นกระบวนงานการควบคนระดับปฏบ้ตการ (Shop Floor Control)

ในส่วนของฐานข้อมูลนั้น ใช้ Mysql เป ็นระบบการจัดการฐานข้อม ูล Mysql เป ็นระบบการ 
จ ัดการฐานข ้อม ูล แบบ o p en  so u rc e  ท ี่ได ้ร ับความน ิยมมากที่ส ุด ท ั้งน ี้ร ูปแบบของการพ ัฒนาแบบ 
o p en  so u rc e  เป ็นการกระบวนการพ ัฒนาต่อเน ื่องไปเร ื่อยๆ โดยชุมชนนักพ ัฒนา นอกจากน ั้นย ังม ี 
การพ ัฒ นาโปรแกรมต ่างอ ีกมากท ี่เสร ิมการทำงาน เช่น โปรแกรมที่ช ่วยในการบริหารระบบ
ฐานข้อม ูลแบบ GUI
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