
การปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคมการผลิต

จากการศึกษาและวิเคราะห์สภาพการดำเนินงานซึ่งก่อให้เกิดปีญหาต้นทุนการผลิตสูงดัง 
ไต้กล่าวมาแล้วในบทที่ 3 พบว่าสาเหตุสำคัญที่ทำให้เกิดปีญหาคือระบบการวางแผนและควบคุม 
การผลิตใม่มีประสิทธิภาพ โดยโรงงานตัวอย่างใช้ประสบการณ์การทำงานในการวางแผนการผลิต 
และการประเมินการผลิต ซึ่งทำให้เกิดปีญหาต่างๆ เช่น วัตถุดิบไม่ได้คุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ 
การล่าช้าของการจัดซือหรือตรวจรับวัตถุดิบ การออกแบบและจัดทำแพ็ทเทิร์นไม่เป็นไปตามเวลาที่ 
กำหนด ความล่าช้าในกระบวนการเย็บ เป็นต้น โดยปิญหาเหล่านี้จะส่งผลกระทบให้เกิดการส่ง 
มอบไม่ทันตามกำหนดส่งมอบ จึงจำเป็นต้องใช้วิธีการต่างๆเพื่อทำให้การส่งมอา)ล่าช้าไปน้อยที่ชุด 
อาทิ จัดซื้อวัตถุดิบเพิ่ม เพิ่มเวลาการทำงานล่วงเวลา เปลี่ยนวิธีการขนส่ง เช่น กรณีลูกค้าต่าง 
ประเทศต้องส่งสินค้าทางอากาศแทนการส่งมอบทางเรือ จากเหตุผลดังกล่าวช้างต้นส่งผลให้เกิดค่า 
ใช ้จ่ายและต้นทุนการผลิตเพิ่มขึ้น จึงจำเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องลดต้นท ุน การผลิต โดยใช ้เทคนิคการ 
วางแผนและควบคุมการผลิตเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพใน การดำเนินงาน

4.1 กระบ วน การป ร ับ ป ร ุงระบ บ ก ารวางแผน และค วบ ค ุม การผล ตแบ บ ให ม ่

ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ปรับปรุงขน จะมีการจัดทำข้อมูลที่จำเป็นต่อการ 
วางแผนและควบคุมการผลิตให้คลอบคลุมการผลิตทังหมดก่อนที่จะมีการวางระบบวางแผนและ 
ควใ)คุมการผลิต โดยผู้จัดทำได้แบ่งข้อมูลเหล่านีออกเป็น2 กลุ่มข้อมูล คือข้อมูลปอนเข้าจากโรง 
งานผลิต และข้อมูลป้อนออกจากการควบคุมการผลิต โดยข้อมูลป้อนเข้าจากโรงงานผลิตจะเป็น 
ข้อมูลที่ช่วยให้สามารถดำเนินงานด้านวางแผนเป็นไปได้อย่างรวดเร็ว และถูกต้องมากที่สูด ดังนัน 
ข้อมูลป้อนเข้าจากโรงงานผลิตจะถูกนำมาใช้เป็นระบบฐานข้อมูลและข้อมูลป้อนออกจากการควบ 
คุมการผลิตจะถูกนำมาใช้เป็นเอาท์พุทของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ปรับปรุง

เม่ือจัดเตรียมข้อมูลท่ีจำเป็นต่อการวางแผนและควบคุมการผลิตแล้วจึงเร่ิมจัดทำระบบฐาน 
ข้อมูล ซ่ึงแบ่งออกเป็น 8 ฐาว)ข้อมูล และจากฐานข้อมูลเหล่านีจะผ่านการวิเคราะห์และประมวลผล
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เพอจัดทำเป็นระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต สามารถสรุป'ขั้นตอนการจัดทำระบบการ
วางแผน!เละควบคุมการผลิต ด ังน ี้

4.1.1 สำรวจข้อมูลที่จํ'าเป็'นต่อการวางแผนและควบคุมการผลิต
ข้ยพ ูท ี่จ ํท•ฟ ้น?'พกรร?งแผพเละครบคุม?กรผลิต ด้'ยงคลยบคลุมการทำงานด้าน 

การวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ประกอบด้วยข้อมูลดังไปนี
4.1.1.1 รุปแบบ โครงสร้าง และคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์
4.1.1.2 ชื่อรูปแบบ (Style) และรายละเอียดของขนาด การวัด วิธีการเย็บ แพท 

เทิร์น
4.1.1.3 หมายเลขล็อทงาน (Comm. No.) และรายละเอียดของการทำงานในแต่ละ

กระบวนการผลิต (เช่น จำนวนวัตถุตินที่ตัองใช้ จำนวนงานทีตัดได้ 
เวลาที่ต้องใช้ในกระบวนการเย็บ จำนวนงานที่เย็บได้ จำนวนงานที่
’63รพูระลนนฉบ ป็ญหาแสะแนวทางแส้ไข เป็นด้น)

4.1.1.4 กระบวนการผลิต
4.1.1.5 มาตรฐานวิธีการทำงานและเวลามาตรฐาน
4.1.1.6 ทิศทางการไหลของงาน
4.1.1.7 กำลังการผลิต
4.1.1.8 เวลาที่ต้องใช้ในกระบวนการผลิต
4.1.1.9 วันที่ส่งมอบสินค้า 
4.1.1.10ลํใดับกาวหลิต
4.1.1.11 ทฃ.ไที่คาดว่าจะแล้วเสร็จ
4.1.1.12สถานภาพของทรัพยากรคน เครื่องจักร วัตถุดิบ และงาน 
4.1.1.13แผนการผลิตรวม
4.1.1.14ตารางการผลิตของแต่ละกระบวนการในแต่ละวัน
4.1.1.15สภาพคงคลัง
4.1.1.16 รายการของคงคลังที่สั่งไปแล้ว
4.1.1.17รายงานการรับและจ่ายวัตถุดิบ
4.1. \ .18 รายงานความผิดปกติของวัตถุดิบ
4.1.1.19รายงานการปฎิบัดิงานในแต่ละกระบวนการ
4.1.1.20ใบสั่งงานซ่อม
4.1.1.21 ใบรายงาาเการซ่อมบำรุงเครื่องจักร
4.1.1.22 ตำแหน่งสถานที่เก็บของ
4.1.1.23การส่งผลิตภัณฑ์
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4.1.1.24 รายงานการตรวจสอบ
4.1.ร.2 5 รา1ะฬาน'Mฉงเสี&
4.1.1.26การวิเคราะห์แนวโน้มคุณภาพ 
4.1.1.27ประสิทธิภาพของพนักงาน 
4.1.1.28อัตราของเสีย 
4.1.1.29 การใช้ประโยชน์จากเครื่องจักร 
4.1.1.30การวิเคราะห์การลา

4.1.2 การแน่งข้อมูลที่จำเป็นต้อการวางแผนและควบคุมการผลิต
ข้หมูลห่ีจํนป็พ่เจกไ;โวาง■ แพนแสะ'ควพณกไรผลิดออก สามารถแบ่งออกเป็น 2 

กลุ่ม คือ กลุ่มข้อมูลป้อนเข้าโรงงานผลิต และกลุ่มข้อมูลป้อนออกจากการควบคุมการผลิต ดังนี
4.1.2.1 ข'อ ม ล ป ้อ ม เข ้าจาก โรงงาน ผ ล ิต  (The shop Floor Data Input)

จากการศึกษา พบว่า สิ่งสำคัญในการวางแผนและควบคุมการผลิต คือ 
ป้จจัยที่ใช้ในการวางแผนและข้อมูลพืนฐานที่มีความจำเป็นต่อการวางแผนการผลิต ดังนันใน 
ขั้นแรกจะต้องจัดเตรียมข้อมูลเหล่านีให้สมบูรณ์ โดยมีรายละเอียดของข้อมูลได้ดังต่อไปนี

ปีจจัยด้านเทคนิคของงาน ประกอบต้วย
^  ร ูป แ บ บ  โ ค ร ง ส ร ้า ง  ค ุอ ง ส ม ป ต ิข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ (์Production Design & 

Structure) : ข้อมูลในส่วนนิ โรงงานตัวอย่างได้มีการจัดทำและ 
ประสานร่วมคับลูกค้าอยู่แล้ว ดังแสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.1 

^  พ ื่อ ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์แ ล ะ ห ม า ย เล ข ล ็อ ท ง า น  : ข้อมูลในส่วนมี โรงงาน 
ตัวอย่างไต้มีการจัดทำอยู่แล้ว ดัง!เสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.2 

^  กระบวนการผลิตสินค้า (Product Process) : ข้อมูลในส่วนนี้โรงงาน 
ตัวอย่างยังไม่ได้มีการจัดทำ จึงไต้จัดทำกระบวนการผลิตและเวลา
มาตรฐานการทำงานของแต่ละผลิตภัณฑ์ โดยแน่งตามกลุ่มของ
ผพิเภัณฑ์ดังIVสดงในภ ไคrnïวฑ ดังแสดง'Vนภาคผนวก จ รูปท่ี จ.3 

^  มาตรฐาน ว ิธ ีการท ำงาน (Job Standard) : ข้อมูลส่วนน่ี โรงงาน
ตัวอย่างไต้มีการจัดทำขึนเฉพาะส่วนของขันตอนการเย็บ จึงไต้จัดทำ 
เพิ่มเติมในส่วนของกระบวนการตรวจรับวัตถุดิบ การออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ การตัด และพ้ืนฐานการเย็น ดังแสดงในภาคผนวก ง 

^  เวลาม าต รฐ าน  (Standard Time) : ข้อมูลส่วนนี้ โรงงานตัวอย่างได้มี 
การจัดทำเฉพาะเวลามาตรฐานของขันตอนการเย็บ จึงได้จัดทำเพ่ิม 
เต ิมในส่วนของกระบวนการตรวจรับวัตถุด ิบ การออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ การตัด และพืนฐานการเย็บ ดังแสดงในภาคผนวก ง
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ท ิศท างก ารไห ล ข อ งงาน  (Process F low ) : ข้อมูลส่วนนึ๋ โรงงานตัว 
อย่างได้เคยจัดทำ แต่ ณ ป็จจุบัน ไม,มีการจัดทำ ซ่ึงต้องนำกลับมา 
จัดทำ เพื่อประโยชน์ในการปฏิบัติงานและวางแผนการผลต ดังแสดง 
ในภาศพนวฑจ รปู ห่ีจ.'4

ปีจจัยด้านการบริหาร ะ ข้อมูลส่วนนี โรงงานตัวอย่างยังไม่ได้จัดทำ จึง
ได้จัดทำดังน้ี

ก ำล ังก ารผ ล ิต  : จัดทำข้อมูลเครื่องจักรแต่ละชนิดและข้อมูลพนักงาน 
เพื่อทำให้ทราบถึงกำลังการผลิต ณ ปิจจุบัน ดังแสดงในภาคผนวก จ 
ตารางท่ี จ.1 และตารางท่ี จ.2

^  ท ล า ท ั้ง ห ม ด ข อ ง ก าร ป ฏ ิบ ัต ิงาน ต าม ต าร าง ก าร ผ ล ิต  : จัดทำไว้ใน 
โปรแกรม ดังแสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.ร 

r* การจ ัด ล ำด ับ ข ัน ตอนการผ ล ิต  : ดังแสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.5 
^  เว ล า ที่ค าด ว ่าจะแล ้วเสร ็จข อ ง แ ต ่ล ะงาน : จัดทำไว้ในโปรแกรม ดัง 

แสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.5 
สถานภาพของทรัพยากร ประกอบด้วย
^  คน เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์ต่างๆ (Man Machine

Equipment Status) : ข้อมูลส่วนนี้ โรงงานตัวอย่างไม่ได้มีการจัดทำ 
จึงได้จัดทำขึ้นในโปรแกรมเพื่อให้ทราบว่า มีอะไร อยู่ในสภาพ
พร้อมระดับใด มีความสามารถและขีดกำจัดอย่างไร ดังแสดงใน
ถ.า.ค.ผบวภ จ รูปที่ จ..6 และรูปท่ี จ. 7

^  วัสดุ (Material Status) ะ ข้อมูลส่วนนี โรงงานตัวอย่างได้จัดทำไว ้
บางส่วน จึงจัดทำเพ่ิมเติมให้ครบถ้วน โดยมีรายละเอียดดังนี 

มีชนิดใด อยู่ในสภาวะใด หรือสถานะใด ดังรูปท่ี จ.8 
มีจำนวนเท่าไร ดังแสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.9 
อยู่ท่ีไหน เก็บในลักษณะใด ดังแสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.9 
มีการรับ-จ่าย เท่าไร ดังแสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.9 
อยู่ในระหว่างภารจัดส่งเท่าไร แสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.10 
ยังไม่ได้จัดส่งอีกเท่าไร และเม่ือไรถึงกำหนดการจัดส่ง 

สถานภาพของงาน ข้อมูลส่วนนี้ โรงงานตัวอย่างยังไม่ได้จัดทำ จึงได ้
จัดทำเพ่ิมเติมดังนิ

ใบส่ังงานใดยังไม่ได้บรรจุเข้าตารางการผลิต ดังแสดงในภาคผนวก จ 
รูปที่ จ.11
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^  ใบสั่งงานใดอยู่ในขั้นตอนการผลิตใด คืบหน้าแล้วมากน้อยขนาด
ไหน จะแล้วเสร็จเมอไร ดังแสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.12 

y  ขั้นตอนใดยังมีกำลังการผลิตเหลืออยู่มากน้อยแค่ไหน จะรับงานได้ 
อีกเท่าไร ดังแสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.13 

^  การจัดลำดับการผลิตติดขัดอย่างไรดังแสดงในภาคผนวก จ รูปที่จ.12 
^  ปีญหาและการดำเนินการแก้ไข ตังแสดงในภาคผนวกจ รูปที่จ.14 

สภาพการแล้วเสร็จของงาน ดังแสดงในภาคผนวก จ รูปท่ี จ.9 
4.2.1.2 ข ้อ ม ูล ท ี่อ อ ก จ าก ก า ร ค ว บ ค ุม ก า ร ผ ล ิต  ( The Production Control 

Information Output)
ขัอมูลส่วนนีมีความสำคัญเป็นอย่างมาก เพราะเป็นค่าจริงจากการศึกษา 

ผลลัพซํทออกจากระบบการควบคุมการผลิต ซึ่งจะช่วยเห้มองเห็นปัญหาที่เกิดขึนเมื่อเกิดเหตุ
ขัดข้องขึนกับระบบของการผลิตได้อย่างชัดเจนจากการติดตามจากรายงานต่างๆ ซ่ึงรายงานต่างๆ
ที่โรงงานตัวอย่างมีอยู่ยังไม,ครอบคลุม ‘จังจำเป็นต้องจัดทำ ปรับปรุง หรือเปลี่ยนแปลง รายงาน
ต่างๆ ที่ควบคุมการผลิตมีดังต่อไปนี้

รายงานการวางแผนความต้องการ
แผนการผลิตรวม ตังแสดงในภาคผนวก ฉ รูปท่ี ฉ. 1 

r* ตารางการผลิตของแต่ละกระบวนการ ในภาคผนวก ฉ รูปท่ี ฉ.2 
รายงานควบคุมของคงคลัง
^  สภาพของคงคลัง ดังแสดงในภาคผนวก ฉ รูปท่ี ฉ.3 
^  รายการของคงคลังที่ได้สั่งไปแล้ว ดังแสดงในภาคผนวก ฉ รูปท่ี ฉ.4 
^  รายงานการรับและการใช้ของคงคลัง แสดงในภาคผนวก ฉ รูปท่ี ฉ.5 
^  รายงานความผิดปกติของรายการของคงคลังท่ีสำคัญ ดังรูปท่ี ฉ.3 
รายงานตารางการปฏิบัติงาน
^  รายงานการปฏิบัติงานในแต่ละกระบวนการ ดัง รูปท่ี ฉ.6 
^  ใบส่ังงานซ่อม ดังแสดงในภาคผนวก ฉ รูปที่ ฉ.?

ใบรายงานการซ่อมบำรุงเครื่องจักร ดังภาคผนวก ฉ รูปท่ี ฉ.ร 
รายงานการขนถ่ายวัสดุ
y  ตำแหน่งสถานท่ีเก็บของ ดังแสดงในภาคผนวก ฉ รูปที่ ฉ.3 
^  การส่งผลิตภัณฑ์ ดังแสดงในภาคผนวก ฉ รูปท่ี ฉ.9 
รายงานการควบคุมคุณภาพ
^  รายงานการตรวจสอบ ตังแสดงในภาคผนวกฉ รูปท่ี ฉ .10 
^  รายงานของเสีย ดังแสดงในภาคผนวกฉ รูปท่ี ฉ.11
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^  การวิเคราะห์แนวโน้มคุณภาพ ดังแสดงในภาคผนวก ฉ รูปท่ี ฉ.12 
รายงานการควบคุมในโรงงาน
^  ประสิทธิภาพของพนักงาน ดังแสดงในภาคผนวก ฉ รูปที่ ฉ.13 
^  อัตราของเสีย ดังแสดงในเพคผนวกฉ ร ูปท ี่ฉ .14 
^  การใช้ประโยชน์จากเครื่องจักร ดังแสดงในภาคผนวก ฉ รูปท่ี ฉ.15 
^  การวิเคราะห์การลา ดังแสดงในภาคผนวกฉ รูปท่ี ฉ.16 

จากระบบฐานข้อมูลป้อนเข้าและป้อนออกจากโรงงาน ซึ่งเป็นข้อมูลที่จำเป็นในการวาง 
แผนและควบคุมการผลิต สามารถสร้างเป็น Data Flow Diagram ได้ดังรูปท่ี 4.1

นพนกผสิ» «อนุa■ ชองสินรา «อนุ»1ชองสินรา นผนกP&D
สัวอย่างสินร □ า โ»ร»»รางสินฟ้า งานาบ งนพิสิงมอบ

«อนุ»สินค่า

พิจารณาสัก»ณะ สินรา

k 01 «อนุaช3งสินรา--

«อนุสิสินรา

ระยะเวสิาพิใ«ใบก' รผสิ»

คกค่าพิ จารทท ราคา
ราคา3 นุค่า

รายaะเรย«ใบสังจัอ

«อนุ a สินค่า

พิจารณา ย่าสังการผร »

D2 «อนุ»ปรมาณ!»ครบ<ป«
«อนุa! soft บพิใ «

ประมาณ !» ครบ

เว8ามา»รราน การปางาน ค่าแรงทาง«รง

โ»ปุย
โสิปุยการพสิ»

«อนุa!แครบ ^

'ช{เคน»:ปรมาณ!«ครบ

r
ประมาณรนVJน การ«สิ»

TiMai »| 05! «nauntlmtimTTOa,

ผ้ขาย!»ครบ

าคา!«ครบ ทาง»รง

D3 «อนุaราคาสินรา
’-V D4 «อนุaราคาสิบรา

ผร lab !«ครบ «อนุaสิวนประกอบ!«ครบ- «อนุaสิวนประกอบชอง!«ครบ

พิงผ้าใหับ«สัว
£Z«อม»รวนประกอบของั!«ครบ !«éอ!«ครบ

«อนุ»!»ครบพิใ«

CounterSample
รายaะเรย«การออก ------ นบบสินรา

D7 «อนุaรูปนบบสินรา
ชอน»ท ท

08

3 รายงานการ«ราจ!»ครบ
1 •"•คุ\T

J D12 1 รายงาบภารสั»

H 1 รายงาบปีก

$บน3ะ«ราจ !«ครบ

รูปแบบ สินรา
ผ้'ชาย!»ครบ

ใบสิง!»ครบ
!«ครบพิใ«

'N-jÔ

1 D12 รายงานภารปางาบ - H รายงานปุผ้า
ใบเอก

11Î ใบเอก เอกผ้า ua ะนบบ
14 ผ้าปุ 13 แผ้นงานมารค 12 นฬทเพิ‘{บ๙'«นปงจันจับ ปุผ้า มา4ค

-----fr| Dll
D15 รายงานรOft D16 รายงานการifiฆ

D17 รายงาบร»ราย

014 รายงานการ«ราจผ้า«บ 24 สินราสิาเ5จ 23 สินราอคณภาพ 22 สิบราเป็บเ สิ? จ
สิงมอบสิ!ฬ่า นฬค Q.C.

~ไ->| D18 1 รายงาน QC
D21 รายงานนฬค

รูปท่ี 4.1 แสดง Data Flow Diagram ของระบบฐานข้อมูล
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4.1.3 ปรับปรุงและแก้ไขข้อมูลที่จำเป็นต่อการวางแผนและควบคุมการผลิต
ปรับปรุงและแก้ไขกลุ่มข้อมูลป้อนเข้าโรงงานผลิต และกลุ่มข้อมูลป้อนออกจาก 

การควบคุมการผลิต ?ห้ตรงตามความต้องการ!!ชงานไนระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 
โดยการศึกษาการทำงาน ดังแสดงในภาคผนวก ง และจัดทำแบบฟอร์มต่างๆ ดังแสดงในภาคผนวก 
จ และ ฉ

4.1.4 จัดทำระบบจานข้อมูลของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต
ลักษณะของเทคนิคการวางแผนและควบคุมการผลิต จำเป็นต้องมีการจัดระบบ

ฐานข้อมูลการดำเนินงานที่มีประสิทธิภาพ ดังบันจึงนำโปรแกรม Microsoft Access มาใช้ในการ 
จัดทำระบบฐานข้อมูลของการวางแผนและควบคุมการผลิต ซ่ึงประกอบด้วยฐานข้อมูล 8 ฐาน คือ 
Product, Employee, Material, Machine, Customer, Supplier, Purchasing Order, Product Group ดัง 
รูปที่ 4.2 โดยอ้างอิงจากกลุ่มข้อมูลป้อนเข้าโรงงานผลิต และกลุ่มข้อมูลป้อนออกจากการควบคุม 
การผลิต รายละเอียดของแต่ละฐานข้อมูลแสดงไต้ดังนี

«Is Production Planning and Control Program - |F6_บีนทิทนอนmm niiûujw ะ Fotraj
PH Re Edit View jrcert Format Record* loot* Window Help

พ '  น i â  y  Iล1ิ1"taI i % e, H รโ่» 1a  «I l y 11 y ]& «  Ig l๒บ ๑ิ]
น «Jษ

___________________

บันทึกข้อมูลการดำเนินงาน

กรณุนชอกกฬุา่อฆนูทีด่อ,เก 1Î

MATERIAL

CUSTOMER

EMPLOYEE

PURCHASING ORDER PRODUCT GROUP

Back to Main Menu

|FormView I I r~ I |NUM ! r
^ Start[ 0  & ►  LÀJ 3) j j I - À J manual I gyMcttBoft Word {[^Production 1̂ 55

รูปท่ี 4.2 แสดงระบบฐานข้อมูล
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^  ฐานข ้อม ูลด้านผลิตภ ัณ ฑ ์ (Product) แบ่งเป็น 2 กลุ่ม ดังนี
•  Style เป็นฐานข้อมูลเกี่ยวข้องกับรูปแบบ โครงสร้าง คุณสมบัติของ 

ผลิตภัณฑ์ กระบวนการผลิต วิธีการและเวลามาตรฐานสำหรับกระบวน 
การเย็บ โดยมีรายละเอียดได้ดังต่อไปนี 

ชื่อสไตล์ บันทึกจากรูปท่ี ช.1 
กลุ่มของผลิตภัณฑ์ ซึ่งจัดแบ่งตามท่ีบันทึกจากรูปท่ี ช.!
วันที่ออกแบบ บันทึกจากรูปที่ช.!
หมายเลขแบบ บันทึกจากรูปที่ช.!
ผู้ออกแบบ บันทึกจากรูปท่ี ช.!
ลักษณะผลิตภัณฑ์ บันทึกจากรูปที่ช.!
ลูกค้า บันทึกจากรูปท่ี ช.!
รูใ]แบา)ผลิตภัณฑ์ บันทึกจากรูปที่ช.!
Production Process แสดงกระบวนการและเวลามาตรฐานการผลิต 
Consumption List แสดงชนิดและปริมาณวัตถุดินที่ใช้ผลิต บันทึก 
จากรูปท่ี ช.2

- Measurement แสดงขนาดมาตรฐานของสินค้า บันทึกจากรูปท่ี ช.3 
การทำ Pattem&Sample แสดงรูปแบบมาตรบันทึกจากรูปท่ี ช.4-5 
วิธีและเวลามาตรฐานสำหรับกระบวนการเย็บ บันทึกจากรูปท่ี ช.6 
Commission No. ท่ีเก่ียวข้อง ซ่ึงมาจากการลงข้อมูล 

แสดงรายละเฉียดได้ตังรูปท่ี 4.3
ฒ ท MMKBgMsæ:

I : 'J\ ร  o  & > JU & M»fc—rfiofc-l 3i*nrfi 1—พI 1 grttao-awod Ifop»— . © t S B K T a - f  ช*

รูปท่ี 4.3 แสดงฐานข้อมูล Style
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ฐานข้อมูล Style จำเป็นต้องออกแบบตารางในโปรแกรมฐานข้อมูลดังน้ี

Method of Sewing - ตารางแสดงข้ันตอนการเย็บ Style - ตารางเก็บข้อมูลเก่ียวกับรูปแบบผลิตภัณฑ์
Style แบบของสินค้า Style แบบของสินค้า

SequenceSewing ลำดับท่ีการเย็บ DesignDate วันท่ีออกแบบ
Method Sewing วิธีการเย็บมาตรฐาน CustomerCode รหัสลูกค้า

M/C_Type ประเภทเครองจักรท่ีใช ProductGroup กลุ่มของผลิตภัณฑ์
Min/unit_Sewing เวลามาตรฐานการเย็บ Description รายละเอียดท่ัวไใเ

DSNo หมายเลขแบบ
Product Group -  ตารางแสดงกลุ่มของผลิตภัณฑ์ NS_No หมายเลขแบบใหม่

ProductGroup กลุ่มของผลิตภัณฑ์ ArtNoCus หมายเลขแบบของลูกค้า
Description ลักษณะของกลุ่ม Sample_Picture รูปผลิตภัณฑ์

Designer ผู้ยอกแบบ
Measurement - ตารางเก็บข้อมูลการวัดขนาด

Style แบบของสินค้า Designer - ตารางเก็บข้อมูลรายช่ือผู้ออกแบบ
Measurement ลักษณะการวัด Designer ช่ือผู้ออกแบบ

Code รหัส
1 การวัด size 1 Size - ตารางเก็บข้อมูลขนาดสำหรับการวัด
2 การวัด size 2 Style แบบของสินค้า
3 การวัด size 3 1 Size 1
4 การวัด size 4 2 Size 1
5 การวัด size 5 3 Size 1
6 การวัด size 6 4 Size 1
7 การวัค size 7 5 Size 1
8 การวัด size 8 6 Size 1
9 การวัด size 9 7 Size 1
1 0 การวัด size 10 8 Size 1
11 การวัด size 11 9 Size 1
12 การวัด size 12 10 Size 1
13 การวัด size 13 11 Size 1
14 การวัด size 14 12 Size 1
15 การวัด size 15 13 Size 1

14 Size 1
15 Size 1
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Sample -  ตารางเก็บข้อมูลการทำตัวอย่าง และแพ็ทเทิรํน

Style แบบของสินค้า R Sent2 วันท่ีส่ง revise คร๋ังท่ี 2
OR1 วันทีไดรับ original sample R_Reture2 วันท่ีไค้รับ revise คร้ังท่ี 2 คืน
Photo วันทีไค้รับ photo sample PPSSent วันทีส่ง pre-production

c  Sent วันทีส่ง counter sample PPSReture วันทได้รับ pre-production คน
CReture วันทีไค้รับ counter sample คน ร_Sent วันทีส่ง size set
R Senti วันท่ีส่ง revise ครังท่ี 1 ร Reture วันทีได้รับ size set คน

R Returel วันท่ีไค้รับ revise คร้ังท่ี 1 คืน Pattern วันท่ีส่ง Pattern
CRemark หมายเหตุ

Process - ตารางเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตและเวลามาตรฐาน

พิจารณาลักษณะของสินค้า ปูผ้า
ตัดแบ่งฃึนชันพิจารณา Capacity

จัดทำ Consumption list ท้ิงผ้าให้หดตัว
Cost Estimate ตัดจริง

y3) /ะโลูกคาพจารณา Cost ตรวจผาชน
Lab Dip ปีก
Counter Sample Sort

JJ ๘จัดชือวัตถุดิบ เยีบ
a/ O' ^ a/ 3)รับและตรวจสอบวัตถุดิบ ตัดดาย
ทำตย.จริง final Q.C.
Z ๘ ะรขนตอนการเยบ รด
size set Pack
เบิกผ้า & pattern 
วาง mark

Delivery
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•  C om m ission  N o. เป็นหมายเลขล็อทงานท่ีโรงงานตัวอย่างกำหนดข้ึน
โดยฐานข้อมูลนีเก่ํยวกัใเรายละเอียดของงานล็อทนัน ตังต่อไใเนี 

หมายเลขล็อทงาน บันทึกจากรูใ)ที่ช.?
Style ที่เก่ียวข้อง ซ่ึงจะดึงฐานข้อมูลทังหมดของ Style มาปรากฎท่ี 
หน้าจอฐานข้อมูลของ Commission No. ด้วย บันทึกจากรูปท่ี ช.?

- Art No. บันทึกจากรูปท่ี ช.?
- สีของสินค้า บันทึกจากรูปที่ ช.?

จำนวนท่ีด้องผลิต บันทึกจากรูปท่ี ช.?
ราคาต่อหน่วย บันทึกจากรูปท่ี ช.?
ลูกค้าผู้ส่ังผลิต บันทึกจากรูปท่ี ช.?
วันท่ีส่งมอบ บันทึกจากรูปที่ ช.?
รูปแบบการขนส่ง บันทึกจากรูปท่ี ช.?
ขนาด จำนวนและราคาในแต่ละขนาด บันทึกจากรูปท่ี ช.? 
Production Flow ของลอทงาน
รายงานผลการปฏิบัติของแต่ละขันตอนซ่ึงเร่ิมตังแต่การทำ Lab Dip 
จนถึงการส่งมอบสินค้า บันทึกจากรูปท่ี ช.ร ถึง รูปท่ี ช.!?

แสดงรายละเอียดได้ดังรูปที่ 4.4

E! File Edit View Insert Fermat Record* loot* Sÿindow Hefc -  Ifrl x (
f3 (a > •'e •>' ' -  t m i ÿ i '  M » *  e a -เดูเ

Comm. No. h/11-2101 -
Style (Fare WB -----3 Art No j Cotor |FV* Order Qty I 2350 Price/unrt I 85
Desi^TedDate ] 26/11/2001 DS. No |1670/01 NS. No 1 Customer [«พ _*J Delivery Dale 1 4/1/2002 transport |c«  j J
FVoduct Group |l 3 Description เใÏ«4ulsi ülflMiTiin Designer

Picture J Production Flow I Ccmsumftoon w  ) Mea*uetTiert I Sewing Method] PStem-Samfle) Curing f Sort Derate\ DC-Pacfc 1 gimwhifi’urm  )

P r o d u c t  P i c tu r e

Preview Print I Print

H I i  i ►  แ  I Add I  Save I Delete j  Hetresh I Close I  Bacfc to Main Menu > I
Record H I < II โ > I แ  1>*I ๙185
îilër>èÔTJÎummî0Î*i ! I ! ! !nชิM: 1

St art I j Tal &  ?ร  ท ั^  ^  _Aj JS5 31 Microsoft Qtfic.. [ AJannh manual I gyMictotcftWord II £^  PtoArction . ป1 14:57

รูปที่ 4.4 แสดงฐานข้อมล Commission No.
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ฐานข้อมูล Comm. No. จำเป็นต้องออกแบบตารางในโปรแกรมฐานข้อมูลดังนี

Comm_No - ตารางรายละเอียดทั่วโปของลีอทงาน
Comm_No หมายเลขล็อทงาน SewDate วันที่เย็บ
CustomerCode รหัสลูกค้า Comm No หมายเลขล็อทงาน
Style แบบของสินค้า Sewsize 1 จำนวน size 1
ArtNoCus รหัสแบบของลูกค้า Sewsize2 จำนวน size 2
Product Color สีของสินค้า Sewsize3 จำนวน size 3
ProductQty จำนวนที่สั่งผลิต Sewsize4 จำนวน size 4
ProductDelivery วันที่ส่งมอบ Sewsize5 จำนวน size 5
Product Price ราคา Sewsize6 จำนวน size 6
Producttransport การขนส่ง ผู้รับผิดชอบ
ผลิตเสร็จแล้วหรือไม่ หมายเหตุ

CommArt - ตารางรายละเอียดหมายเลขแบบลูกค้า Comm Size - ตารางรายละเอียด size ของงาน
Com m No หมายเลขล็อทงาน Comm No หมายเลขล็อทงาน
ArtNol Art No. ของ sizel Sizel ขนาด 1
ArtNo2 Art No. ของ size2 Size2 ขนาค 2
ArtNo3 Art No. ของ size3 Size3 ขนาด 3
ArtNo4 Art No. ของ size4 Size4 ขนาด 4
ArtNo5 Art No. ของ size5 Size5 ขนาด 5
ArtNo6 Art No. ของ size6 Size6 ขนาด 6

Comm Order - ตารางรายละเอียดจำนวนงานแต่ละรize Comm Price - ตารางรายละเอียดราคาแต่ละรize
Comm No หมายเลขล็อทงาน Comm No หมายเลขล็อทงาน
Ordersizel จำนวนของร!zel Pricesizel ราคาของรizel
Ordersize2 จำนวนของรize2 Pricesize2 ราคา1ของร ize2
Ordersize3 จำนวนของรize3 Pricesize3 ราคา1ของ si ze3
Ordersize4 จำนวนของรize4 Pricesize4 ราคาของ si ze4
Ordersize5 จำนวนของรize5 Pricesize5 ราคาของรize5
Ordersize6 จำนวนของรize6 Pricesize6 ราคาของรize6
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Cut ตัด - ตารางรายละเอียดงานตัด
หมายเลขล็อทงาน 
หมายเลขวัตลุดิบ 
วันที่ตัต 
ตัดขนาด 1 
ตัดขนาด 2 
ตัดขนาด 3 
ตัดขนาด 4 
ตัดขนาด 5 
ตัดขนาด 6

Cut Mark - ตารางรายละเอียดงานมาร์ค
หมายเลขล็อทงาน 
วันที่มาร์ค

Com m No
Mat No
Cut Date
CutSizel
CutSize2
CutSize3
CutSize4
CutSize5
CutSize6
ผู้รับผิดชอบ
หมายเหตุ

CommNo 
MarkDate 
ชนิดผ้า 
จำนวนงาน 
ความยาวมารํค 
จำนวนชั้น 
Cut part 
จำนวนมัด 
จำนวนตัว 
ผู้วางมาร์ค 
หมายเหตุ

Cut Sort - ตารางรายละเอียดงานชอรํท
Com m No 
SortDate 
ชนิดผ้า 
จำนวน 
Cut Part 
จำนวนชั้น 
จำนวนมัด 
Ssizel 
Ssize2 
Ssize3 
Ssize4 
Ssize5 
Ssizeô 
ผู้ sort 
ผู้ตรวจ sort 
หมายเหตุ

หมายเลขล็อทงาน 
วันท่ี

Cut ปัก-ตารางรายละเอียดงานปีก
Comm_No 
ปีก Date 
To
Fax No
from
cc
sizel
size2
size3
size4
size5
size6
Price
สีด้ายที่ป้ก

หมายเลขล็อทงาน 
วันที่
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Cut_ตัด - ตารางรายละเอียดงานตัด 
C om m N o หนาซเลข ล ๎อ ทงาน
ตัด Date วันที
ชนิดผ้า 
จำนวนตัว 
Cut Part 
จำนวนชั้น 
จำนวนมัด 
Patt ขนาด 
ผูตัค 
เคร่ือง 
หมายเหตุ

Cut ปู - ตารางรายละเอียดงานปู 
CommNo หมายเลขลอทงาน
ปูDate วันที่
ชนิดผ้า 
ความยาวปู 
จำนวนชั้น 
เมตร
จำนวนตัด
ผ้าJ
I *

หมายเหตุ

CutSortDetail - ตารางรายละเอียดงานขึ้นเย็บ
หมายเลขลอทงาน

Start-End-Time - ตารางเวลาทำงานแต่ละงาน
CommNo 
Sequenee_A 
WorkedDate 
Starttime 
End_time 
เวลาพัก 
ปีญหาที่พบ 
วิธีการแก้ไข

หมายเลขลิอทงาน

วันที่

Delivery - ตารางรายละเอียดงานจัดส่ง Q.C. - ตารางรายละเอียดงานตรวจ
หมายเลขลีอทงาน 
วันที่

Comm No หมายเลขล็อทงาน Comm No
Del Date วันที่ QC Date
Delsizel QCsizel
Delsize2 QCsize2
Delsize3 QCsizej
Delsize4 QCsized
Delsize5 QCsizeS
Delsize6 QCsizeo

3 ^ 0 / ^ผู่รบผดชอบ ผูรบผดชอบ
หมายเหตุ หมายเหตุ



งานซ่อม ■ ตารางรายละเอียดงานซ่อม Turbulence - ตารางเวลาทีเปสืยนแปลงของแต่ละงาน

C om m No  
ซ่อม Date 
ซ่อมรizel 
ซ่อมรize2 
ซ่อมรize3 
ซ่อมรize4 
ซ่อมรize5 
ซ่อมรizeô 
ผู้รับผิดชอบ 
หมายเหตุ

หมายเลขล็อทงาน 
วันที่

งานเหลือเก็บ - ตารางรายละเอียดงานเหลือเก็บ
Com m No  
เหลือ_Date 
เหลือรizel 
เหลือรize2 
เหลอ size3 
เหลอรize4 
เหลอรize5 
เหลอรizeô 
ผู้รับผิดชอบ 
เหลือ Location

หมายเลขล็อทงาน 
วันที่

งานตำหนิ - ตารางรายลร
Comm_No 
ตำหนิ_Date 
ตำหนิรizel 
ตำหนิรize2
ตำหนิรize3 
ตำหนิรize4 
ตำหนิรize5 
ตำหนิรizeô 
ผู้รับผิดชอบ 
ตำหนิ Location

เอยดงานตาหน 

หมายเลขล็อทงาน 

วันที่

Com m No
T_พิจารณาลักษณะของสินค้า
TJพิจารณา Capacity
T_จัดทำ Consumption list
T C ost Estimate
T_ลูกค้าพิจารณา Cost
T Lab Dip
TCounter Sample
T_จัดชื้อวัตถุดิบ
T_รับและตรวจสอบวัตถุดิบ
TJทำตย.จริง
T_ขั้นตอนการเย็บ
T_size set
T_เบิกผ้า & pattern
T_วาง mark
T jJ m
T_ตัดแบ่งขึ้นขั้น 
T_พิงผ้าให้หดตัว 
T_ตัดจริง 
T_ ตรวจผ้า1ช้ิน 
T_ปีก 
TSort 

T เย็บ 
T_ตัดด้าย 

T final Q.C.
T_รีด
TPack
TDelivery

หมายเลขล็อทงาน
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^  ฐในข้อมูลด้านพนักงาน (Employee) แบ่งเป็น 5 กลุ่ม ดังนี
- บ่ระวัติพนักงาน บันทึกจากรูปที่ ช.!ร
- ค่าจ้าง บันทึกจากรูปที่ ช.!9

รายละเอียดการทำงาน เป็นการลงบันทึกรายละเอียดการทำงานประจำวัน 
พนักงา,นจากรูปที่ ซ . 20 และรูปที่ ช.21 เพื่อสามารถนำฐานข้อมูลมีมา
คำนวณกาค่าแรง และต้นทุนแรงงานทางตรงของแต่ละล็อทงานได้
แสดงได้ดังรูปที่ 4.5

- แผนก บันทึกจากรูปที่ ช.!ร
- ทีม บันทึกจากรูปที่ ช .!ร
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รูปท่ี 4.5 แสดงฐานข้อมูลรายละเอียดการทำงาน

ร '

ฐานข้อมูลต้าน Employee^เป็นต้องออกแบบตารางในโปรแกรมฐานข้อมูลดังนี๋
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Employee - ตารางประวัติพนักงาน Department - ตารางแผนก
Employed!} รหัสพนักงาน DepartmentID รหัสแผนก
FactorialID รหัสบัตรตอก DepartmentN ame ชื่อแผนก
DepartmentID รหัสแผนก
TeamID รหัสทีม Team - ตารางทีม
BW BW 1 หรือ 2 TeamID รหัสทีม
Title คำนำหน้า TeamName ชื่อทีม
FirstName ช่ือ DeparrtmentlD รหัสแผนก
LastName สกุล BW1
คนเดิม พนักงาน ณ วันที่ 31/12/01 BW2
Gender เพศ Total_Employee จำนวนพนักงานทังหมด
Region เชื้อชาติ EmployeeBase จํ าน ว น พ น ัก ง าน ท ี่เป ็น
Native สัญชาติ ฐานการคิด
Religion ศาสนา
Birthdate วันเกิด Wage Employee - ตารางค่าแรง
Status สถานะภาพ EmployeelD รหัสพนักงาน
Address 1 ที่อยู่ที่สามารถติดต่อไค้ FactorialID รหัสบัตรตอก
Address2 ที่อยู่ตามทะเบียนบ้าน Wage ค่าแรงรายวัน
HomePhone เบอร์โทรศัพท์ Salary ค่าแรงรายเดือน
Contact ผู้ที่สามารถติอต่อไค้ ค่าเดินงาน
Education การศึกษาสูงสุด
DateTrained วันที่เริ่มงาน ประกันสังคม - ตารางประกันสังคม
Position ตำแหน่ง ประกันสังคม
ID เลขที่บัตรประชาชน
SocialSecurityNumber เลขที่บัตรประกันสังคม วันที่ทำงานจริง
โรงพยาบาล โรงพยาบาลประกันสังคม เดือน
TaxN umber หมายเลขผู้เสียภาษี จำนวนวันที่ทำงาน
หมายเลขบัญชีธนาคาร
สวัสดิการที่ไค้รับ
บันทึกความก้าวหน้า
บันทึกการลงโทษ
รูป
DateRetired วันที่ลาออก
WorkingStatus สถานะภาพการทำงาน
เหตุผลการลาออก
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Working Detail - ตารางเวลาที่ทำงานไค้ตามคูปอง Working each Employee - ตารางเวลาทำงาน
รหัสพนักงาน 
วันที่ทำงาน 
เวลาทำงานปกติ 
เวลาทำงานล่วงเวลา 1 เท่า 
เวลาทำงานล่วงเวลา!.5 เท่า 
เวลาทำงานล่วงเวลา 2 เท่า 
เวลาทำงานล่วงเวลา 3 เท่า 
เวลาสาย
เวลามาตรฐานปกติ 
เวลามาตรฐาน OT 
ซ่อมงานโดยไม่ไค้ทำผิด 
ซ่อมงานที่ทำผิด 
เวลาเจียผ้า 
เวส?คอย 
เวลาซ่อมจักร 
เวลารอวัตลุดิบ 
เวลาปรับแต่งงาน

^  ฐในข้อมูลด้านวัตถุดิบ (Raw Material) เป็นการลงบันทึกข้อมูลต่างๆ ของ 
วัตถุดิบแต้ละตัว โดยบันทึกจากรูปที่ ช.22 และกำหนดให้มีหมายเลขวัตถุดิบ 
(Mat No.)ของแต่ละวัตถุดิบ แสดงได้ดังรูปท่ี 4.6

EmployeelD
WorkedDate
N ormal พ  orkingHour
O T J
OT 15
OT_2
O T J
LateTime
StdWorkingtime
รฟ พ  ork ingT imaOT
RepairByNoFault
RepairByFault
CuttingTime
Waitting Time
MachineTime
RawMaterialTime
FittingTime
ใบลา
จ่ายลากิจ
ลาป่วย
จ่ายลาป่วย
เบี้ยขยัน
ค่างานพิเสษ
ค่าคลอด
อื่นๆ
Holiday
ใบรับรองแพทย์

EmployeelD
WorkedDate
Starttime
Endjime
Comm No
SequenceSewing
มัดที่

รหัสพนักงาน 
วันที่ทำงาน 
เวลาเริ่ม 
เวลาสินสุด 
ทำงานล็อทที่ 
ทำงานลำดับที่
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รูปท่ี 4.6 แสดงฐานข้อมูลด้านวัตถุดิบ

ฐานข้อมูลด้าน Raw M ateriallyป ็นต้องออกแบบตารางในโปรแกรมฐานข้อมูลดังบี

01 PO Main -  ตารางการออก PO 03PO Detail - ตรารางรายละเอียด PO
Ref No Ret'No
From PO Item
cc Mat No
Supp Col
Date Qty
Credit DelDate
Rem Remk

IMain Detail-ตารางรหัส BOM
Item Number 
หมายเลขล็อทงาน

No
Comm No

2Size Main -  ตารางรายละเอียดรหัส BOM 
Item Number 
ลำดับท่ี 
ขนาด 
จำนวน
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3Size_I)etail - ตารางจำนวนวัตลุดิบท่ีต้องใช้ 
สี
หมายเลขวัตถุดิบ 
Item Number 
ขนาด
จำนวนท่ีใช้ต่อตัว 
จ่ายออก 
รายละเอียด 
ส่งกลับ
หมายเลขคำส่ังช้ือ 
จำนวนส่ังช้ือ

Purchasing-ตารางการรับ จ่าย วัตถุดิบ 
วันท่ี
หมายเลขวัตถุดิบ 
สี
จำนวนท่ีจัดช้ือ 
จำนวนท่ีไต้รับ 
จำนวนท่ีจ่ายออก 
จาก 
ไห

Date
MatNo
Col
MatPurchased
MatRetumed
Matlssue
From
To
p/o , Style 
Invoice, Comm

Col
MatNo
No
Size
Cons
Issue
Details
Return
P/O
Quantity

4M_Code - ตารางข้อมูลวัตถุดิบ
หมายเลขวัตถุดิบ 
สี
ประเภทของวัตถุดิน
ลักษณะ
ราคาต่อหน่วย
หน่วย
ผู้ขาย
หมายเลขสินค้า 
Composition 
นำหนัก 
หน้ากว้าง 
เมตร/กิโลกรัม

^  ฐานข้อมูลด้านเครื่องจักร (Machine) เป็นการลงบันทึกข้อมูลต่างๆ ของเครื่อง 
จักรแต่ละเครื่อง โดยบันทึกจากรูปที่ ช.23, รูปที่ ช.24 และรูปที่ ช.25 และ 
กำหนดให้มีหมายเลขเครื่องจักร(M/C No.) ของแต่ละเครื่องจักร แสดงได้ดัง 
รูปที่ 4.7
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รูปท่ี 4.7 แสดงฐานข้อมูลด้านเครื่องจักร 

ฐานข้อมูลด้าน M achinedเป็นต้องออกแบบตารางในโปรแกรมฐานข้อมูลดังนี้

Type of Machine - ตารางประเภทของเคร่ืองจักร 
ประเภทเคร่ืองจักร 
ช่ือ

การซ่อมบำรุงเคร่ืองจักร
หมายเลขเคร่ืองจักร 
วันท่ีซ่อม 
ร]ยละเอียด
พนักงานประจำเคร่ืองจักร 
ค่าใช้จ่าย 
ผู้ซ่อม

ค่าเส่ือมราคาเคร่ืองจักร
Year
ค่าเส่ือม
หมายเหตุ

Each Machine - ตารางเคร่ืองแต่ละเคร่ือง
M/C_No หมายเลขเคร่ืองจักร
M/C Type ประเภท
NO หมายเลขผู้ผลิต
ProduceBy บริษัทผู้ผลิต
Version รุ่น
Price ราคา
Document เอกสาร
SupplierName ผู้ขาย
PhoneN umber โทรศัพท์
Working Status สถานะการทำงาน
Vacant Status สถานะว่าง
RepairStatus สถานะซ่อม
Reject Status สถานะยกเลิกการใช้

M/C Type 
M/CJName

M/C_No 
Date M R 
Detail
EmployeelD 
M/C Cost 
M/C_Repairer
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^  ฐานข้อมูลด้านลูกค้า (Customer) เป็นการลงบันทึกข้อมูลต่างๆ ของลูกค้าแต่
ละคน โดยบันทึกจากรูปที่ ช.26 และกำหนดให้มีรหัสของลูกค้าแต่ละคน
แสดงได้ดังรูปที่ 4.8

J8St««l: ; 2) ๕0 & > 33 & Iแ̂  ProducU*. Planning ...” a  H i c t o x A  Office Shortcut Bal g] (38-Pant______I 21:54

รูปที่ 4.8 แสดงฐานข้อมูลด้านลูกค้า

ฐานข้อมูลด้าน C ustom er^เป็นต้องออกแบบตารางในโปรแกรมฐานข้อมูลดังนี้

Customer - ตารางรายละเอียดของลูกค้า 
รหัสลูกค้า
ช่ือลูกค้าท่ีเข้ามาติดต่อ 
ช่ือผู้ท่ีติดต่องานด้วย 
ช่ือสกุลผู้ท่ีติดต่องานด้วย 
แผนก1ของผู้ท่ีติดต่องานด้วย 
ท่ีอยู่ของบริษัท 
หมายเลขโทรศัพท์ 
ต่อ
หมายเลขโทรสาร 
Email Address 
บันทึก

CustomerCode
CustomerName
ContactFirstName
ContactLastName
Department
Address
PhoneNumber
Extension
FaxNumber
EmailAddress
Note
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^  ฐานข้อมูลด้านผู้ขาย (Supplier) เป็นการลงบันทึกข้อมูลต่างๆ ของผู้ขายแต่ละ
คน โดยบันทึกจากรูปที่ ช.27 และกาหนดใหมีรหัสของผู้ขายแต่ละคน
แสดงได้ดังรูปที่ 4.9

__"___ Tjffljd

Sicker ID เร-001 «■ พ BRAWAINTL

Attn '(«ณสุ

Credit 90 I>»J๚ ™ Extension: 1

Enud Ackkee»

Not e t:

N 1 < : > . H I .É ร่ฟ้ป-';:ป--. .. . .ป- 
Record "m 1 1 I 1 โ V | h |»>| ot 44
; F o » m  V i e w

I Delete Iเฒ แ แ Back III Main Menu > I

Ŝtartjj I 0C 2 & ■> ilj Z) i jpQProduction Planning ... gMaotoft Office Shortcut Baj ̂ Qt39 - Part______ I โ # HS#r f  21S

รูปที่ 4.9 แสลงฐานข้อมูลด้านผู้ขาย

ฐานข้อมูลด้าน Supplier จำเป็นต้องออกแบบตารางในโปรแกรมฐานข้อมูลดังนี

Supplier - ตารางรายละเอียดของผู้ขาย
SupplierlD รหัสผู้ขาย
Supp ช่ือบริษัทผู้ขาย
Attn ช่ือผู้ท่ีติดต่องานด้วย
Address ท่ีอยู่ของบริษัท
Tel หมายเลขโทรศัพท์
Extention ต่อ
Fax หมายเลขโทรสาร
Credit ช่วงเวลาการจ่ายเงิน
EmailAddress Email Address
Note บันทึก
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ฐานข้อมูลด้านคำสั่งซื้อ (Purchasing Order) เป็นการลงบันทึกข้อมูลต่างๆ
ของผู้ขายแต่ละคน โดยบันทึกจากรูปที่ ช.28 และกำหนดให้มีรหัสของผู้ขาย
แต่ละคน แสดงได้ดังรูปที่ 4.10

A. Production Planning and Control Program - [f6«7_P01|
■ 'ES Rio £dï yiew Insert Fermat Records loob v/indow Mefc -la I *1ๆ£. ' a a a ?  <f° 03; r ริ?tiv น!!«ร. y ?; ;i 'ร•.••■ ท >♦ « :£| -a-: g!

1ข้อมูลด้าน Purchasing Order

Q2SS-ODEJ4S2-2
2S/11/2001 

'ท/า2/หั)อิโ

S av e  I Add I  Deter e  ^

Record H h  II 
Tanoiri*)

► I 1>«J ๗ 39

J 8 S U r t | j i  &  o  &  >  &  j j | i ^  Production Planning โ-  jM iaosoH  Olfc» Shortcut Ba( g ) t 4 0 - Paint

_j  Back to Main Menu >

___ I
z i

© ^soนา0£#'1'  ทิ»

ร ูปท ี่4.10 แสดงฐานข้อมูลด้านคำส่ังซ้ือ

มูลดังนี
ฐานข้อมูลด้าน Purchasing Order จำเป็นต้องออกแบบตารางในโปรแกรมฐานข้อ

PO - ตารางคำสั่งซ้ือจากลูกค้า
หมายเลขอ้างอิงของBพ  
หมายเลขของคำส่ังซ้ือจากลูกค้า 
วันท่ีของคำส่ังช้ือ 
กำหนดการจ่ายเงิน 
หมายเหตุ

OurREF 
PO No 
PO Date 
TermOtPayment 
Remark

PO Comm -  ตารางล็อทงานท่ีเก่ียวข้องกับ PO
หมายเลขของคำส่ังชือจากลูกค้า 
หมายเลขล็อทงาน

PO No 
Comm NO
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^  ฐานข้อมูลด้านกล่มผลิตภัณฑ์ (Product Group) เป็นการแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
ของสินคา โดยสามารถตรวจดูกระบวนการผลิตและเวลามาตรฐานการ 
ทำงาน Style ที่เกี่ยวข้อง และCommission No. ที่เกี่ยวข้องของแต่ละกลุ่ม ซ่ึง 
รายละเอียดดังรูปที่ 4.11

Start แ ] &  0 &  l à  3 )  3 }  ' j Production Planning ... a M c ro tt*  Office Shortcu Ba« j jf lu ? - Part_____________I ร c ç Ê H 0 \z,"4 1 3 2\ 53

รูปท่ี 4.11 แสดงฐานข้อมูลด้านกลุ่มผลิตภัณฑ์

ดังน
ฐานข้อมูลด้าน Product G ro u p s เป็นต้องออกแบบตารางในโปรแกรมฐานข้อมูล

Product Group - ตารางรายละเอียดของกลุ่มสินค้า
กลุ่มของสินค้าซ่ึงแบ่งตามท่ี Body Wear กำหนด 
ลักษณะของกลุ่มสินค้า

จากฐานข้อมูลทัง 8 ฐานข้อมูล จำเป็นต้องใช้เอกสารที่เกี่ยวข้องในการบันทึก 
ข้อมูล ด ังน ั้นจ ึงได ้จ ัดทำระบบเอกสารการฟ ้อนข ้อม ูลเข ้าโปรแกรมฐานข้อม ูลด ังแสดงใน

ProductGroup
Description

ภาคผนวก จ และ ฉ
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4.1.5 สร้างแบบฟอร์ม
จัดทำแบบฟอร์มเพื่อให้พนักงานกรองข้อมูล โดยสามารถนำเบือหามาใส่ไว้ในฐาน 

ข้อมูลทั้ง 8 ได้ แสดงได้ดังภาคผนวก จ และ ฉ และกำหนดรหัสของข้อมูลใหม่ 3 ข้อมูลคือ 
^  การกำหนดรหัสกใรอสณฒบสิมค้K ftร. No.)

รหัสการออกแบบสินค้าจะเปลี่ยนจากแบบเดิมเป็นแบ่งตามกลุ่มผลิตภัณฑ์ ดังนี 
•  ตัวอกษรตัวแรก จะเป็นรหัสของกลุ่มผลิตภัณฑ์ ดังตารางที่ 4.1 •

ตาราง'ท่ี 4.Î กลุ่มหลิตภัณฑ์

ก ล ุ่ม ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ล ัก ษ ณ ะ ส ิน ค ้า

A เส ื้อ ไม ่ม ีแ ข น  ( เก า ะ อ ก  ส ายเด ี่ยว  แข น ก ุด  เส ื้อ ก ล ้า ม  )

B เส ื้อ ม ีแ ข น  ต ัว เล ็ก  ( แขน เลย แข ร!ส ั้น  แข น  3 ส ่ว น  แขน  4  ส ่ว น  แขน ยาว )

C เส ื้อ ม ีแ ข น  ต ัว ให ญ ่ ( แข น เลย  แข น ส ั้น  แ ข น  3 ส ่วน  แขน  4  ส ่วน  แข น ยาว )

D ช ุด เส ื้อ  +  ก างเกง ( เส ื้อ ผ ้าท ี่เป ็น ช ุด ท ุก แ บ บ  ท ัง ม ีแ ข น  ไม ่ม ีแ ข น  ข าส ัน  ขายาว )

E ช ุด ก ร ะ โป ร ง  ช ุด แ ช ๊ก  ช ุด น อ น ก ร ะ โป ร ง  ( ส ั้น  ยาว  ม ีแข น  ไม ่ม ีแ ข น  )

F ก ร ะ โป ร ง ข ร ร ม ค า ( ส ั้น  ยาว )

G ก าง เก ง  (ข า ส ั้น  ข า 3 ส ่วน ข า ย า ว )

H ก ิโ ม โ น ( เส ือ ค ล ุม น อ น  ว ่า ย น ำ )

1 ช ุด ช ัน ใน

K ก าง เก ง ใน

L ส เต ย

M ก าง เก งว ่าย น าผ ู้ช าย

N ช ุด ว ่ายน ำผ ู้ห ญ ิง  ( one tw o-p ieces )

P ห ม ว ก ว ่าย น า

R ช ุด อ อ ก ก ำล ัง ก าย

ร ส าย ก าง เก ง ใน ส ต ร ี

•  ใส่เครื่องหมาย
•  ตัวเลขสี่ตัวหลัง จะเป็นรหัสของลำดับของกลุ่มผลิตภัณฑ์นันๆ 

ตัวอย่าง
การออกแบบสินค้า ซึ่งลักษณะเป็นเสือตัวเล็กสายเดี่ยว และออกแบบ 

เป็นแบบที่ 14 ของสินค้ากลุ่มนี จะได้รหัสดังนี
DS. No. \-0014
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^  การกำหนดรหัสเครื่องจักร (M/C No.)
เครื่องจักรของโรงงานจะถูกกำหนดรหัสเพื่อใช้ประกอนการดำเนินงาน 

โดยแบ่งตามประเภทของเครื่องจักรด์งนี
•  ตัวอักษรชุดแรก จะเป็นรหัสของเครื่องจักรแต่ละประเภท
•  ใส่เคร่ืองหมาย
•  ตัวเลขสามตัวหลัง จะเป็นรหัส1ของลำดับเครื่องจักรประเภทนันๆ 

ตัวอย่าง
เคร่ืองจักรประเภทจักรเย็บผ้าเข็มเด่ียว ซ่ึงจัดซือมาเป็นลำดับท่ี 37 ของ 

เครื่องจักรประเภทน้ีนี้ จะได้รหัสดังนี ้
M/C. No. -> 1ND-037

การประมาณการเวลาผลิต (Estimated Time)
ได้จัดทำเวลามาตรฐานการ',ลิตของแต่ละกระบวนการผลิต โดยแยกตาม 

กลุ่มผลิตภัณฑ์ แสดงดังภาคผนวก จ รูปท่ี จ.3 ซึ่งทำให้ทราบเวลามาตรฐานของ 
การผลิตในแต่ละผลิตภัณฑ์ได้ จากข้อมูลส่วนนีจะถูกนำไปใช้อย่างมากในการ 
จัดทำแผนการผลิต คือเมื่อเลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ให้กับสินค้าแล้ว ก็จะปรากฎ 
เวลามาตรฐานการผลิตของกลุ่มผลิตภัณฑ์หันๆ ซ่ึงเม่ือผู้รับผดชอบงานด้านวาง 
แผนการผลิตมองเหตุแล้วว่าเวลาในแต่ละกระบวนการเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ 
ชนิดนี้ จะนำไปสร้างเปึ นแผนการผลิตต่อไป แต่ถ้าเห็นว่ายังไม่เหมาะสมก็
สามารถปรับเปลี่ยนได้ใ น ส่วนที่กำหนดไว้ให ้แก้ไข ซึ่งจะทำให้สามารถ
ประมาณการเวลาผลิตได้

4.1.6 ปรับปรุงระบบวางแผนและควบคุมการผลิต
จากระบบฐานข้อมูลทํจัดทาขนในขอ 4.1.4 สามารถจัดทำระบบการวางแผนและ

ควบคุมการผลิต ดังต่อไปนี
4.1.6.1 ส ภ าพ ก ำล ังก ารผล ิต ป ีจจ ุบ ัน  ซึ่งจำเป็นต้องใช้ข้อมูลในเรื่อง กำลังคน กำลัง 

เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ
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^  คนและเคร่ืองจักร : กำหนดให้เคร่ืองหน่ึงเคร่ืองมีคนประจำ 1 คน 
จากระบบฐานข้อมูล จะแสดงข้อมูลออกมาในรูปตารางงาน โดย 
แบ่งเป็นกลุ่มเครื่องจักร ซ่ึงจะมีรายละเอียดของจำนวนเคร่ืองทังหมด 
จำนวนเครื่องจักรท่ีพร้อมจะทำงาน จำนวนเครื่องจักรท่ีกำลังใช้งาน 

^  วัตถุดิบ ะ จะอยู่ในรูปของระบบฐานข้อมูล จะมีรายละเอียดทังหมดท่ี 
เก่ียวกับวัตถุดิบนันๆ เช่น ชนิดสินค้า, ราคา, ผู้ขาย, lead time, 
minimize order, การรับ และการจ่าย เป็นตน

4.1.6.2 ท ล าม าต รฐ าม ข อ งแ ต ่ล ะ ก ระ บ ว น ก าร  ข้อมูลส่วนนีได้'ใช้ Work Study 
เข้ามาศึกษา เมื่อทราบเวลามาตรฐานของแต่ละกระบวนการแล้ว จะทำให้ทราบเวลารวมของการ 
ทำงานของงานลีอทนันๆ

4.1.6.3 ป ร ิม าณ ก ารไซ ้ว ัต ถ ุด ิบ ม าต รฐาน  จาก Consumption List จะทราบจำนวน 
การใช้วัตถุดิบมาตรฐานต่อตัว และสามารถคำนวณจำนวนที่ต้องใช้ทั้งหมดได้ จากน้ันทำการ
ตรวจสอบสภาพวัตถุดิบในสโตร์ จะทำให้ทราบว่าจำเป็นต้องจัดซื้อเพ่ิมหรอไม่ ค้าซ้ือเพ่ิมจะต้อง 
ซ้ือ จำนวนเท่าไหร่ และสามารถผลิตได้กี่ตัว

4.'1.6.4 เพ น ก าร บ ล ิต  จะนำข้อมูลของสภาพการผลิต เวลามาตรฐานการทำงาน 
และข้อมูลของแต่ละลีอทงาน มาจัดทำเป็นแผนโดยมีวิธีการทำงานดังนี



4.1.6.5 การค วบ ค ุม การผ ล ิต  จากแผนการผลิตที่จัดทำขึนต้องบันทึกข้อมูลกลับ 
มายังหน่วยงานทีร่บัผิดชอบ ซึ่งประกอบด้วย วันที่ทำงานจริง ช่วงเวลาที่ทำงาน ปีญหาที่เกิดขืน 
และแนวทางแก้ไข จากข้อมูลนี้จะนำมาประมวลผลเพื่อแสดงรายงานความก้าวหน้าของงานใน
แต่ละกระบวนการ นอกจากนีการบันทึกรายละเอียดการทำงานในขันตอนการเย็บจะสามารถหา
ความก้าวหน้าของงานเย็บได้ จากรายงานความก้าวหน้าทัง 2 จะนำไปสู่การควบคุมงานว่าเป็นไป 
ตามที่กำหนดไว้หรือไม่ ถ้าไม่จะต้องเข้าไปเปลี่ยนแปลงแผนที่สร้างไว้ และสุดท้ายจะแสดงป็ญทา 
และการแก้ไขปิญหาที่เกิดฃึนในแต่ละล็ลทงาน

4.2 การระบุผู้รับผิดชอบ

ส่วนงานที่เกี่ยวข้องต่อการใช้งานระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ปรับปรุงมีดังนี้ 
•  ผู้จัดการ

- ทุกครังที่มีล็อทงานใหม่ จะต้องบันทึกรายละเอียดเบือต้นของลอทงาน ซ่ึง 
ประ(ว0บพ้ไ.ข. รสุ-.,e, กสุ่,m ลิตภัณฑ์ , Art. Na, สี, ชำนวนทังหมด, ราคา, วันท่ีส่ง 
มอบ, วิธีการส่งมอบ, ขนาด, จำนวนในแต่ละขนาด และพิจารณาเวลามาตรฐาน 
การผลิตที่จัดทำไว้ว่าสมเหตุสมผลหรือไม่ ถ้าไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ ซ่ึงจะ 
ทำให้สร้างแผนการผลิตได้

- บันทึกรายละเอียดคำสั่งซื้อจากลูกค้า
- พิมพ์แผนการผลิต เพื่อใช้เป็นคำสั่งผลิตให้กับหน่วยงานต่างๆ
- บันทึกรายงานการผลิตแต้ละกระบวนการที่พนักงานผู้ปฏิบัติได้มีการบันทึก
- ตรวจสอบรายงานความก้าวหน้า, วิเคราะพ์ความก้าวหน้าของกระบวนการเย็บ 

ปีญหา และการแก้ไขปีญหาที่เกิดข้น
- เปล่ียนแปลงแผนการผลิต
- ตรวจสอบรายงานการสรุปผลการดำเน้นงาน เพื่อใช้ประเม่นการดำเน้นงาน และ 

สามารถใช้เป็นแนวทางในการแก้ไขปีญหาได้
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•  พนักงานทั่วไป
- บันทึกข้อมูลทังท่ีเกี่ยวข้องกับ Style คือ การวัด การทำตัวอย่าง การทำขันตอน 

การเย็บ และการทำ size set
บันทึกรายงานจากกระบวนการตัด 'ซ่ึงประกอบด้วย การวางมาร์ค ปูผ้า ตัด ปีก 
พิมพ์ และงานซอร์ท

- บันทึกรายละเอียดของลูกค้า
- จัดทำข้ันตอนการผลิตแจกจ่ายให้พนักงานเย็บ

•  พนักงานแผนกบุคคล
- บันทึกประวัติพนักงาน และค่าแรง

บันทึกรายละเอียดการทำงาน เพื่อนำไปจัดทำเป็นค่าจ้างที่ได้รับ
•  พนักงานแผนกจัดซือ

- Î h i  ทึก,ราขล ะ i อียด'ของผู้'ขายวัตถุดิบ
- บันทึกรายละเอียดของวัตถุดิบแต่ละชนิด
- จัดทำการประมาณการใช้วัตถุดิบ
- บันทึกรายละเอียดใบคำสั่งซือวัตถุดิบ
- จัดพิมพ์ใบ Material Requirement เพื่อจัดเตรียมวัตถุดิบและเป็นรายงานส่งให ้

แผนกตัด
บันทึกการรับ-จ่ายวัตถุดิบในแต่ละวัน

•  พนักงานแผนกตัด
บ ัน ท ึก ร ไ ฃ ล ะ เฮ ีย ค ก า ร ท ำ ง า น ใ น แ บ บ ฟ อ ร ์ม ท ี่ก ำ ห น ด

- ส่งรายงานการทำงานให้ผู้จัดการ
•  พนักงานแผนกเย็บ

- บันทึกรายละเอียดการทำงานในแบบฟอร์มที่กำหนด
- ส่งรายงานการทำงานให้ผู้จัดการ

•  พนักงานแผนกแพทเทิร์นและออกแบบ
- บันทึกรายละเอียดการทำงานในแบบฟอร์มที่กำหนด 

ส่งรายงานการทำงานให้ผู้จัดการ
•  พนักงานแผนกบรรจุและส่งมอบ

บันทึกรายละเอียดการทำงานในแบบฟอร์มที่กำหนด
- ส่งรายงานการทำงานให้ผู้จัดการ
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4.3 การจัดทำ!ปรแกรมระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต

การวางแผนและควบคุมการผลิตที่ได้จัดทำขึนในวิทยานิพนธ์ฉบับนี ได้นำคอมพิวเตอร์มา 
ช่วยในการทำงาน ซึ่งออกแบบให้สามารถใช้กับคอมพิวเตอร์ขนาด CPU 468 ขึนไป RAM ขนาด 8 
MB หน่วยความจำสำรองชนิดจานบันทึกแบบแข็ง (Hard Disk) และต้องใช้โปรแกรม Window 
ME และ Microsoft Access 97

การออกแบบโปรแกรมเพื่อใช้ในการวางแผนและควบคุมการผลิตจะแบ่งการทำงานออก 
เป็น 5 ส่วน ดังรูปท่ี 4.12 คือ การวางแผนการผลิต การจัดการวัตถุดิบ การควบคุมการผลิต 
รายงานสรุปการดำเนินงาน และการบันทึกข้อมูลการดำเนินงาน โดยการทำงานของโปรแกรมใน 
4 ส่วนแรก จะนำข้อมูลในส่วนที่ 5 ซ่ึงระบบฐานข้อมูลท่ีสร้างข้ึนตามข้อ 4.3 มาใช้ในการคำนวณ 
และแสดงผลต่างๆ โดยมีโครงสร้างของโปรแกรมดังรูปที่ 4.13 ดังรายละเอียดต่อไปนี

รูปท่ี 4.12 แสดงแผนภูมิกระบวนการทำงานของโปรแกรมวางแผนและควบคุมการผลิต



แผนการผรดรวม

แผนการผรดแฬส * ร D VI งาน

แผน«วามสองการ yด1า»บ

แผนการผรด ปร*3าเ?'น

ระบบทาวววงแผนแระควบฤนกา'รผ Scsi

การ3โดการy ด(โ)รบ ดงดร'ง

-►  B O M  D a t a  I n p u t  

------ ► ! O u t p u t  M R Q  D a t a

C h e c k  S i z e  D e t a i l

O u t p u t  P r i c e  L is t

D a t a  S u m m a r y  
S o r t  b y  M a t - > C o l

D a t a  S u m m a r y  
S o r t  b y  C o l - >  M a t

S u m m a r y  D e t a i l  
S o r t  b y  C o l - > M a t

D a i ly  I s s u e  A c t u a l

การออกโบร่งฟ้อ ทองyดฤ»บ
I n p u t  M a t e r i a l  

p / o  D a t a

P r i n t  M a t e r i a l  
P / O  D a t a

V i e w  M a t e r i a l  
P / O  D a t a

ก า ร y บ - ^ า ย  ? ด ฤ » บ

M a t e r i a l  S u m m a r y

A d d / E d i t  
S u p p l i e r  G a t a

A d d / E d i t  
M a t e r i a l  D a t a

V i e w  N o  o f  S t y l e

t

รายงาน ความราว'พฟ้า

■ นครา*ฟ่ 
ความราวหฟ้า

ารปyบเป*ร่ยนแปสง แผนการผรด

การๆเครา*ฟ่สภาพ 
ซญVไาการผรด

รนV]นการผรด

การปร *เ0 นผส การราเฉนงาน

ดาแรง แส*ผ«การ ปCป»งานนองพปกงาน

ด ู
รายงานการVIางาน

สรป ราแรง

ปร*:รพรภาพ นองพปกงาน

ส?ปดาแรง แส*: ปร*:ร'นรงคม
พ'?ปฺศาแรง 

ปร*: ftนรงคม
- » | รายปรุ*รนรงคม 
ดู-»! ภาf l เจนไ»

C o m m i s s i o n  F ile

ะ
ด ู

B y  C u s t o m e r
C e n t e r  b y  C u s t .
C e n t e r  b y  p / o

Q u a l i t y

g :
รพรานองยทเรก "I

D e l i v e r y

ด ู
รดราความสาปา

รดราความคสาดเคเร่อน I
P r o d u c t i o n  C o s t

" ^ L V a r i a n c e

•j รดราการvinงาน j 
•T ประรพธภาพ 
■J รดราการเปาฟางาน

M a c h i n e

L-»| รดราการป่อม
M a t e r i a l

ด ู» ! รดราดวาม๑ญเรย j
S a f t y

L»! รดราการเรดิอุป»เ.vncคุ

การวางแผนการผรด การปดการyดฤ»บ การควบฤมการผรด รายงาบส?ปผสการสาเฉนงาบ ปัน'fl กปอ^สสาเฉบงาน

ด ู
S t y l e

C o m m .  N o .

E m p l o y e e

ปรุ*'y»พปกงาน I 
ดา^าง I 

การViางาน I

M a t e r i a l

S u p p l i e r

P u r c h a s i n g  O r d e r

P r o d u c t  G r o u p

รูปท่ี 4.13 แสลงโครงสร้างของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต V©นก
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4.3.1 การวางแผนการผลิต สามารถแบ่งแผนการผลิตออกเป็น 5 ลักษณะดังต่อไปนี
4.3.1.1 แผ น ก ารผ ล ิต รวม  แสดงได้ดังรูปที'4.14 แผนภูมิกระบวนการทำงานของ 

แผนการการผลิตรวม

รุปท่ี 4.14 แสดงแผนภมิกระบวนการทำงานของแผนการการผลิตรวม
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แผนการการผลิตรวมจะใช้เทคนิคการวางแผนแบบ Foreword เพราะจะ 
เปิดโอกาสในการรับคำสั่งซือใหม่จากกำลังการผลิตส่วนหลังที่เหลืออยู่ และสามารถปรับเปลี่ยน 
เดินหน้าถอยหลังได้ แต่ไม่เกินกำหนดการส่งมอบ เพื่อให้สามารถแทรกคำสั่งซือได้ การ
คำนวณระยะเวลาของแต่ละกระบวนการจะยึดเวลากำหนดส่งมอบสินค้าเป็นหลัก โดยมีวิธีการ 
คำนวณดังต่อไปนี

^  จากการบันทึกลักษณะกลุ่มผลิตภัณฑ์ ในหัวข้อย่อย Style ของระบบ 
ฐานข้อมูลด้าน Product ระบบจะดึงฐานข้อมูลด้านกระบวนการผลิต 
และเวลามาตรฐานการผลิตของแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ออกมา โดย
ข้อมูลส่วนนีไม่สามารถแกไขได้

^  เม่ือบันทึก Style ในหัวข้อย่อย Comm. No. ของระบบฐานข้อมูลด้าน 
Product ระบบจะดึงฐานข้อมูลด้านกระบวนการผลิตและเวลา
มาตรฐานการผลิตของ Style นันๆออกมา

^  จากนั้นตรวจสอบว่ากระบวนการผลิตและเวลาการผลิตใกล้เคียงกับ 
มาตรฐานหรือไม่ ล้าไม่มีกระบวนการผลิตใดจะต้องลบเวลาจากเวลา 
มาตรฐานของกระบวนการผลิตนั้น ซึ่งจะทำให้เวลาการผลิตของ 
กระบวนการนันเท่ากับศูนย์ ถือว่าไม่มีกระบวนการผลิตนันเอง และ 
ล้าเวลามาตรฐานไม,ใกล้เคียงก็สามารถแก้ไขเวลาการทำงานได้โดย 
การเพ่ิมหรือลดเวลาการทำงาน สุดท้ายแล้วจะคำนวณเวลาการผลิต 
ของแต่ละกระบวนการผลิตของงาน Comm. No. บันๆ ได้

^  เวลาการผลิตของแต่ละกระบวนการผลิต จะแบ่งเป็นเวลาการผลิตคง 
ท่ีแต่ละ Comm. No. และเวลาการผลิตท่ีแปรผันตามจำนวนการผลิต 
ของ Comm. No. ดังแสดงในตารางท่ี 4.2 จากเวลาใน 2 ส่วนนิ จะ 
คำนวณเวลาการผลิตรวมทัง Comm. No. ออกมาดังสูตรการคำนวณท่ี
4.1

^  จากเวลาการผลิตรวมทัง Comm. No. สามารถหาวันท่ีเร่ิมด้นการผลิต 
ได้ โดยคำนวณจาก กำหนดวันส่งมอบ ลบ เวลาการผลิตรวมท้ัง 
Comm. No.

^  การหาวันที่ผลิตของแต่ละกระบวนการ ทำได้โดย วันที่ผลิตของ 
กระบวนการท่ี 2 คำนวณจาก วันท่ีเร่ิมด้นการผลิต บวก เวลาการ 
ผลิตของกระบวนการท่ี 1 , วันท่ีผลิตของกระบวนการท่ี 3 คำนวณ 
จาก วันท่ีผลิตของกระบวนการท่ี 2 บวก เวลาการผลิตของกระบวน
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การที่ 3 ทำซำขันตอนเดิมจนได้วันที่ควรจะผลิตเสร็จของ Comm. 
No. น้ันๆ

^  เมื่อได้วันที่ผลิตของแต่ละกระบวนการของแต่ละ Comm. No. แล้ว 
สามารถจัดทำเป็นแผนการผลิตรวมชอง Comm. No. หลายๆ Comm. 
No. โดยจัดลำดับตามกำหนดวันส่งมอบ

สูตรการคำนวณที่ 4.1

เวลาการผลิตรวมของ Comm. No. เท่ากับ 
เวลาการผลิตคงที่ + (เวลาการผลิตที่แปรผันตามจำนวนการผลิต)จำนวนการผลิต

ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงกระบวนการที่เวลาการผลิตคงที่และแปรผันตามจำนวนการผลิต
ในแต่ละ Comm. No.

กระบวนการท่ีทอาการผลิตคงท่ี 
ในแต่อะ Comm. No.

กระบวนการท่ีเวอาการผลิตแห้รผันตาม 
จำนวนการผลิตใน«ต่อะ Comm. No.

•  Lab Dip •  มาร์ค
•  Counter Sample

-ร5•

V 3/ 3/0 / ^ 0 /  «=4 •  ตัดแบ่งขันชัน•  จัดซอวัตถุดับ
O' eu Æ4 0/ *=»•  รับและตรวจสอบวัตถุดับ •  ตัดจริง

•  ทำตัวอย่างจริง
Vÿ Cl•  ตรวจผาชน

•  ขันตอนการเย็บ •  ปีก
•  size set •  ซอร์ท

^ 3J ๘•  เบกผาและแบบ •  เยบ
•  ทิงผ้าให้หดตัว •  ตัดด้าย
•  ส่งมอบ O C»•  ตรวจสนคาสาเรจ

•  รีด
•  บรรจุห่อ

4.3.1.2 แผนการผลิตของงานแต่ละ Comm. No. จะแสดงวันที่ผลิตของแต่ละ
กระบวนการซึ่งได้จากการคำนวณในข้อ 4.3.1.1



4.3.1.3 แผนความต้องการวัตถุดิบ แสดงได้ดังรูปที่ 4.15 แผนภูมิกระบวนการ 
ทำงานของแผนความต้องการวัตถุดิบ

4.3.1.4 แผนการผลิตประจำวัน จะแสดงวันที่ผลิตของแต่ละกระบวนการของแต่ 
ละ Comm.No. ด1?มช่า,VYนที่ft??fน'?14ปไค้ฐากการคำนวณใน,ข้อ 4.3.1.1

รูปท่ี 4.15 แสคงแผนภูมิกระบวนการทำงานของแผนความต้องการวัตถุดิน

4.3.2 การจัดการวัตถุดิบ ประกอบด้วยการทำงาน 2 ส่วน คือ
4.3.2.1 ส่วนการจัดการวัตถุดิน แสดงได้ดังรูปที่ 4.16 แผนภูมิกระบวนการ

ทำงานของการจัดการวัตถุดิบ มีรายละเอียดวิธีการทำงานดังต่อไปนี
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^  ใส่ Code และ Comm. No. ใน BOM Data Input Form จากนันระบบ 
ฐานข้อมูลจะดึงข้อมูลของ Comm. No. นันๆ ออกมา 

'r ใส่รายละเอียดวัตถุดินที่ใช้ผลิต ขนาด และจำนวนที่ผลิต ของ
Comm. No.

r" คำนวณวัตถุดิบที่ต้องใช้ทังหมด โดยแสดงออกทาง View Output 
MRQ Data และคำนวณต้นทุนวัตถุดิบต่อตัว โดยแสดงออกทาง 
View Output Material Price List

เข ์า  s i m  ร ว ัด ก า ร ’รดท ด ิบ

N o
แ ก ์จ ่า น ว น ใ น แ ด ่ร ะ  s i z e  =  0

บันท็ก BOM Data Input

.
View Output MRQ Data

1'
Output Material Price List

1
อ อ ก จ า ก ก า ร ว ัด ก า ร ว ัด ท ด ิบ

รูปที่ 4.16 แผนภูมิกระบวนการทำงานของการจัดการวัตถุดิบ

4.3.2.2 ส่วนการจัดการคำสั่งซือวัตถุดิบ แสดงไต้ดังรูา\r\ 4.17 แผนภูมิกระบวน 
การทำงานของการจัดการคำสั่งซือวัตถุดิบ มีรายละเอียดวิธีการทำงานดังต่อไปนี

^  เมื่อมีการสั่งซื้อวัตถุดิบ จะมีการบันทึกชนิด ลักษณะทั่วไป จำนวนที่ 
สั่งซื้อ และราคาใน Input Material p/o Data จากนันโปรแกรมจะ
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คำนวณและออกใบคำสั่งซือวัตถุดิบ ซึ่งจะทำให้ทราบยอดการสั่งซือ 
วัตถุดิบได้

รูปที่ 4.17 แสดงแผนภูมิกระบวนการทำงานของการจัดการคำสั่งซือวัตถุดิบ

นอกจาก 2 ส่วนข้างต้นยังมีการบันทึกการรับ-จ่าย วัตถุดิบ ดังรูปท่ี ช.29 
และ รูปท่ี ช.32 เพื่อใช้ในการควบคุมวัตถุดิบคงคลังและสามารถตรวจสอบยอดคงอยู่ได้ โดยแสดง 
ใน Material Summary

4.3.3 การควบคุมการผลิต แบ่งเป็น 4 ส่วน ดังน
4.33. f รายงานส??บกาวหบ่? จะราบงานพลการตำเนินงานในแต่ละ Comm. No. 

โดยแสดงตามกระบวนการทำงานต่างๆ การทำงานโปรแกรมในส่วนนี จะเริ่มจากการบันทึกผล 
การทำงานของแต่ละกระบวนการในแต่ละ Comm. No. ในการบันทึกข้อมูลด้าน Product

43 .3 .2  การวิเคราะห์ความก้าวหน้า ในส่วนนิจะวิเคระาห์รายงานความก้าวออก 
เป็นเปอรํพนดัการทำงานของแต่ละ Comm. No. การทำงานของโปรแกรมคอ นำจำนวนที่ผลิตได้ 
ในแต่ละกระบวนการจากรายงานความก้าวหน้ามาเปรียบเทียบกับจำนวนการผลิตเต็ม ซึ่งจะได้
เปอร์เซนต์ที่ผลิตได้ออกมา

4.3.33 การปรับปรงเปล่ียนแปลง เมื่อมีการใ]รับเปลี่ยนแผนการผลิตสามารถ 
กระทำได้ โดยโปรแกรมจะโยงกับแผนการผลิตเดิมที่จัดทำฃึนในแต่ละ Comm. No. ดังบันเมื่อมี 
การเปลี่ยนเวลาห!อกระบวนการผลิตจะสามารถเข้าไใ]แก้ไข1ข้อมูลส่วนนีไต้ทันที และโปรแกรม 
จะคำนวณแผนการผลิตใหม่ออกมา

4 .33 .4  การวิเคราะห์สภาพปีญหาต่างๆ  โปรแกรมในส่วนนิจะเซึ่อมโยงกับฐาน 
ข้อมูลด้านป็ญหาการทำงานในแต่ละกระบวนการของแต่ละ Comm. No. ที่ได้มีการบันทึกไว้ ซึ่งจะ 
นำมาสรุปไว้ในส่วนนิ
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4.3.4 รายงานสรุปผลการดำเนินงาน แบ่งเป็น 6 ส่วน ดังนี
4.3.4.1 ต้นทนการผลิตของแต่ละ Comm. No. ก่อนที่จะให้โปรแกรมคำนวณต้น 

ทุนการผลิต จะต้องมีการบันทึกข้อมูลต้นทุน เสทุ้ยการผลิตในแต่ละเดือนก่อนแล้วจึงให้โปรแกรม 
คำนวณต้นทุน โดยโปรแกรมจะเชื่อมโยงกับฐานข้อมูลต้าน Material ซึ่งจะทราบต้นทุนวัตถุดิบ 
ทางตรง และฐานข้อมูลด้าน Employee ซึ่งจะทราบต้นทุนแรงงานทางตรง จากข้อมูลทัง 3 จะ 
สามารถคำนวณต้นทุนการผลิตไต้

4.3.4.2 การประเมินผลการดำเมินงาน แบ่งออกเป็น 7 ด้าน ดังนี 
^  ต้านคุณภาพ (Quality) แบ่งเป็น

•  อัตราของเสีย ประกอบด้วย
- อัตราของเสียในงานตัด เท่ากับ

(งานตัดจริง-งานขึ้นจริง )/ (งานตัดจริง)
- อัตราของเสียในงานเย็บ เท่ากับ

(งานขึนจริง-งานส่งแพ็ค )/ (งานขึนจริง)
- อัตราของเสียในงานแพ็ค เท่ากับ

(งานส่งแพ็ค - งานส่งมอบ)/ (งานส่งแพ็ค)
- อัตราของเสียในกระบวนการผลิต เท่ากับ

(งานขึ้นจริง-งานส่งตรวจ )/ (งานขึ้นจริง)
- อัตราของเสียของทังล็อทงาน เท่ากับ

(งานตัดจริง-งานส่งมอบ) / (งานตัดจริง)
- อัตรางามเหลือเก็บ เท่ากับ

งานเหลือเก็บ / งานตัดจริง
- อัตรางานตำหนิ เท่ากับ

งานตำหนิ / งานตัดจริง
- อัตรางานซ่อม เท่ากับ

งานส่งซ่อม / งานตัดจริง
•  อัตราการ Reject คำนวณไต้จาก

จำนวนก็อทงานที่ถูก Reject / จำนวนล็อทงาน 
r -  ด้านการส่งมอบ (Delivery) แบ่งเป็น

•  อัตราความล่าข้ากว่ากำหนด คำนวณได้จาก
จำนวนล็อทงานที่เสร็จข้ากว่ากำหนด / จำนวนล็อทงาน
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•  อัตราความคลาดเคลื่อนจากกำหนด คำนวณได้จาก
จำนวนล็อทงานที่เสร็จค่อนกำหนด และ จำนวนล็อทงานที่เสร็จช้ากว่ากำหนด

จำนวนล็อทงาน จำนวนล็อทงาน

^  ด้านความแปรปรวนของต้นทุน (Variance)
^  ด้านคน (Man)

•  อัตราการทำงานของพนักงาน เท่ากับ
เวลาทำงานจริง / เวลาทำงานปกติ

•  ประสิทธิภาพงาน เท่ากับ
เวลาทำงานมาตรฐาน / เวลาทำงานจริง

•  อัตราการทำงาน เท่ากับ
จำนวนพนักงานจริง / จำนวนพนักงานเต็มอัตรา 

^  ด้านเครื่องจักร (Machine)
•  เวลาที่สูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรเสีย เท่ากับ

เวลาที่สูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรเสีย / เดือน 
r* ด้านวัตถุดิบ (Material)

•  าเระสิทธิภาพการใช้วัตถุดิบ เท่ากับ
ปริมาณการใช้ตามมาตรฐาน / ปริมาณการใช้จริง 

y  ด้านความปลอดภัย (Safety)
•  อัตราความถี่ของการเกิดอุบัติเหตุ เท่ากับ

จำนวนครังของอุบัติเหตุ /( คน-ชม.ที่ทำงาน)
43.4.3 ผลการปฏิบัติงานของพIท้างาน แบ่งเป็น

^  รายงานผลการปฏิบัติงาน ในส่วนนีโปรแกรมจะเชื่อมโยงฐานข้อมูล 
ต้าน Employee เพื่อน่ามาคำนวณค่าแรงและแสดงผลการปฏิบัติงาน 
ของพนักงานแต่ละคน

^  สลิปค่าแรง โปรแกรมจะนำผลรายงานการปฏิบัติงานมาสรุปเป็น
สลิปค่าแรง

43.4.4 ประสิทธิภาพของพนักงาน โปรแกรมจะน่าผลรายงานการปฏิบัติงานมา 
สรุปเป็นประสิทธิภาพของพนักงาน

43.4.5 สรุปค่าแรง และประกันสังคม โปรแกรมจะน่าผลรายงานการปฏิบัติงาน 
มาสรุปเป็นค่าแรงในช่วงเวลาที่ต้องการ พร้อมกับคำนวณเงินประกันสังคมของพนักงานแต่ละคน
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4.3.4.6 Commission File โปรแกรมเชื่อมโยงฐานข้อมูลด้าน Product ในส่วนของ 
Comm. No. เพื่อแสดงผลการดำเนินงานแยกเป็นลูกค้าหรือหมายเลขคำสั่งซือ

4.3.5 บันทึกข้อมูลการดำเนินงาน เป็นระบบฐานข้อมูลของโปรแกรม ซึ่งได้กล่าวไว้ 
แล้วในหัว1ข้อ 4.1.4

จากหลักการคำนวณทั้งหมดในระบบวางแผนและควบคุมการผล ิตสามารถเข ียนเป ็น 
แผนภูมิการไหลได้ดังนี้

รูปท่ี 4.18 แสดงแผนภูมิการไหลของ Main Program
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Menu 4  =  รายงานส'?ปการดำเน ินงาน  
Menu 5 =  บ ัน ห ีกผลการดำเน ิน งาน

รูปท่ี 4.19 แสดงแผนภูมิการไหลของ Main Menu
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M en u  1 .3  =  แ ผ น ค ว า ม ด ์อ ง ก าร ง'ด ท ร บ  
M e n u  1 .4  =  แ ผ น ก า ร ผ ร ค ป ร ะ จ ่า เร อ น  
M e n u  1 .5  =  แ ผ น ก า ร ผ ร ต ป ร ะ ค ่า เร อ น

รูปที่4.20 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 1
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ท =  จำ•นวนกระบวนการา/โงหมด

T o ta l  T im e  =  เว ล า ,ด ่ใร ่๒ ร ด ฬ ัง ห ม ด

S t a r t  D a te  =  เว ล า เร ่ม ต ้น ผ ร ด

t  =  เว ล าฟ ้ใ ช ้ใ น แ ด ่ล ะ ก ร ะ บ ว บ ก าร  
E n d  =  เว ล าร ัน ส ฺด แ ด ่ล ะ ก ร ะ บ ว บ ก าร

i =  ล ่าด ับ ก ร ะ บ ว บ ก าร

รูปที่4.21 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 1.1
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ST A R T

C o m m . N o. P r o c e s s

Comm. No., 
D elivery  D a te ,  

O rd e r  Q ty
เว ล าก าร v n  ง าน ข อ ง  
แต ่ล;;ทระบ ุว'นการ, ท

T o ta l T im e  =  (F it  t im e )+ (V a ry  T im e )(O rd e r  Q ty )

S ta r t  D a te  =  D elivery  D a te  - T o ta l  T im e  -1 0

ก =  จำน วนกระบวน การฟ ่เงห มด

T o ta l T im e  =  เว ล า 'ด ่ใร ่เผ ร ต ท งห ม ด

S ta r t  D a te  =  เว ล า เร ม ต ้น ผ ร ต

t  =  เวลาได ่ไม ้[ไนแต่ละกระบวนการ 
E nd =  เว ล าร ้น ส ุด แ ต ่ล ะก ระ บ วน ก าร

i =  ล ่าส ับ กระบ วน การ

รูปที่4.22 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 1.2
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1
R equired M aterial Qty =  O rd e r  Qty * Q ty /unit

y
RMQ + 5 %  =  1 .05 * R equ ired  M aterial Qty

__________________T_________________
ใ น ท ีต ่อ ง ใ ฬ ัอ  =  ในทีเ.รมกระบวนการตรวจใดฤรบ +  L ead T im e

น.ผนตวามต่องการใดฤรบ

ก = จ่านวนกระบวนการฬังหมด

Required M aterial Q ty =  จ่าบวนใดทรบทีด ัองการ

RMQ + 5 %  =  จ ่าน รนใดช ุรบ ท ีต ่องการฟ ้อ  5%

รูปท่ี 4.23 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 1.3



รปท่ี 4.24 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 1.4



รูปท่ี 4.25 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 1.5



Ç START )̂

Quit = aanainlปรนท™Back to Main Menu = ทสํปใปdujyniïn Menu 2.1 = Check Size Detail Menu 2.2 = BOM Data Input Form Menu 2.3 = View Output MRQ Data Menu 2.4 = View Output Material Price List Menu 2.5 = Data Summary Sort by Mat-> Col Menu 2.6 = Data Summary Sort by Col •> Mat Menu 2.7 = Summary Detail Sort by Col •> Mat Menu 2.8 = Product Plan (Daily Issue)Menu 2.9 = Input Material P/O Data Menu 2.10 = Print Material P/O Data Menu 2.11 = View Material P/O Data Menu 2.12 = nufil - 4าฬท!)8บ Menu 2.13 = Material Summary Menu 2.14 = Add/Edit Supplier Data Menu 2.15 = Add/Edit Material Data Menu 2.16 = View No of Style

No

รุ.ปท่ี 4.26 แสดงแผนกมิการไหลของ Menu 2
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รูปท่ี 4.27 แสดงแผนภูมการไหลของ Menu 2.1



M enu 2 = การ^ดการÎ ตฤสิบ
M enu 2.3 = o u tpu t MRQ data

รูปท่ี 4.28 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.2



รปท่ี 4.29 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.3



Back to  Main Menu = กฟ้บใปร่น่ม'นหฟ้ก 
Menu 2 = การ3'๑การ-Îเดฤรบ

รูปท่ี 4.30 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.4
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รูปท่ี 4.31 แสดงแผนภูมิการโหลของ Menu 2.5



Menu 2 = การ3เดการ'รตฤดิบ

รูปที่4.32 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.6



Menu 2 = การจัดการจัดฤสิบ

รูปที่4.33 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.7
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Menu 2 = การจัดการวัตฤดิบ

รูปที่4.34 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.8



รุปท่ี 4.35 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.9



1 2 2

รูปท่ี 4.36 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.10

รูปที่4.37 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.11



Menu 2 = การงเดการ-รตฤดิบ
Menu 5.3 = Material 
Menu 5.6 = Supplier

รปท่ี 4.38 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.12
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รูปท่ี 4.39 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.13



1 2 5

รปท่ี 4.40 แสดงแผนภมิการไหลของ Menu 2.14

รูปท ี่4.41 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.15

รูปที่4.42 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 2.16
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Quit = ออกจากโปรแกรม
Back to Main Menu = กลับไปที่เมนูหลัก
Menu 3.1 = รายงานความก้าวหน้า
Menu 3.2 = วิเคราะห์ความก้าวหน้า
Menu 3.3 -  การปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
Menu 3.4 = การวิเคราะห์สภาพยญหาการผลิต

รูปที่4.43 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 3
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Ç START ^

รูปท่ี 4.44 แสดงแผนภูมิการไหลขยง Menu 3.1

รูปที่4.45 แสดงแผนภูมิการโหลของ Menu 3.2
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START )

<7Back to Main Menu>---- Yes— ►  Main Menu

No

Close Yes- ►  Menu 3
NoT

เรอก Comm. No. ----- Yes---- ►  Form 5.1.2

<^ Menu 1.1 - --- Yes--- y Menu 1.1
NoT

Menu 1.2 > — Yes
..;r.. ..Noy

Menu 1.2

Menu 1.3Menu 1.3 - Yes-
No

Menu 1.4 ไ>------Yes---- H Menu 1.4

No

^ y _END Back to Main Menu = กส์'บใปV(เม'แหฟ้ก Menu 3 = การควมดุมการผรดForm5.1.2 = Comm. No.Menu 1.1 = การวางแผนรวม Menu 1.2 = การวางแผนแค่ระ Comm. No. Menu 1.3 = การวางแผนผวามติ a งการรค่ฤรบ Menu 1.4 = การวางแผนงานปรรจ่ารบ

ร ูป ท ี่4.46 แสดงนm jภูมิการไหลของ Menu 3.3

รูปท่ี 4.47 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 3.4
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c  START ~^)

Quit = ออกจากโปรน.กรม Back to Main Menu = กสิ'บใปVIเม'yหสัก Menu 4.1 = ด้นทฺนการผสิตของแต่ละ Comm. No. Menu 4.2 = การป่ระifiนผลการดำ!.ฉนงาน 
Menu 4.3 = ผลการปฏปัสิงานของพฟ้'กงาน Menu 4.4 = ประสิทธิภาพของพฟ้□ กงาน Menu 4.5 = ลรฺปดำแรงและประสินสังคม Menu 4.6 = Commission File

รปท่ี 4.48 แสดง แผนภมิการไหลของ Menu 4
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รูปท่ี 4.51 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 4.3
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รูปท่ี 4.52 แสด4แผนภูมิการไหลของ Menu 4.4

รูปที่4.53 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 4.5



Menu 5.1 = Product 
Menu 5.2 = Employee 
Menu 5.3 = Material 
Menu 5.4 = Machine 
Menu 5.5 = Customer 
Menu 5.6 = Supplier 
Menu 5.7 = Purchasing Order 
Menu 5.8 = Product Group

รูปท่ี 4.55 แสดงแผนภมิการไหลของ Menu 5
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Menu 5.1.2 = Comm. No.
Form 5.1.1 = style Form 
Form 5.1.2 = Comm. No. Form

รูปท่ี 4.56 แสดงแผนภูมการไหลของ Menu 5.1
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Menu 5 .1  =  Product

รูปท่ี 4.57 แสดงแผนภูมิการไหลของ Form 5.1.1
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รูปท่ี 4.58 แสดงแผนภูมิการไหลของ Form 5.1.2
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Back to Main Menu = กสับไปฟ้1มบหสัก
Menu 5.2.1 = ประ■ รูติพนักงาน
Menu 5.2.2 = ด่านรง
Menu 5.2.3 = รายละ1รยดการทำงาน
Menu 5.2.4 = แผนก
Menu 5.2.5 = •ดม
Form 5.2.1 = ประไดพนักงาน
Form 5.2.2 = ด่านรง
Form 5.2.3 = รายละ!,รยดการดางาน
Form 5.2.4 = แผนก
Form 5 .2 .5  =  ด ม

รูปที่4.59 แสดงแผนภมิการไหลของ Menu 5.2
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Back to  Main Menu = กล ับ ไป ท ี่เม น ูห ล ัก  
Menu 5 .2 = Em p loyee

รูปที่4.60 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.2.1
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Back to  Main M enu =  กล ับไปท ี่เม 'y หลัก 
M enu 5 .2  =  Em p loyee

รูปท่ี 4.61 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.2.2
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รูปท่ี 4.62 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.2.3
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Back to  Main M enu =  กสับา.ปฟ้เ.ม'นหสัก 
M enu 5.2 =  Em p loyee
Fo rm  5.2 .1  =  ประสัดิ'พนักงาน

รูปที่4.63 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.2.4
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Back to Main Menu = กสับไปฟ้(.มา)หสัก 
Menu 5.2 = Employee
Form 5.2.1 = ประร?เพฟ้■ กงาน
Form 5.2.3 = การฬางาน

รูปท่ี 4.64 แสดง แผนภูมิการไหลของ Menu 5.2.5



Menu 5 = ฟ้โน-ศก43ยูร์>การด่าเฉนงาน
Menu 2.12 = การÏ บ-จ่าย งตทรบ

รปที่4.65 แสดงแผนภมิการโหลของ Menu 5.3
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รูปท่ี 4.66 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.4
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M e n u  5  =  ป ๋น ด ก ข ัอ ย ูล ก า ร ด ่า if j 'น งาน

รูปท่ี 4.67 แสดงแผนภูมิการไหลของ Form 5.4.1
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รูปท่ี 4.68 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.5
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รูปท่ี 4.69 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.6
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F o r m  5.7.1 = รายระเรยดของ p /o

รูปท่ี 4.70 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.7



]4X

รูปท่ี 4.71 แสดงแผนภูมิการไหลของ Form 5.7.1



M e n u  5  =  บ ัน ฟ ้ก ข ้อ ม ูล ก า ร ค ่า เซ น ง า น
F o r m  5 . 8 . 1  =  ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ร ค  
F o r m  5 . 8 . 2  =  s t y l e  v ù r i t n ข ้อ ง  
F o r m  5 . 8 . 3  =  C o m m .  N o .  ไ?แri i n ข ้อ ง

รูปที่4.72 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.8



รูปท่ี 4.73 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.8.1

ร ูปท ี่4.74 แสดงแผนภูมิการไหลของ Menu 5.8.2

'รป,ท่ี 4.75 แสดงแผนภมิกไรไหลของ Menu 5.8.3


	บทที่ 4 : การปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต
	4.1 กระบวนการจัดระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบใหม่
	4.2 การระบุผู้รับผิดชอบ
	4.3 การจัดทำโปรแกรมระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต


