
การทดสอบการใช ้งาน เบ ี่องต ้น

5.1 ข ้อม ูลพนฐานของโรงงานต ัวอย ่าง

5.1.1 โครงสร ้างองค ์กรของโรงงานต ัวอย ่าง

รูปที่ 5.1) แสดงฝังโครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานต ัวอย ่างประกอบด้วยฝ ่ายหล ักท ี่เก ี่ยวข ้องก ับกระบวนงานทางธ ุรก ิจต ัวอย ่าง 
ทั้งสิ้น 6 ฝ ่ายด ้วยก ัน  คือ

๐  ฝายพัสดุ เป ็น ฝ ่ายท ี่อย ู่ภายใต ้ฝ ่ายบ ัญ ช ีและฝ ่ายพ ัส ด ุ ทำหน ้าท ี่ด ูแลงานคล ังส ินค ้า 
สำเร็จรูป และว ัตถ ุด ิบท ี่ทำการจ ัดช ื้อ เข ้ามา รวมถึงด ูแลเร ื่องการจ ัดส ่งส ินค้าสำเร ็จร ูป 
ด้วย

o  ฝายจัดซ้ือ เป ็น ฝ ่ายท ี่อย ู่ภายใต ้ฝ ่ายบ ัญ ช ีและฝ ่ายพ ัส ด ุเช ่น เด ียวก ับ ฝ ่ายพ ัส ด ุ ทำ 
หน ้าท ี่ด ูแลการจ ัดช ื้อว ัตถ ุด ิบท ุกประ๓ ทที่ใข้ในโรงงาน ท ั้งจากภายในประเทศและ
ต่างประเทศ

o  ฝายวางแผน เป ็น ฝ ่ายท ี่อย ู่ภายใต ้ฝ ่ายวางแผนและประสาน งาน การผล ิต  ทำหน้าที่ 
วางแผน การผล ิตจากรายป ี เป ็นรายไตรมาสและรายเด ือนตามสำต ับ โดยจะม ีการ 
ป ระสาน งาน ร ับ ยอดการขายและยอดพยากรณ ์ส ิน ค ้าสำเร ็จร ูปจากฝ ่ายขายของ 
สำน ักงานใหญ่ รวมถ ึงประลานงานในการผลิตเม ื่อส ินค ้าม ีป ัญหาในกระบวนการผล ิต 
เช่น ว ัตถ ุด ิบใม ่พร ้อมในการทำการผล ิต หรือ กำล ังการผล ิตไม ่เพ ียงพอ ทำให้สินค้า 
สำเร ็จร ูปไม ่เสร ็จตามกำหนด เป็นค้น
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0  ฝายควบคุมช้ิน?เวน เป ็น ฝ ่ายท ี่อย ู่ภายใต ้ฝ ่ายวางแผนและประสานงานการผล ิต ทำ 
หน้าท ี่ด ูแลงานคลังช ิ้นส ่วนกึ่งสำเร ็จรูปท ั้งหมด 

o  ฝายผลิตแฟ้ม เป ็น ฝ ่ายท ี่อย ู่ภายใต ้ฝ ่ายผล ิต  1 ทำหน ้าท ี่ด ูแลการผล ิตแฟ ้มท ุกประ๓ ท 
o  ฝายตรวจสอบคุณภาพ เป ็น ฝ ่ายท ี่อย ู่ภายใต ้ฝ ่าย เท คน ิค  ทำหน้าท ี่ด ูแลการตรวจสอบ 

ค ุณ ภาพของส ินค ้าสำเร ็จร ูปท ุกประ๓ ทของโรงงาน

5.1.2 กระบวนการทางธ ุรก ิจของแผนกแฟ ้มในโรงงานต ัวอย ่าง

สำหรับกระบวนการทางธุรกิจในส่วนของการควบคุมการผลิตในระดับโรงงานนั้นจะ 
เร ิ่มต ้นท ี่การร ับคำล ังผล ิตจากฝ ่ายวางแผนในรูปของแผนรายเด ือน และเอกสารคำส ั่งผล ิต ซ่ึง 
เหมือนกันทั้งในส่วนของสินค้าสำเร็จรูปและชิ้นส่วนที่ใช ้ในกระบวนการผลิต จากน ั้นหาก
วัตถุด ิบหรือชิ้นส่วนไม่พร้อมในกระบวนการผลิต จะตรวจสอบความพร้อมของวัสด ุ และตอบ 
กำหนดการผล ิตเสร ็จให ้ก ับฝ ่ายวางแผนรับทราบ ในส่วนของแผนรายเด ือนหัวหน้างานจะ
ดำเน ินการจ ัดตารางการผล ิตรายว ัน  และมอบหมายงานให ้ก ับพน ักงานปฏ ิบ ้ต ิงานรายว ันด ้วย 
เอกสารใบสั่งงาน

ในส ่วนของการจ ัดตารางการผล ิต และการจ ัดลำด ับความสำค ัญ ในการผล ิตน ั้น  จาก 
การส ัมภาษณ ์ห ัวหน ้าในการทำงานจร ิง ลามารถสรุปเป ็นเง ื่อนไขการจ ัดลำด ับความสำค ัญ ใน 
การผลิตค ือ ลำด ับแรก จะให ้ความสำค ัญ ก ับ เอกสารคำส ั่งผล ิตท ี่ได ้ร ับมาจากฝ ่ายวางแผนมาก 
ที่สุด ลำด ับก ัดมา จะให ้ความสำค ัญ ก ับแผน ผล ิตรายเด ือน ของล ูกค ้าท ี่ม ืความสำค ัญ เร ียง 
ตามลำด ับ  รวมถ ึงใช ้ประลบการณ ์จากการทำงานในเร ื่องของการหมุนเว ียนของส ินค ้าในการ 
จ ัดลำด ับการผล ิตด ้วย

ในขณะก่อนถึงว ันดำเน ินการผลิตล ่วงหน ้า 1 วัน แผนกผล ิตจะทำการขอเบ ิกว ัตถ ุด ิบ 
และชิ้นส่วนที,ต้องการใช้ในวันกัดไป จากฝ ่ายพ ัสด ุและฝ ่ายควบค ุมช ิ้นส ่วน ระหว่าง
กระบวนการดำเน ินการผล ิตจะม ีการเก ็บข ้อม ูลการผล ิตด ้วยเอกสารใบกำก ับการผล ิตในแต ่ละ 
ขั้นตอน พร้อมทั้งม ืการตรวจลอบในทุก  ๆ ข ั้นตอนการเก ็บข ้อม ูลอ ีกด ้วย และในขันตอนสุดท้าย 
ก ่อนทำการบรรจุก ัณฑ ์ในรูปแบบต่าง  ๆ จะม ืการตรวจลอบคุณ ภาพขันส ุดท ้ายอ ีกคร ังหน ึ่ง เมื่อ 
ส ิ้นว ันจะทำการส ่งมอบสินค้าสำเร ็จร ูปเข ้าส ่คล ังส ินค้าสำเร ็จร ูปต ่อไป ด ังภาพ
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รูปที่ 5.2) แสดงการไหลของกระบวนงานในปัจจุบ ันของโรงงาน

5.1.3 เวลาทำการผส ิต

โรงงานจะทำงานในวันปกติ คือ ว ันจันทร์ ถ ึงว ัน เสาร ์ เวลา 6 .00  -  22 .00 น. โดยจัดแบ ่ง 
เป็น 2 กะ ค ือกะเช ้า จะเร ิ่มทำงาน เวลา 6.00 -  14 .00 และกะบ ่าย 14 .00 -  22 .00  น. โดยเวลาพ ัก 
จะเป ็นการผลัดก ันพ ัก เพ ื่อให ้ลายการผล ิตม ีการดำเน ินงานอย ่างต ่อเน ื่อง ดังนั้น ในแต่ละวันจะมี 
เวลาทำการผล ิตท ั้งส ิ้น  16 ชั่วโมงต่อวัน และม ีห ย ุดว ัน อาท ิตย ์ และวันนักขัตฤกษ์ตามที่โรงงาน 
ประกาศ
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5.1.4 รายการส ินค ้าฟ ้าเร ็จร ูปหล ักของแผนกแฟ ้มใบโรงงานต ัวอย ่าง

สินค้าหลักของแผนกแฟ้มของโรงงานตัวอย่าง ได้แก่ แฟ้ม 3 ประเภท คือ 1 .แฟ้ม ABC 
แบบปกกระดาษ 2 .แฟ้มแขวน และ ร-แฟ้มซองใส หรือ แฟ้ม c lea r  ho lder โดยม ีรายละเอ ียดของ 
ผล ิตภ ัณ ฑ ์ และการบรรจ ุภ ัณ ฑ ์ ต ังแสดงในตารางภาคผนวก ช

จะเห ็นว่าในส่วนของกระบวนการผลิตน ั้นมีการอ้างอิงรห ัสสินค้าผลิต และรหัสสินค้าขายที่ 
ลับสน ไม่มีการวางรหัสที่เป ็นแบบแผน ทำให ้เก ิดความเข ้าใจระหว่างแผนก หรือ ระหว่างการ 
สั่งงาน หรือ ส ่งมอบงานในกระบวนการทางธุรกิจ รวมถ ึงม ีการแบ ่งบรรจุภ ัณฑ ์ท ี่หลากหลายทำให ้ 
การส ั่งงานในกระบวนงานจะต ้องระบ ุรายละเอ ียดจำนวนมาก โดยไม ่สามารถอ้างอ ิงต ัวเลข
รหัสสินค้าที่ช ัดเจนได้

5.1.5 รายการว ้ตธ ุด ิบของแผนกแฟ ้มในโรงงานต ัวอย ่าง

วัตถุด ิบที่ทางโรงงานใข้ในการผลิตนั้น สามารถลัดแบ ่งได ้ด ้วยเง ื่อนไขหลายประ๓ ท หาก 
ล ัดตามแหล ่งท ี่มาว ัตถ ุด ิบ  จะม ีท ั้งการส ั่งช ื้อภายในและภายนอกประเทศ รวมถึงการผลิตชั้นส่วน 
มาจากแผนกงานอ ื่น  เช่น แผนกฉีดพลาสติก หรือ แผนกปัมโลหะ เพ ื่อเก ็บชิ้นส ่วนต่าง  ๆ ซึ่งเป็น 
ช ิ้นงานกึ่งสำเร ็จร ูปเข ้าส ู่คล ังช ิ้นส ่วน นอกจากนั้นในระหว่างกระบวนการผลิตจะต้องทำการสอบ 
กล ับถ ึงท ี่มาของผ ู้ขายว ัตถ ุด ิบบางประ๓ ทอีกด ้วย

สำหรับโรงงานตัวอย่างนี้ไม ่ใด ้ม ีการลัดทำรหัสวัตถ ุด ิบ และรหัสชิ้นส่วนกึ่งสำเร็จรูป โดย 
การอ ้างอ ิงสำหรับการเบ ิกว ัตถ ุด ิบและช ิ้นส ่วนก ึ่งสำเร ็จร ูปจากคล ัง จะทำการเข ียน รายละเอ ียดของ 
รายการท ี่ต ้องการเบ ิกในใบเบ ิกว ัสด ุ ทำให ้อาจเก ิดความผ ิดพลาดในกระบวนการการเบ ิกว ัตถ ุด ิบ
M V  ใต ้

5.1.6 ต ัวอย ่างกระบวนการผลตของผลตภ ัณ ฑ ์ต ัวอย ่าง

สำหรับสินค้าหลัก 3 ประ๓ ท คือ 1 .แฟ้ม ABC แบ บ ป ก ก ระด าษ 2 .แฟ้มแขวน และร-แฟ ้ม  
ซองใส หรือ แฟ้ม c le a r  ho lder ม ีกระบวนการผลิตท ี่แตกต่างก ันตังน ี้ 

o  แฟ้ม ABC แบบปกกระดาษ
1) นำกระดาษแข ็งสองแผ ่นมาปะค ู่กระดาษ
2) รอจนกระทั้งกระดาษแข็งแห้ง ประมาณ  1 คืน
3) นำกระดาษแข ็งที่แห ้งแล ้วมาต ัดให ้ใต ้ขนาดตามที่ต้องการ
4) นำม ้วน PVC มาต ัดตามขนาดท ี่กำหนดเพ ื่อทำล ันกลาง
5) นำกระดาษแข ็งท ี่ต ัดแล ้ว และม้วน PVC ท ี่ต ัดล ันกลางแล้ว มาปะต ิดก ัน
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6) นำกระดาษแข ็งท ี่ปะส ันแล ้วมาปะปกด้านนอก
7) นำกระดาษท ี่ปะปกด ้านนอกแล ้วมาปะปกด ้านใน
8) นำกระดาษที,ปะเร ียบร ้อยแล ้วมาอ ัดชองฉลากบริเวณ ส ันแฟ ้ม
9) รอกระดาษที่ปะและอัดซองเรียบร้อยให ้แห ้ง ประมาณ  1 คืน
10) นำกระดาษปะที่แห ้งแล้วมาทับสันกลางเพ ื่อให ้พ ับขึ้นร ูปได้
11) นำปกท ี่ท ับส ันแล้วมาใส ่ฉากบริเวณมุม
12) นำช ิ้นงานมาย ํ้าห ่วงแฟ ้ม
13) นำช ิ้นงานมาย ํ้าห ูล ็อค
1 4 )  นำช ิ้นงานมาย ํ้าคล ิ๊ป
15) ประกอบ ต ัวล ็อคสำเร ็จร ูปเข ้าก ับต ัวแฟ ้ม
1 6 )  บรรจ ุภ ัณ ฑ ์ โดยนำใส่ถ ุงฟ ิล ์ม เน ียมถุง อบสินค้า ติดบาร์โค้ด และใส่กล,องลูกฟูก 

ตามลำด ับ
o  แฟ้มแขวน

1) น ำกระดาษ แฟ ้มมาเจาะร ู 13 ร ูด ้วยเคร ื่องจ ักร
2) ทากาวกระดาษแฟ ้ม
3) ใส่ตะขอแฟ้ม หรือ สันแฟ้ม
4) บรรจ ุภ ัณ ฑ ์ โดยนำใส ่ถ ุงพลาสติก ติดบาร์โค้ดและใส่กล่อง หากเป็นรุ่นที่มีแท่นโชว์จะทำ 

การบรรจุในขึ้นตอนการใส่กล่อง
o  แฟ้ม Clear holder ลามารถแบ ่งกระบวนการผลิตได ้เป ็น 2 กระบวนการใหญ่  ๆ

เน ื่องจาก แฟ้ม C lear H older น ั้นมีแบบที่ส ันกลางเป็นห่วงโลหะ และสัน 
พลาสต ิกท ี่ม ีกระบวนการผล ิตต ่างก ันเล ็กน ้อย

1 นำกระดาษแข ็งลองแผ ่นมาปะค ู่กระดาษ
2 รอจนกระทั่งกระดาษแข็งแห้ง ประมาณ  1 คืน
3 นำกระดาษแข ็งท ี่แห ้งแล ้วมาต ัดให ้ใด ้ฃนาดตามท ี่ต ้องการ
4 นำม้วน PVC มาต ัดตามขนาดท ี่กำหนดเพ ื่อทำส ันกลาง
5 นำม้วน PVC มาต ัดตามขนาดท ี่กำหนดเพ ื่อทำปกด ้านนอก
6 นำม ้วนพลาสต ิกใสมาต ัดตามขนาดท ี่กำหนดเพ ื่อทำกระเป ๋าใน (ถ ้าม ี)
7 นำกระดาษแข ็งท ี่ต ัดแล ้ว สันกลาง ปกด้านนอก และกระเป ๋าใน(ถ ้าม ี) มาเช ื่อมอ ัดเล ่ม
8 พ ิมพ ์ทองบริเวณส ันกลาง และปกด้านหน้า (ถ ้าม ี)
9 เช ื่อมอ ัดนามบ ัตรบริเวณปกด ้านหน ้า (ถ ้าม ี)
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10 ใส ่กระดาษนามบัตรในชอง (ถ ้ามี)
11 ตดตัวลอค

11. 1)  กรณ ีท ี่เป ็นแฟ ้มที่ม ีล ันกลางเป ็นห ่วงโลหะ น ำแฟ ้มมาย ํ้าคล ิ๊ปล ็อก และใส่ซองแฟ้ม 
สำเร็จรูป

11.2) กรณ ีท ี่เป ็นแฟ ้มท ี่ม ีส ันกลางเป ็นพลาสต ิก และซองแฟ ้มสำเร ็จร ูปมาเช ื่อมต ิดก ัน
12 ใส ่บรรจ ุภ ัณฑ ์โดยนำใส ่ถ ุงฟ ิล ์ม เน ียมถุง ต ิดบาร์โค้ด และใส ่กล ่องล ูกฟ ูกตามสำต ับ

5.2 การต ั้งค ่าเรมต ้นการทำงาน (ข ้อม ูลต ัวอย ่าง)

5.2.1 การกำหนดรห ัสท ิ้นย ่วนต ่าง ๆ

การกำหนดรหัสชิ้นส่วนต่าง  ๆ สามารถแบ่งออกได้เป ็น 3 ประ๓ ทด้วยก ัน คือ วัตถุด ิบ 
ชิ้นส่วนกึ่งสำเร็จรูป และส ินค ้าสำเร็จรูป ซ ึ่งม ีการกำหนดมาตรฐานการออกรห ัสส ินค ้าต ่างก ัน
ออกไปตามรายละเอ ียดต ังต ่อไปน ี้

•  รห ัสว ัตถ ุด ุบ  จะประกอบด้วยต ัวอ ักษรและต ัวเลขท ิ้งล ิ้น  8 หลัก โดยแต่ละหลักจะมี 
ความห มายต ังน ี้

หลักที่ 1 อ ักษรย่อแสดงท ี่มาของว ัตถ ุด ิบ
R เป็น วัตถ ุด ิบทางตรงในประเทศ 
B เป็น ว ัตถ ุด ิบทางอ้อมในประเทศ 
C เป็น ว ัตถ ุด ิบทางตรงต ่างประเทศ 
D เป็น ว ัตถ ุด ิบทางอ ้อมต ่างประเทศ 

แผนกการทำงาน (m aste r item)
แผนกการทำงานแฟ ้ม แทนด้วยเลข 4 

ชนิดของวัตถุด ิบ แสดงโดยเลขเร ียงสำต ับ (run no.)
อ ักษรย่อแสดงขนาด 

F = fo o lscap  
M= A4 
S = A5
X = ไม,ระบุขนาด 

ส ัญ ล ักษณ ์ส ี
=  ส ีดำ

หลักที่ 2

หลักที่ 3 -5 
หลักที่ 6

หลักที่ 7-8
BK
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OR = สีลัม
GR = สีเข ียว
YE = สีเหลือง
BL = สีน ี้าเงิน
PI II sac

.
r

RE = แดง
PU = ม่วง
XX = ไม่ระบุสี

หลักที่ 9-11 แสดงจำนวนการบรรจุภ ัณฑ ์ต ่อหนึ่งหน ่วย ในกรณีที,จ ัดเก ็บเป ็นบรรจุ
ภ ัณ ฑ ์มาตรฐาน  ห ากไม ่ต ้องทำการบรรจ ุภ ัณ ฑ ์จะใช ้ต ัวเลข “0 0 0 ”

ตัวอย่าง
R 4001FBK000 หมายถ ึง ว ัตถ ุด ิบทางตรงในประเทศ แผนกแฟ้ม ห มายเลข001 ขนาด 

fo o lscap  สีดำ

•  รห ัสช ิ้นส ่วนก ึ่งส ่าเรจร ูป  จะประกอบด้วยต ัวอ ักษรและตัวเลขท ิ้งส ิ้น 8 หลัก โดยแต่ 
ละหล ักจะม ีความหมายด ังน ี้

หลักที่ 1 พ  ห มายถ ึงประ๓ ท ชิ้นงานระหว่างผล ิต (WIP)
หลักที่ 2 แผนกการทำงาน (m aster item)
หลักที่ร-ร ชนิดของชิ้นส่วนกึ่งสำเร็จรูป แสดงโดยเลขเร ียงลำด ับ (run no.)
หลักที่ 6 อ ักษรย่อแสดงขนาด
หลักที่ 7-8 ล ัญ ล ักษณ ์ส ี
ห ล ัก ท ี่9-11 แสดงจำนวนการบรรจุภ ัณฑ ์ต ่อหนึ่งหน ่วย ในกรณ ีท ี่จ ัดเก ็บเป ็นบรรจุ

ภ ัณ ฑ ์มาตรฐาน  ห ากไม ่ต ้องทำการบรรจ ุภ ัณ ฑ ์จะใช ้ต ัวเลข “0 0 0 ”

ตัวอย่าง
พ 4001FR E 000 ห มายถ ึง ช ิ้นส ่วนระหว่างการผล ิตหมายเลข 001 ขนาด A5 สีแดง •

•  รห ัสส ินค ้าส ่าเร ีจร ูป  จะประกอบด้วยต ัวอ ักษรและตัวเลขท ิ้งส ิ้น 11 หลัก โดยแต่ละ 
ห ล ักจะม ีความห มายด ังน ี้
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หลักที่ 1 อ ักษรย่อแสดงตราของส ินค ้าสำเร ็จร ูป หากเป ็นส ินค ้าสำเร ็จรูปท ี่ผล ิต
ตามความต ้องการของล ูกค ้า จะใช ้อ ักษรย่อว ่า “M” หมายถ ึง m ad e  to 
o rd er
แผนกการทำงาน (m aste r item)
รุ่น/ซนิดของสินค้าสำเร็จรูป 
อ ักษรย่อแสดงขนาด 
ส ัญล ักษณ ์ส ี
แสดงจำนวนการบรรจุภ ัณฑ ์ต ่อหนึ่งหน่วย ในกรณีท ี่ล ัดเก ็บเป ็นบรรจุ

ภ ัณ ฑ ์ม าตรฐาน  หากใม ่ต ้องทำการบรรจ ุภ ัณ ฑ ์จะใช ้ต ัวเลข “0 0 0 ”
ตัวอย่าง

H 4401M BL003 หมายถ ึง ยี่ห ้อ H แผนกแฟ้ม รุ่น 401 size  A/4 สีดำ บรรจุ 1*3

หลักที่ 2 
หลักที่ 3-5 
หลักที่ 6 
หลักที่ 7-8 
หลักที่ 9-11

5.2.2 การกำหนดปฏ ิท ินจ ันทำการผล ิต (Production Calendar)

สำหรับการทดลองระบบนี้จะกำหนดวันทำการผล ิตตามปฏิท ินการทำงานของโรงงาน โดย 
จะม ีเวลาทำการว ันจ ันทร ์ ถ ึงว ันเสาร์ วันละ 16 ชั่วโมง ไม ่ม ีเวลาพ ัก เน ื่องจากม ีการทำงานท ี่ 
ต ่อเน ื่องของพน ักงานโดยการผลัดกันพ ักของพน ักงาน

5.2.3 การกำหนดข ้อม ูลการทำงาน (Operation Data)

การกำหนดข ้อม ูลการทำงานสามารถล ัดแบ ่งข ั้นตอนการทำงานและล ัดทำเวลาปฏ ิบ ้ต ิงาน 
มาตรฐานต ่อทร ัพยากรการผล ิตท ี่จำก ัด  ซ ึ่งไต ้จากการส ัมภาษณ ์การทำงานจร ิงและเอกสาร
ประกอบการทำงานของแผนก

5.2.4 การกำหนดข ้อม ูล เคร ี่อ งมอและเคร ี่องจ ักร (Machine and Tool Data)

การรวบรวมข้อม ูลเก ี่ยวก ับเครื่องม ือและเครื่องจ ักรท ี่ใช ้ในการผลิตน ั้น ได ้มาจากเอกสาร 
ทะเบ ียนประวัต ิเคร ื่องม ือและเครื่องจ ักรของแผนก พร ้อมท ั้งข ้อม ูลจากการส ัมภาษณ ์การทำงาน
จริงในลิวนของกำล ังการผลิต และสภาพการใช ้เครื่องจ ักร
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5.2.5 การกำหนดสถาน ึงาน (Work station)

จากการรวบรวมข้อม ูลการผลิตท ั้งหมด ลามารถสรุปและจัดแบ ่งสถาน ีงานได้จากเงื่อนไข 
ต่าง  ๆ ดังนี้

•  ในแต่ละสถานีงานจะต้องม ีการใช ้ว ัตถ ุด ิบท ี,ช ัดเจน และชิ้นงานกึ่งสำเร ็จรูป หรือ
ช ิ้นงานสำเร ็จร ูปออกจากสถาน ีงานท ี่ช ัดเจน

•  ระหว่างสถาน ีงานจะต ้องม ีการจ ัดเก ็บ  หรือ พ ักชิ้นสํวนกึ่งสำเร ็จรูปเพ ื่อรอการ
ตรวจสอบ รอการผลิตในขั้นตอนต่อไป หรือ รอการขนย้าย

5.2.6 การกำหนดเต ้นทางการผลต (Production Route Sheet)

สำหรับการทดลองการใช้งานระบบนั้น กำหนดให้ หน ึ่งผล ิตภ ัณ ฑ ์ม ีเต ้นทางการผล ิตเพ ียง 
แค่ 1 เต ้นทางเท ่าน ั้น ไม'สามารถม ีเต ้นทางการผล ิตทางเล ือก (Alternative route sh e e t)  ใต้ รวมถึง 
ระบบจะไม่รองรับในส่วนของเครื่องจักรที่สามารถทำงานทดแทนกันไต้ เน ื่องจาก การออกเอกสาร 
คำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงาน (Work O rder) จะออกในระดับสถาน ีงานเท ่าน ั้น

5.3 ข ั้นตอนการดำเน ีนการ

สำหรับขั้นตอนการดำเน ินการของโปรแกรมควบคุมระดับปฏิบ ัต ิการ (S hop  Floor
Control) ม ีข ั้นตอนต่าง  ๆ ดังต่อไปนี้



ก ร ะ บ ว น ก า ร Program

รูปท่ี 5.3) แสดงข้ันตอนการดำเนนิงานของระบบ
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5.4 การสาธิตการใช ้งาน

ในระบบการสาธิตการใช ้งาน เป ็นการสาธิตการใช้งานในช่วงระยะ 1 เด ือน คือในช่วงวันที่ 
1 -  28  ก ุมภาพ ัน ธ ์ 2 5 4 8  สามารถแบ ่งการสาธิตการใช ้งานใต ้ออกเป ็น 3 ห ัวข้อด้วยกัน คือ การ 
สาธ ิตการใช ้งานส ่วนการบ ันท ึกค ่าเร ิ่มต ้นการทำงาน การสาธ ิตการใช ้งานส่วนการปฏิบ ัต ิงาน และ 
การสาธ ิตการใช ้งานส ่วนการออกรายงาน สำหรับข้อมูลทั้งหมดทั้งในส่วนของข้อมูลนำเข ้า ข้อมูล 
การปฏ ิบ ัต ิงาน และรายงานที,ไต้ ลามารถด ูรายละเอ ียดใต ้ในภาคผนวก ช

5.4.1 การสาธ ิตการใช ้งานส ่วนการบ ันท ึกค ่าเร ิ่มต ้นการทำงาน

1) Maintain Production Calendar

Defau lt Time f f i l g f i -' f v /  ' พั ''ะ • ' '
St Alt Time Start Bleak

,  OepaiVnerAUa^ EnJ Bleak
IDT0001

Date Production Dat, Start Time 1 EndTîme. start Break End Break -

เ3/112005 ijos.30:00 เ2230:00 joo.oo.oo 00:0000

U/1/200S 2เ)6:30:00 เ22:30:00 joo.oooo jx io o o o

เ511/2005 3เ96.30 00 เ22.30:00 joooooo ~)oooooo

เ6แ12005 4/6:30:00 เ22.30:00 joooooo j»O Û O 0

เ7/1/2005 ^06:30:00 เ2 2 30:00 joooooo joooooo

เรแ/2005 e|o6 30 00 เ22:30:00 joooooo joo 00 00

เ1011/2005 >̂6:30:00 j?2 30 0C jo o o o o o joooooo

เ11/112005 8เ06 30:00 เ22:30:00 |oO:O0OO j» 0 0  00

เ120/2005

; ;
1 l< i !

9เ06 30 00

«รฯ

.dit 1 insert [Delete

j?2 30 00 joo 00 00

■ ฒ ฒ ท ท 4 ..
■ ■ ■ »:• ■: ร - -

joooooo

รูปที่ 5.4) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 4.01 M aintain P roduction  C a len d a r

วันที่ทำการผลิตท ี่ใช ้ในการทดสอบระบบนั้น ใช้วันทำการในปี คริสตศักราช 2005 โดยมี 
เวลาทำการต ั้งแต ่ 6 .30  -  22 .30  ทุกวัน ยกเว ้น ว ัน อาท ิตย ์ และวันหยุดตามที่ทางโรงงานกำหนด 
สำหรับการทดสอบระบบในส่วนโปรแกรมควบคุมระดับปฏิบ ัต ิการจะใช้ว ันที่ทำการผลิตในช่วง 
วันที่ 1 -  28 ก ุมภาพ ัน ธ ์ 20 05  เท ่าน ั้น
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2) Maintain Employee

รูปท่ี 5.5) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 4 .0 2  M aintain E m ployee

สำหรับพนักงานที่อยู่ในสังก ัดอยู่ในแผนกแฟ้มมีท ั้งส ิน 37 คนในระบบโดยมีรหัสพนักงาน 
เริ่มต ้นตั้งแต ่ EM0001 ไปจนถึง EM 0037

3) Maintain Machine Data

Iffrî ป้าพ่'าง ABC

m w tn  3 พ่วง 1 พ่ว์ 960.00DT00Û1 ๒16 1/1/1457น่าพ่วง

เรซงน่า 3 พ่วง 2 นัว 1/1/1457960.00DT0001

เ1คร่ิ1เงยวพ่วง1ร p r 960.0û)3TC001 1/1/1457

MCOOIO 960.00pTC001 1๐07แด่ฬงน่าพ่วง 1 1/1/1457

960.00)310001 {007เน่าพ่วง2 1/1/1457

รูปที่ 5.6) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 4 .0 3  M aintain M achine
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เครื่องจักรท ี่ใช ้อยู่ในแผนกนั้นม ีหลากหลายกลุ่มการใข้งานออกไปจำนวนทั้งส ิน 52 เครื่อง 
โดยมีรห ัสเครื่องจักรเร ิ่มต ้นต ังแต ่ MC0001 ใปจนถึง M C0052 โดยจัดแบ ่งกล ุ่มประเภทเครื่องจ ักร 
ตามลักษณะและประโยชน ์การใช ้งานออกใต ้ 19 กล ุ่มเครื่องจ ักรด ้วยก ัน

4) Maintain operation

รูปที่ 5 .7) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 4 .04  M aintain O peration

ข ้อม ูลการทำงานท ั้งหมดของแผนกแฟ ้มสำหรับผล ิตก ัณ ฑ ์ต ัวอย ่างท ี่เล ือกมาสาธ ิตน ั้น  
สามารถกำหนดขั้นตอนการทำงานไต้ท ั้งส ิ้น 20 กระบวนการทำงาน แต ่ละกระบวนงานม ีเวลา se t 
up  และ op era tio n  tim e p e r unit แตกต่างกันออกไป โดยเวลาปฏ ิบ ัต ิงานต ่อหน ่วยจะค ิดสำหรับ 
แต ่ละหน ่วยของทรัพยากรการผล ิตท ี่จำก ัด (limiting re so u rce ) เท ่าน ั้น เช่น หากสถาน ีงานท ี่เล ือก 
น ั้นมีเครื่องจักร 2 เครื่อง แต ่ละเคร ื่องสามารถผล ิตแฟ ้ม 1 เล่ม ใช ้เวลา 5 นาที ตังนั้น op era tio n  
tim e p e r  unit จะต ้องถ ูกบ ันท ึกว ่า 2.5 นาที เน ื่องจาก ม ีเคร ื่องจ ักร 2 เครื่อง ในทำนองเด ียวก ัน 
หากสถาน ีงานที่เล ือกน ั้นใช ้คนในการทำงานเป ็นหลัก พน ักงาน 1 คนลามารถผล ิตแฟ ้ม 1 เล่ม ใช้ 
เวลา 10 นาที หากสถาน ีงานนั้นม ีพน ักงานทั้งส ิ้น 10 คน op era tio n  time p e r  unit จะต้องถ ูก 
บันทึกว่า 1 นาที เพ ื่อให ้การคำนวณ เวลาท ี่ใช ้ในการจ ัดตารางการผล ิตต ่อสถาน ีงานถ ูกต ้องมาก 
ที่สุด นอกจากนั้น ในการเล ือกความส ัมพ ันธ ์ของสถาน ีงานและการทำงานน ั้น  หากขั้นตอนการ 
ทำงานใดใช ้คนในการทำงานเป ็นหลัก จะเล ือก M achine T ype ให้เป ็นช่องว่าง
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5) Maintain rework problem

รูปท่ี 5 .8) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 4 .0 5  M aintain Rework Problem

จากการเก ็บข ้อม ูลจากโรงงานพบว่า การซ่อมแซมงานที,เก ิดข ึ้นในระบบการทำงาน
ส่วนมากนั้น เก ิดข ึ้น เพ ื่อการเปลี่ยนบรรจุภ ัณฑ ์ใหม ่ให ้ตรงก ับล ูกค ้าต ้องการในการสาธิตจ ึงบ ันท ึก 
ล ักษณะการเปล ี่ยนบรรจุภ ัณฑ ์ใว ้ท ั้งส ิน 18 แบบด้วยก ัน

6) Maintain RoiJte sheet

รูปที่ 5.9) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 4 .06 M aintain R oute S h ee t

จากการสร้างเค ้นทางการผลิตท ั้งหมดในการสาธ ิตน ั้นสามารถสรุปใต ้เป ็น 13 เค ้นทางการ 
ผล ิตด ้วยก ัน
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7) Maintain Tool Data

รูปที่ 5.10) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 4.07 M aintain Tool

เครื่องม ือท ี่ใช ้ในกระบวนการการผล ิตแฟ ้มต ัวอย่างน ั้น ม ีเคร ื่องม ืออย ู่หลายประเภท
ด้วยกัน ซ ึ่งเคร ื่องม ือท ังหมดจะอย ู่ประจำเคร ื่องจ ักร โดยจำนวนเครื่องจ ักรน ั้นม ืน ้อยกว่าจำนวน 
เครื่องมือที่ม ือยู, ห มายความ ว ่า ในแต ่ละเครื่องจ ักรจะม ีเคร ื่องม ือประจำเคร ื่องน ั้น   ๆ อยู่แล ้ว ตังนั้น 
สำหรับการวางแผนการใช ้งาน การเบ ิก-จ ่ายเคร ื่องม ือจ ึงไม ่ได ้เป ็นป ัจจ ัยสำค ัญ ในกระบวนการการ 
ผลิต ข ้อมูลเครื่องม ือท ี่บ ันท ึกอยู่ในระบบใช้เพ ื่อบ ันท ึกข ้อม ูลเท ่าน ั้น
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5.4.2 การสาธตการใช ้งานส ่วนการปฏบ ้ตงาน

1) Work order

รูปท่ี 5.11) แสดงหน ้าต ่างเม ื่อ เร ียกโปรแกรม4 .08  Work O rder

ในการออกเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานน ั้นสามารถกำหนดสถานะของเอกสารคำส ั่ง 
ปฏ ิบ ัต ิงานได ้ในข ั้นตอนน ี้ซ ึ่งสถานะของเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานม ีท ังหมด4 สถาน ะค ือ  
สถานะวางแผน (plan  s ta tu s)  สถานะยืนย ันการวางแผน (firm plan  s ta tu s) สถานะปล่อยงาน 
(R e lea sed  s ta tu s) และสถานะปิดงาน (c lo sed  s ta tu s)  ลำหร ับหน ้าต ่างน ี้จะลามารถเล ือก 
สถานะเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานใน 2 สถานะแรก คือ สถานะวางแผน (plan s ta tu s)  และสถานะ 
ย ืนย ันการวางแผน (firm plan  s ta tu s) เท่านั้น สำหรับสถานะปล่อยงาน (R e lea sed  sta tu s) จะถูก 
กำหนดเม ื่อจ ัดพ ิมพ ์เอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานรายว ันในหน ้าต ่าง 4.11 Daily re le a se d  work O rd er 
และจะถ ูกกำหนดสถานะป ิดงาน (c lo sed  s ta tu s)  ในหน้า m aterial u s a g e  เม ือทำการบันทึก 
ข้อมูลปฏิบ ัต ิงานในหน้า 4 .14  D ata collection

ข ้อม ูลท ี่ใซในการออกเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานลามารถพ ิจารณาได ้จากล ่วนของหน ้าต ่าง 
แสดงเส์'นทางการผลิต (route sh ee t)  และล่วนประกอบการผลิต (BOM) รวมถ ึงใช ้ตารางการผล ิต 
ท ี่จ ัดได ้จากหน ้าต ่าง 4 .09  C alcu la te  P roduction  S c h e d u le  และตารางการผล ิตท ีเป ็นอย ู่ใน 
ปัจจุบ ัน 4 .10  View p rod uction  S c h ed u le  ช ่วยในการออกเอกสารคำส ังปฏ ิบตงานได
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ยกต ัวอย ่างเช ่น  หากต ้องการออกเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงาน สำหรับคำสั่งผลิตท ี่ PP0001 
หลังจากเร ียกหน ้าต ่าง 4.08 W ork O rder แล้วให้กดปุม se a rc h  และค ้นหาคำส ั่งผล ิตหมายเลข 
PP0001 หน้าจอจะแสดงผลตังรูปท ี่ 5.11 จะเห ็นว่า ช่อง re le a se d  s ta tu s  ม ีสถานะเป ็น Y คือ 
สถานะท ี่สามารถออกเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ้ต ิงานได ้ กดปุม a d d  ต ้านล ่างเพ ื่อทำการออกเอกสาร 
คำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานสำหรับขั้นตอนการทำงานต่าง  ๆโดยการกรอกข้อม ูลท ี่เก ี่ยวข ้อง โดยวันปฏิบ ัต ิงาน 
ท ี่จะต ้องอยู่ข ้ากว ่าหรือเท ่าก ับ ช่อง start d a te  ของเอกสารคำสั่งผล ิตใบนั้น  ๆ และขั้นตอนสุดท ้าย 
ของวันปฏิบ ัต ิงานจะต้องเสร็จก่อน ช่อง d u e  d a te  ของเอกสารคำส ั่งผล ิตใบน ั้น  ๆ เช ่นเด ียวก ัน 
นอกจากนั้น ผ ู้สร ้างเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานสามารถใช ้ช ่อง S ched u ling  Time ของเอกสารคำสั่ง 
ปฏิบ ัต ิงานแต่ละใบ เปร ียบเท ียบก ับเวลามาตรฐานต ่อสถาน ีงานในช ่อง s td  total tim e เพื่อ 
ประมาณเวลาท ี่ใข ้ในการปฏิบ ัต ิงานในแต่ละข ั้นตอนได้อ ีกด ้วย กดปุม s a v e  เพ ื่อบันทึกข้อมูล

ระบบจะแสดงหน้าต ่างให ้เล ือกสถานะของเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานท ี่สร ้างข ึ้น หาก
ต้องการยืนยันเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานท ี่สร้างให ้กดป ุม OK ระบบจะต ั้งค ่าเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงาน 
ให้เป็น firm _plan_status เม ื่อเก ิดการแก้ไขข ้อม ูลในเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงาน ระบบจะสอบถามให้ 
ยืนยันการแก้ไขทุกครั้ง และห ้ามลบเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานในระบบ นอกจากน ั้นระบบจะนำเวลา 
ล ่าส ุดของแต ่ละสถาน ีไปต ั้งค ่าจองเวลาทำงานให ้ก ับสถาน ีงานท ี่เก ี่ยวข ้องอ ีกด ้วย แต ่หากกดปุม
C an cel ระบบจะต ั้งค ่าเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานเป ็น p lan_ sta tu s ซ ึ่งเป ็นสถานะของเอกสารคำส ั่ง 
ปฏ ิบ ัต ิงานท ี่ผ ู้ใช ้งานลามารถแก ้ใข เพิ่ม หรือ ลบได้ตามที่ต ้องการ

สำหรับล ่วนของหน้าต ่างล ่วนประกอบผลิตภ ัณฑ ์ ใช ้ช ่วยในการออกเอกสารขอเบ ิกว ัตถ ุด ิบ 
สำหรับการผลิตของเอกสารคำส ั่งผล ิตน ั้น  ๆ ด้วย

2) Calculate Production Schedule

2.1) หน้าต ่างเล ีอกเอกสารคำค ํงผลิต

รูปท่ี 5.12) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 4 .09  C alcu la te  P roduction  S c h ed u le
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การสาธ ิตน ึ๋ได ้แสดงต ัวอย ่างหน ้าต ่างเล ือกเอกสารคำส ั่งผล ิตเพ ื่อแสดงการคำนวณ ตาราง 
การผลิตที่ได ้ สำหรับการคำนวณ เอกสารคำส ั่งผล ิตหมายเลข PP0001, PP0002 และ P P 0003

2.2) หน้าต่างเลึอก Heuristic

รูปที่ 5.13) แสดงหน้าต ่างเล ือก H euristic เม ื่อคล ิ้ก nex t จากห น ้าต ่างเล ือกเอกสารคำส ั่งผล ิต

การสาธ ิตน ี้ได ้แสดงตัวอย่างหน ้าต ่างเล ือก H euristic เพ ื่อแสดงการคำนวณ ตารางการ 
ผลิตที่ได้ โดยเลือก Heuristic ประเภทต่าง  ๆ จากน ั้นกดปุม ca lcu la te  หน ้าจอจะแสดงผลการ 
คำนวณขึ้นมาในหน ้าต ่าง ต ัวอย ่างผลท ี่ได ้จากการคำนวณ สามารถด ูได ้ในตารางภาคผนวก ช

3) Material requisition

รูปที่ 5.14) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกผลโปรแกรม 5 .08  Requisition
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การสาธ ิตน ี้ได ้แสดงต ัวอย ่างการออกเอกสารเบ ิกว ัตถ ุด ิบจากหน ้าต ่างของ Inventory
M an agem en t โดยข ้อม ูลท ี่นำมาออกสารเบ ิกว ัตถ ุด ิบน ั้นสามารถด ูอ ้างอ ิงได ้จากหน ้าต ่าง 4 .08 
Work O rder ไนส่วนของหน้าต ่างแสดงส่วนประกอบการผลิต (BOM) ในเอกส ฺารเบ ิก1วัตถ ุด ิบแต ่ละ 
ใบจะออกตามว ันท ี่ต ้องการว ัตถ ุด ิบมาทำการผล ิต และหมายเลขเอกสารคำส ั่งผล ิต (p roduction  
order)

โดยการออกเอกสารเบ ิกว ัตถ ุด ิบแต ่ละใบจะต ้องแบ ่งตามวันท ี่ทำการผล ิต และหมายเลข 
เอกสารคำส ั่งผล ิต สำหรับเอกสารคำสั่งผลิต ห มายเลข PP0001 ม ีรายการท ี่ต ้องทำการเบ ิก 
ทั้งหมดในวันที่ 14 ก ุมภาพ ัน ธ ์ ทั้งสิน 8 รายการด ้วยก ัน  โดยทุกรายการให้ส ่งไปยัง d e p a rtm e n t 
DT0001 สถานีงาน 009 ตามจำนวนที่ระบ ุในรายการ

4) Tool requisition

รูปที่ 5 .15) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกผลโปรแกรม 4 .12 Tool Requisition

การสาธิตการใช้งานระบบในครั้งน ี้เคร ื่องมือในระบบไม่ใช ่ป ัจจ ัยหลักในการวางแผนการ 
ทำงาน เน ื่องจาก เครื่องม ือท ุกชิ้นในแผนกนั้นเป ็นเครื่องม ือประจำเครื่องจักร เครื่องมือในระบบจึง 
ไม ่ใช ่ป ัจจ ัยว ิกถ ุตท ี่ใช ้ในระบบการทำงาน แต่สำหรับการสาธิตการใช ้งานครั้งน ี้ได ้แสดงการเบ ิก
เครื่องม ือเพ ียง 1 รายการเพ ื่อแสดงให ้เห ็นถึงความสามารถของโปรแกรมที่รองรับในส่วนการออก 
เอกสารขอเบ ิกเครื่องม ือได ้
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เม ื่อต ้องการเบ ิกเครองม ือ ให ้เร ียกหน ้าต ่าง 4.12 Tool requisition กรอกวันที่/เวลาที่ 
ต ้องการเบ ิกเคร่องมือในช่อง req  D ate  และว ันท ี่/เวลาท ี่คาดว ่าจะทำการค ืน เคร ื่องม ือ ในช่อง 
R eturn D ate กรอกหมายเลขแผนกการทำงานและสถาน ีงานท ี่ขอเบ ิกในช ่อง D ep artm en t No 
u s e d  และ w c  No U sed  ตามลำด ับ  กรอกหมายเลขเอกสารคำส ั่งผล ิตและคำส ั่งปฏ ิบ ิต ิงานท ี่อ ้าง 
ถ ึงว ่า เครื่องมือท ี่เบ ิกไปนี้ใช ้สำหรับทำงานตามใบสั่งงานใบใด กดปุม a d d  เพ ื่อ เพ ิ่มรายการ 
เคร ื่องม ือท ี่ต ้องการทำการเบ ิก กดปุมลูกศรในช่อง Tool No เพ ื่อเล ือกหมายเลขเคร ื่องม ือท ี่ต ้องการ 
ทำการเบ ิก ตรวจลอบความถ ูกต ้องของหมายเลขเคร ื่องม ือในช่อง Tool n am e  และ Tool type ให้ 
ถ ูกต ้อง กดปุม sa v e  ระบบจะออกหมายเลขเอกสารใบเบ ิกเครื่องม ือให ้อ ัตโนม้ต ิ ในที่น ีได้หมายเลข 
TR0001

5) Tool transaction

รูปที่ 5.16) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกผลโปรแกรม 4 .13  Tool T ran sac tio n

การสาธ ิตการใช ้งานแสดงการเบ ิก-จ ่ายเคร ื่องม ือเพ ียง 1 รายการเท ่าน ั้นเพ ื่อแสดงให ้เห ็น 
ถ ึงความสามารถของโปรแกรมที่รองรับในส่วนของการเบ ิก-จ่ายเครื่องม ือ

เม ื่อ เก ิดการเบ ิก/ค ืน เคร ื่องม ือ ห ล ังจากเร ียกหน ้าต ่าง 4 .13 Tool T ran sac tio n  แล้ว ให้กด 
ปุม se a rc h  เพ ื่อค ้นหาเอกสารขอเบ ิกเคร ื่องม ือท ี่เก ี่ยวช ้อง โดยเล ือกการค ้นหาเป ็น tool requisition 
no = หมายเลขเอกสารขอเบ ิกเคร ื่องม ือท ี่ต ้องการ ระบบจะแสดงรายละเอ ียดของเอกสารใบเบ ิก
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นั้น พน ักงานเบ ิกจ ่ายเคร ื่องม ือจะกดป ุม re le a se d  tool เพ ื่อเปล ี่ยนสถานะของเครื่องม ือให ้อยู่ใน 
สถานะถูกใช้งานอยู่

ในทำนองเด ียวก ันเม ื่อพน ักงานปฏ ิบ ัต ิงานนำเคร ื่องม ือมาค ืน พน ักงานเบ ิกจ ่ายเคร ื่องม ือ 
จะค ้นหาเอกสารขอเบ ิกเคร ื่องม ือท ี่เก ี่ยวช ้องจากหมายเลขเอกสาร และกดปุม C lose  req เพื่อปิด 
เอกสารขอเบ ิกเครื่องม ือใบนั้น โดยระบบจะเปลี่ยนสถานะของเครื่องม ือหมายเลขน ั้นให ้อยู่ใน
สถานะพร้อมใช้งานได้

6) Data collection

6.1) หน ้าต ่าง data collection

รูปที่ 5.17) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกผลโปรแกรม 4 .14  D ata C ollection

การสาธ ิตการใช ้งานน ี้แสดงต ัวอย่างการบ ันท ึกข ้อม ูลการปฏิบ ัต ิงานในส ่วนของหน้าต ่าง 
D ata Collection โดยระบบจะสามารถบ ันท ึกข ้อม ูลการปฏิบ ัต ิงานได ้ ก ็ต ่อเม ื่อม ีการตรวจลอบ 
สถานะของเอกสารคำส ั่งผล ิต และเอกสารคำสั่งปฏ ิบ ัต ิงานท ี่เป ็นไปตามเงื่อนไขที่กำหนดไว้

ยกต ัวอย ่างเช ่น  หากต ้องการบ ันท ึกข ้อม ูลสำหรับเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานท ี่ 001 ของ 
เอกสารคำส ั่งผล ิตท ี่ PP0001 ห ล ังจากเร ียกหน ้าต ่าง 4 .14 D ata collection  แล้ว ให้กรอก 
หมายเลขเอกสารคำส ั่งผล ิตและเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานท ี่ต ้องการบ ันท ึกข ้อม ูล ระบบจะแสดง
รายละเอ ียดของเอกสารคำส ั่งผล ิต และสถานะของเอกสาร หากเป ็นเอกสารที่พร้อมบันทึกข้อม ูล
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การผลิต Production  O rd er re le a se d  s ta tu s  จะต้องม ีสถานะ เป็น Y และ Work O rd er 
re le a se d  s ta tu s  เป็น Y ด้วย บันทึกข้อมูลทั่วไปของการทำงาน ผลผลิตที่ได ้ หากเป ็นสถาน ีงาน 
แรกให้ระบุ receive  qty = ou tpu t qty + s c ra p  q ty  หากไม่เก ิดของเส ิยในข้นตอนการทำงานนี้ คือ 
s c a rp  q ty= 0  จะทำให ้ rece ive  qty = ou tput q ty  หลังจากบันให ้บ ันทึกเวลาทำงานในหน่วยนาที 
ตามที่เก ิดข ึ้นจริง

ม ีกดปุม sa v e  ระบบจะแสดงหน้าต ่างให ้ย ืนยันข ้อม ูล เน ื่องจากห ้ามแก้ใขใด  ๆ หลังจาก 
บ ันทึกข้อมูลแล้ว

ในกระบวนการเก ็บข้อม ูลหากไม่บ ันทึกค ่าของช่อง  ๆ ใด ระบบก็สามารถดำเน ินการต ่อไป 
ได ้ตามปกติ แต ่อาจทำให ้การประมวลผลรายงานสำหรับผ ู้บร ิหารไม ่ถ ูกต ้องและแม่นยำได ้

6.2) หน้าต่าง Material Usage

รูปที่ 5 .18) แสดงหน้าต ่าง M aterial U sa g e

หล ังจากท ี่ทำการย ืนย ันการบ ันท ึกข ้อม ูลการปฏ ิบ ัต ิงานแล ้ว ระบบจะดึงข้อมูลหลักที่
บ ันทึกในหน้าต ่าง D ata Collection มาแสดงในหน้าต ่าง M aterial u s a g e  จากน ั้นผู้ใช ้'จะทำการ 
กรอกข้อม ูลการปริมาณการใช ้ว ัตถ ุด ิบท ี่เก ิดข ึ้นจร ิงในการทำงานในหน้าต ่างน ี้

หล ังจากท ี่ทำการบ ันท ึกจากหน ้าต ่างการผล ิตแล ้ว ระบบจะออกหมายเลขเอกสารบ ันท ึก 
ข้อมูลให้อัตโนมัติ ในที่นี้'ได้,หมายเลข DC0001 จากนั้นให ้ทำการกรอกข้อมูลวัตถุด ิบที่ใข ้ไปใน 
กระบวนการผลิต โดยกรอกช่อง requisition qty คือ ป ร ิม าณ ท ี่เบ ิกจากฝ ่ายคล ัง และช่อง u sa g e
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qty คือ ปริมาณที่ใช ้ไปจริง ระบบจะคำนวณปริมาณที่ต ้องค ืนให ้ในช่อง return q ty  เมื่อกรอก 
ข ้อม ูลครบท ุกรายการวัตถ ุด ิบแล ้ว กดปุม sa v e

ระบบจะตรวจลอบเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานของเอกสารคำส ั่งผล ิตใบท ี่ปรากฎอยู่ว ่าม ี 
ป ร ิมาณ ผลล ัพ ธ ์ (output) มากกว ่า 95%  ปริมาณที่ล ังผล ิตในเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานนั้นหรือไม ่ 
หากใช่ จะแสดงหน ้าต ่างเต ือน เพ ื่อลอบถามว่าต ้องการจะป ิดเอกสารคำส ั่งปฏ ิบ ัต ิงานบ ันหรือไม ่ 
หากต้องการให ้กดปุม OK หากไม่ต ้องการให้กดปุม C ancel

6.3) หน ้าต ่าง Return Material

รูปที่ 5.19) แสดงหน้าต ่าง Return Material

หลังจากท ี่ทำการบ ันท ึกปริมาณการใช ้ว ัตถ ุด ิบแล ้ว ระบบจะดึงข้อมูลหลักที่บ ันทึกใว่ใน
หน้าต ่าง M aterial U s a g e  มาแสดงในหน้าต ่าง Return M aterial โดยระบบจะคำนวณ ปริมาณ  
ว ัตถ ุด ิบค ืนจากหน ้าต ่าง Material U sa g e  โดยอัตโนมัติ ผ ู้ใช ้เพ ียงตรวจสอบความถูกต ้องและกด 
ปมบันทึกเท ่าน ั้น

ในต ัวอย ่างน ี้ จะม ี ref d o c  เท ่าก ับ DC0001 สำหรับการอ้างอ ิง ม ีรายการว ัตถ ุด ิบ เพ ียง 
รายการเด ียวจากห น ้าต ่าง m aterial u sa g e  ม ีค ่า rece ive  q ty  = 150 ซึ่งตรงกับช่อง return qty ใน 
หน้า m aterial u sa g e  ผ ู้ใช ้งานเพ ียงตรวจสอบความถ ูกต ้องของข ้อม ูลเท ่าน ั้น  จากน ั้นกดปม sa v e  
ระบบจะออกหมายเลขเอกสาร receiv ing อัตโนมัติ ในท ี่น ี้ค ือหมายเลข RC0011
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7) FG storage sheet

รูปที่ 5.20) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 5.07 R eceiving

ภายหลังจากกระบวนการผล ิตเสร็จส ิ้นในขั้นตอนสุดท ้ายของกระบวนการผล ิต ลำหรับ
สินค้าสำเร ็จรูป หรือในกรณ ีท ี่ต ้องการจัดเก ็บชิ้นส ํวนกึ่งสำเร ็จร ูปท ี่ผล ิตเสร็จเข ้าส ํคล ัง สามารถ 
เล ือกหน ้าต ่างน ี้สำหร ับการทำงานแจ ้งยอดการผล ิตเข ้าส ํคล ังได ้ผ ่านหน ้าต ่างน ี้ นอกจากนั้นใน
ขั้นตอนนี้จะทำการออกหมายเลข lot no ให ้ก ับส ินค ้าสำเร ็จรูป หรือ ชิ้นสํวนกึ่งสำเร ็จรูปท ี่ทำการ 
จ ัดเก ็บ เพ ื่อความสะดวกในด ้านการเบ ิก-จ ่ายทางคล ังต ่อไป

ในที่น ี้หล ังจากผลิตส ินค ้าสำเร ็จรูปเสร็จ ให ้ผ ู้ใช ้เร ียกหน้าต ่าง 5.07 R eceiving เลือก 
receiving ty pe  เป็น R eceive from production  และกรอก ref d o c  เป ็นหมายเลขเอกสารคำล ัง 
ผลิตของผลผลิตงานนั้น  ๆ ในที่นี้คือ PP0001 กรอกรายละเอ ียดของส ินค ้าสำเร ็จร ูปท ี่ผล ิตเสร ็จและ 
ต้องการส ํงเข ้าคล ัง พร้อมท ั้งออกหมายเลข lot no ที่ต ้องการในช่อง lot no ในที่นี้ ค ือหมายเลข 
14024001 จากน ั้นกดปม sa v e  ระบบจะออกหมายเลขเอกสารให ้อ ัตโนมติ ใน'ที่นี้1ใต้'หมายเลข
RC0012



124

8) Rework order

Production Order Type:] jreworkProduction Order i

Department
- ______Dueoau:] (ÎŒ Ô5Start Date:: 14/2/2005 

Released Status'll YES |l4/2/2005

_ _  RaflotNo:j (11014003. ฒ เ____ Problem CodevRPOÔÎ?
_____________ 5 iîH ai y  แบ้กจาก ref lot no rifa u  turn lotใหม่

m w »m m

รูปที่ 5.21) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 2 .12  Rework O rder

หน้าต ่างนี้ใข ้ในการรองรับการซ่อมแซมงานที่เก ิดขึ้นในระบบ ซ ึ่งงานส่วนมากท ี่จ ัดเป ็นการ 
ซ ่อมแซมงานของโรงงานตัวอย่าง คือ การเปล ี่ยนบรรจ ุภ ัณฑ ์ใหม ่เพ ื่อ1ให ้ตรงตามความต้องการของ 
ลูกค้า

ใน,ท ี'น ี้เป ็นเอกสารคำส ั่งผล ิต แบบซ่อมแซมงาน โดยเล ือก p roduction  o rd er ty pe  ให้เป็น 
rework ใส ่รายละเอ ียดคำส ั่งซ ่อมแซมท ี่ต ้องการ กำหนดวันเร ิ่มต ้นทำงาน และวันกำหนดส่ง ใน 
ช่อง sta rt d a te  และ d u e  d a te  ตามลำด ับ  ใส่ข้อมูลในซ่อง ref lot no เพ ื่ออ ้างอิง lot no ของสินค้า 
ท ี่ต ้องการ กรอกหมายเลขแสดงป ัญหา prob lem  c o d e  ในที่น ี้ค ือหมายเลข R P O tm  คือ การ 
เปล ี่ยนบรรจ ุภ ัณ ฑ ์จาก 1*10 เป็น 1*50 ตรวจสอบความถูกต ้อง เล ือก re le a se d  s ta tu s  เป็น YES 
กดปม sa v e  ระบบจะออกหมายเลขเอกสารคำส ั่งซ ่อมแซมงาน หรือ Production  o rd e r no ให้ 
อ ัตโนม้ต ิในที่น ี้ ได ้หมายเลข PP0014
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5.4.3 การสาธตการใช ้งานส ่วนการออกรายงาน

1) View prodiiction schedule

>T0001

14/2/200511:65.0014/2/2005 06:30:00

14/2/200511:60.004/2/200511:0000

>P0003 14/2/2005 12:00 00 14/2/2005 17 00.00

รูปที่ 5 .22) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 4 .10  View prod uction  sc h e d u le

การสาธ ิตการใช ้งานครั้งน ี้ได ้แสดงสถานะตารางการผลิต ณ ว ัน ท ี่ 14 ก ุมภาพ ัน ธ ์ 2 0 0 5 ใน 
แผนกการทำงาน DT0001 ส ถ าน ีงาน 008 ของแผนกแฟ้ม

กดปุม next หรือ prev ious หรือกดปม filter หรือ Go to เพ ือค้นหา d e p a rtm e n t และ WC 

ที่ต ้องการ กรอกวันท ี่ท ี่ต ้องการตรวจสอบภาระงานในตารางการผลิตท ี่เป ็นอยู่ กดปม view เพื่อ 
เร ืยกดูข ้อมูล หากต ้องการเร ียกด ูข ้อม ูลสถาน ีงานถ ัดไป ให ้เล ือกสถาน ีงานและแผนกการทำงานท ี่ 
ต ้องการ ตรวจลอบวันที่ท ี่ต ้องการดู หากเป ็นวันท ี่เด ิม ก ็กดปม view อีกครั้งหนึ่ง หากต ้องการ 
เปลี่ยนวันที่ ให้ใส่ว ันท ี่ท ี่ต ้องการและกดปม view เพ ื่อเร ียกด ูข ้อม ูล

หากต ้องการจ ัดพ ิมพ ์ภาระงานเฉพาะสถาน ีงานท ี่ปรากฏอยู่ในหน ้าจอ ให้กดปม Print 
cu rren t WC แต ่หากต ้องการจ ัดพ ิมพ ์ภาระงานของท ุกสถาน ีงานในแผนกการทำงานท ี่ปรากฏอย ู่
บนหน้าจอ ให้กดปม Print all WC
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2) Daily released work order

รูปที่ 5.23) แสดงหน้าต ่างเม ื่อเร ียกโปรแกรม 4.11 Daily re le a se d  work O rd er

การสาธ ิตการใช ้งานครั้งน ี้ได ้แสดงรายการเอกสารคำส ั่งปฏ ิป ้ต ิงานของท ุกสถาน ีงานใน 
แผนกการทำงาน DT0001 ของแผนกแฟ้ม ในวันที่ 14 ก ุมภาพ ัน ธ ์ 2005

ห ล ังจากเร ียกหน ้าต ่าง 4.11 Daily re le a se d  work o rd e r  แล้วให้กดปม retrieve เฟือ 
เล ือกว ันท ี่ต ้องการปล ่อยงานเข ้าล ่กระบวนการผล ิต โดยเล ือก s ta r t d a te  =  วันท ี่ท ี่ต ้องการ ระบบ 
จะแสดงรายการเอกสารคำส ั่งปฏ ิบต ิงานท ี่ม ีว ัน เร ิ่มต ้นการทำงานเท ่าก ับว ันท ี่เล ือกในหน ้าจอ

ตรวจสอบความถูกต ้องของข ้อม ูล กดปม print work o rd er เพ ื่อพ ิมพ ์เอกสารคำส ั่ง 
ปฏิพ ัต ิงานสำหรับวันนั้น  ๆ ออกเป ็นเอกสาร จากน ั้นระบบจะต ั้งค ่า work o rd e r ท ี่พ ิมพ ์ออกมา 
ทั้งหมดให้ re le a se d  s ta tu s  ม ีสถานะ เป็น Y อ ีกด ้วย



127

3) Work order status

รูปท่ี 5.24) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม 4.15 work order status

การสาธิตการใช้งานครั้งนี้ได้แสดงรายงานสถานะของเอกสารคำสั่งปฏิบัติงานสำหรับ 

เอกสารคำสั่งผลิตหมายเลข PP0001 ณ วันท่ี 15 กุมภาพันธ์2005

หลังจากเรียกหน้าต่าง 4.15 work order status กดปม retrieve และเลือกเงื่อนไขการ 

ค้นหาคือ production order no กรอกหมายเลขเอกสารคำสั่งผลิตที่ต้องการตรวจสอบสถานะ กด 

ปม find ระบบจะแสดงข้อมูลสถานะของเอกสารในระบบผ่านทางหน้าจอ กดปุม print เพื่อพิมพ์ 

เอกสารแสดงสถานะเอกสารคำสั่งผลิตออกทางเครื่องพิมพ์
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4) Efficiency report

รูปท่ี 5.25) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม 4.16 Efficiency Report แบบเรียกตามหมายเลขพนักงาน

การสาธิตการใช้งานครั้งนี้ได้แสดงรายงานประสิทธิภาพการทำงานในกระบวนการการ 

ผลิตสำหรับพนักงานหมายเลข EM0009 ในช่วงเดือนกุมภาพันธ์ ต้ังแต่ วันท่ี 1-28 กุมภาพันธ์ 

2005

สำหรับการเก็บข้อมูลตามหมายเลขพนักงานนั้น ประสิทธิภาพการทำงานจะเรียกข้อมูล 

จากบันทึกการปฏิปัติงานในหน้าต่าง Data Collection มาประมวลผล ในบางคร้ังไม,จำเป็นต้อง 

เก็บข้อมูลสำหรับพนักงานทุกคน กล่าวคือ หากต้องการเพียงการวัดประสิทธิภาพการทำงานของ 

ทึมที่ทำงานต่อเนื่องกันเป็นทึม สามารถเก็บข้อมูลด้วยหมายเลขพนักงานตัวแทน (employee 

group no) แทนในหมายเลขพนักงานจริงได้

ในที่นี้ทำการทดลอบโดยการเรียกดูข้อมูลตามหมายเลขพนักงาน EM0009 เม่ือเรียก 

หน้าต่าง 4.16 Efficiency report กดปมเลือกรูปแบบของประสิทธิภาพที่ต้องการเรียกดู ในท่ีน้ี 

เลอก By employee จากนันกดปม retrieve เลือกเงือนไข Employee no = EM0009 กดปม find 

ระบบจะแสดงข้อมูลบนหน้าจอ กดปมพิมพ์เพื่อจัดพิมพ์เอกสารแสดงประสิทธิภพาการทำงานตาม 

หมายเลขพนักงานที่ปรากฏอยู่บนหน้าจอ
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รูปท่ี 5.26) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม 4.16 Efficiency Report แบบเรียกตามหมายเลขคำสั่งผลิต

การสาธิตการใช้งานครั้งนี้ได้แลดงรายงานประสิทธิภาพการทำงานในกระบวนการการ 

ผลิตสำหรับเอกสารคำสั่งผลิตหมายเลข PP0001 ณ วันท่ี 28 กุมภาพันธ์ 2005 เมื่อเอกสารคำสั่ง 

ผลิตนี้อยู่ในสถานะปิด (closed status) เรียบร้อยแล้ว

ในที่นี้ทำการทดสอบโดยการเรียกดูข้อมูลตามหมายเลขเอกสารคำสั่งผลิต PP0001 เม่ือ 

เรียกหน้าต่าง 4.16 Efficiency report กดปุมเลือกรูปแบบของประสิทธิภาพที่ต้องการเรียกดู ใน 

ทีนีเลือก By production order จากนันกดปม retrieve เลือกเงือนไฃ production order no =

PP0001 กดปม find ระบบจะแสดงข้อมูลบนหน้าจอ กดปมพิมพ์เพื่อจัดพิมพ์เอกสารแสดงประ 

สิทธิภพาการทำงานตามหมายเลขเอกสารคำสั่งผลิตที่ปรากฎอยู่บนหน้าจอ
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5) Rework report

รูปท่ี 5.27) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม 4.17 Rework Report

การสาธิตการใช้งานครั้งนี้ได้แสดงรายงานปริมาณการซ่อมแซมงานตลอดเดือน 

กุมภาพันธ์ ตั้งแต่วันท่ี 1-28 กุมภาพันธ์ 2005

เมื่อเรียกหน้าต่าง 4.17 Rework report กด'ปม retrieve เลือกเง่ือนไข Released date > 

1/2/2005 and released date <= 28/2/2005 กดปม find ระบบจะแสดงข้อมูลรายการเอกสาร 

คำสังซ่อมแซมงานที่มีการบันทึกข้อมูลการผลิตในช่วงเดือน กุมภาพันธ์ ตั้งแต่วันท่ี 1 ถึงวันท่ี 28 

บนหน้าจอ กดปมพิมพ์เพื่อจัดพิมพ์เอกสารแสดงปริมาณการซ่อมแซมงานที่ปรากฏอยู่บนหน้าจอ
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6) Utilization report

รูปท่ี 5.28) แสดงหน้าต่างเมื่อเรียกผลโปรแกรม 4.18 Utilization Report

การสาธิตการใช้งานครั้งน้ีได้แสดงรายงานอรรถประโยชน์การใช้สอยของเคร่ืองจักรใน 

สถานีงานหมายเลข 003 ของแผนกการทำงานหมายเลข DT0001 ตลอดเดือน กุมภาพันธ์ ต้ังแต่ 

วันท่ี 1-28 กุมภาพันธ์2005

เมื่อเรียกหน้าต่าง 4.18 Utilization report เลือกช่วงเวลาที่ต้องการเริ่มด้นดูในซ่อง view 

from date และวันที่สิ้นสุดที่ต้องการเรียกดูข้อมูลในช่อง To date จากนั้นเลือกหมายเลขแผนกการ 

ทำงานที่ต้องการเรียกดูข้อมูล กดปม view เพื่อแสดงผลผ่านทางหน้าจอ ระบบจะแสดงข้อมูลทุก 

สถานีงาน และทุกเครื่องจักรที่มีการบันทึกข้อมูลจากหน้าต่าง 4.14 data collection ในช่วง 

เงื่อนไขเวลาที่กำหนดไว้

5.5 สรุปผลการประยุกต์ใช ้งาน

การทดลองใช้งานระบบการควบคุมระดับปฏิบัติงานเป็นไปด้วยดี เนื่องจากการทำงาน

ของระบบ เป็นการทำงานที่ครอบคลุมกระบวนการทำงานโดยทั่วไป จึงทำให้สามารถนำมาปรับใช้ 

กับ การทำงานของโรงงานตัวอย่างไต้อย่างไม่มีปัญหาเท่าไรนัก

ระบบลามารถรองรับการทำงานในรูปแบบปัจจุบันแบบทำงานด้วยมือไต้เป็นอย่างดี อีก 

ทั้งเป็นการลดจำนวนเอกสารที่เกิดขึ้นในระบบการทำงาน มีข้อมูลที่ลามารถเรียกดูประกอบการ

ตัดสินใจไต้ เช่น ข้อมูลสินค้าสำเร็จรูป ข้อมูลสถานะคงคลัง หรีอข้อมูลสั่งผลิตต่าง ๆ
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หากเปรียบเทียบผลของการทำงานด้วยระบบแบบใหม่ที่นำเสนอในวิทยานิพนธ์เล่มนี้กับ 

ระบบการไหลของงานในปัจจุบันของทางโJงงานพบว่า ระบบแบบใหม่สามารถสอบกลับการ

ทำงานในทุกข้ันตอนได้จริง หากมีปัญหาเกิดขึ้นใน่ขั้นตอนใดของกระบวนงานสามารถสอบกลับ

ด้วยเอกสารอ้างอิงได้ด้วยความรวดเร็ว ยกตัวอย่างเช่น เมื่อสินค้าผลิตสำเร็จเป็นสินค้าสำเร็จรูป 

แล้ว หากพบว่าไม่ได้คุณภาพตามที่ต้องการเนื่องจากเกิดปัญหาจากวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการ 

การผลิตไม่ได้มาตรฐาน จะสามารถสอบกลับได้ว่าสินค้าสำเร็จรูปนั้นผลิตในวันใด ใช้วัตถุดิบอะไร 

วัตถุดิบนั้นมาจากผู้ขายรายใด และนำมาล่งให้เมื่อวันที่เท่าไหร่ เพื่อยืนยันกับทางผู้ขายถึงคุณภาพ 

ของวัตถุดิบที่ไม่ได้มาตรฐานต่อไป ซึ่งในระบบการไหลของงานในปัจจุบัน หากต้องการลอบกลับ 

จากสินค้าสำเร็จรูปจะไม่สามารถสอบกลับได้ว่ามาจากวัตถุดิบใด

นอกจากนั้นสำหรับในล่วนของต้นทุนการผลิต ในปัจจุบันระบบงานของโรงงานไม่สามารถ 

ระบุต้นทุนการผลิตของสินค้าแต่ละลอตการผลิตได้ เนื่องจากไม่มีการระบุปริมาณวัตถุดิบที่ใช้ใน 

กระบวนการผลิตจริงในระบบ ทำให้ไม่ลามารถคำนวณต้นทุนการผลิตที่เกิดขึ้นจริงได้ แต่สำหรับ 

ระบบใหม่นั้นมีการบันทึกข้อมูลปริมาณวัตถุดิบที่ใช้จริงในระบบ ทำให้เป็นข้อมูลท่ีนำไปใช้ในการ 

คำนวณต้นทุนการผลิตจริงได้ต่อไป

ปัญหาที่คาดว่าจะพบเมื่อนำไปใช้งานจริง คือ ความถูกต้องและแม่นยำของข้อมูล

ผู้ปฏิปติงาน หรือ ผู้บันทึกข้อมูลควรมีวินัยในการบันทึกข้อมูลให้ถูกต้อง และตามเวลาที่กำหนด 

เพื่อให้ระบบลามารถแสดงผลที่ถูกต้องและแม่นยำได้
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