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ภาคผนวก



ภาคผนวก ก

คูมึ่อการทำงานของโปรแกรม 
(Program manual)
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NT
^  END ^

รูปที ก-ไ แสดงการทำงานของหน้าจอ 01. Maintain Production Calendar



146

รูปที่ ก-2 แสดงการทำงานของหน้าจอ 01. Maintain Production Calendar (ต่อ)
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รูปที่ ก-ร แสดงการทำงานของหน้าจอ 01. Maintain Production Calendar (ต่อ)



Delete Record
? ไ ^ f t

N

^  END ^

Database

Update
Function Database

Item
Changed
Function

'

Add row J  Insert /
Input

DocumentFunction  ๆ Data r  V. ป *

ร ูปท ี่ ก -4 แ สด งก ารท ำงาน ข องห น ้าจอ  02. M ain ta in  E m ployee
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รูปที่ ก-ร แสดงการทำงานของหน้าจอ 02. Maintain Employee (ต่อ)
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Update
Function ไ “ “ “ •  บ

( ^  END

รปท ี่ ก -6 แ ส ด งก ารท ำงาน ข องห น ้าจอ  03. M ainta in M achine Data
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รูปที่ ก-7 แลดงการทำงานของหน้าจอ 03. Maintain Machine Data (ต่อ)



N
JL

^  END ^

ร ูปท ี่ ก -ร  แ สด งก ารท ำงาน ข องห น ้าจอ  04. M ain ta in  O pera tion
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ร ูปท ี่ ก -9 แสด งก ารท ำงาน ข องห น ้าจอ  04. M ain ta in  O pera tion  (ต ่อ)



ร ูปท ี ก -ใ 0 แ ล ด งก ารท ำงาน ข องห น ้าจอ  05. M aintain R ework P roblem
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รูปที่ ก-ๆ 1 แสดงการทำงานของหน้าจอ 05. Maintain Rework Problem (ต่อ)



รูปที1 ก -12 แ สด งก ารท ำงาน ข อ งห น ้าจอ  06. M aintain Route Sheet
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รูปที่ ก-ใ3 แสดงการทำงานของหน้าจอ 06. Maintain Route Sheet (ต่อ)



V Open
Function

Scroll to 1./
Previous row

Delete Record

Y ► Update
Function

Monitor ' 
Display ,

Add row /  Insert
Function /  Data

ฝ /  Database

Database

Item
> Changed

Function

Input
Document

รปท ี่ ก -14 แ ส ด งก ารท ำงาน ข องห น ้าจอ  07. M ain ta in  Tool Data
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' -

Scroll to  first row

_____ พ^

M o n ito r. 
Display 1J

รูปที่ ก-15 แสดงการทำงานของหน้าจอ 07. Maintain Tool Data (ต่อ)



N

Y

N

รูปที, ก -16 แ ส ด งก ารท ำงาน ข องห น ้าจอ  08. W ork o rde r
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Production Order No... is not 
released, cannot create work 

order.

Production Order No... is 
closed, cannot create work 

order.

รูปที่ ก-ไ 7 แสดงการทำงานของหน้าจอ 08. Work order (ต่อ)



Production Order No... is 
closed, cannot delete work 

order

Work Order No... is 
released, cannot delete work 

order

W ork Order No... is closed, 
cannot delete work order

Work Order No... is 
firm_plan_status,cannot 

delete this work order

รูปที่ ก-ใ 8 แสดงการทำงานของหน้าจอ 08. Work order (ต่อ)



ร ูปท ี่ ก-'! 9 แ ล ด งก ารท ำงาน ข องห น ้าจอ  08. W ork o rde r (ต ่อ)
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▼

รูปที่ ก-20 แสดงการทำงานของหน้าจอ 08. Work order (ต่อ)
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รูปที่ ก-21 แสดงการทำงานของหน้าจอ 08. Work order (ต่อ)



รูปท ี่ ก -22 แ สด งก ารท ำงาน ข องห น ้าจอ  08. W ork o rd e r (ต ่อ)
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๏

è

รูปที, ก-23 แสดงการทำงานของหน้าจอ 09. Calculate Schedule



___A___
Max_time = 0

IA
F1

Selectrows to 
dw_5

X
Min=1

▼
Min=find(wc_no)

______ I ___
Quit=1

—  X  . 
j=min

รูปท่ี ก-24 แสดงการทำงานของหน้าจอ 09. Calculate Schedule (ต่อ)



๏ « — Y-
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รูปที่ ก-25 แสดงการทำงานของหน้าจอ 09. Calculate Schedule (ต่อ)
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รูปที่ ก-26 แสดงการทำงานของหน้าจอ 09. Calculate Schedule (ต่อ)
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C o n v e r td a te t im e  ( d e e p )  re tu rn

d a te t im e ( ld t_ c o n v e r t ) ________________

รูปที่ ก-27 แสดงการทำงานของหน้าจอ 09. Calculate Schedule (ต่อ)
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รูปที' ก-28 แสดงการทำงานของหน้าจอ 09. Calculate Schedule (ต่อ)
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รูปที่ ก-29 แลดงการทำงานของหน้าจอ 09. Calculate Schedule (ต่อ)



รูปท่ี ก-รอ แสดงการทำงานของหน้าจอ 09. Calculate Schedule (ต่อ)
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รูปที่ ก-31 แสดงการทำงานของหน้าจอ 10. View production schedule
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รูปที่ ก-32 แลดงการทำงานของหน้าจอ 11 .Daily released work order



O p e n
F u n c tio n

R e tr ie v e
F u n c tio n

/ M o n ito r  
\  D is p la y

ะ ^  N e x t?
S cro ll to  N e x t 

ro w
f  M o n ito r 

D is p la y

S c ro ll to 1. /
P re v io u s  ro w Item

C h a n g e d
F u n c tio n

A d d  ro w /  I n s e r t ,  /  f ■ า 1, In pu t
D o c u m e n t

F u n c tio n y  D a ta  r  ป J *

O u tp u t R e p o rt

— Y— ■*1 U p d a te
F u n c tio n

D a ta b a s e

V. Is S

E N D

รูปที่ ก-33 แสดงการทำงานของหน้าจอ 12.ÏOOI requisition



ก-34 แลดงการทำงานของหน้าจอ 12. Tool requisition (ต่อ)



N

Database

รปท่ี ก-35 แสดงการทำงานของหน้าจอ 13.Tool Transaction
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i = i+1
;

X

N-

^ พ
Set tool_requisition.released_status -  Y1 and 

tool_requisition.released~date=nowO

tool.last_req_date(i) = now(),
Tool.current_dep_no_used(i) = tool_requisition_detail.dep_no 

and
Tool.current_wc_no_used(i) = tool_requisition_detail.wc_no

Y

รูปท่ี ก-36 แลดงการทำงานของหน้าจอ 13.Tool Transaction (ต่อ)
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รูปท่ี ก-37 แสดงการทำงานของหน้าจอ 13.Tool Transaction (ต่อ)



รปท่ี ก-38 แสดงการทำงานของหน้าจอ 14.Data collection
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Cancel

Cannot Edit or Delete after 
save, Do you want to Save?

This Production Order has 
not released.

This Work Order has not i released.

This Production Order has 
already been closed.

This Work Order has already 
been closed.

T

Run No 
Function

END

รูปที, ก-39 แสดงการทำงานของหน้าจอ 14.Data collection (ต่อ)



รูปท่ี ก-40 แสดงการทำงานของหน้าจอ 14.Data collection (ต่อ)
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รูปท่ี ก-41 แสดงการทำงานของหน้าจอ 14.Data collection (ต่อ)
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N

รปท่ี ก-42 แสดงการทำงานของหน้าจอ 15.Work order status
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Start

รูปท่ี ก-43 แสดงการทำงานของหน้าจอ 16.Efficiency report
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รูปท่ี ก-44 แสดงการทำงานของหน้าจอ 17.Rework report
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ก-45 แสดงการทำงานของหน้าจอ 18. Utilization report
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(  E“D

รูปท ก-46 แสดงการทำงานของหน้าจอ 08.Requisition (Material Requisition)



รูปที ก-47 แสดงการทำงานของหน้าจอ 08.Requisition (Material Requisition)
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( ~ ^

รูปที่ ก-48 แสดงการทำงานของหน้าจอ 07.Receiving (FG storage)



รูปที่ ก-49 แสดงการทำงานของหน้าจอ 07.Receiving (FG storage) (ต่อ)
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s ta r t

O pen
F u n c tio n

' D a ta b a s e

R e tr ie v e
F u n c tio n

D e le te  R e c o rd

O u tp u t R e p o rt

Y —  ►

/  M o n ito r

M o n ito r
D is p la y

M o n ito r
D is p la y

A d d  ro w /  In s e r t
F u n c tio n 7  D a ta

ฝ  D a ta b a s e

Ite m
C h a n g e d
F u n c tio n

U p d a te
F u n c tio n

D a ta b a s e

END

รูปที ก-50 แสดงการทำงานของหน้าจอ 09. Maintain production order (Rework Order)



ภาคผนวก ข

คู่รอการใช้งานโปรแกรม 
(User manual)



ค ู่ม ึอ ก า ร ใ ช ้ง า น โ ป ร แ ก ร ม ค ว บ ค ุม ร ะ ด ับ ป ฏ บ ้ต ิก า ร  (Shop Floor Control Module)

U ser Manual

โปรแกรมนี้ถูกพัฒนาภายใต้ ช่ือโปรแกรม ROM หรอ Resource operation 

management ด้วยโปรแกรม PowerBuilder 9.0 และ ใช้ Mysql เป็นระบบการจัดการฐานข้อมูล 

การทำงานของโปรแกรมจะดำเนินการตามกระบวนงานที่ได้ออกแบบไว้ (ในบทท่ี 3 และ

4) โดยมีส่วนระบบสนับลนุนในส่วนของ System admin เพื่อให้ระบบมีการดำเนินการได้อย่าง 

สมบูรณ์มากยิ่งขึ้น (ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในส่วน system admin ในภาคผนวก ) ท้ังน้ีในส่วนของ 

การออกแบบกระบวนงานนั้น ได้ทำการแบ่งโมดูลย่อยไว้ 8 โมดูลด้วยกัน นั่นคือ

1 ) กระบวนการและระบบสนับลนุนการจัดการคำทั้งชื้อสินค้า (Order Handling)

2) กระบวนการและระบบสนับสนุนวางแผนการผลิต (Production Planning)

3) กระบวนการและระบบสนับสนุนการจัดชื้อ (Purchasing)

4) กระบวนการและระบบสนับลนุนกระบวนงานการควบคุมระดับปฎินัติการ (Shop 

Floor Control)

5) กระบวนการและระบบสนับสนุนการจัดส่งสินค้า (Order Delivery)

6) กระบวนการและระบบสนับสนุนการจัดการคลัง (Warehousing Management)

7) กระบวนการและระบบสนับลนุนการจัดการด้านคุณภาพ (Quality 

Management)

8) ระบบ System Admin

โดยแต่ละโมดูลมีหน้าจอที่เกี่ยวช้อง สามารถแยกได้เป็น 3 ประเภท ได้แก่

o  Setup เป็นส่วนงานที่เกี่ยวช้องกับการตั้งระบบ ซึ่งจะทำเมื่อเริ่มดำเนินการใช้ครั้ง 

แรก หรือ เมื่อจะเริ่มดำเนินการกำหนดรายละเอียดพื้นฐานเพื่อการทำงานลำหรับ 

แต่ละส่วนงานรวมถึงรายละเอียดพื้นฐานของแต่ละอุตสาหกรรมอาทิเช่น ช่ือ 

บ ร ิษ ัท ที่ดำเนินการ ที่อยู่บริษัท เป็นต้น ท้ังน้ี ผู้ใช้งานไม่ควรทำการเปลี่ยนแปลง 

ข้อมูลที่เก็บในส่วน Setup โดยไม่จำเป็น เพราะอาจส่งผลให้การทำงาน 

เปลี่ยนแปลงไป

o  Operation เป็นส่วนงานดำเนินการ ที่สนับสนุนการทำงานทั่วไป โดยจะเป็นส่วน 

ที่ทำให้เกิดงานประจำหรืองานที,ก่อให้เกิดผลการดำเนินการอย่างชัดเจนในส่วน
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น้ีผู้ใช้'อาจมี-หลายกลุ่ม และมักจะต้องมีการเปลี่ยนแปลง หรือ มันทึกข้อมูลใหม่  ๆ

อยู่เสมอ อาทิ การมันทึกเวลากำหนดการจัดส่งให้แก่ลูกค้า เป็นต้น 

๐ Report เป็นส่วนรายงาน.ผลการดำเนินการต่าง ๆ ซ่ึงลามารถนำไปใช้เพ่ือให้เกิด 

การดำเนินการในข้ันต่อไป หรือเพื่อใช้ในการติดตามการทำงานในขั้นต่าง  ๆ

รวมทั้งการออกรายงานเพื่อผลในด้านการบริหารระดับสูงต่อไป โดยมักจะเป็น 

ส่วนที่แสดงผลจากการดำเนินการในส่วน Operation

1. การเรยึกหนา้จอ

หลังจากทำการเรียกโปรแกรม ให้กรอก user และ password ตามที่ตั้งไว้ และกดปม Log 

On ดังรูป

รูปท่ี ข-ใ แสดงหน้าต่าง Log on

หากรหัสผ่านถูกต้อง ระบบจะแสดงหน้าจอใช้งานดังรูป
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การเรียกโปรแกรมสามารถทำได้2 กรณี คือ 1.กรอก หมายเลขหน้าต่างที่ต้องการเรียกใน 

ช่องหมายเลข (1) จากนั้นกดปุม Goto (2) ระบบจะแสดงหน้าต่างที่ต้องการออกมา หรือ 2 คล้ิก 

เลือกหน้าต่างที่ต้องการดังรูป

รูปท่ี ข-ร แสดงหน้าต่างด้วยเมนูแบบ tree view

โปรแกรมควบคุมระดับปฏิบัติการจะอยู่ในหัวฃ้อที่ 4.Shop Floor Control เมื่อคลิ้กเลือก 

จะแสดงรายซื่อหน้าต่างดังรูป
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รูปท่ี ข-4 แสดงรายการหน้าต่างเมื่อเรียกเมนู 4.Shop Floor Control

2. ประเภทหน้าจอการทำงาน

ในส่วนโปรแกรมควบคุมระดับปฏิบัติการนี้ สามารถแบ่งประ๓ ทของหน้าจอการทำงานได้ 

4 ประ๓ ท ได้แก่

3. หน้าต่างแบบ 1 ส่วน

4. หน้าต่างแบบ 2 ส่วน

5. หน้าต่างการออกรายงาน

6. หน้าต่างอื่น ๆ

โดยหน้าจอแต่ละประเภทมีรายละเอียด และวิธีใช้งานหลัก ดังนี้
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ช ื่อ ห น ้า ต ่า ง  ป ุม ม า ต ร ฐ า น ข อ ง  W in d o w s

2.1 หน ้าต ่างแบบ 1 ส่วน

รูปท่ี ข-ร แสดงหน้าต่างแบบ 1 ส่วน

หน้าต่างแบบ 1 ส่วนจะประกอบด้วยส่วนประกอบหลัก 4 ส่วนด้วยกัน คือ ชื่อหน้าต่าง ปม 

มาตรฐานของ Windows หน้าต่างหลัก และชุดปุมควบคุมแบบที่ 1 โดยบริเวณที่ใช้ในการกรอก 

ข้อมูลจะอยู่ภายในบริเวณหน้าต่างหลักทั้งหมด

ชุดปุมควบคุมมาตรฐานของ windows ประกอบด้วยปมทั้งสิ้น 3 ปม แต่ละปุมมี 

รายละเอียดดังต่อไปนี้
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ปุมที่ (1) 

ปุมที่ (2) 

ปุมที่ (3)

A  A  A

(1) (2)(!)
รูปที่ ข-6 แสดงปุมควบคุมมาตรฐานของ windows 

ใช้เพื่อย่อหน้าต่าง (Minimize)

ใช้เพื่อขยายหน้าต่าง (Maximize)

ใช้เพื่อปิดหน้าต่าง (Close)

ชุดปุมควบคุมแบบที่ 1 ประกอบด้วยปุมทั้งส ิน 11 ปุม แต่ละปุมมีรายละเอียดดังต่อใปนี้

รูปที่ ข-7 แสดงชุดปุมควบคุมแบบที่ 1

ป ุม ท ี่(1) Find ใช้ค้นหาตามเงื่อนไขที่ต ้องเมื่อกดปุมจะปรากฏหน้าต่างดังรูป ใส่ค่า

เงื่อนไขตามที่ต้องการ (ดูการใช้งานการเลือกเงื่อนไขในหัวข้อ )

ปุมที่ (2) ลูกศรชี้ซ้ายพร้อมขีด

ปุมที่ (3) ลูกศรชี้ซ้าย

ปุมที่ (4) Edit

ปุมที (5) Insert

ป่มที (6) Delete

ปุมที่ (7) Undel

ปุมที่ (8) Save

ปุมที่ (9) Close

ปุมที่ (10) ลูกศรชี้ขวาพร้อมขีด

ปุมที่ (11) ลูกศรชี้ขวา

ใช้เลื่อนแถวข้อมูลไปยังข้อมูลแถวแรกสุด

ใช้เลื่อนแถวข้อมูลไปยังแถวข้อมูลก่อนหน้า

ใช้เพื่อแกใฃข้อมูลในแถวนั้น ๆ

ใช้เพื่อเพิ่มแถวข้อมูล

ใช้เพื่อลบแถวข้อมูลปัจจุบัน

ใช้เพื่อกู้ข้อมูลที่เคยลบไป

ใช้เพื่อเก็บข้อมูลลงในฐานข้อมูล

ใช้เพื่อปิดหน้าต่างที่กำลังทำงานอยู่

ใช้เลื่อนแถวข้อมูลไปยังแถวสุดท้าย

ใช้เลื่อนแถวข้อมูลไปยังแถวลัดไป



202

2.2 หน้าต ่างแบบ 2 ต่วน

ช ื่อ ห น ้า ต ่า ง ป ุม ม า ต ร ฐ า น ข อ ง  W in d o w s

112/10/2004 08:00:00
H 2/10/2004 17:00 do

T00001 rP0001

u n d e l e t e

oot Requisition

แ บ บ ท ี่ 2

ป ุม พ ิม พ ์

ช ุด ป ุม ค ว บ ค ุม
ห น ้า ต ่า ง ห ล ัก

ห น ้า ต ่า ง ย ่อ ย

จ ำ น ว น ข ้อ ม ูล ป ัจ จ ุบ ัน

รูปที่ ข-ร แสดงหน้าต่างแบบ 2 ส่วน

หน้าต่างแบบ 2 ส่วนจะประกอบด้วยส่วนประกอบหลัก 7 ส่วนด้วยกัน คือ ชื่อหน้าต่าง ปุม 

มาตรฐานของ Windows หน้าต่างหลัก หน้าต่างย่อย ชุดปุมควบคุมแบบที่ 2 ชุดปุมควบคุมแบบที่ 

3 จำนวนข้อมูลปัจจุบัน และป ุมพ ิมพ ์ (ถ้ามี) โดยบริเวณที่ใข้ในการกรอกข้อมูลจะอยู่ภายในบริเวณ 

หน้าต่างหลักและหน้าต่างย่อย

ส่วนของหน้าต่างหลักนั้นจะแสดงข้อมูลหลักของข้อมูลนั้น และสำหรับหน้าย่อยจะแสดง 

รายละเอียดของข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับข้อมูลหลักที่ปรากฎอยู่ในหน้าต่างหลักเสมอ หากข้อมูลใน 

หน้าต่างหลักมีการเปลี่ยนแปลง หรือเลื่อนแถว ข้อมูลในหน้าต่างย่อยจะเปลี่ยนแปลงไปด้วย

ส่วนของจำนวนข้อมูลปัจจุบันของหน้าจอการทำงาน จะแสดงจำนวนข้อมูลหลักที่ปรากฏ 

อยู่ในหน้าต่างหลัก เช่น 2 of 4 หมายความว่า จำนวนข้อมูลหลักที่ปรากฏอยู่ในหน้าจอปัจจุบันมี 

ทั้งสิน 4 ข้อมูล โดยข้อมูลชุดที,ปรากฏอยู่ในหน้าต่างหลักปัจจุบัน คือ ข้อมูลลำดับที่ 2 จากทั้งสิ้น 4 

ลำดับ

ชุดปมควบคุมแบบที่ 2 ประกอบด้วยปุมทั้งส ิ้น 6 ปุม เป็นปุมที่ใช้ควบคุมการทำงานของ 

หน้าต่างหลัก โดยแต่ละปุมมีรายละเอียดดังต่อไปนี้
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( 1)
( 2)

(3)
(4)
(5)
(6)

รูปท่ี ข-9 แสดงชุดปุมควบคุมแบบที่ 2

ปุมที่ (า) Search ใช้ค้นหาตามเงื่อนไขที่ต้อง เมื่อกดปุมจะปรากฏหน้าต่าง ดัง 

รูป ใส่ค่าเงื่อนไขตามที่ต้องการ (ดูการใช้งานการเลือกเงื่อนไข

ในหัวข้อ )

ปุมที่ (2) Add ใช้เพื่อเพิ่มแถวข้อมูล

ปุมที่ (3) Delete ใช้เพื่อลบแถวข้อมูลปัจจุบัน

ปุมที่ (4) Save ใช้เพื่อเก็บข้อมูลทุกหน้าต่างลงในฐานข้อมูล

ปุมที่ (5) Next ใช้เลือนแถวข้อมูลไปยังแถวถัดไป

ปุมที (6) Previous ใช้เลื่อนแถวข้อมูลไปยังแถวข้อมูลก่อนหน้า

ชุดปุมควบคุมแบบที่ 3 ประกอบด้วยปุมทั้งส ิน 3 ปุม เป็นปุมที่ใช้ควบคุมการทำงานของ 

หน้าต่างย่อย โดยแต่ละปุมมีรายละเอียดดังต่อไปนี้

' ป £idd delsîte unde ete j
!

(1) (2) (3)
รูปท่ี ข-10 แสดงชุดปุมควบคุมแบบที่ 3

ป่มที่ (1) Add 

ป่มที่ (2) Delete 

ปุมที (3) Undelete

ใช้เพื่อเพิ่มแถวข้อมูล 

ใช้เพื่อลบแถวข้อมูลปัจจุบัน 

ใช้เพื่อกู้ข้อมูลที่เคยลบไป
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2.3 หน้าต่างการออกรายงาน

ช ื่อ ห น ้า ต ่า ง ป ุม ม า ต ร ฐ า น ข อ ง  W in d o w s  .

รูปท่ี ข-'ห แสดงหน้าต่างการออกรายงาน

หน้าต่างแบบ 2 ส่วนจะประกอบด้วยส่วนประกอบหลัก 6 ส่วนด้วยกัน คือ ชื่อหน้าต่าง ช่ือ 

รายงาน ปุมมาตรฐานของ Windows หน้าต่างหลักแสดงรายงาน ชุดปุมควบคุมแบบที่ 4 และปุม 

พิมพ์โดยบริเวณที่ใช้ในการแสดงผลรายงานจะอยู่ในส่วนของหน้าต่างหลักแสดงรายงาน 

ชุดปุมควบคุมแบบที่ 4 ประกอบด้วยปุมทั้งส ิ้น 3 ปุม โดยแต่ละปุมมีรายละเอียด 

ดังต่อไปนี้

(1 ) (2) (3)

รูปที่ ข-12 แสดงชุดปุมควบคุมแบบที่ 4

ปุมที่ (1) Retrieve ใช้เพื่อค้นหาข้อมูลตามเงื่อนไขที่ด้องการจากฐานข้อมูล

ปุมที่ (2) Find ใช้เพื่อค้นหาข้อมูลในรายงานที่แสดงผ่านทางหน้าจอแสดงรายงาน
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ปุมที่ (3) Sort ใช้เพื่อเรียงลำดับข้อมูลในรายงานที่แสดงผ่านทางหน้าจอแสดงรายงาน

การค้นหาข้อมูลจากฐานข้อมูลตามเงื่อนใขที่กำหนด

การค้นหาข้อมูลจากฐานข้อมูลตามเงื่อนไขที่กำหนดสามารถกระทำได้ผ่านทางปุม find 

ในชุดปุมควบคุมแบบที่ 1 ป ุม search ในชุดปุมควบคุมแบบที่ 2 และ ปุม retrieve ในชุดปุม 

ควบคุมแบบที่ 4 โดยเมื่อกดปุมดังกล่าว จะแสดงหน้าต่างดังภาพ

(3 )

รูปที่ ข-'!3 แสดงการ้ค้นหาข้อมูลจากฐานข้อมูล 

สำหรับการกำหนดเงื่อนไข ให้ระบุช่องหมายเลข (1) ในภาพ เป็นชื่อช่องข้อมูลที่ต้องการ

ค้นหา

ช่องหมายเลข (2) ให้ระบุเงื่อนไขของการค้นหา โดยสัญลักษณ์แต่ละแบบ มีความหมายดังต่อไปนี้

= เท่ากับ

<> ไม่เท่ากับ

LIKE ประกอบด้วย

NOT LIKE ไม่ประกอบด้วย

ช่องหมายเลข (3) ให้พิมพ์เงื่อนไขที่ต้องการค้นหา จากนั้นกดปม Find หากมีเงื่อนไขที่ต้องการ 

ค้นหามีมากกว่า 1 เง่ือนไข ให้เลือกช่องหมายเลข (4) ดังภาพ โดยสัญลักษณ์แต่ละแบบมี 

ความหมายดังต่อไปนี้ 

AND

OR

เงื่อนไขท่ี 1 และ เง่ือนไขท่ี 2 

เงื่อนไขท่ี 1 หรีอ เง่ือนไขท่ี 2
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(5)

รูปที่ ข-14 แสดงการค้นหาข้อมูลจากฐานข้อมูล(ต่อ)

จากนั้น คลิ้กเม้าส์ฃวาบริเวณที่ว่างของหน้าต่าง จะปรากฏเมนูรายการให้เลือกดังหมายเลข (5) ใน 

รูปท่ี โดยความหมายของแต่ละรายการมีดังนี้

Insert แทรกเงื่อนไขในรายการแรก

Add เพิ่มเงื่อนไข

Delete ลบเงื่อนไข

เมื่อเลือกรายการ Add เพื่อเพิ่มเงื่อนไข จะได้หน้าต่างดังภาพ จึงเลือกเงื่อนไขที่ต้องการต่อไป จน 

ได้เงื่อนไขที่ต้องการทั้งหมดจึงกดปุม find เพื่อค้นหาข้อมูลจากฐานข้อมูล

รูปที่ ข-15 แสดงการค้นหาข้อมูลจากฐานข้อมูล(ต่อ)

หมายเหตุ: สามารถเรียกดข้อมูลทุกรายการในฐานข้อมูล โดยใช้เงื่อนไขการเรียก คือ เลือก ‘‘ซ่อง 

ข้อมูลที่ต้องการเรียกข้อมูล” ตามด้วยเงื่อนไขการเลือก คือ “LIKE” และพิมพ์เครื่องหมาย “%” ใน 

ซ่องเงื่อนไขการค้นหา

2.4 หน้าตำงอน ๆ

นอกจากรูปแบบของหน้าต่างมาตรฐานทั้ง 3 ประเภทนั้น จะมีหน้าต่างที่ไม่สามารถจัด 

จำพวกให้เข้าในรูปแบบของหน้าต่างมาตรฐานได้ทั้งลิ้น X หน้าต่าง โดยแต่ละหน้าต่างมี 

รายละเอียดและปุมที่แตกต่างกันออกไป มีรายละเอียดดังต่อไปนี้
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2.4.1 หนาต่าง Maintain Production Calendar

Default Time

S t i l t  B le a k

D epartm ent No 11700 00

p « »  ........Production Date start Time i End Tim.............W t B c M k '"  £ 11๘ Bftak

M a f  n  t i a r t  P r o d u c t i o ก  c a i r

(8)

รูปที่ ข-16 แสดงหน้าต่าง Maintain Production Calendar 

เป็นหน้าต่างสำหรับบันทึกข้อมูลเกี่ยวกับวันเวลาที่ใช้ในการผลิตทังหมด กรอกเลขที่ปี 

ค.ศ. ที่ต้องการทำงานลงในช่อง “year” (1) และเลือกหมายเลขแผนกการทำงานในช่อง 

Dropdown ที่กำหนดไว้ (2) กดปุม GO TO (3) เพื่อเรียกดูข้อมูลที่อยู่ในระบบเดิม

สํวนของ Default Time เป็นการกำหนดค่ามาตรฐานของเวลาเริ่มต้นการทำงานในแต่ 

ละวัน (4) เวลาสิ้นสุดการทำงานในแต่ละวัน (5) เวลาเริ่มต้นเวลาพัก (6) และ เวลาสิ้นสุดการ 

พัก (7)

หากไม่มีข้อมูลอยู่ในระบบจะแสดงหน้าต่างว่างเปล่า กดปุม Insert ในชุดปุมควบคุม 

แบบที่ 1 เพื่อเพิ่มข้อมูลในบรรทัดที่ 1 เลือก1วัน'ที่ที่ต้1องการ'ใน'ซ่อง Date จะปรากฏปฏิทิน 1(1) 

ดังรูป กดเลือก (2) เดือนและปีที่ต ้องการ ช่อง Production Date จะแสดงอัตโนมัติ ดังการ 

ทำงานที่แสดงในภาคผนวก A-01 กดปุมบันทึกในชุดปุมควบคุมที่ 1 เพื่อบันทึกข้อมูลใน 

ฐานข้อมูล
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(2)

( 1)

รูปที ข-ไ7 แสดงหน้าต่าง Maintain Production Calendar (ต่อ)

เมื่อกดปุม Insert เพื่อเพิ่มแถวข้อมูลแถวถัดไป ระบบจะนำค่า Default Time มาใส่ในช่อง 

Start Time, End Time, start Break และ End break ตามลำดับ หากวันใดมีเวลาการทำงานไม่ 

เหมือนกับค่า Default Time ลามารถคลิ้กแก้ไขไดในแต่ละช่องอย่างอิสระ ดังรูป

รูปที ข-ไ8 แสดงหน้าต่าง Maintain Production Calendar (ต่อ)
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นอกจากนั้นยังลามารถ Reset เพื่อตั้งค่าเวลาทำงานประจำวันใหม่ ให้ทุกวันมีเวลาทำการ 

เท่ากับค่า default ทีกำหนด โดยการกดปุม set every row as default (8) อีกด้วย

2.4.2 หน้าต่าง Work Order

P rod u ction  Order Type;} j

- Problem Coda; i 

Rcyworh operation?

iMsIüSyiïîxi' ____
saîss!îH !2JïSîi' โ
..—̂ agüig&üa.j I'

โ^ YTim* (min) j per day

I Ii  z  ; ;V

รูปที่ ข-19 แสดงหน้าต่าง หน้าต่าง Work Order

เป็นหน้าต่างสำหรับสร้างเอกสารคำทั้งปฏิยัติงาน (work order) ประกอบด้วยหน้าต่าง 

ย่อย ทั้งสิ้น 4 หน้าต่าง ได้แก่

o  ส่วนที่ (1) จะแสดงรายละเอียดของเอกสารคำทั้งผลิตใบนั้น ๆ ที่ทำการค้นหาด้วย 

ป ุม search ในชุดปุมควบคุมแบบที่ 2

๐  ส่วนที่ (2) จะแสดงรายละเอียดของเค้นทางการผลิตของสินค้าสำเร็จรูปที่ปรากฏ 

อยู่ในเอกสารคำทั้งผลิต (ช่อง Item No ของหน้าต่างส่วนที่ (1)) พร้อมทั้งแสดง 

เวลามาตรฐานที่ใช่ในการผลิตสินค้าสำเร็จรูปปริมาณนั้นที่ปรากฏอยู่ในช่อง 

Quantity ในหน้าต่างส่วนที่ (1 )

๐  ส่วนที่ (3) จะแสดงรายละเอียดของรายการชิ้นส่วนหรือวัตถุดิบ พร้อมกับปริมาณ 

มาตรฐานที่ใช่ในการผลิตสินค้าสำเร็จรูป ตามจำนวนที่ปรากฏที่ปรากฏอยู่ใน 

เอกสารคำทั้งผลิต (ช่อง Item No และช่อง Quantity ของหน้าต่างส่วนที่ (1))
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๐  ส่วนที่ (4) เป็นส่วนการสร้างเอกสารคำสั่งปฏิบัติงาน โดยสามารถกรอก

รายละเอียดต่าง ๆ ได้โดยการกดปุม Add ในชุดปุมควบคุมแบบที่ 3 เพื่อสร้าง 

รายการเอกสารคำสั่งปฏิบัติเพิ่ม กรอกข้อมูลทั้งหมดที่เกี่ยวข้อง โดยเมื่อกรอก 

วัน/เวลาเริ่มต้น และเวลาสิ้นสุด ระบบจะแสดงค่าเวลาที่ใข้ในการทำงานที่กรอก 

ไว้ ในช่อง “Scheduling Time(min)” เพื่อเปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานการ 

ทำงานที่ปรากฎอยู่ในช่อง “Std Total Time(min)” ในหน้าต่างส่วนที่ (2) ดูการ 

ทำงานในภาคผนวก A-08 ประกอบ

เมื่อสร้างเอกสารคำสั่งปฏิบัติงานเรียบร้อยแล้วกดปม Save ในชุดปุมควบคุมแบบท่ี 2 
ระบบจะแสดงหน้าต่างยืนยันการบันทึกข้อมูลเอกสารคำสั่งปฏิบัติงานที่สร้าง ระบบจะตรวจสอบ 
สถานะของเอกสารคำสั่งผลิตว่ามีสถานะปล่อยงาน (released_status) และไม่มีสถานะปิดงาน 
(closed_status) หรอ1ไม่ ถ้าใช่ระบบจะตรวจสอบสถานะของเอกสารคำสั่งปฏิยัติงานว่าไม่มี 
สถานะปล่อยงาน (relased_status) และไม่มีสถานะปิดงาน (closed_status) หรือไม่ ถ้าใช่จะ 
ถามถึงการเปลี่ยนแปลงสถานะของเอกสารคำสั่งปฏิบัติ ดังหน้าต่างในรูป

รูปที่ ข-20 แสดงหน้าต่างยืนยันการออกเอกสารคำสั่งปฏิบัติงาน

หากกดปุม Yes ระบบจะตั้งสถานะของเอกสารเป็น Firm plan order และบันทึกค่าวันที่/ 

เวลาที่ทำการบันทึก นอกจากนั้น ระบบจะบันทึกเวลาสิ้นสุดการทำงานส่าสุดของเอกสารคำสั่ง 

ปฏิบัติทุกใบที่ได้รับการยืนยันสถานะให้เป็น firm plan order ลงในตาราง work_center เพื่อระบุ 

เวลาพร้อมที่จะเริ่มสำหรับงานกัดไปในกระบวนการจัดตารางการผลิต (ready time)

หากกดปุม NO ระบบจะตั้งสถานะของเอกสารเป็น Plan order เพื่อเก็บข้อมูล และนำ 

ข้อมูลไปจัดตารางการผลิตใหม่ทุกครั้งที่มีการประมวลผลตารางการผลิตจากหน้าต่าง
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2.4.3 ห,นาต่าง Calculate Production Schedule

(7 )

( 1)

รูปที ข-21 แลดงหน้าต่าง Calculate Production Schedule

เป็นหน้าต่างที่ใช้ในการคำนวณตารางการผลิตตามหลักการทางทฤษฎีต่าง  ๆ เมื่อ 

เรียกเมนู 09. Calculate Production Schedule จะแสดงหน้าต่างพร้อมรายการเอกลารคำลัง 

ผลิต (production order) ที่ม ีสถานะปล่อยงาน (release_status) ไม่มีสถานะปิดงาน 

(closing_status) และไม่มีเอกสารคำลังปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องอยู่ในสถานะยืนยัน (firm plan 

status) ในหน้าต่างล่วนที่ (1)

กดปุม »  (2) เพื่อเลือกรายการเอกสารคำลังผลิตที่ต้องการนำมาจัดตารางการผลิต 

โดยรายการที่เลือกจะย้ายจากหน้าต่างล่วนที่ (1) ไปอยู่1ในหน้าต่างล่วนที่ (4) ในทางกลับกัน 

เมื่อกดปุม «  (3) เพื่อยกเลิกการเลือกรายการเอกสารคำสั่งผลิตที่เลือกไว้แล้ว โดยรายการที่ 

เลือกจะย้ายจากหน้าต่างล่วนที่ (4) ไปอยู่1ในหน้าต่างล่วนที่ (1) โดยเครื่องหมายมือ (7) จะ 

แสดงสถานะปัจจุบันของรายการเอกสารคำสั่งผลิตที่เลือกอยู่ ณ ปัจจุบ ัน

กดปุม Next> เพื่อทำการคำนวณขั้นถัดไป จะแสดงหน้าต่างดังรูปที่
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(1)

(2)

รูปที ข-22 แลดงหน้าต่าง Calculate Production Schedule(ต่อ)

กดปุม (1) ในส่วน Choose Heuristic เพื่อเลือก Heuristic ที่ต้องการใช้ในการคำนวณ 

O SPT คือ Shortest Processing Time กฎนี้เป็นการเลือกการทำงานที่มีเวลาการ 

ทำงานน้อยที่สุดในกลุ่ม

O EDD คือ Early Due Date กฎนี้เป็นการเลือกการทำงานที่มีเวลาการส่งงานมาก 

ที่สุดในกลุ่ม

O SMT คือ Smallest Value Obtain by Multiplying Processing Time with Total 

Processing Time กฎนี้เป็นการเลือกการทำงานที่มีค่าของเวลาการทำงานคูณ 

กับเวลาการทำงานทั้งหมดน้อยที่สุดในกลุ่ม 

โดย SPT จะถูกเลือกไว้เป็นค่าตั้งต้น กดปุม Calculate (3) เพื่อทำการคำนวณ ผลการ 

คำนวณที่ได้แสดงเรียงตามลำดับหมายเลขเอกสารคำส์งผลิต (Production order no) โดยผลการ 

คำนวณที่คำนวณไต้จะแสดงอยู่ในหน้าต่างแสดงผลส่วนที่ (2)
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2.4.4 หน้าต่าง View Production Schedule

เป็นหน้าต่างที่ใช้ในการแลดงรายงานตารางการผลิตที่เป็นอยู่ในช่วงเวลาหนึ่ง เมื่อ 

เรียกเมนู 10. View production schedule จะแลดงรายละเอียดของแผนกการทำงานและ 

สถานีงานทั้งหมดในหน้าต่างหลัก (1)

กดปุม previous (3) เพื่อเรียกดูแผนกการทำงานและสถานีงานก่อนหน้า 

กดปุม next (4) เพื่อเรียกดูแผนกการทำงานและสถานีงานถัดไป 

กดปุม filter (5) เพื่อกรองเลือกเฉพาะแผนกการทำงานและสถานีงานที่ต้องการ โดย 

เมื่อกดปุมจะแสดงหน้าต่างดังรูป

SPIN
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รูปที ข-24 แสดงหน้าต่าง View Production Schedule (ต่อ)

t£pfciment_no - 'DTOOOl' and wc_r>0 «'001

Cancel

Verily

Functions:

abs(x)

| L
bitmap ( ร ) 
casefxwhen s trie n t

wc_no (2
department_no
mox_capocity_pef_day

รูปที่ ข-25 แสดงหน้าต่าง View Production Schedule (ต่อ)

กดเลือก department_no ที่บริเวณหมายเลข (1) ในหน้าต่างส่วนที, (3) จะแสดงคำว่า 
department_no พิมพ์คำว่า “=’xxxxxx' and" โดย XXXXXX แทนหมายเลขแผนกการทำงานที่ 
ต้องการกรองข้อมูล จากนั้นกดเลือก wc_no ที่บริเวณหมายเลข (2) ในหน้าต่างส่วนท่ี (3) จะแสดง 
คำว่า wc_noจากนั้นพิมพ์คำว่า ' - ’yyyyyy' “ โดยyyyyyyy แทนหมายเลขสถานีงานที่ต้องการ 
กรองข้อมูลจะใต้ประโยคดังแสดงในรูป กดปม OK เพื่อทำการกรองข้อมูล

กดปุม Go To (6) เพื่อใปยังแถวของแผนกการทำงานและสถานีงานที่ต้องการโดยเมื่อกด 
ปมจะแสดงหน้าต่างดังรูป เลือกเงื่อนไขการต้นหาท่ีต้องการในซ่อง Find where เซ่น 
Department_no เพื่อต้นหาตามหมายเลขแผนกการทำงาน wc_no เพื่อต้นหาตามหมายเลข
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สถานีงาน จากนั้นพิมพ์หมายเลขที่ต้องการค้นหาในช่อง Find what และกดปุม Find Next เพ่ือ 

ดำเนินการค้นหา

กรอกวันที่เริ่มต้นที่ต้องการเรียกดูข้อมูล ในช่อง “date” (7) จากนั้นกดปุม view (8) เพ่ือ 

แลดงรายงานตารางการผลิตของแผนกการทำงานและสถานีงานตามหมายเลขที่ปรากฏอยู่บน 

หน้าต่างหลัก(1) โดยรายงานจะถูกแสดงอยู่ในหน้าต่างส่วนที่ (2) หากมีการเปลี่ยนแถวจากการ 

เลือกแผนกการทำงานและ/หรือหมายเลขสถานีงานใหม่ หน้าต่างส่วนที่ (2) จะเป็นหน้าต่างว่าง 

จนกว่าจะมีการกรอกข้อมูลในช่อง “date’’(7) และกดปุม view(8) ใหม่อีกครั้งหนึ่ง

กดปุม Print (9) สำหรับการพิมพ์ตารางการผลิตที่แสดงอยู่ในหน้าต่างย่อย (2)

กดปุม Print all Wc (10) สำหรับการพิมพ์ตารางการผลิตของทุกสถานีงาน ในหมายเลข 

แผนกการทำงานที่ปรากฏอยู่ในหน้าต่างหลัก (1)

2.4.5 Utilization Report

1)
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(4)

รูปที่ ข-27 แสดงหน้าต่าง Utilization Report

เป็นหน้าต่างที่ใช้โนการแสดงรายงานแสดงรายงานอรรถประโยชน์การใช้สอยของ 

เครื่องจักร เมื่อเรียกหน้าต่างตามรายการ 18. Utilization โดยจะเรียกดูได้ตามหมายเลขแผนกการ 

ทำงาน (department no) และแบ่งย่อยตามสถานีงาน (work center no) ในช่วงระยะเวลาที่ 

ต้องการเรียกดูข้อมูล

กรอกข้อมูลวันที่เริ่มต้นของช่วงเวลาที่ต้องการเริ่มในช่อง View from date (1) และกรอก 

ข้อมูลวันที่ลิ้นสุดของช่วงเวลาที่ต้องการเริ่มในช่อง To date (2) หรือกดปม (3) เพื่อให้แสดงปฏิทิน 

ดังรูป ข -28 โดยวันที่ที่ทำการเลือกจะต้องเป็นวันทำการที่เก็บข้อมูลจากหน้า 01.Maintain 

Production Calendar เท่านั้น หากไม่ใช่ระบบจะแสดงหน้าต่างเตือน เพื่อให้เลือกวันที่ที่ถูกต้อง 

จากนั้นกดปม (4) เพื่อเลือกหมายเลขแผนกการทำงานที่ต้องการดูข้อมูล
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รูปที่ ข-28 แสดงหน้าต่างเมื่อคลิ้ก เลือกปฏิทิน

กดปม view (5) เพื่อเรียกข้อมูล และกดปม print (6) เพื่อพิมพ์ข้อมูลผ่านทางเครื่องพิมพ์



ภาคผนวก ค

ฐานข้อมูล 
(Database)



ฐานข้อมูล (Database)

ฐานข้อมูลออกแบบพื้นฐานของโปรแกรมน้ีจะมีตารางของ Entity ที่เกี่ยวข้องกับการทำงานใน 
โปรแกรมควบคุมระดับปฏิบัติการ ดังรูป

requis it ion_detail

receiMngheader
receiùngjio: CHAR(18)

recent ng jype: CHAR(18) 
recei\ed_date: DATE TIME 
refjloc: CHAR(18) 
refshipping_doc: CHAR(18

recent ng_detail
recentngj» : CHAR(18)

lot_no: CHAR(18) 
receivedjjty: DECIMAL(12.2) 
con#rmed_qty: DECIMAI412. 
store_site7 CHAR(18) 
storejocation: CHAR(18) 
itemjno: CHAR(18) 
receiving_status: CHAR(18) 
trans_date: DATE TIME

calendar_detail
dep_no: CHAR(18) 
dale: DATE

production_date: INT

wofking_hour DECIMA 1410. 
startjim e: ท ME 
endjim e: TIME 
staiT>reak: TIME 
end_break: TIME 
mirTslart: DECIMA 1410.2) 
min_end: DECIMAL(10.2)

roule_sheet_no: CHAR(18)|

roule_sheel_type: CHAR(1|

requis it ion_no: CHAR(18)

required_qty: DECIMAL41Z2 
issued_q1y: CHAR(18) 
um: CHAR(18)

requstion header
requisition_no: CHAR(18)

retum_date: DATE TIME 
load location: CHAR(18)

requisitionJype: CHAR(18 
req_issue_date: DATETIMI 
req_dep: CHAR(18) 
req_date: DATE TIME 
refdoc: CHAR(18)

pick_status: CHAR(18) 
site_no: CHAR(18) 
location_no: CHAR(18) 
item no? CHAR(18)
picklist_no: CHAR(18) 
trans_date: DATE'nME

produclion_order_no: CHAR(1 l 
seq_no: ini 

opl_no: CHAR (18) 
wcfno: CHAR(18) 
department_no CHAR(18) 
start: DECIMA1410.2) 
end: DECIMALS 0.2) 
beginjime: DECJMAI410.2) 
slartjcon: DATE TIME 
end_coru DATE TIME

item_no: CHAR(18)

item_name: CHAR(50) 
item_descriptioa CHAR(100) 
iten ftype: CHAR(18) 
productionjype: CHAR(18) 
weights_per_นกit: DECIMAI412.2) 
delivery J«lume_per_unit: DECIMAL(12 
delnery_wide: DECIMA L41Z2) 
deliveryjong: DECIMAL(1Z2) 
delner_high: DECIMAL(1Z2) 
max_stagging: INTEGER 
um: CHAR(18) 
purchase_policy: CHAR(18) 
production_policy: CHAR(18) 
pure hase_urat: CHAR(18) 
last_update_date: DATE 
rou te jshee f no: CHAR(18) 
d tf DECIMÂÏ412.2) 
drawing_no: CHAR(18) 
std urrtjince : CHAR(18) 
leadtime: DECIMAL412.2) 
safety_stock: DECIMAL(12.2) 
p tf CHAR(18) 
abc_class. CHAR(18) 
shelfJife: DECIMAL(12.2) 
reorder_point: DECIMAI412.2) 
presenl_supplier_no: CHAR(18) 
purchasejnodel: CHAR(18) 
purchase Jwand: CHAR(18) 
receivejjo licy: CHAR(100) 
item_detailjine1: CHAR(100) 
item_detailJineZ CHAR(100) 
HenfdetailJine3: CHAR(100) 
r e f j j r j t e n f  CHAR(18) 
it em je c  ieve_per_week : CHAR(18) 
item_tolerance_code: CHAR(18) 
max_order_qty_per_week: CHAR(18)

i: CHAR(18) 3foduction_order

un itjype : CHAR(18)
5 unit_description: CHAR(18 

convert: DECIMAL(10.2) 
unit_con\*rtion: CHAR(18)

production_order_no: CHAR(18)

item_no: CHAR(18) 
quantity: DECIMALS Z2) 
department: CHAR(18) 
wc_no : CHAR(18) 
start_dale: DATE 
duejdate: DATE 
productionJjrderjype: CHAR(1 i 
ref_doc_no: CHAR(18) 
problem_code: CHAR(18) 
re f jo t jw : CHAR(18) 
remark: CHAR(18) 
released_status: CHAR(18) 
releasedjlate: DATETIME 
closing_status: CHAR(18) 
closing_date: DATETIME

item_no: CHAR(18) 
component: CHAR(1 I

qty: DECIMAI412.2)

problem_code: CHAR(18)

problem_description: CHAR(5( 
reworkJiperat ion: CHAR(50)

workorder

data collection

data_collection_no: CHAR(t 
'rtenfno: CHAR(18) 

requisition_qty: CHAR(18) h- 
usage_qty7  CHAR(18) 
return_qty: CHAR(18)

data_collection_no: CHAR(18)

collection_date: DATE 
employee_no: CHAR(18) 
pay_code: CHAR(18) 
depjvo: CHAR(18) 
wc_no: CHAR(18) 
machine_no: CHAR(18) 
recehe_qty: DECIMAL41Z2) 
outpufqty: DECIMAI41Z2) 
scrap_qty: DECIMAL(12.2) 
setupjime: DECIMAI412.2) 
operatlonjime: DECIMAL(12.: 
downjmiê: DECIMAL(1Z2) 
released_status: CHAR(18) 
work_order_no: CHAR(18) 
production_order_no: CHAR(1£

work_order_no: CHAR(18) 
production_order_no: CHAR(1(

wc_no: CHAR(18) 
qtyT DECIMAL(1Z2) 
rework_status: CHAR(18) 
operationj m : CHAR(18) 
siartjJate: DATETIME 
duejdate: DATETIME 
released_status: CHAR(18) 
releasedldate: DATE TIME 
closing_status: CHAR(18) 
closing_date: DATE TIME 
item_no: CHAR(18) 
departmentjvo: CHAR(18) 
productionJjm: CHAR(18) 
start_min: DECIMAI410,2) 
end_min: DECIMAL(10.2) 
plarTstatus: CHAR(18) 
p lanjiate: DATETIME 
*rm_plan_status: CHAR(18) 
firm_plan_date: DATETIME

tool_no: CHA 
tool_requisito ?(18)ouaa

ool requisition
tooljequisition_no: CHAR(18)

tool_no: CHAR(18)

tool_name: CHAR(18) 
tool_description: CHAR(18) 
t o o f  type: CHAR(18) 
totaT quantity: DECIMAL41Z2) 
um: CHAR(18) 
tooljocation: CHAR(18) 
last_req_date: DATETIME 
acquisition_date: DATE 
cirrent_wc_no_used: CHAR(18 
curTent_depjK)_used: CHAR(1

req_date: DATETIME 
retum_date: DATE TIME 
d e p jx jj js e d : CHAR(18) 
wc_no_used: CHAR(18) 
work_order_no: CHAR(18) 
production_order_no: CHAR(1 i 
released_status: CHAR(18) 
releasedflate: DATE TIME 
closed_status: CHAR(18) 
closed_date: DATETIME

tooljype: CHAR(18)

tool_type_descnption: CHAR(l|

■ T
------- o 1

:_operation
wc_no: CHAR(18) 
department_no: CHAR(18)

max_capacity_per_day: DECIMALS 
fteejim e: DECIMAL(10,2) 
wcjname: CHAR(18)

operation_no: CHAR(18) 
wc_no: CHAR(18) 
department_no: CHAR(1£

route_sheet_ope ratio
route_sheet_no: CHAR(1£ 
seq_กิo: CHAR(18)

operation_no: CHAR(18)

employee_no: CHAR(18)

employee_name: CHAR(18) 
gender CHAR(18) 
age: NUMERIC 
rationality: CHAR(18) 
religion: CHAR(18) 
employee_address: CHAR(18) 
employee_road: CHAR(18) 
employeejumbon: CHAR(18) 
employee_district: CHAR(18) 
employee^province: CHAR(18) 
employee_postel: CHAR(18) 
emptoyee_address_line1: CHAR(1 
employee_address_line2: CHAR(1 
employeejel: CHAR(18) 
salary: DECIMAL(10,2) 
start_date: DATE TIME 
department: CHAR(18) 
position: CHAR(18)

department_no: CHAR(18)

department_name: CHAR(1

machine_type: CHAR(18; 
tooljype: CHAR(18)

"T

machine_no: CHAR(18) I
machine_name: CHAR(18) 
machine_description: CHAR(18) 
m achinejype: CHAR(18) 
machine_setupjime: DECIMAL(12 
runtime_per_day: DECIMAI412 2) 
dep_no: CHAR(18) 
wc_no: CHAR(18) 
acquisition_date: DATE 
departmenfno: CHAR(18)

i
machine type
m achinejype: CHAR(18)

v  machineJype_description: CHAR(J

operation
operation_no: CHAR(18)

operation_description: CHAR(50) 
operation~department: CHAR(18) 
std_setuf_time: DECIMAL(1Z2) 
std_operartionjime_per_นnit: DECIMAI412

รูปที ค-1 แสดงฐานข้อมูลท่ีใข้ในโปรแกรมควบคุมระดับปฏิบ้ติการ 

โดยมีรายละเอียดดังนี้
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item_no: CHAR(18) 
component: CHAR(
qty: DECIMAL(12,2;

เป็นฐานข้อมูลที่ใช้ในการเก็บข้อมูล!!รมาณชิ้นส่วนหรอวัตถุดิบ (Bill of Material;BOM) 

โดยมีหมายเลขชิ้นงาน และหมายเลขชิ้นส่วนเป็น primary key คือ หมายเลขชิ้นงาน และ 

หมายเลขชิ้นส่วน

ความหมาย ขนดข้อมูล

item no 8-» หมายเลขสันงาน Char(18)

component»-» หมายเลขสับส่วน Char(18)

qty บ[เมาณชิ้นส่วน Decimal(12,2)

2. calendar datail

calendarjdetail _________
dep_no~ CHAR(18) 
date: DATE
production_date: INT

working_hour: DECIMAL(10,2) 
start_time: TIME 
end_time: TIME 
start_break: TIME 
end_break: TIME 
m inistart: DECIMAL(10,2) 
m iniend: DECIMAL(10,2)

เป็นฐานข้อมูลที่ใช้ในการเก็บข้อมูลตารางการทำงานของฝ่ายผลิต โดยจะสามารถระบุ

วันที่ทำการผลิต และเวลาทำงาน พร้อมทั้งเวลาพักได้ โดยรายละเอียดของฐานข้อมูลนี้ ได้แก่

ความหมาย ขนดข้อมูล

dep no *-» หมายเลขแผนกการทำงาน Char(18)

date*-» วันที่ Date

Production_date ลำดับวันที่ทำการผลิต lnt(3)
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ความหมาย ชนดข้อมูล
Year ปีของวันที่นั้น ๆ Year(4)

W orkingjiour ชั่วโมงการทำงานทั้งหมด Decimal(10,2)

start_time เวลาเริ่มต้นทำงาน Time

End_time เวลาลิ้นสุดทำงาน Time

StarLbreak เวลาเริ่มต้นการพัก Time

End_break เวลาลิ้นสุดการพัก Time

Min_start เวลาเริ่มต้นทำงานในหน่วยนาที Decimal(10,2)

Min_end เวลาสิ้นสุดทำงานในหน่วยนาที Decimal(10,2)

3. data_collection
data_collection _________________

data_collection_no: CHAR(18)
collection_date: DATE 
e m p lo y e e _ ทo: CHAR(18) 
p ay_code: CHAR(18) 
dep_no: CHAR(18) 
wc_no: CHAR(18) 
m achine_no: CHAR(18) 
receive_qty: DECIMAL(12,2) 
output_qty: DECIMAL(12,2) 
scrap jq ty: DECIMAL(12,2) 
setup_tim e: DECIMAL(12,2) 
op era tion jim e: DECIMAL(12,2) 
down_tim e: DECIMAL(12,2) 
re lea sed _sta tu s: CHAR(18) 
work_order_no: CHAR(18) 
production_order_no: CHAR(18)

เป็นฐาน1ข้อมูลที่'ใช้ในการเก็บข้อมูลการทำงาน,จร'งทีเกิดขืน1โนกระบวนการการทำงาน โดย 

ใช้ primary คือ data_collection_no เพื่อใช้ในการอ้างอิงในการสอบกลับกับเอกสารคำลัง 

ปฏิบัต ิงานและเอกสารคำลังผลิต

ส่วนของข้อมลแบ่งออกเป็น 4 ส่วนหลักด้วยกัน คือ
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ความหมาย ชนีดข้อมูล

data collection no»-» หมายเลขเอกสาร Char(18)

*  ส ่วนของข ้อม ูลท ั่ว ไป

production_order_no หมายเลขเอกสารสั่งผลิต Char(18)

work_order_no หมายเลขเอกสารคำสั่งปฏิบัติงาน Chard 8)

collecti๐ท_date วันที่ทำการบันทึกข้อมูล date

employee_no หมายเลขพนักงาน Chard 8)

pay_code รูปแบบของอัตราค่าจ้าง Chard 8)

Dep_no หมายเลขแผนกการทำงาน Chard 8)

wc_ก0 หมายเลขสถานีงาน Chard 8)

machine_ก0 หมายเลขเครื่องจักร Chard 8)

*  ส ่วนของข ้อม ูลปร ิมาณ ผลผล ิต

receive_qty
ปริมาณชิ้นงานที่รับมาจากสถานีงาน 

ก่อนหน้า decimal(12,2)

outpuLqty ปริมาณชิ้นงานที่ผลิตเสร็จ decimal(12,2)

scrap_qty ปริมาณของเลียที่เกิดขึ้นระหว่างผลิต decimal(12,2)

*  ส ่วนของข ้อม ูล เวลาการผล ิต

setup_time เวลาปรับตั้งเครื่องจักร decimal(12,2)

operation_time เวลาปฏิบัติงาน decimal(12,2)

downtim e เวลาเครื่องจักรเลีย decimal(12,2)

•  ส ่วนของสถานะของเอกสารคำท ั่งปฏ ิบ ้ต ิงาน

released_status สถานะยืนยันการบันทึก Char(18)



4. department
department
department__no: CHAR(18)
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department_name: CHAR(18) 
ทาanager_no: CHAR(18)

เป็นฐานข้อมูลที่เกี่ยวกับแผนกการทำงาน โดยแต่ละแผนกจะมีหลายสถานีงาน (work 
center) โดยรายละเอียดของฐานข้อมูลนี้จะระบุรายละเอียดของแผนกการทำงาน ได้แก่

ความหมาย ชนิดข้อมูล

department no»-» หมายเลขแผนกการทำงาน Char(18)

department_name ชื่อแผนกการทำงาน Char(18)
manager_no หมายเลขพนักงานตำแหน่งผู้จัดการ Char(18)

5. employee
e m p lo y e e

e m p lo y e e _ n o :  C H A R (1 8)
e m p lo y e e _ n a m e :  C H A R (1 8 )  
g e n d e r :  C H A R (1 8 )  
a g e :  N U M E R IC  
n a tio n a lity : C H A R (1 8 )  
relig ion : C H A R (1 8 )  
e m p lo y e e _ a d d r e s s :  C H A R (1 8 )  
e m p lo y e e lr o a d :  C H A R (1 8 )  
e m p lo y e e _ tu m b o n :  C H A R (1 8 )  
e m p lo y e e _ d is tr ic t :  C H A R (1 8 )  
e m p lo y e e _ p r o ù n c e :  C H A R (1 8 )  
e m p l o y e e l p o s t e l :  C H A R (1 8 )  
e m p lo y e e _ a d d r e s s _ l in e 1 :  C H A R (1  
e m p lo y e e _ a d d r e s s _ l in e 2 :  C H A R (1  
e m p lo y e e _ t e l :  C H A R (1 8)  
sa la r y :  D E C IM A L (10 ,2 )  
s ta r t_ d a te :  DATETIM E  
d e p a r tm e n t: C H A R (1 8 )  
p o s it io n :  C H A R (1 8 )

เป็นฐานข้อมูลที่เก็บข้อมูลรายละเอียดของพนักงานแต่ละคนในองค์กร โดยรายละเอียด 
ของฐานข้อมูลนี้จะระบุรายละเอียดของแผนกการทำงานได้แก่
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ความหมาย ขนัดข้อมูล

Employee no»-» หมายเลขพนักงาน Char(18)

Employee_ ก ame ชื่อพนักงาน Char(18)

Gender เพศ Char(18)

Age อายุ Decimal(10,0)

nationality เช้ือชาติ Char(18)

Religion ศาสนา Char(18)

Employee_address บ้านเลขที่ Char(18)

Employee_road ถนน Char(18)

Employeejumbon ตำบล/แขวง Char(18)

Employee_district อำ๓ อ/เขต Char(18)

Employee_province จังหวัด Char(18)

Employee_postel รหัสไปรษณีย์ Char(18)

Employee_address_line_1 ข้อมูลที่อยู่บรรทัดที่ 1 (ลำหรับทำรายงาน) Char(18)

Employee_address_line_2 ข้อมูลที่อยู่บรรทัดที่ 2 (ลำหรับทำรายงาน) Char(18)

Employee_tel หมายเลขโทรศัพท์ Char(18)

salary เงือนเดือนปัจจุบัน Decimal(10,2)

Start_date วันที่เริ่มต้นทำงาน date

Department แผนกการทำงานที่สังกัด Char(18)

position ตำแหน่งงาน Char(18)
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item ________________________________________________
item _n o: C H A R (18)
ite m _ n a m e : C H A R (50) 
item _ d escr ip tio n : C H A R (1 00)  
i t e m j y p e :  C H A R (18) 
p r o d u c t io n jy p e :  C H A R (18) 
w e ig h ts_ p er_ u n it: D E C IM A L (12,2) 
delivery _v o lu m e_p er_u n it: D E C IM A L (12,2) 
d e liv er y lw id e: D E C IM A L (12,2) 
delivery J o n g :  D E C IM A L (12,2) 
deliver_high: D E C IM A L (12,2) 
m a x _ s ta g g in g :  INTEG ER  
um : C H A R (18) 
p u r c h a se _ p o lic y :  C H A R (18) 
p rod u ctio n _p o licy : C H A R (18) 
p u r ch a se_ u n it: C H A R (18) 
la s t_ u p d a te _ d a te :  DATE  
r o u te _ sh e e t_ n o : C H A R (18) 
dtf: D E C IM Â l(1 2 ,2 )  
d raw ing_no: C H A R (18) 
std _ u n it_ p r ice : C H A R (18) 
leadtim e”  D E C IM A L (12,2) 
s a fe ty _ s to c k :  D E C IM A L (12,2) 
p tf C H A R (18) 
a b c _ c la s s :  C H A R (18) 
s h e if j i f e :  D E C IM A L (12,2) 
reorder_point: D E C IM A L (12,2) 
p r ese n t_ su p p lie r _ n o : C H A R (18) 
p u rch a se_m < xlel: C H A R (18) 
p u rch a se_b ran d : C H A R (18) 
r e c e i \e _ p o lic y :  C H A R (1 00)  
ite m _ d e ta i lj in e 1 :  C H A R (100) 
ite m _ d e ta i lj in e 2 :  C H A R (100)  
ite m _ d e ta i lj in e 3 :  C H A R (100)  
r e f_ p r jte m : C H A R (18) 
i te m _ r e c ie \e _ p e r _ w e e k :  C H A R (18) 
i t e m J o le r a n c e _ c o d e :  C H A R (18) 
m a x _ o rd e r_ q ty jD er _ w ee k : C H A R (18)

เป็นฐานข้อมูลเกี่ยวกับรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ สามารถแบ่งได้จากข้อมูล

item jype ว่าเป็นวัตถุดิบที่ใข้ในกระบวนการผลิต (Raw material, RM) งานระหว่างทำ (Work in 

process, WIP) หรือสินค้าสำเร็จรูป (Finish goods, FG)

ข้อมูลสำคัญที่ใข้ในกระบวนการทำงานของโปรแกรมควบคุมระดับปฏิบัติการ

ความหมาย ชนดข้อมูล

item no»-» หมายเลขสันงาน Chard 8)

item jiame ชื่อชิ้นงาน Char(50)

ltem_description รายละเอียดชิ้นงาน Chard 00)
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ความหมาย ชนัดข้อมูล

นกา หน่วยนับ Char(18)

ltem_type ประ๓ ทชิ้นงาน Char(18)

route_sheet_no หมายเลขเจันทางการผลิต Char(18)

drawing_no หมายเลขแบบทางวิศวกรรม Char(18)

last_update_date วันที่ที่ปรับปรุงข้อมูลครั้งส่าสุด date

7. machine
m achine_____________________________

m achine_no: CHAR(18)

m achine_กame: CHAR(18) 
m achine_descnption: CHAR(18) 
m achine_type: CHAR(18) 
m achine_รetup_tim e: DECIMAL(12  
runtim e_per_day: DECIMAL(12,2) 
dep_no: CHAR(18) 
w c_no: CHAR(18) 
acquisition_date: DATE 
departm entlno : CHAR(18)

เป็นฐานข้อมูลที่บันทึกรายละเอียดของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต ซึ่งจะ

ประกอบด้วย ส่วนบันทึกข้อมูลทั่วไปของเครื่องจักร ได้แก่ กาachine_ ก0 (primary key), 

กาachine_name, machine_description, machine_type และ acquisition_date และส่วนบันทก 

ข้อมูลการทำงานของเครื่องจักร ได้แก่ machine_รetupjim e และ runtime_per_day

ความหมาย ซนัดข้อมูล

machine no»-^ หมายเลขเครีองจักร Char(18)

machine_name ชื่อเครื่องจักร Char(18)

machine_description รายละเอียดเครื่องจักร Char(50)

machine_type ชนิดเครื่องจักร Char(18)

machine_setup_time เวลาปรับตั้งมาตรฐาน Decimal(12,2)

runtime_per_day จำนวนชั่วโมงการผลิตต่อวัน Decimal(12,2)

dep_no แผนกการทำงานที่เครื่องจักรนั้นประจำอยู่ Char(18)

wc_no สถานีงานที่เครื่องจักรนั้นประจำอยู่ Char(18)

acquisition_date วัน'ที่ซื้อเครื่อง1จักร Date
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m a c h in e _ t y p e  
m a c h i n e r y p e :  C H A R (1 8 )  
m a c h i n e r y p e _ d e s c r ip t io n :  C H A R (1 8 )

8. machine_type

เป็นฐานข้อมูลที'ใช้บันทึกประ๓ ทของเครื่องจักรที่มีอยู่ในโรงงาน เพื่อใช้ในการจัด

หมวดหมู่การผลิต และสถานีงานผลิต

ความหมาย ชนิดข้อมูล

machine type 8-» รื่อประเภทเครื่องจักร Char(18)

machine_type_description รายละเอียดประ๓ ทของเครื่องจักร Char(18)

9. material_usage
m a te r ia l_ u s a g e

d a ta _ c o l le c t io n _ n o :  C H A R (18)  
ite m _ n o : C H A R (1 8)
req u is itio n _ q ty : C H A R (18)  
u s a g e _ q ty :  C H A R (1 8 )  
return_qty: C H A R (1 8)

1

เป็นฐานข้อมูลที่บันทึกรายการวัตถุดิบที่ใช้ไปในกระบวนการผลิตจริง ซึ่งอ้างอิงจาก

data_colleciton_no เพื่อใช้ในการอ้างอิงในการสอบกลับกับเอกสารคำสั่งปฏิบัติงานและเอกสาร 

คำสั่งผลิต โดยมีรายละเอียดของข้อมูลได้แก่

ความหมาย ชนิดข้อมูล

Data collection no 8-» หมายเลขเครื่องจักร Char(18)

Item no8-r หมายเลขสันงาน Char(18)

Requisition_qty ป!'มาณที่เบิก Decimal(12,2)

usage_qty ป!มาณที่,ใช้โป Decimal(12,2)

return_qty ปริมาณที่ส่งคืนคลัง Decimal(12,2)



228

operation________________________________________
operation_no: CHAR(18)

operation_description: CHAR(50) 
operation_department: CHAR(18) 
std_setup_tirine: DECIMAL(12,2) 
std_operation_tim e_per_unit: DECIM AL(12,2)

10. operation

เป็นฐานข้อมูลที่บันทึกรายละเอียดการทำงานในขันตอนต่าง ๆ ของกระบวนงาน โดยจะ 

ระบุรายละเอียดของการทำงานในแต่ละขั้นตอนบัน และใช้ในการบันทึกเวลามาตรฐานในการ

ทำงานของแต่ละขั้นตอนด้วย ดังน้ี

ความหมาย ขนดข้อมูล

operation no หมายเลขการทำงาน Char(18)

Operation_description รายละเอียดการทำงาน Char(50)

Operation_department แผนกการทำงานที่การทำงานนั้นปฏิบัติอยู่ Char(18)

Std_setup_time เวลามาตรฐานการปรับตั้งเครื่องจักร หรอ เตรียมงาน Decimal(12,2)

Std_operation_time_per_unit เวลามาตรฐานในการทำงานต่อชิ้นต่อสถานีงาน Decimal(12,2)

11. production_order
production_order 

production_order_no: CHAR(18)

item_no: CHAR(18) 
quantity: DECIMAL(12,2) 
department: CHAR(18) 
wc_no: CHAR(18) 
start_date: DATE 
due jda te : DATE 
prod"uction_order_type: CHAR(1i 
ref_doc_no: CHAR(18) 
problem_code: CHAR(18) 
ref_lot_no: CHAR(18) 
remark: CHAR(18) 
released_status: CHAR(18) 
released_date: DATETIME  
closing_sta tus: CHAR(18) 
closing~date: DATETIME 
firm _re leased_sta tus: CHAR(18) 
firm re leased_da te : DATETIME

เป็นชุานข้อมลที่ใข้ในการบันทึกข้อมลเอกสารคำสั่งผลิต (production order) ในระบบdi ‘น จJ

การทำงาน สำหรับโปรแกรมควบคุมระดับปฏิบัติการนีจะใช้!นการออกเอกสารคำลิงซ่อมชินงาน
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(Rework order) โดยจะระบุสถานะของ production_order_type เป็น rework_order โดย 

ข ้อม ูลจะแบ่งออกเป ็น3 ส่วนหลักที่เกี่ยวข้องกับส่วนควบคุมระดบปฎิป้ติการ ได้แก่

ความหมาย ชนิดข้อมูล

Production order no*-» หมายเลขเอกสา? Char(18)

*  ส ่วนของข ้อม ูล เอกสารคำท ั่งผล ิตท ั่ว ไป

item_ ก oD หมายเลขชิ้นงานที่สั่งผลิต Char(18)

quantity จำนวนที่สั่งผลิต Decimal(12,2)

department แผนกการทำงาน Char(18)

start_date วันที่เริ่มการผลิต Date

due_date วันที่กำหนดเสร็จ Date

Production_order__type ชนิดของเอกสารคำสั่งผลิต Char(18)

*  ส ่วนของข ้อม ูล เอกสารคำท ั่งผล ิตชน ิด  rework

ref_doc_no เอกสารอ้างอิงที่เกี่ยวข้อง Char(18)

probiem_code รหัสของปัญหาที่พบ Char(18)

ref_lot_no หมายเลข lot สินค้า Char(18)

remark > หมายเหตุ Char(18)

•  ส ่วนของข ้อม ูลสถานะเอกสารคำท ั่งผล ิต

released_status สถานะยืนยันการบันทึก Chard 8)

released_date วันที่ยืนยันการบันทึก Date

firm_released_status สถานะจัดงาน Chard 8)

Firm_reieased_date วันที่ทำการจัดงาน Date

closing_status สถานะปิด Char(18)

closing_date วันที่ทำการปิด Date
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receiving_detail___________________

re c e iv in g jio : CHAR(18)

lot_no: CHAR(18) 
rece i\ed_q ty: DECIMAL(12,2) 
confinmed_qty: DECIMAL(12,2) 
sto re_s ite : CHAR(18) 
s to re jo c a tio n : CHAR(18) 
ite m jn o : CHAR(18) 
receiving_status: CHAR(18) 
trans_date: DATE TIME

-

เป็นฐานข้อมูลที่ใช้ในการบันทึกรายการการรับวัสดุต่าง ๆ ของฝ่ายจัดการพัสดุ ในส่วน 

ของโปรแกรมควบคุมระดับปฏิบัติการนี้จะใช้ฐานข้อมูลนี้ในการส่งมอบวัตถุดิบที่เหลือจาก 

กระบวนการการผลิต ในส่วนของ Return Material และในการส่งมอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปให้กับ 

ฝ่ายจัดการพัสดุ เพื่อจัดเก็บรอการตรวจสอบและส่งมอบให้ลูกค้าต่อไป โดยจะทำการบันทึกใน 

ส่วนที่เกี่ยวข้อง ได้แก่

ความหมาย ชนิดข้อมูล

Receiving no หมายเลขเอกสาร Char(18)

ltem_no หมายเลขชิ้นงาน Char(18)

Lot_no หมายเลขล็อตชิ้นงาน Char(18)

Received_qty ปริมาณที่จัดส่งเข้าส่คลัง Decimal(12,2)

13. receiving_header
receiving_header_____________

receiving_no: CHAR(18)

receiving_type: CHAR(18) 
received_date: DATETIME  
ref_doc:’ cH AR (18) 
ref_shipping_doc: CHAR(18)

เป็นฐานข้อมูลที่ใช้ในการบันทึกรายละเอียดการรับวัสดุต่าง ๆ ของฝ่ายจัดการพัสดุ ใน 

ส่วนของโปรแกรมควบคุมระดับปฏิบัติการนี้จะใช้ฐานข้อมูลนี้ในการส่งมอบวัตถุดิบที่เหลือจาก 

กระบวนการการผลิต ในส่วนของ Return Material และในการส่งมอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปให้กับ 

ฝ่ายจัดการพัสดุ เพื่อจัดเก็บรอการตรวจสอบและส่งมอบให้ลูกค้าต่อไป โดยจะทำการบันทึกใน 

ส่วนของ receivingjype ให้เป็นค่า Return from production สำหรับ Return Material และให้

เป็นค่า Receiving From production สำหรับผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป โดย receiving_type ทังสอง
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กรณีนี้จะใช้หมายเลขเอกสารอ้างอิงจาก เอกสารคำสั่งผลิต (production_order_no) เพ่ือใช้ใน 

การสอบกลับได้

ความหมาย ขนดข ้อม ูล

Receivinq no8“ » หมายเลขเอกสาร Char(18)

Receiving_type ประ๓ ทของเอกสาร Char(18)

Received_date วันที่ออกเอกสาร Datetime

Ref_doc หมายเลขเอกสารอ้างอิงที่เกี่ยวช้อง Char(18)

14. requisition_detail
requisition_detail______________
requisition_no: CHAR(18)

required_qty: DECIMAL(12,2) 
issued_qty: CHAR(18)
นทา: CHAR(18) 
retum_datè: DATETIME 
loadjocation: CHAR(18) 
pick_status: CHAR(18) 
s ite jio :  CHAR(18) 
location_กo: CHAR(18) 
item_no: CHAR(18) 
picklist_no: CHAR(18) 
trans_date: DATETIME

1

เป็นฐานข้อมูลที่ใช้ในการบันทึกรายการขอเบิกวัสดุที่ใช้ในกระบวนการผลิต โดยจะอ้างอิง 

ตาม production_order_no ในตาราง material_requirement เทือบันทึกปริมาณการเบิกวัสดุใน 

แต่ละเอกสารคำสั่งปฏิบัติงาน (work_order) รวมถึงสถานที่ลัดส่งวัสดุ โดยมีรายละเอียด ดังนี

ความหมาย ขนดข ้อม ูล

Reauisition no 8-» หมายเลขเอกสารขอเบก Char(18)

ltem_no หมายเลขชิ้นงาน Char(18)

Required_qty ปริมาณที่ต้องการเบิก Decimal(12,2)

Loadjocation รหัสสถานที่ลัดส่งวัสดุ Chard 8)



2 3 2

requistion_header__________
requisitionjio: CHAR(18)

requisition_type: CHAR(18) 
req_issue_date: DATETIME 
recLdep: CHAR(18) 
req_date: DATETIME 
refjdoc: CHAR(18)

15. requisition_header

เป็นฐานข้อมูลที่ใช้ในการบันทึกรายละเอียดของการเบิกวัสดุแต่ละครั้ง โดยจะอ้างอิงตาม 

เอกสารคำสั่งผลิต (production_order) รวมถึงระบุวันเวลาที่ต้องการเบิก ดังนี้

ความหมาย ขนดข ้อม ูล

Requisition no 9-» หมายเลขเอกสารขอเบ ิก Char(18) v

Requisitionjype ประเภทของเอกสาร Char(18)

Req_issue_date วันที่ออกเอกสาร Datetime

Req_dep หมายเลขแผนกการทำงานที่ฃอเบิก Char(18)

Req_date วันที่ต้องการวัสดุ Datetime

Ref_doc หมายเลขเอกสารอ้างอิงที่เกี่ยวข้อง Char(18)

16. rework_problem
rework_problem_______________
problem_code: CHAR(18)
problem_description: CHAR(50) 
rework_operation: CHAR(50)

เป็นฐานข้อมูลที่ใช้ในการบันทึกปัญหาในกระบวนการการผลิตที่เกิดฃึนบ่อย  ๆโดยมีการ 

กำหนดเป็นรหัสความผิดพลาดที่เกิดขึ้น problem_code โดยมีรายละเอียดของแต่ละปัญหาที 

เกิดฃึนบันทึกไว้ problem_description รวมไปถงรายละเอยดของขันตอนการซ่อมแซมงาน 

rework_operation อีกด้วย
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ความหมาย ชน ิดข ้อม ูล

Problem code*-» หมายเลขบ ัญ หา Char(18)

Problem_description รายละเอียดปัญหา Char(50)

Rework_operation รายละเอียดการแก้ไขปัญหา Char(50)

17. route sheet
route_sheet_______________
route_sheet_no: CHAR(18)
route_sheet_type: CHAR(18)

เป็นฐานข้อมูลที่ใข้ในการบันทึกเล่นทางของกระบวนการการผลิตผลิตภัณฑ์รายการหนึ่ง 

 ๆ โดยจะมีเลขเล่นทางกระบวนการผลิต หรือ route_sheet_no เป็น primary key โดยผลิตภัณฑ์ 

(item_no) รายการหน่ึง  ๆ จะมี route_sheet_no เพียงหมายเลขเดียวเท่านั้น กล่าวคือ ในการผลิต 

ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดจะมีเล่นทางกระบวนการผลิตที่อ้างอิงเพียงเล่นทางเดียวเท่านั้น

ความหมาย ชน ิดข ้อม ูล

Route sheet no*-» หมายเลขเอกสารเส ้นทางการผลต Char(18)

Route_sheet_type ประ๓ ทของเอกสารเล่นทางการผลิต Char(18)

18. route_sheet_operation

route_sheet_operation____
route_sheet_no: CHAR(18) 
seq_ทo: CHAR(18)
operationjio: CHAR(18)

เป็นฐานข้อมูลที่ใข้ในการบันทึกความสัมพันธ์ระหว่าง ลำดับในเล่นทางกระบวนการการ 

ผลิตหนึ่ง ๆ ว่าจะต้องมีขั้นตอนการทำงานอะไรบ้าง โดยในแต่ละเล่นทางกระบวนการผลิต

(route_sheet_no) จะมีลำดับกระบวนการการผลิต (seq_no) เป็น primary key ของตารางนี้ โดย 

จะมีรายละเอียดแสดงหมายเลขขั้นตอนการทำงานที่อ้างอิงจากตาราง operation ดังนี
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ความหมาย ช น ิดข ้อม ูล '

Route sheet no *-» หมายเลขเอกสาร เส ้นพางการมลต Char(18)

seq no*-* ลำด ับการผลต Char(18)

Ope rati on_no หมายเลขการทำงาน Char(18)

19. Schedule

schedule
production_order_no: CHAR(18) 
seq_no: int
opt_ทo: CHAR(18) 
w c jt o : CHAR(18) 
department_no: CHAR(18) 
start: DECIMAL(10,2) 
end: DECIMAL(10,2) 
beginjim e: DECIMAL(10,2) 
start_con: DATETIME 
end con: DATETIME

เป็นฐานข้อมูลชั่วคราวที่ใซในการบันทึกรายการของงานที่ต้องทำการจัดตารางการผลิต 

ณ ขณะที่ทำการประมวลผลโปรแกรม โดยในแต่ละรายการของงานที่ต้องทำนั้นจะมีหมายเลข 

เอกสารคำสั่งผลิต (production_order_no) และลำดับกระบวนการการผลิต (seq_no) เป็น 

primary key ของตารางนี้ โดยจะมีรายละเอียด ดังน้ี

ความหมาย ชน ิดข ้อม ูล

production order no*-» หมายเลขเอกสารคำด ังปฎบ ้ตงาน Char(18)

seq no*-» หมายเลขลำด ับการผลต Int (5)

Opt_no หมายเลขการทำงาน Char(18)

Wc_no หมายเลขสถานีงาน Char(18)

Department_no หมายเลขแผนกงาน Char(18)

Start เวลาเรมต้นในหน่วยนาที Decimal(10,2)

end เวลาลิ้นสุดในหน่วยนาที Decimal(10,2)

Beginjime เวลาที่สามารถเริ่มต้นได้ของงานนั้น ๆ Decimal(10,2)
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ความหมาย ชนิดข้อมูฟ ิ

Start_con เวลาเริ่มต้นในรูปวันและเวลา Datetime

End_con เวลาลิ้นสุดในรูปวันและเวลา Datetime

20. tool

tool ______________
tool_no: CHAR(18)
tool_name: CHAR(18) 
tool_description: CHAR(18) 
tool_type: CHAR(18) 
total_quantity: DECIMAL(12,2) 
um: CHAR(18) 
tooljocation: CHAR(18) 
last_req_date: DATETIME 
acquisition_date: DATE 
current_wc_no_used: CHAR(18) 
current~dep_no_used: CHAR(18)

เป็นฐานข้อมูลที่ใข้ในการบันทึกข้อมูลรายละเอียดของเครื่องมือแต่ละชนิด โดยจะแบ่ง

ออกเป็น 2 ส่วนหลักของฐานข้อมูล ได้แก่ ส่วนที่เกี่ยวกับรายละเอียดของเครื่องมือหมายเลขบัน  ๆ

มี tooLno เป็น primary key และมีรายละเอียดต่าง ๆ และส่วนที่เกี่ยวข้องกับสถานะของเครื่องมือ 

หมายเลขนั้น  ๆ ดังน้ี

ความหมาย ชน ิดข ้อม ูล

Tool no»-» หมายเฟ ิขเค?องม ีอ Char(18)

tooบาa me ชื่อเครื่องมือ Char(18)

tool_description รายละเอียดเครื่องมือ Char(50)

tooLtype ประเภทของเครื่องมือ Char(18)

totaLquantity ปรมาณเครื่องมือทั้งหมดที่มื Decimal(12,2)

um หน่วยบับ Char(18)

tooljocation ลถานที่จัดเก็บเครื่องมือ Char(18)

acquisition_date วันที่ชื้อเครื่องมือ Date
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ความหมาย ชน ิดข ้อม ูล

last_req_date วันที่ทำการเบิกครั้งล่าสุด Datetime

Current_dep_no_used หมายเลขแผนกการทำงานที่ใช้เครื่องมือนั้นอยู่ Chard 8)

current_wc_no_used หมายเลขสถานีงานที่ใช้เครื่องมือนั้นอยู่ Char(18)

21. tool_requisition

tool_requisition 
tool_requisition_no: CHAR(18)
req_date: DATETIME 
return_date: DATETIME 
dep_no_used: CHAR(18) 
wc_no_used: CHAR(18) 
work_order_no: CHAR(18) 
production_order_no: CHAR(18) 
released_status: CHAR(18) 
released_date: DATETIME 
closed_status: CHAR(18) 
closed date: DATETIME

เป็นฐานข้อมูลที่ใช้ในการบันทึกรายละเอียดของการเบิกเครื่องมือเพี่อใช้งานในแต่ละครั้ง 

tool_requistion_no (primary key) และ รวมถึงข้อมูลสถานะของเอกลารฃอเบิกเครื่องมือ ได้แก่

ความหมาย ชน ิดข ้อม ูล

Tool requisition no 8-» หมายเลขเอกสารขอเบ ิก เคร ื่องม ึอ Char(18)

req_date วันที่ฃอเบิกเครื่องมือ Datetime

return_date วันที่ล่งคืนเครื่องมือ Datetime

dep_กo_used หมายเลขแผนกการทำงานที่ฃอเบิก Char(18) '

wc_no_used หมายเลขสถานีงานที่ฃอเบิก Char(18)

work_order_no หมายเลขเอกสารคำสั่งปฏิบัติงานอ้างอิง Char(18)

production_order_no หมายเลขเอกสารคำสั่งผลิตอ้างอิง Char(18)

released_status สถานะยืนยันการบันทึก Char(18)
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ความหมาย ชนดข ้อม ูล

released_date วันที่ยืนยันการบันทึก Datetime

closing_status สถานะปิด Chard 8)

closing_date วันที่ทำการปิด Datetime

22. tool_requisition_detail

tool_requisition_detai[________
'too7_no: CHAR(18)
tool_requisiton_no: CHAR(18)

'ร,

เป็นฐานข้อมูลที่ใข้ในการบันทึกรายการของเอกสารขอเบิกเครื่องมือแต่ละใบ โดยเอกสาร 

ขอเบิกเครื่องมือแต่ละใบนั้น สามารถขอเบิกรายการเครื่องมือท่ีใข้ได้ครั้งละ ๆ รายการในเอกสาร 

ใบเดียวกัน แต่รายการที่ขอเบิกนั้นจะต้องใช้ในการปฏิบัติงานใน work_order หมายเลขเดียวกัน 

และภายในสถานีงานเดียวกันเท่านั้น

ความหมาย ชบ ิดข ้อม ูล

Tool no 9-» ห มายเลขเคร ื่องม ึอท ี่ขอเบ ิก Char(18)

Tool requisition no®-» ห มายเลขเอกสารขอเบ ิก เคร ื่องม ึอ Chard ร)

23. tool_type
tooMype_______________________
too ljype : CHAR(18) 

tool_type_description: CHAR(18)

เป็นฐานข้อมูลที่ใช้ในการบันทึกรายการประ๓ ทของเครื่องมือที่จัดแบ่ง เพ่ือช่วยในการ

จัดแบ่งเครื่องมือให้เป็นหมวดหมู่ ง่ายต่อการจัดเก็บและการค้นหาเพื่อใช้งาน

ความหมาย ซบ ิดข ้อม ูล

tool type»-» ร ิ!อประเภทเคร ื่องม ีอ Chard 8)

tool_type_description รายละเอียดประ๓ ทของเครื่องมือ Chard 8)
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24. unit_of_measure
unit_of_measure 
um: CHAR(18)

un itjype : CHAR(18) 
unit_description: CHAR(18) 
convert: DECIMAL(10,2) 
unit_con\«rtion: CHAR(18)

เป็นฐานข้อมูลที่ใช้ในการบันทึกหน่วยของวัสดุต่าง  ๆ ท่ีใช้-งาน'ในระบบ

โปรแกรมควบคุมระดับปฏิบัติการนี้จะใช้ตาราง unit_of_measure อ้างอิงในระบบ

ความหมาย ชน ัดข ้อม ูล

UM8-» รเอหน่วยน ับ Char(18)

Unitjype ประเภทหน่วยนับ Chart 18)

Unit_description รายละเอียดหน่วยนับ Char(50)

Convert เลขแปลง Decimal(10,2)

Unit_convertion หน่วยนับที่แปลงได้ Char(18)
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25. wc_operation

wc_ope ration_____________
operation_no: CHAR(18) 
wc_no: CHAR(18) 
department_no: CHAR(18)
machinerype: CHAR(18) 
tooi_type: CHAR(18)

เป็นฐานข้อมูลที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างขั้นตอนการปฏิบ้ติงานและสถานีงาน โดยเป็น 

การระบุรายละเอียดว่า ที่ขั้นตอนการทำงานหนึ่ง ๆ ณ สถานีงานหนึ่ง  ๆ นั้นจะต้องใช้เครื่องจักร 

ประ๓ ทใดและเครื่องมือประเภทใดบ้าง

ความหมาย ขนดข ้อม ูล

operation no 8^ ห มายเลขเอกสารขอเบกเคร ื่องม ือ Chard 8)

wc no»-» หมายเลขสถานงาน Chard 8)

department no 8-» หมายเลขแผนกการทำงาน Chard 8)

Machine_type ประ๓ ทของเครื่องจักร Chard 8)

TooLtype ประเภทของ เคร่ืองมือ Chard 8) '

26. work_center

work_center__________________________
wc_no: CHAR(18) 
department_no: CHAR(18)

max_capacity_per_day: DECIMAL(12,2) 
freejime: DECIMAL(10,2) 
wc_name: CHAR(18)

เป็นฐานข้อมูลที่ใชในการบันทึกรายละเอียดของสถานีงานในระบบ โดยในตารางนี้จะมื 

รายละเอียดว่า สถานีงานนั้นอยู่ภายใต้การดูแลของแผนกใด (department_no) และมีกำลังการ 

ผลิตรวมของสถานีงานนั้นในแต่ละวันเป็นเท่าใด (max_capacity_per_day)
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ความหมาย ชน ีดข ้อม ูล

wc no»-» หมายเลขสถานงาน Char(18)

Department no»-» หมายเลขแผนกการทำงาน Char(18)

พ c_name ซื่อสถานีงาน Char(18)

Mac_capacity_per_day กำลังการผลิตรวมต่อวัน Decimal(12,2)

Free_time เวลาพร้อมเริ่มงานของสถานีงานนั้น ๆ ในหน่วยนาที Decimal(10,2)

27. work_order
work_order______________________
work_order_n๐: CHAR(18) 
production_order_no: CHAR(18)
wc_no: CHAR(18) 
qtyT DECIMAL(12,2) 
rework_status: CHAR(18) 
operation_no: CHAR(18) 
start_date: DATETIME 
due_date: DATETIME 
released_status: CHAR(18) 
released_date: DATETIME 
closing_status: CHAR(18) 
closing_date: DATETIME 
item_no: CHAR(18) 
department_กo: CHAR(18) 
production_umะ CHAR(18) 
start_min: DECIMALS0,2) 
endjm in: DECIMALS 0,2) 
plan_status: CHAR(18) 
plan_date: DATETIME 
firm_plan_status: CHAR(18) 
firm_plan_date: DATETIMEร . ^ — ๗

เป็นฐานข้อมูลที่ใซในการบันทึกรายละเอียดของเอกสารคำส์งปฏิบติงานแต่ละคำสัง โดย 

มี primary key สองตัวหลัก คือ work_order_no และ production_order_ no เพือใข้ในการ 

อ้างอิงได้ว่า เอกสารคำสั่งปฏิบัติงานนี้เป็นเอกสารคำลังปฎิบติงานที่เกิดฃึนตามเอกสารคำลังผลิต 

ใด โดยจะมีการระบุรายละเอียดของแต่ละคำสั่งปฏิบัติงาน โดยคำสั่งปฏิบัติงานหนึ่งคำสั่ง

(work_order_no) นั้นจะออกลำหรับขั้นตอนการทำงานเพียงขั้นตอนเดียว และสำหรับสถานีงาน 

เดียวเท่านั้น ข้อมูลที่เก็บในฐานข้อมูลนี้แบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลัก คือ ส่วนที่เกี่ยวข้องกับ 

รายละเอียดของการทำงาน ได้แก่ wc_no, itme_no, qty, rework_status, operation_no, 

start_date และ due_date และส่วนที่เกี่ยวข้องกับสถานะของเอกสารคำสั่งปฏิบัติงาน
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ความหมาย ชนดีขอ้มลู

work order no»-» หมายเลขเอกสารคำสัง่ปฏบิต้ ิงาน Char(18)

production order no»-» หมายเลขเอกสารคำสัง่ผลต Char(18)

•  ส่วนของรายละเอียดการทำงาน
W cjio หมายเลขสถานีงาน Char(18)

Department_no หมายเลขแผนกการทำงาน Char(18)

ltem_ ก 0 หมายเลขชิ้นงาน Char(18)

Qty ใ]รมาณสั่งผลิต Decimal(12,2)

Production_นทา หน่วยนับที่สั่งผลิต Char(18)

Operation_no หมายเลขการทำงาน Char(18)

start_date วันที่เริ่มต้นการทำงาน Datetime

StartjTii ก วันที่เริ่มต้นการทำงานในหน่วยนาที Decimal(10,2)

due_date วันที่สิ้นสุดการทำงาน Datetime

Due_min วันที่สิ้นสุดการทำงานในหน่วยนาที Decimal(10,2)

*  ส่วนของข้อมูลเอกสารคำส่งปฏิป้ติงาน
released_status สถานะยืนยันการบันทึก Chard 8)

released_date วันที่ยืนยันการบันทึก Datetime

closing_status สถานะปิด Chard 8)

closing_date วันที่ทำการปิด Datetime

Plan_status สถานะวางแผน Chard 8)

Pian_date วันที่วางแผนครังล่าสุด Datetime

Firm_plan_status สถานะยืนยันแผน Chard 8)

Firm_plan_date วันที่ยืนยันแผนครั้งล่าสุด Datetime



ภาคผนวก ง

การจัดการผู้ดูแลระบบ 
(System admin)



การจดการผูดูแลระบบ
System adm in

ในปัจจุบันระบบการควบคุมการใช้งานโปรแกรมมีความจำเป็นและซับซ้อนมากยิ่งขึ้น ตาม

ความสำคัญของโปรแกรมนั้น ๆ ทั้งนี้ก็เพื่อตอบสนองความต้องการของผู้ใชในเรื่องของความปลอดภัย 

และการกำหนดสิทธิต่าง  ๆรวมทั้งในเรื่องการควบคุมการทำงานให้ระบบทำงานอย่างมีเสถียรภาพและ 

ป้องกันไม่ให้ผู้ใม่เกี่ยวข้องเช้าใช้งานระบบได้ โดยทั่วไปแล้วระบบดังกล่าวจะถูกพัฒนาขึ้น เพื่อเป็น 

ล่วนสนับสนุนการดำเนินการของระบบดำเนินการจรงเท่านั้น

System Admin ก็เป็นส่วนงานที่พัฒนาขึ้นเพื่อให้การทำงานของระบบสารสนเทศนั้นสามารถ 

ทำงานได้อย่างมีความสมบูรณ์มากยิ่งขึ้น ทั้งในด้านของการจัดการฐานข้อมูล การ'จัดการกลุ่มผู้ใช้ 

และการกำหนดสิทธิหรือ การกำหนดมาตรการป้องกันในด้านต่าง ๆ ให้แก'ระบบ

1. แนวคดิและหลก้การในการพฒันาระบบ

การจัดการระบบนั้นใช้ฐานข้อมูลเป็นแก่นของระบบ ซึ่งโดยแนวคิดนี้จะลดขั้นตอนในการเขียน 

โปรแกรม และให้ความยืดหยุ่นในการจัดการ โดยการบริหารระบบสามารถแบ่งได้เป็น2 ส่วนคือ

1.1 การจดัการ application จะประกอบไปด้วย

1.1.1 การกำหนดสิทธิของผู้ใช้

ในระบบได้มีการกำหนดการสิทธิของผู้ใช้ในระบบในระดับของคอนโทรล ต่างๆ โดยในระบบ 

จะทำการเก็บข้อมูลที่เกี่ยวช้องเช่น วินโดว์คอนโทรล เมนู รวมทั้งส่วนที่รับข้อมูลในหน้าจอ โดยสามารถ 

กำหนดสิทธิในการเข้าถึงข้อมูลที่กล่าวข้างต้นให้กับผู้ใช้แต่ละคน โดยระบุให้ ช่อน ไม,อนุญาตให้เห็น 

ข้อมูล

1.1.2 การปรับแต่งเมนู

ระบบอนุญาตให้ผู้ใช้จัดหมวดหมู่หรือเรียงลำดับเมนูของโปรแกรม ให้เกิดความสะดวกในการ 

ทำงาน และให้ความสะดวกในการเพิ่มเต็มโปรแกรมในระบบ
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1.2 การจดัการฐานขอ้มลู จะแบ่งเป็น 3 หัวข้อหลักคือ

1.2.1 เรื่องการสร้างข้อมูลผู้ใข้

1.2.2 การกำหนดสิทธิในการใช้โปรแกรม

1.2.3 การปรับแต่งเมนูของโปรแกรม และการจัดการฐานข้อมูล

โปรแกรม System Admin ในระบบ ถูกพัฒนาขึ้นโดยโปรแกรม PowerBuilder 9.0 เหมือนกับ 

โมดูลอื่น ๆ ที่พัฒนาขึ้นในระบบ แต่มีลักษณะพิเศษคือ โปรแกรมนี้พัฒนาขึ้นในลักษณะที่สามารถ 

ใช้ได้กับโปรแกรมในระบบอื่นๆที่พัฒนาด้วยโปรแกรม Powerbuilderโดยไม่จำกัดเฉพาะกับงานวิจัย 

นี้เท่านั้น ทั้งนี้ก็เพื่อให้มืการเขียนโปรแกรมในส่วนที่เกี่ยวของกับระบบความปลอดภัย (Security) น้อย 

ท่ีสุด

โดยหลังจากการติดตั้งโปรแกรมแล้วผู้จัดการระบบสามารถสร้างรายชื่อกลุ่มผู้ใช้ระบบ และ

ผู้ใช้งานระบบ รวมทั้งกำหนดสิทธิของผู้ใช้โดย กำหนดให้สามารถหรือไม่สามารถป้อนข้อมูลแต่ละ 

รายการ หรือช่อนข้อมูลบางข้อมูลไม่ให้ผู้ใช้บางคนเห็น โดยข้อมูลเกี่ยวกับผู้ใช้ และสิทธิต่างๆ จะถูก 

เก็บไว้ในฐานข้อมูลของระบบ

ระบบจัดการที่พัฒนาขึ้น จะประกอบด้วยองค์ประกอบที่สำคัญ คือ

1 ) The security administration utility อันได้แก่

o  สร้างฐานข้อมูลของ window และ control ในระบบ เพื่อเป็นข้อมูลพื้นฐานใช้ในการ 

กำหนดสิทธิ

o  การสร้างข้อมูลของผู้ใช้ และกลุ่มผู้ใช้ 

๐  การกำหนดสิทธิในการใช้งาน control หรือป้อนข้อมูลของผู้ใช้

2) The security database

๐  เก็บข้อมูลเกี่ยวกับผู้ใข้ กลุ่ม และสิทธิในการใช้ Controls



245

2. กระบวนการทำงานใบกระบวนงานจัดการผู้ใข้งานระบบ (Work Flow in System Admin

Management Module)

2.1 กิจกรรมในกระบวบงาบของระบบ System Admin

รูปท่ี ง-1 แสดง IDEF0 ของกระบวนงานจัดการของระบบ

ขันตอนในการทำงานของระบบ (ส่วน Manage user and permission) จะเริมจาก

1) สร้างฐานข้อมูลของ Windows และ control ใน application ซ่ึงจะทำโดยทีมพัฒนา 

หลังจากท่ีเสร็จสินการพัฒนา และก่อนใช้งานระบบ

2) กำหนดผู้ใช้และกลุ่ม

3) กำหนดสิทธิในใช้งาน Windows และ controls 

ซ่ึงแสดงในลักษณะของแผนภาพ IDEF0 ได้ดังรูปท่ี 1

2.2 การจัดการฐานข้อมูลกิจกรรมในกระบวนงานของระบบ

ระบบน้ีใช้ Mysql เป็นระบบการจัดการฐานข้อมูล Mysql เป็นระบบการจัดการฐานข้อมูล 

แบบ open source ท่ีได้รับความนิยมมากท่ีสุด ท้ังน้ีรูปแบบของการพัฒนาแบบ open source
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การกระบวนการพัฒนาต่อเนื่องไปเรื่อยๆ โดยชุมชนนักพัฒนา นอกจากนั้นยังมีการพัฒนาโปรแกรม 

ต่างอีกมากที่เสริมการทำงาน เซ่น โปรแกรมที่ช่วยในการบริหารระบบฐานข้อมูลแบบ GUI

2.3 โปรแกรมในสว่นการจดัการระบบ

2.3.1 Security Administration

ROM SM เป็นโปรแกรมที่ทำหน้าที่ในการกำหนดสิทธิในการเข้าถึงองค์ประกอบต่างเซ่น ปม 

เมนู ในระบบ โดยมีโปรแกรมย่อยดังนี้

1) Maintain user

2) Component scanner

3) Access Manager

4) Menu Editor

2.3.2 Mysql Administrator

Mysql Administrator เป็นโปรแกรมที่ช่วยทำให้งานจัดการฐานข้อมูล เช่น การ backup การ 

ปรับแต่งฐานข้อมูลเพื่อเพิ่มความสามารถ ง่ายขึ้น และช่วยลดค่าใช้จ่ายในการบริหารฐานข้อมูล

3.ฐานขอ้มลู (Database)

โครงสร้างฐานข้อมูลในส่วนของการจัดการคลังสามารถแสดงได้ดังรูปต่อไปนี้
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security Jjsers
name: char(16) r

description: char(32) -------------- •
priority: integer I— •
user_type: integer \passwd: char(8)

1,1 •
securityjnfo
application: char(40) 
window: char(64) 
control: char(128) 
user_name: char(16)
status: char(1)

พ

security _groupings
group_name: char(16) 
user_name: char(16)

security_template
application: char(40) 
window: char(64) 
control: char(128)
description: char(254) 
objectjyp e: char(24)

*
security _apps

application: char(40)
description: char(64)

รูปท่ี ง-2 แสดงโครงสร้างฐานข้อมูลของระบบ

ระบบ Security ประกอบด้วยตารางดังที่แสดงในรูปที่ 2 โดย ซึ่งประกอบด้วยฐานข้อมูลต่างๆ 

ดังต่อไปน้ี

3.1 Security user และ Security groupings

เก็บข้อมูลเกี่ยวกับผู้ใช้ และกลุ่มของผู้ใช้ระบบ เป็นข้อมูลในการเข้าลุ่ระบบ และกำหนดสิทธิ 

ในการเข้าถึงองค์ประกอบของโปรแกรม โดยที่ตาราง securityjjsers เก็บข้อมูลของ user และ group 

โดยกำหนด userjype เป็น 0 สำหรับ normal user และกำหนดเป็น 1 สำหรับกลุ่ม ตาราง 

security_groupings เก็บข้อมูลว่าผู้ใช้แต่ละคนถูกกำหนดให้อยู่ในกลุ่มใดบ้าง

3.2 Security template และตาราง security apps
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เก็บข้อมูลเกี่ยวกับ องค์ประกอบต่างของโปรแกรมเข้น ปม เมนู และ ฟิลด์ท่ีใชในการป้อน 

ข้อมูล โดยตาราง Security_apps ใช้เก็บข้อมูลเกี่ยวกับ Application ในระบบ ลำหรับในปัจจุบันนี้มี 

เพียงระบบเดียวคือ rom และตาราง securityjemplate ใช้เก็บข้อมูลของแต่ละ Window ช่ือของ 

control ใน window นั้นๆ รวมทั้งคำอธิบายเพิ่มเติมเกี่ยวกับตัว control

3.3 Security info

เป็นตารางที่เก็บข้อมูลว่าผูใช้แต่ละคนมีสิทธิในการเข้าถึงองค์ประกอบของระบบอะไรบ้างและ 

อย่างๆร โดย Status จะระบุได้ 4 อย่างคือ Not set, Invisible, Disable และ enable ข้อมูล 

รายละเอียดที่เกี่ยวข้องกับการตั้งค่าตำแหน่งในการจัดเก็บพัสดุ ประกอบไปด้วย site_ท๐,

location_no, date_created, loc_name, permanent

4.คำอธ ิบายโปรแกรม (Program Description)

4.1.การแสดงผลทางหน ้าจอในโปรแกรม System Admin

หน้าต่างเมื่อแลดงผลโปรแกรมหน้าแรก
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รูปท่ี ง-ร แสดงหน้าต่างแสดงผลหน้าจอหน้าแรก

โดยการใช้งานโปรแกรมจะมีขั้นตอน ดังน้ี

4.1.1. สร ้างฐานข ้อม ูลของ windows: Create Application database (Running the security 

scanner)

เป็นการสร้างฐานข้อมูลของ windows และ controls ของ windows รวมทั้งเมนู และฟิลด์ที่ใช้ 

ในการรับข้อมูลจากผู้ใช้
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Browse for a target file containing the pplic ebon > ou wish to scan.

« a n a

C:\Documents 
QyHocuments 
C:\Document$ 
C:\Documents 
C:\Documents 
C: documents 
C:\Documenls 
C-ADocuments 
CADocuments 
C:\Documents 
C:\Documents 
C:\Documents 
C:\Documents 
C: ̂ Documents 
C:\Documents 
C:\Documents 
C:\Documents 
C:\Documents 
C:\Documents 
C:\Documents 
C:\Documents 
C:\Documents 
CiMDocuments 
C: documents

and Settings^apuangroSMy DocumentsyomyemplateVpfernairi พ 
and ร ettings\apuangro\My Documents\rom\template\pfeutiLpl I  
and SeUings\apuangroSMy Documentsyomyemplate\pfevvnsr> * 
and SeUing$\apuangro\My Documentsyomyemplate\$ql_li~1. I  
and Settings\apuangro\My Documentsyomyemplateyemplate I  
and ร ettings\apuangro\My Document$\forrAtemplate\app_mg [| 
and ร ettings\apuangro\My Documents\romyemplate\utitÿ.pb 
and Settings\apuangro\My Documentsyom\mm\mmOCn.pbl; 
and ร ettings\apuangroVMy Documents\rom\po\po001.pbl; 
and ร ettings\apuangro\My D ocuments\i orrAppVppOOl. pblj 
and ร ettings\apuangro\My อ ocumentsyom\qc\qc001. pbl; 
and ร ettings\apuangro\My DocumentsyomÿdNsdOOl.pbl.; 
and SeUings\apuangro\My D ocumentsy orrAsf\sf 001. pbl; 
and ร ettings\apuangro\My Documentsy omy)h\oh001.pbl; 
and ร ettings\apuangro\My D ocuments\rorrAtemplate\bl001. pt 
and SeUings\apuangro\My Document$yom\poy)o002.pbl; 
and ร ettings\apuangro\My Documents\rom\qc\qc002.pbl; ___

:

■:0h’

รูปท่ี ง-4 แสดงหน้าจอการ Select Application

เมื่อเสร็จสิ้นการพัฒนาโปรแกรมแล้ว ทางผู้ดูแลระบบจะใช้โปรแกรม security scanner ดึง 

ข้อมูล Window และ control โดยเลือก workspace และ target ดังรูปด้านล่าง



4.1.2. การจ ้ดการข ้อม ูลผ ู้ใช ้และกล ุ่ม  (User authentication)

ง-ร แสดงหน้าจอดึงข้อมูล Window และ control โดยเลือก workspace และ target«£o-D ÊL ะรเL

ชา

Select Objects to b|
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ในการทำงานขั้นตอนนี้ เราจะสามารถกำหนดผู้ใช้โดยใช้หน้าจอที่แสดงในรูปที่ 6 โดย 

โปรแกรมจะบังคับให้ผู้ใช้ที่สร้างจะต้องเป็นสมาชิกของกลุ่มอย่างน้อย 1 กลุ่ม

4.1.3. กำหนดสิท!?1นการ'พข,อม ูล (Define Permission)

5
JETKe

โ'Iโ"'

l i

D.i ะฝ  s>>CcrÀiaiir

— _— -

liïe r/O b jtc l Management
caw*

o  d _ e i i p / c y r « 3 l
H  rïLQSiappLhane 
H  ULOsnappItfeei H ท_«ะLempnaricceพุjSfiipdร  KLJîn3PP_vtftf:
H  พุ_gsnapp_lrefne 

O  พ_genapp_dreel 

0  W jg sn a p p _ lcd b a i|

—!CfS : i ^ B i lJ o r e t  HR Consütflnl

Ccffrüi s iè t të ’ โ> m m  1m  i
ร ุ ฝ ่ ๙ ; . .  . i
eb u ixfa ie

Moi Sot 
N ol Sel

ฯr
T

Defefe ■ ะ«ท ฺร ุร ฺแรร ุ tic ท 
บ ฟ ป ้c  c o u rra ฟ bullcn

ร ุ Not Sel ▼ da6aô«ïdâw
d / j J  .henc_day_caie N ol Sel ▼ ร ร t tb ë ï r e  day cale : c h t r f l i  C c lr r r
d / . ' l . b x ï e h é d h  h i tJol Sel "▼“ Ù71 pbyce.b e n c h  e J i ï  Xù.- c h a in  Ce to rn
dc.’ l  .b«nB_Pà_rïs 
d / y j  .b iiltucW b 
d /U ~ à lF
ร ุ* ? น !
d r t i j  .•ร'n p J r ÿ -ทร
ร ุ* 1’ พ 1
d v _1 .em cLnà ire  
d / ,L l .m jr ê r a J r f

ร ™ -

N ol 5 el 
N ol 5 el 
N s i 5 el
N o l Sel 
No! Sol 
N ol Sol 
N ol Sol 
Mol 5 el 
N o l Sel 
IB R R U m  
Mol Sel

TT
•r
Vsas%
ฯf
<9

1

« tiF b ye é .b jn s  r w : c h i l l i  J Ce to r n
smpibÿeï b i i l lu d i l j l i jdale C c l.trn  
ïm p |y y « .c itH :c h 5r | 20| C c l.trn
em ttoy« \c fe{tf_ id : Iona C c to m  
a o t î5 o e .em p jr;icfii8 ะ c M 33 l CcJtorn
พ ร € e w p l . ÿ r è s i î  ' โ  ®
O T fl:v e s .e n ip _ h ïre  : c K ïÉ O I C c to rn  
cm cb ;cc .rnanaoc ijd  : เวแ0  I- C c to rn  ; r
employee.phare  : c h a f io f  C c to rn  
em p tayce.îa tiy  : d ce rnd P i C c to rn  
smëfcwce.ieK ะ d re -|11 C cto™  1;

' r . ï  î  •■ ■ ■ V / 4 j ^ น
เ ฒ เ ฒ  1 ►  r~ !

รูปท่ี ง-7 แสดงหน้าจอ การกำหนดสิทธิ

จากรูปที่ 7 ในด้านซ้ายมือของหน้าจอจะแสดงรายชื่อของ window ท่ีใช้ในการทำงานป้อน 

ข้อมูลหรือรายงานต่างๆ เราสามารถกำหนดสิทธิให้กับผู้ใช้โดยการเลือกชื่อผู้ใช้จาก list box ใน 

ด้านขวาบน และหน้าจอด้านขวามือด้านล่างจะแสดงรายการ control ของหน้าจอที่จะทำการกำหนด 

สิทธิ โดยเราสามารถกำหนดสิทธิได้ เป็น Not Set, Invisible, Disable และ Enable
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4.1.4 การปร้บแต่งเมนู (Customize menu)

h  Registor Window .

- 3
ร ร ่ l à  t am oh

B • ร ุ Resource and Operation Planningร D 3EE3SS3SSI
j- HJ Ma inta in custD mer I I  Maintain delivery order 
: m  Maintain order acknowledgement ! I  Maintain quotation - HI Maintain sales order 

Ë Î 2. Production Planning 
£ j  3 .Purchase Order control 
d  4. Inventory Management 
Q  5. Shop Floor Control 
d  6' Sales Delivery 
0  7. Quality Control and Management

*
Maintain Maintain Maintain Maintain Maintain
customer delive... order ac... quotation sa le s ...

W indowname : ]m_oh ~  ~ ~

—  = = =
r .........— —

>1.  t>  ^ L o . 'k  r  'l l

รูปท่ี ง-ร แสดงหน้าจอการปรับแต่งเมนู

ในการทำงานส่วนนี้ เราสามารถกำหนดโครงสร้างของเมนูได้โดยผ่านหน้าจอ Customize เมนู 

ในระบบเรากำหนดเมนูไอเทมออกเป็น 2 แบบคือ work ซึ่งเป็นเมนูที่ใช้เรียกโปรแกรมทำงาน และ 

menu ซึ่งเป็นกลุ่มของเมนู เราลามารถจัดโครงสร้างของเมนู ใหม่โดยการเปลี่ยน parent window หรือ 

เปลี่ยนชื่อเมนูที่ แสดงให้ผู้ใช้เห็นโดยการแก้ข้อมูล description รวมทั้งลามารถลบ และเพิ่มโปรแกรมที่ 

จะแสดงให้เห็นในเมนูได้โดยการกดปุม delete และ new ตามลำดับ

5. การดูแลฐานข้อมูล

ในระบบ ใช้ฐานข้อมูลในระบบ MySQL ซึ่งมีรายละเอียดเบื้องต้นดังนี้ (ที่มา: Introduction to 

MySQL Database Seller, ภาควิชาวิศวกรรมคอมพิวเตอร์ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม่)



2 5 4

o  MySQL เป็น SQL (Structured Queries Language) database server ซึง SQL 

เป็น database Language ทีนิยมมากภาษาหนึง และเป็น database server ขนาด 
เล็ก ซึ่งเหมาะกับ applications ที่มีขนาดเล็ก และ ปานกลาง อีกทั้งยังสนับสนุน 
standard SQL (ANSI)

o  MySQL ถูกเขียนข้ึนมาใซึใด้ในหลาย platform ของคอมพิวเตอร์ ท้ัง Unix และ 

Windows

o  ในโลก MySQL เป็นการสร้าง client/server ทีประกอบด้วย server daemon 

‘ทาysqld’ และ client Programs/libraries ทีแตกต่างกัน ความสามารถที่สำคัญของ 

MySQL คือ ความเร็ว และ ความทนทาน (Robustness) MySQL ถูกสร้างเป็นกลุ่ม 

ของ routine ที่ใช้สำหรับตอบลนองการใช้งานซึ่งในปัจจุบัน MySQL ยังคงทำการ 

พัฒนาอยู่อย่างต่อเนื่อง

5.1 คำอธิบายเพ ิ่มเต ิมเกยวกับหน้าท ี่ ความสามารถและการทำงานของโปรแกรม MySQL มึ 
ดังต่อไปนี้

o  MySQL ถือเป็นระบบจัดการฐานข้อมูล (DataBase Management System 

(DBMS))

ฐานข้อมูลมีลักษณะเป็นโครงสร้างของการเก็บรวบรวมข้อมูล การที่จะเพิ่มเติม เข้าถึง 

หรอประมวลผลข้อมูลที่เก็บในฐานข้อมูลจำเป็นจะต้องอาศัยระบบจัดการฐานข้อมูล 

ซึ่งจะทำหน้าที่เป็นตัวกลางในการจัดการกับข้อมูลในฐานข้อมูลทั้งสำหรับการใช้งาน 

เฉพาะ และรองรับการทำงานของแอพ ล ิเคชันอ่ืนๆ ที่ต้องการใช้งานข้อมูลใน

ฐานข้อมูล เพื่อให้ใต้รับความสะดวกในการจัดการกับข้อมูลจำนวนมาก MySQL ทำ 

หน้าที่เป็นทั้งตัวฐานข้อมูลและระบบจัดการฐานข้อมูล 

o  MySQL เป็นระบบจัดการฐานข้อมูลแบบ relational ซึ่งจะทำการเก็บข้อมูลทั้งหมดใน 

รูปแบบของตารางแทนการเก็บข้อมูลทั้งหมดลงในไฟล์เพียงไฟล์เดียว ทำให้ทำงานไต้ 

รวดเร็วและมีความยืดหยุ่น นอกจากนั้น แต่ละตารางที่เก็บข้อมูลสามารถเชื่อมโยงเข้า 

หากันทำให้สามารถรวมหรือจัดกลุ่มข้อมูลใต้ตามต้องการ โดยอาศัยภาษา SQL ท่ี 

เป็นส่วนหนึ่งของโปรแกรมMySQL ซึ่งเป็นภาษามาตรฐานในการเข้าถึงฐานข้อมูล 

๐  MySQL แจกจ่ายให้ใช้งานแบบ open source นั่นคือ ผู้ใช้-งาน MySQL ทุกคน 

สามารถใช้งานและปรับแต่งการทำงานไต้ตามต้องการ สามารถดาวน์โหลดโปรแกรม 

MySQL ไต้จากอินเทอร์เน็ตและนำมาใช้งานโดยไม่มีค่าใช้จ่ายใดๆ
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ก่อนที่จะกล่าวถึงขั้นตอนการปรับแต่งค่าความปลอดภัยให้กับโปรแกรม MySQL ผู้ดูแลระบบ 

ควรจะต้องทราบถึงความเสี่ยงที่เกิดขึ้นจากการใช้งานฐานข้อมูลและหลักปฏิป้ติโดยทั่วไปในการสร้าง 

ความปลอดภัยให้ฐานข้อมูลก่อน ซึ่งรายละเอียดที่จะอธิบายในหัวข้อนี้จะกล่าวถึงภาพรวม เพ่ือให้ 

ผู้ดูแลระบบลามารถนำไปประยุกต้ใช้ใด้ภับฐานข้อมูลชนิดอื่นๆ

ความปลอดภัยของฐานข้อมูลเป็นสิ่งสำคัญมาก เนื่องจากข้อมูลที่เก็บไวัโนฐานข้อมูลถือเป็น 

องค์ประกอบหลักในการดำเนินงานขององค์กรและมีความอ่อนไหวค่อนข้างสูง ได้แก่ เช่น ข้อมูลทาง 

ธุรกิจ ข้อมูลลูกค้า ข้อมูลพนักงาน ข้อมูลลับหรือข้อมูลที่เผยแพร่บนเว็บไซต์ขององค์กร วิธีการสร้าง 

ความปลอดภัยให้ทับฐานข้อมูลค่อนข้างเป็นเรื่องเฉพาะ และมีความซับซ้อนแตกต่างจากการสร้าง

ความปลอดภัยให้ทับเครือข่ายหรือระบบปฏินัติการ ทั้งน้ี จุดบกพร่องที่ทำให้เกิดความเสี่ยงต่อความไม่ 

ปลอดภัยของฐานข้อมูลมีสาเหตุจาก ความซับข้อนของระบบฐานข้อมูล การเก็บรหัสผ่านอย่างไม่

ปลอดภัย การตังค่าการทำงานที่ผิดพลาด หรือ Backdoor ของระบบที่ผู้ดูแลระบบไม่ทราบ การลด 

ความเสี่ยงของข้อบกพร่องเหล่านี้ทำได้โดยการกำหนดหลักปฏิบัติในการใช้งานฐานข้อมูลตังนี้

๐  ให้สิทธี้การใช้งานทับผู้ใข้ตามความจำเป็นเท่านั้น ผู้ใข้งานฐานข้อมูลแต่ละคนควรจะ 

ได้รับสิทธี้การใช้งานเฉพาะที่จำเป็นต่อการดำเนินงานของแต่ละคน 

๐  ทำการป้องทันในหลายๆ ระคับ เช่น ระคับของการขอเข้าใช้งาน ระดับของสิทธิไาารใช้ 

งานหรือระดับของขอบเขตของฐานข้อมูลที่ให้ใช้งาน 

o  การป้องทันการบุกรุกเป็นสิ่งที่ควรปฏิบัติ แต่ผู้ดูแลจะต้องตรวจลอบการละเมิดความ 

ปลอดภัยด้วย

o  นำกระบวนการเข้ารหัสมาใช้งานหากเป็นไปได้ 

๐  กำหนดนโยบายและขั้นตอนปฏิบ้ติด้านความปลอดภัยที่ชัดเจน รัดกุม

การสร้างความปลอดภัยให้กับฐานข้อมูลจะต้องตั้งอยู่บนพื้นฐานต่อไปนี้ คือ

5.2 ความพ!ยงและวธึการสเางความปลอดภ ัยให ้ฐานข ้อม ูล

(ท่ีมา: เรื่องน่าร้เกี่ยวทับความปลอดภัยของ MySQL Server. มนัซยา ชมธวัช, เผยแพร่เมื่อ :
18 พฤศจิกายน 2545)

1) ความลับและความปลอดภัย: ข้อมูลจะต้องไปถูกเปิดเผยต่อผู้ท่ีไม่ได้รับสิทธึ๋ในการเข้าถึง



2 5 6

2) ความถูกต้อง ความสมบูรณ์และการตรวจสอบตัวตนผู้ใช้งาน: ข้อมูลจะต้องไม่ถูกแกใข
หรือยักยอกทั้งโดยเจตนาร้ายหรอโดยไม่เจตนาก็ตาม นอกจากนั้น จะต้องพิสูจน์ได้ว่าต้น 
ทางของข้อมูลมาจากที่ใดหรือใคร

3) ความพร้อมใช้และความสามารถในการกู้คืน: ระบบฐานข้อมูลจะต้องถูกปกป้องให้พร้อม 
ใช้งานได้ตลอดเวลา รวมถึงจะต้องกู้คืนได้หากข้อมูลสูญหาย

นอกจากน้ัน การลร้างความปลอดภัยให้ยับฐานข้อมูลจำเป็นต้องมั่นใจว่าได้มีการป้องกันถึง 
ระตับลึก ได้แก่ การสร้างความปลอดภัยให้ยับเครือข่าย ซึ่งอาจทำได้โดยการป้องยันท่ีไฟร์วอลล์ เรา 
เตอร์ ระบบตรวจจับผู้บุกรุก (IDS) และการสร้างความปลอดภัยให้ยับระบบปฎิยัติการ เพ่ือให้แน่ใจได้ 
ว่าการเข้าถึงฐานข้อมูลโดยไม่ได้รับอนุญาตจะไม่เป็นผลมาจากการกำหนดค่าที่ผิดพลาดให้ยับ 
ระบบปฎิยัติการและอุปกรณ์เหล่านั้น

หลักการสำคัญในการสร้างความปลอดภัยให้ยับฐานข้อมูลนั้น ผู้ดูแลระบบควรจะคำนึงถึง
องค์ประกอบต่อไปน้ี เพื่อนำไปพิจารณาประยุกต์ใช้ยันระบบฐานข้อมูลของตนเองตามความเหมาะสม

1) การตรวจสอบตัวตนผู้ใข้งาน
จะต้องมั่นใจว่ามีการตรวจสอบตัวตนของผู้ใข้งานทุกคนที่ติดต่อยับฐานข้อมูล ในระดับ
ตํ่าสุดคือการนำเอารหัสผ่านมาใช้งานสำหรับทุกการติดต่อ ซ่ึงรหัสผ่านเหล่าน้ีจะต้อง
ได้รับการเก็บรักษาอย่างปลอดภัยในฐานข้อมูลและถูกเข้ารหัสอย่างเหมาะสม ควรมี
ข้อกำหนดนเร่ืองการใช้งานรหัสผ่าน ได้แก่ กำหนดความยาวขั้นตํ่าฃองรหัสผ่านที่ใข้
กำหนดว่ารหัสผ่านจะต้องประกอบด้วยตัวอักษรหรือตัวเลขรวมยับอักขระพิเศษ และไม่ให้ 
ใช้งานรหัสผ่านที่เดาได้ง่าย เป็นต้น

2) การควบคุมการเข้าถึงออบเจ็กต์ใดๆ และการตรวจสอบแอพลิเคชันท่ีอนุญาตให้ใช้งาน
ออบเจ็กต์ฃองฐานข้อมูลประกอบด้วย ตาราง ชินโนนีมม์ (synonymn) วิว (view) อินเด็กซ์ 
(index) สตอร์โพรซีเจอร์ (store procedure) และทริกเกอร์ (trigger) ซึ่งสามารถควบคุม 
การอนุญาตให้เข้าถึงออบเจ็กต์เหล่านี้ได้โดยกำหนดไว้ที่สิทธี้การใช้งานฐานข้อมูล ซ่ึงควร 
ได้รับการกำหนดตั้งแต่ข้ันตอนของการออกแบบ ทั้งน้ีผู้ดูแลฐานข้อมูลหรือผู้ออกแบบ
ฐานข้อมูลจะต้องคำนึงถึงหลักการที่จะให้สิทธิใเก่ผู้ใข้งานแต่ละคนให้น้อยที่สุดเท่าที่จะ 
เป็นไปได้
การควบคุมการเข้าถึงออบเจ็กต์เหล่านี้ มีวิธีการที่แตกต่างยันตามแต่ละชนิดของ
ออบเจ็กต์ เข่น การใช้ชินโนนึมม์จะช่วยให้การอ้างถึงแต่ละตารางในฐานข้อมูลสามารถทำ
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ได้โดยไม่จำเป็นต้องทราบว่าเจ้าของตารางด้งกล่าวคือใคร เป็นการซ่อนโครงสร้างของ

ฐานข้อมูลจากผู้ใช้งานโดยที่ผู้ดูแลยังสามารถตรวจสอบได้ว่าใครมาใช้ตารางใดใน 

ฐานข้อมูลบ้าง การสร้างความปลอดภัยให้กับออบเจ็กต็วิว ทำได้โดยการควบค ุมการ

เข้าถึงในระดับแถวและคอลัมน์ก่อนที่แต่ละตารางจะถูกนำมารวมไว้ด้วยกัน เป็นต้น

หรือหากใช้งานสถาปัตยกรรม 3-tier ซ่ึงมีแอพลิเคชันเซิร์ฟเวอร์ทำหน้าที่รอรับการเรียกใช้ 

งานแอพลิเคชันทั้งหมดจากเครื่องขอเข้าใช้บริการและติดต่อกับฐานข้อมูล จำเป็นต้อง

กำหนดให้เครื่องขอใช้งานแสดงตัวตนกับเครื่องแอพลิเคชันเซิร์ฟเวอร์ และให้แอพลิเคชัน 

เซิร์ฟเวอร์แสดงตัวตนกันกับฐานข้อมูลก่อนจึงจะอนุญาตให้เข้าใช้งานตามต้องการได้

3) นโยบายและขั้นตอนปฏิบัติในการดูแลระบบ

ต้องกำหนดนโบายที่ชัดเจนเกี่ยวกับการใช้งานและการดูแลระบบ พร้อมทั้งกำหนด

ขั้นตอนปฏิบัติต่างๆ มาบังคับใช้ตามนโยบายด้งกล่าวเป็นลายลักษณ์อักษร โดยแสดง 

รายละเอียดถึงข้อบังคับด้านความปลอดภัยและการบริหารความเสี่ยง ภายในต้อง

ประกอบด้วยมาตรฐานการใช้งานบัญชีรายชื่อผู้ใช้ รหัสผ่าน กฏและออบเจ็กต์ รวมถึงการ 

ตรวจสอบและการบันทึกล็อก

4) การใช้งานค่า configura tion  เรื่มต้นที่ปลอดภัย

ฐานข้อมูลบางชนิดจะมช่ืีอผูใช้และรหัสผ่านที่กำหนดไว้เป็นค่าดีฟอลต์เริ่มต้น ซ่ึงเป็นท่ี

ทราบกันดีในกลุ่มผู้ใช้ ค่าด้งกล่าวนี้ทำให้ผู้ที่ทราบสามารถเข้าถึงฐานข้อมูลได้ในหลาย

ระดับ ด้งนั้นผู้ดูแลจึงควรยกเลิกหรือเปลี่ยนแปลงค่ารหัสผ่านทันทีหลังจากเข้าใช้งานครั้ง 

แรก นอกจากนั้น ไฟล์ที่เกี่ยวข้องกับการทำงานของระบบฐานข้อมูลจะต้องได้รับการจำกัด 

การเข้าถึง ทั้งเพื่ออ่าน เขียนหรือเรียกใช้งานจากผู้ไม่เก่ียวข้อง เพื่อที่ผู้บุกรุกจะไม่สามารถ 

เปลี่ยนแปลงค่าการทำงานใดๆ ได้ สิ่งที่สำด้ญที่สุดก็คือ ผู้ดูแลระบบจะต้องปรับแต่งค่า 

การทำงานให้เหมาะสมกับระบบและการใช้งานของตน

5) การตรวจลอบการทำงาน

การตรวจสอบการทำงานของฐานข้อมูลช่วยให้ผู้ดูแลสามารถตรวจลับกิจกรรมที่เกิดขึ้น 

โดยไม'ได้รับอนุญาตหรือกิจกรรมที่มีจุดประสงค่ร้าย กิจกรรมที่ควรได้รับการตรวจสอบ

ระบบประกอบด้วย

6) ความพยามยามในการติดต่อฐานข้อมูลที่ไม่ประสบความสำเร็จ

7) การเปิดและปิดฐานข้อมูล

8) การเรียกดู การแก้ไขและการลบข้อมูลออกจากตาราง

9) การสร้างและการลบออบเจ็กต์
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10) การเรียกใช้งานโปรแกรม

11) ผู้ดูแลควรจัดเก็บข้อมูลเหล่านี้ไว้ในรูปของไฟล์ล็อกหรีอฐานข้อมูลล็อก ซึ่งข้อมูลที่ควรเก็บ 

บันทึกในล็อกประกอบด้วย ใครเป็นผู้สร้างข้อมูล ใครเป็นผู้แก้ไขข้อมูล และข้อมูลใดที่ถูก 

เปลี่ยนแปลงแกไข เป็นด้น

12) แผนการลำรองข้อมูลและการคู้คืนระบบ

ความเสียหายของฐานข้อมูล การถูกทำลายโดยอุบัติเหตุ และกิจกรรมที่เกิดขึ้นโดยไม่ได้ 

รับอนุญาตหรือมีจุดประสงค์ร้ายต่อฐานข้อมูล อาจนำไปล่ความเสียหายอย่างรุนแรงของ 

ฐานข้อมูล หากขาดแผนการสำรองข้อมูลที่เหมาะสม กระบวนการลำรองข้อมูลและการคู้ 

คืนระบบควรจะได้รับการทดสอบในช่วงเวลาปกติ และการเก็บข้อมูลสำรองไว้ภายนอก

องค์กรจะช่วยให้การคู้คืนข้อมูลจากความเสียหายทำได้รวดเร็ว 

กระบวนการลำรองข้อมูลควรจะได้รับการทดสอบให้มั่นใจว่า

13) พนักงานเกิดความเชื่อมั่นต่อวิธีการคู้คืนข้อมูล

14) แผนการสำรองข้อมูลและการคู้คืนระบบได้รับการวิเคราะห์ตรวจสอบอย่างเหมาะลม

15) ผู้ดูแลสามารถอ่านข้อมูลจากเทปสำรองข้อมูลโดยใข้ไดรฟ้อื่นต่างหากจากที่ใข้ในการ 

เขียนข้อมูลได้

นอกจากนั้น แผนการสำรองข้อมูลจะต้องกำหนดถึงวิธีการในการสำรองข้อมูล ซึ่งมีทางเลือก 

ให้ใช้งานได้หลายรูปแบบ ได้แก่

๐  การสำรองข้อมูลแบบ cold คือการสำรองข้อมูลในขณะที่ไม่มีการใช้งานฐานข้อมูล 

o  การสำรองข้อมูลแบบ hot คือการสำรองข้อมูลในขณะท่ีฐานข้อมูลถูกใช้งาน 

o  การสำรองข้อมูลแบบ logical คือการสำรองข้อมูลในช่วงเวลาใดช่วงเวลาหนึ่ง

ในขณะที่ฐานข้อมูลถูกใช้งาน

5.3 การลร้างความปลอดภัยให้โปรแกรม MySQL

ผู้ดูแลระบบที่ใข้งานโปรแกรม MySQL เป็นฐานข้อมูลในเครื่องให้บริการใดๆ จำเป็นต้องทราบ 

ถึงวิธีการสร้างความปลอดภัยให้กับโปรแกรม MySQL ท่ีใช้-งาน เนื่องจากการใช้งานฐานข้อมูลทำให้ 

เกิดความเลี่ยงต่อความปลอดภัยของเครื่องตามที่ได้อธิบายแล้วข้างต้น สำหรับหัวข้อนี้จะแสดง

รายละเอียดถึงวิธีการในการสร้างความปลอดภัยให้โปรแกรม MySQL บนระบบปฏิบัติการ Red Hat 

Linux โดยเฉพาะ



2 5 9

หากผู้ดูแลระบบติดตั้งโปรแกรม MySQL โดยเลือกติดตั้งในขณะที่ติดตั้งระบบปฏิป้ติการ หรือ 

ติดต้ังโดยใช้แพ็คเกจชนิด RPM จะมีข้อดีคือ ผู้ดูแลระบบ'จะสามารถ'ใช้โปรแกรม up2date ในการ 

ตรวจสอบแก้ไขช่องโหว่ที,เกิดข้ึนกับโปรแกรมได้ ในทางตรงกันข้าม หากผู้ดูแลระบบเลือกติดตั้ง

โปรแกรมโดยคอมไพล์จากไฟล์ต้นฉบับด้วยตนเอง จะมีข้อดีคือโปรแกรม MySQL ที่ได้จะมีความ 

ยืดหยุ่นมากกว่า ผู้ดูแลระบบสามารถเลือกออปชันและไลบรารี่ที่จะใช้งานได้ตามต้องการมากกว่า

อย่างไรก็ตาม ไม่มีออปชันใดๆ เกี่ยวช้องกับการสร้างความปลอดภัยที่ควรได้รับการพิจารณาเป็นพิเศษ 

ในการติดตั้งโปรแกรม MySQL โดยการคอมไพล์จากไฟล์ต้นฉบับ จึงไม,นำมาอธิบายในที่นี้ สำหรับ 

ผู้ดูแลระบบที่ต้องการดาวน์โหลดโปรแกรม MySQL หรือตรวจสอบเวอร์ชันของโปรแกรม MySQL ที่จะ 

ใช้งาน สามารถหาข้อมูลได้ที http://www.mysql.com/downloads/index.html

ก่อนที่จะอธิบายถึงวิธีการสร้างความปลอดภัยให้โปรแกรม MySQL จะขออธิบายถึงการ

ทำงานของโปรแกรม MySQL สักเล็กน้อย โปรแกรม MySQL ทำงานเป็นฐานข้อมูลและระบบจัดการ 

ฐานข้อมูลบนเครื่องให้บริการ โดยเปิดให้ผู้ใช้งานติดต่อฐานข้อมูลผ่านพอร์ต 3306 บนโพรโตคอล 

TCP ของเครื่องให้บริการ (ค่าดีฟอลต์ฃองโปรแกรม) หลังจากที่ส่ังให้โปรแกรม MySQL เริ่มต้นทำงาน 

จะเกิดการสร้างเดมอนชื่อ mysqld ไว้รอรับการติดต่อ ซึ่งการใช้งานฐานข้อมูลทำได้ 2 วิธีคือ การเข้าใช้ 

ฐานข้อมูลโดยตรงผ่านโปรแกรม mysql และการใช้งานผ่านโปรแกรมท่ีเขียนขึ้นเพ่ือใช้ติดต่อฐานข้อมูล 

เช่น โปรแกรมที่ถูกเขียนขึ้นด้วยภาษา PHP เป็นต้น ผู้ที่จะเช้าใช้งานฐานข้อมูลได้จะต้องได้รับการ 

ตรวจสอบสิทธิไและ,พิสูจน์ตัวตนผู้ใช้ ซ่ึงบัญชีรายช่ือผู้ใช้ของโปรแกรม MySQL นี้แยกจากบัญชีผู้ใช้งาน 

ของระบบโดยเด็ดขาด ไม่มีความเกี่ยวข้องกันแต่อย่างใด โดยจะถูกจัดเก็บและจัดการผ่านฐานข้อมูล 

ของ MySQL ท่ีใช้งาน นอกจากนั้น ผู้ดูแลระบบควรจะสร้างผู้ใช้งานในระบบชื่อ mysql และกลุ่มผู้ใช้ 

ช่ือ mysql มารองรับการทำงานของโปรแกรม MySQL ซึ่งจะอธิบายถึงการนำไปใช้ในลำดับต่อไป

วิธีการสร้างความปลอดภัยให้กับโปรแกรม MySQL ทำได้ในหลายระดับ ซึ่งผู้ดูแลระบบ 

ลามารถเลือกนำไปปฏิบัติได้ตามรูปแบบและจุดประสงค์การใช้งาน แบ่งเป็นส่วนๆ ได้ดังน้ี

o  การเริ่มต้นใช้งาน และการเรียกใช้งานโปรแกรม MySQL 

o  ระบบและวิธีการตรวจสอบสิทธึ๋ของโปรแกรม MySQL 

๐  ไฟล์ล็อกของโปรแกรม MySQL

๐ การจัดการเกี่ยวกับเจ้าของไฟล์ที่เกี่ยวช้องกับโปรแกรม MySQL ในระบบปฏิบัติการ 

o  ข้อควรระวังที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยของโปรแกรม MySQL

http://www.mysql.com/downloads/index.html
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โดยสรปุแล้ว โมดูลการดำเนินการของ System Admin แม้ว่าจะมิได้พัฒนาขึ้นตามการ 

ออกแบบกระบวนงานในทั้งนี้การทำงานเพื่อรองรับหรือสนับสนุนการทำงานของอุตสาหกรรม อันเป็น 

วัตถุประสงค์ของงานวิจัย. แต่มีความสำคัญในการดำเนินการระบบ เทียบเท่ากับโมดูลอื่นๆ ในระบบ 

ดังจะเห็นได้จากการให้ความสำคัญของการทำงานอย่างเป็นระบบ ระเบียบ วิธีการ และเสถียรภาพการ 

ทำงานของระบบ ซ่ึง ณ ปัจจุบันได้กลายเป็นส่วนสำคัญที่ทำให้โปรแกรมสนับลนุนนั้น ๆ สามารถ 

ดำเนินการได้จริง และตอบสนองการทำงานในระดับต่างขององค์กรได้อย่างถูกต้อง ปลอดภัย โดยท่ี 

ข้อมูลถูกจัดเก็บและนำมาใช้ได้ตรงตามแนวนโยบายที่องค์กรกำหนด



ภาคผนวก จ

ตัวอย่างการคำนวณการจัดตารางการผลิต 
ของแบบจำลองการผลิตแบบตามงาน



ต้วออ่างการคำนวณการจัดตารางการผลิตของแบบจำลองการผลิตแบบตามงาน

กำหนดให้ระบบประกอบด้วยงาน 4 งาน และ 3 เคร่ืองจักร เลันทางงานกำหนดให้ดังตาราง 

ข้างล่าง โดยเวลาเริ่มต้นของงานทุกงาน คือ t = 0 ดังน้ี

ตาราง จ-1 ตัวอย่างการคำนวณการจัดตารางการผลิต

งาน กำหนด การดำเนนงาน เวลาปฏิบ้ดิงาน
ส่ง 1 2 3 รวม

1 28 4(1) 3(2) 2(3) 9
2 29 1 (2) 4(1) 4(3) 9
3 31 3(3) 2(2) 3(1) 8
4 33 3(2) 3(3) 1(1) 7

โดยสัญลักษณ์X (Y) : X คือ เวลาปฏิบัติงาน

และ Y คือ เสันทางงาน หรือหมายเลขเครื่องจักรที,ใช้

ม ีข้ันตอนการคำนวณ ดังน้ี

1) ท่ีเวลา t = 0 จะได้ว่า PS0 = {(})}

ร0={(1,1,1). (2,1,2), (3,1,3), (4,1,2)}

2) หาค่า <f ะ=min{^ 11̂ 212 3̂13,^412 } =min {0+4, 0+11 0+3, 0+3} = 1 ซ่ึงจะมีค่า กา* = 
2 ซึงทำให้ (เ)* เป็นจริงได้

3) ลำหรับเครื่องจักร ทา*=2 มีการทำงานที่ทำบนเครื่องจักรที่ 2 ที่กำลังพิจารณา คือ งานท่ี 2 

และ 4 โดย G2 = 0และ G4 = 0 เนื่องจากเวลาเริ่มต้นทั้ง 2 ค่านี้น้อยกว่า (J)* = 7 ในการ 

ทำงาน และมี Gj < (j)*

หาก เลือก การคำนวณค่าดัชนีลำดับก่อนหลัง (Priority index) ตามกฎ R มีลักษณะการ 

คำนวณดังนี้

o  เล ิอกกฎ SPT ระหว่างงานที่ 2 และ 4 จะเลือกงานที่ 2 มาทำก่อน เนื่องจากมีเวลา 

ปฏิบัติงานน้อยกว่า

o  เล ิอกกฎ EDD ระหว่างงานที่ 2 และ 4 จะเลือกงานที่ 2 มาทำก่อน เนื่องจากมีเวลา 

กำหนดล่งเร็วว่า
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o  1ลอกกฎ SMT ระหว่างงานที่ 2 และ 4 จะเลือกงานที่ 2 มาทำก่อน เนื่องจากมีเวลา 

ปฏิบัติงานคูณกับเวลาการปฏิบัติงานรวมน้อยกว่า (SMT(2) = 1*9 = 9, SMT(4) = 

3*7 = 21)

ในที่นี้จะเลือกกฎของ SPT เป็นตัวอย่างในการคำนวณ ตังน้ัน เลือกงานที่ 2 มาทำก่อน

4) จะได้ว่า

ล. PS, = {(2,1,2)}

ช. ร, ={(1,1,1), (2,2,1), (3,1,3), (4,1,2)} และได้แผนภูมิแกนต์ ตังนี้

MC1

MC2
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ในรอบถัดไป พิจารณา PS, ={(2,1,2)} และร, ={(1,1,1), (2,2,1), (3,1,3), (4,1,2)}

5) หาค่า ^  = ทบnMn,022i>^3i3>$m}=min { 0+4, 1+4, 0+3, 1+3} = 3 ซ่ึง'จะมีค่า ทา* = 

3 ซ่ึงทำให้ (|)* เป็นจริงได้

6) สำหรับเครื่องจักร ทท*=3 มีการทำงานที่ทำบนเครื่องจักรที่ 3 ที่กำลังพิจารณา คือ งานที่ 3 

โดย G3 = 0 ซ่ึง Gj < ({)* มีงานเดียวที่สามารถจัดตารางได้ในตารางแบบบางส่วนขน 

ถัดไป ทำให้ไม่ต้องพิจารณาดัชนีลำดับก่อนหลังตามกฎ SPT

7) จะได้ว่า

a. PS2 = {(2,1,2),(3,1,3)}

b. ร2={(1,1,1), (2,2,1), (3,2,2), (4,1,2)} และได้แผนภูมิแกนต์ดังนี้

MC1

2

MC2

MC3



265

ในรอบถัดไป พิจารณา PS2 = {(2,1,2), (3,1,3)} และร2={(1,1,1), (2,2,1), (3,2,2), (4,1,2)}

8) หาค่า ^ = m inMn>&2i^322 ̂ 4i2} =min { 0+4, 1+4, 3+2, 1+3} = 4 ซึ่งจะมีค่า m* 

= 1 หรือ 2 ซ่ึงทำให้(เ)* เป็นจรืงได้ ในที่นี้เลือกค่า ทา* = 1 มาทำการจัดตารางก่อน

9) สำหรับเครื่องจักร ทก*=1 มีการทำงานที่ทำบนเครื่องจักรที่ 1 ที่กำถังพิจารณา คือ งานที่ 1 

และงานที่ 2 โดย G1 = 0 และ G2 = 1 ซ่ึง Gj < (j)* จากค่าดัชนีลำดับก่อนหลังตามกฎ 

SPT เลือกงานที่ 1 หรือ 2 มาทำก่อนก็ได้ เนื่องจากมีค่าดัชนี้ลำดับก่อนหลังเท่าถัน คือ มี 

เวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 4 ในที่น้ีเลือก งานท่ี 1

10) จะได้ว่า

a. PS3 = {(2,1,2),(3,1,3),(1,1,1)}

b. ร3 ={(1,2,2), (2,2,1), (3,2,2), (4,1,2)} และได้แผนภูมิแกนต์ดังนี้

MC3
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11) หาค่า <|>*= min {<เ)122, (j)221 1(j)322, <J)412}=min {4+3,4+4, 3+2, 1+3} = 4 ซึ่งจะมี 

ค ่าค * = 2 ซึ่งทำให้({)*เป็นจรงได้

12) สำหรับเครื่องจักร ทา*=2 มีการทำงานที่ทำบนเครื่องจักรที่ 2 ที่กำลังพิจารณา คือ งานที่ 1 

งานท่ี 2 และงานที่ 4 โดย <71 = 4, G2 = 4 และ G4 = 1 โดย Gj < (j)* มีเพิยงงานเดียว 

คือ งานท่ี 4

13) จะได้ว่า

a. PS4 = {(2,1,2),(3,1,3),(1,1,1),(4,1,2)}

b. ร4 ={(1,2,2), (2,2,1), (3,2,2), (4,2,3)} และได้แผนภูมิแกนต์ ดังน้ี

ใน รอบ ถ ัดไป  พ ิจารณ า PS3 =  {(2,1,2), (3,1,3), (1 ,1 ,1)} แ ล ะ  ร  ร 3 ={(1 ,2 ,2 ), (2,2,1), (3,2,2),

(4,1,2)}

MC3
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14) หาค่า (j)*= min {cj)122, (j)221 ,(|)322, (j)423}=min { 4+3, 4+4, 4+2, 4+3} = 6 ซึ่งจะมี 

ค่า ทา* = 2 ซ่ึงทำให้ (j)* เป็นจรงใด้

15) สำหรับเครื่องจักร กา*=2 มีการทำงานที่ทำบนเครื่องจักรที่ 2 ที่กำลังพิจารณา คือ งานที่ 1 

และงานท ี่ 3 โดย G1 = 4 และ G3 = 4 ซ่ึง Gj < ( J ) *  จากค่าดัชนีลำดับก่อนหลังตามกฏ 

SPT เลือกงานที่ 3 มาทำก่อนก็ได้ เนื่องจากมีเวลาปฏิบัติงานเท่ากับ 2 ซึ่งน้อยกว่าเวลา 

ปฏิบัติงานของงานท ี่ 1 ะ= 3 หน่วยเวลา

16) จะได้ว่า

a. PS5 = {(2,1,2),(3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2)}

ช. ร5={(1,2,2), (2,2,1), (3,3,1), (4,2,3)} และได้แผนภูมิแกนต์ดังนี้

MC1
สิเแ ."•••'•■ !*;1

ในรอบถ ัดไป  พ ิจารณ า PS4 =  {(2 ,1 ,2), (3,1,3), (1 ,1 ,1 ),(4 ,1 ,2 )} แ ล ะ  S4 = {(1 ,2 ,2 ), (2,2,1), (3,2,2),

(4,2,3)}

MC2
2 4 3

MC3
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ในรอบถัดไป พิจารณา PS5 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2)} และ ร5 ={(1,2,2), (2,2,1),

(3,3,1),(4,2,3)}

17) หาค่า ({)*= min {(j)122, (j)221 1 (j)331, (j)423}=min { 6+3, 4+4, 6+3, 4+3} = 7 ซึ่งจะมี 

ค่า m* = 3 ซ่ึงทำให้ ({)* เป็นจริงได้

18) สำหรับเครื่องจักร กา*=3 มีการทำงานที่ทำบนเครื่องจักรที่ 3 ที่กำลังพิจารณา คือ งานที่ 4 

โดย G4 = 4 ซ่ึง Gj < ( J ) *  มีงานเดียวที่ลามารถจัดตารางได้ในตารางแบบบางส่วนขั้น 

ถัดไป ทำให้ไม่ต้องพิจารณาดัชนีลำดับก่อนหลังตามกฎ SPT

19) จะได้ว่า

a. PS6 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3)}

ช. ร6={(1,2,2), (2,2,1), (3,3,1), (4,3,1)} และได้แผนภูมิแกนต์ดังนี้

MC1

1

MC2
2  4 3

MC3
3 4
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ในรอบถัดไป พิจารณา PS6 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3)} และ ร6 ={(1,2,2),

(2,2,1), (3,3,1), (4,3,1)}

20) หาค่า <j)*= min {(j)122, (j)221 ,(J)3311 (j)431 }=min { 6+3, 4+4, 6+3, 7+1} = 8 ซึ่งจะมี 

ค ่า๙  = ! ซ่ึงทำให้ (j)* เป็นจรงได้

21) สำหรับเครื่องจักร ทา*=1 มีการทำงานที่ทำบนเครื่องจักรที่ 1 ที่กำลังพิจารณา คือ งานที่ 2 

งานท่ี 3 และงานที่ 4 โดย (72 = 4, (73 = 6 และ G4 = 7 ซ่ึง Gj < (j)* จากกฎ SPT 

เลือกงานที่ 4 เนื่องจากมีเวลาปฎิบ้ติงานน้อยที่สุด คือ 1 หน่วยเวลา

22) จะได้ว่า

ล. PS7 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1)} 

b. ร7={(1,2,2), (2,2,1), (3,3,1)} และได้แผนภูมิแกนต์ ดังน้ี
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ในรอบถัดไป พิจารณา PS7 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1)} และ ร7 

={(1,2,2),(2,2,1),(3,3,1)}

23) หาค่า (()*= min {<เ)122, (j)221 ,<|)331}=min { 6+3, 8+4, 8+3} = 9 ซึ่งจะมีค่า m* = 2 

ซ่ึงทำให้ (j)* เป็นจริงได้

24) สำหรับเครื่องจักร ทา*=2 มีการทำงานที่ทำบนเครื่องจักรที่ 2 ที่กำลังพิจารณา คือ งานท่ี 1 

โดย <71 =  6 ซ่ึง CTj <  (j)* มีงานเดียวท ี่สามารถจัดตารางได้ในตารางแบบบางส่วนขั้น 

ถัดไป ทำให้ไม่ต้องพิจารณาดัชนีลำดับก่อนหลังตามกฎ SPT

25) จะได้ว่า

a. PS8 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1), (1,2,2)}

ช. ร8={(1,3,3), (2,2,1), (3,3,1)} และได้แผนภูมิแกนต์ดังนี้

MC1

MC2
2 4 3 1

MC3
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ในรอบถัดไป พิจารณา PSg = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1), (1,2,2)} 

แ ล ะ ร8={(1,3,3),(2,2,1),(3,3,1)}

26) หาค่า (j)*= min {cf)133, (j)221 ,({)331}=min { 9+2, 8+4, 8+3} = 11 ซึ่งจะมีค่า m* = 1 

และ 3 ซึ่งทำให้([)* เป็นจริงใด้ ในที่น้ีเลือก 1 ในการพิจารณาก่อน

27) ลำหรับเครื่องจักร ทา*= 1  มีการทำงานที่ทำบนเครื่องจักรที่ 1 ที่กำลังพิจารณา คือ งานที่ 2 

และงานที่ 3 โดย (72 = 8 และ G3 = 8 ซ่ึง <7j < (j)* จากกฎ SPT เลือกงานที่ 3 มาทำ 

ก่อน เนื่องจากเวลาปฏิป้ติงานของงานที่ 3 น้อยที่สุด คือ เท่ากับ 3 หน่วยเวลา

28) จะใต้ว่า

a. PSg = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1), (1,2,2), (3,3,1)}

b. ร9={(1,3,3), (2,2,1)} และไต้แผนภูมิแกนต์ ดังน้ี

MC1

MC2
2 4 . 3 '+ 1

3
■.

4

MC3
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29) หาค่า ({)*= min {(j)133, cj)221 }=min { 9+2, 11 +4} = 11 ซึ่งจะมีค่า กา* = 3 ซ่ึงทำให้ (j)* 

เป็นจริงได้

30) ลำหรับเครองจักร |าา*=3 มีการทำงานที่ทำบนเครื่องจักรที่ 3 ที่กำลังพิจารณา คือ งานท่ี 1 

โดย G1 = 9 ซ่ึง Gj < (j>* จึงเลือกงานที่ 1 มาทำเป็นลำดับถัดไป

31) จะได้ว่า

a. PS10 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1), (1,2,2), (3,3,1),

(1,3,3)}

ช. ร10 ={ (2,2,1)} และได้แผนภูมิแกนต์ ดังน้ี

ใน รอบถ ัดไป  พ ิจ ารณ า PSg =  {(2,1,2), (3,1,3), (1 ,1 ,1 ), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1), (1,2,2),

(3 ,3 ,1 ) }แ ล ะ ร 9 = {(1 ,3 ,3 ) ,(2 ,2 ,1 )}

MC1

1 4 3

MC2
2 4 3

- 1

MC3
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ในรอบถัดไป พิจารณา PS10 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1), (1,2,2),

(3,3,1),(1,3,3)}แ ละร10={(2,2,1)}

32) ซ่ึง S10 ={(2,2,1) } มีเพียงงานเดียวเท่านั้นที่ลามารถเลือกได้ คืองานที่2

33) จะได้ว่า

a. PS, 1 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1), (1,2,2), (3,3,1),

(1,3,3),(2,2,1)}

b. ร11 ={ (2,3,3)} และได้แผนภูมิแกนต์ ดังน้ี

MC1

1 4
• 4

3
.
2

MC2
2 4 3 1
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ในรอบถัดไป พิจารณา PS11 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1), (1,2,2),

(3,3,1), (1,3,3), (2,2,1)} และ ร11 ={ (2,3,3)}

34) ซ่ึง S10 ={ (2,3,3)} มีเพียงงานเดียวเท่านั้นที่สามารถเลือกได้ คืองานท่ี 2

35) จะได้ว่า

ล. PS12 = {(2,1,2), (3,1,3), (1,1,1), (4,1,2), (3,2,2), (4,2,3), (4,3,1), (1,2,2), (3,3,1),

(1,3,3), (2,2,1), (2,3,3)}

ช. ร 12 ={ (j)} และได้แผนภูมิแกนต์ ดังน้ี

MC1

•1. 4

MC2
32 4 ?  1

MC3

* 4 1 2



275

โดยสรุปแล้วลำด้บงานที่ได้ตามลำดับการทำงาน เป็นดังนี้

ตาราง จ-2 แสดงลำดับงานที่ได้ตามลำดับการทำงาน

งานท เครีอ่งจกัรที 1วลา Îรมตน้ เวลาสนัสดุ

1 0 4

1 2 6 9

3 9 12

2 0 1

2 1 11 15

3 15 19

3 0 3

3 2 4 6

1 8 11

2 1 4

4 3 4 7

1 7 8
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และลำดับงานที,ได้ตามเครื่องจักร เป็นดังนี้

ตาราง จ-3 แสดงลำดับงานที่ได้ตามเครื่องจักร

เครือ่งจกัรที่ งานที่ เวลาเรืม่ตน้ เวลาสนัสดุ

1

1 0 4

4 7 8

3 8 11

2 11 15

2

2 0 1

4 1 4

3 4 6

1 6 9

3

3 0 3

4 4 7

1 9 12

2 15 19



ภาคผนวก ฉ

กระบวนงานทางธุรกิจ
(Business Process)



กระบวนงานทางธุรกิจ (Business Process)

ในการวิเคราะห์กระบวนงานทางธุรกิจ (Business Process) สำหรับการประกอบการทั่วไปนั้น 

จะประกอบด้วยองค์ประกอบหลัก 3 ข้ันตอน คือ

๐  กระบวนการของการเริ่มดำเนินการองค์กร หรือ Setup Activities 

o กระบวนการของกิจกรรมหลัก หรือ Primary Activities 

o กระบวนการของกิจกรรมเสริม หรือ Support Activities 

ซึ่งจะกล่าวในรายละเอียดของแต่ละกระบวนการดำเนินการต่อไป

1 กระบวนการของการเริม่ดำเนนิการองคก์ร (Setup Activities)

การวิเคราะห์ขั้นตอนต่าง ๆ ในระยะการเริ่มดำเนินการขององค์กรจะประกอบด้วยขั้นตอนย่อย 

ต่าง ๆ เพื่อกำหนดเงื่อนไขต่างในการประกอบกิจการขององค์กร โดยเบื้องต้นในการก่อตั้งองค์กรนั้น 

จะต้องมีการกำหนดกลยุทธ์ทางด้านการบริหาร ทั่งในด้านการกำหนดวิลัยทัศน์(Vision) ภารกิจ 

(Mission) และแนวทางการดำเนินงานขององค์กร เพ่ือให้องค์กรได้บรรลุเป้าหมายท่ีได้ตั้งไว้ 

นอกจากนั้นสำหรับด้านกระบวนการผลิตก็ต้องมีการกำหนดกลยุทธ์ทางด้านการผลิตเซ่นเดียวกัน ซ่ึง 

ลามารถสรุปได้เป็นขั้นตอนต่าง ๆ ในลักษณะของโซ่แห่งคุณค่า (Value Chain) ได้ 

ดังน้ี

Plant

Location

Selection

Plant

Design

Warehouse

Design

รูปที ฉ-1 Value Chain แสดงกระบวนการ Setup องค์กร

1.1 การกำหนด Master Item

ขั้นตอนแรกของการดำเนินการผลิตทุกรูปแบบนั้น ทุกกระบวนการผลิตจะต้องระบุผลิตภัณฑ์ที่ 

ต้องการดำเนินการผลิตก่อน โดยรายละเอียดของการระบุผลิตภัณฑ์นั้น จะต้องระบุอย่างละเอียดถึง 

โครงสร้างทางวิศวกรรมของผลิตภัณฑ์ กล่าวคือ จะต้องระบุว่าผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดนั้นประกอบด้วย
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ส่วนประกอบใดบ้าง ในการผลิตผลิตภัณฑ์ชิ้นหนึ่ง  ๆ จะต้องมีส่วนประกอบใด จำนวนเท่าใด หรือท่ี 

เรียกกันว่า Bill of Material มีสูตรการผลิต จะต้องมีการขึ้นรูป หรือการประกอบอย่างไร หรือ ที่เรืยกกัน 

ว่า Formula รวมไปถึงแบบทางวิศวกรรม (Engineering Drawing) ของผลิตกัณฑ์และขึ้นส่วนต่าง  ๆ

ข้อมูลทางด้านวิศวกรรมของการผลิตทั้งหมด ตั้งแต่เวลามาตรฐานในการผลิต ค่าแรงงานมาตรฐาน 

ต้นทุนมาตรฐานของผลิตกัณฑ์แต่ละชนิดด้วย

1.2 การกำหนด Plant Location

ในการผลิตสำหรับองค์กรที่ต้องมีโรงงานมากกว่า 1 แห่ง หรือมีเพียงแห่งเดียวก็จำเป็นที่ 

จะต้องเลือกสถานที่ตั้งของโรงงานอย่างระมัดระวัง ซึ่งแต่ละโรงงานอาจจะเลือกใช้กลยุทธ์ในการเลือก 

ลถานที่ตั้งของโรงงานที่แตกต่างกัน บางองค์กรอาจเลือกตั้งโรงงานในแหล่งที่ใกล้วัตถุดิบ บางองค์กร 

อาจเลือกตั้งโรงงานในแหล่งที่ใกล้กับผู้บรืโภค ซึ่งทั้งนี้จะส่งผลให้องค์กรมีค่าใช้จ่ายในการขนส่ง

รวมถึงค่าใช้จ่ายอื่น ๆ แตกต่างกันออกไปด้วย

1.3 การออกแบบ Plant Design

การออกแบบผังโรงงานเพื่อการผลิต เป็นกิจกรรมสำคัญอีกอย่างหนึ่งในขั้นตอนการเริ่มต้น

ดำเนินงานด้านการผลิต ในรายละเอียดของการออกแบบผังโรงงานจะทำให่ใด้ข้อมูลต่าง ๆ ท่ีต้องใช้ใน 

การดำเนินงานประจำวัน โดยจะเริ่มต้นที่การระบุรายละเอียด ดังน้ี

o  ระบุวันทำงานของการดำเนินการผลิต (Shop Calendar) เพื่อให้ทราบระยะเวลา 

ดำเนินการผลิตของโรงงาน วันหยุด และวันทำงาน เพ่ือนำไปใช้ในการคำนวณการ 

วางแผนการผลิตในข้ันต่อไป

๐  ระบุแผนกการทำงาน (Department) ซึ่งโดยทั่วไปจะกำหนดในสถานีงาน หรือ Work 

Center ที่มีการทำงานในลักษณะคล้ายคลึงกันอยู่ภายในแผนกเดียวกัน แต่การระบุ 

แผนกการทำงานอาจจะอยู่ในรูปแบบใด ๆ ก็ได้ ขึ้นอยู่กับลักษณะการออกแบบของ 

วิศวกรโรงงาน ข้อมูลที่ได้จากการระบุแผนกการทำงาน จะทำให้ได้ข้อมูลเกี่ยวกับ 

ภาระงาน (Work Load) ของแผนกการทำงานนั้น ๆ ความสามารถในการผลิตของ 

แผนกการทำงานนั้น  ๆ ซึ่งจะนำไปใช้ในการคำนวณการวางแผนการผลิต ในด้าน 

กำลังการผลิตต่อไป

o  ระบุสถานีงาน (Work Center) ซึ่งโดยทั่วไปสถานีงานที่กล่าวถึง มักจะเป็นกลุ่มของ 

บุคคล หรือกลุ่มของเครื่องจักรที่ทำงานร่วมกัน โดยจะมีข้อมูลเกี่ยวกับเวลาในการ 

ปรับตั้งเครื่องจักร เวลารอในการทำงาน จำนวนเครื่องจักร จำนวนแรงงานท่ีทำงานใน
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สถานีงานนั้น ๆ ซึ่งสถานีงานจะเป็นข้อมูลเบื้องต้นที่ใช้ในการจัดตารางการผลิต

(Operation Scheduling) รวมใปถึงสามารถคำนวณและสร้างรายงานสำหรับฝ่าย 

บริหารในการปรับปรุงการผลิตต่อไป

๐  ระบุการทำงานมาตรฐาน (Standard Operation) เป็นการระบุรายละเอียดการ 

ทำงานของสถานีงานต่าง  ๆ ว่า ในแต่ละสถานีงานนั้นมีการทำงานแบบใดบ้าง ด้วย 

เครื่องจักรอะไร

o  ระบุเต้นทางการทำงาน (Routing) เป็นการกำหนดรายละเอียดของการผลิตของ

ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด เมื่อมีการออกแบบจนได้กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ชิ้น

หน่ึง ๆ แต้ว จะต้องทำการออกแบบกระบวนการผลิต (Process Design) โดยการ 

กำหนดขั้นตอนการผลิตอย่างละเอียดว่าจะต้องเริ่มต้นที่ขั้นตอนใด ไปท่ีข้ันตอนใด

และสิ้นสุดที่กระบวนการใด แต่ละขั้นตอนจะต้องทำงานอย่างไรบ้าง โดยข้อมูลจาก 

การกำหนดเต้นทางการผลิต (Routing) นี้จะนำไปใช้ในการควบคุมการผลิตในโรงงาน 

ต่อไป

1.4 การออกแบบ Warehouse Design

ในการออกแบบคลังเก็บสินค้า หรือ Warehouse เป็นอีกกิจกรรมหนึ่งในการเริ่มการ

ดำเนินการผลิตของโรงงาน เนื่องจากการออกแบบคลังเก็บสินค้านั้นมีผลต่อการคำนวณค่าใช้จ่ายต่าง 

 ๆ ในการดำเนินงาน อีกทั้งยังมีความสัมพันธ์กับกิจกรรมต่าง  ๆ ภายในกระบวนการผลิตมากมาย 

รวมถึงกิจกรรมสนับลนุนหลักอย่างหนึ่ง คือ การขนส่งวัตถุดิบภายในโรงงาน หรือ Material Handling 

หากโรงงานใดมีการออกแบบคลังเก็บสินค้าที,ดี จะทำให้การจัดจ่ายวัตถุดิบเช้าส่กระบวนการผลิต

เป็นไปได้ง่าย และยังประหยัดค่าใช้จ่ายในด้านต่าง  ๆอีกด้วย

2. กระบวบการของกจิกรรมหลกั (Primary Activities)

ในการวิเคราะห์กิจกรรมหลักของกระบวนการผลิตในองค์กรหนึ่ง ๆ ลามารถแบ่งกิจกรรมหลัก 

ได้ออกเป็นหัวข้อต่าง  ๆในลายโซ่แห่งคุณค่า (Value Chain) ดังน้ี
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Order

Handling

รูปท่ี ฉ-2 Value Chain แสดงกิจกรรมหลักในองค์กร (Primary Activities)

2.1 กระบวนการดำเนนิการเกีย่วกบัคำสัง่สอั (Order Handling)

การจัดการคำลังซื้อสินค้า (Order Handling) เป็นกระบวนงาน ซึ่งเริ่มต้นตั้งแต่ การเตรียม 

และการเสนอราคาสินค้า (Offer Preparation)!ห้แก่ลูกค้า ซึ่งจะเป็นการตกลงเรื่องคุณลักษณะของ 

สินค้า รวมไปถึงราคาของสินค้า เมื่อลูกค้าพอใจในสินค้าและราคา จะเข้าส่กระบวนการรับคำสั่งซื้อ 

สินค้า(Order Entry) และนำความต้องการสินค้านั้นเข้าสิกระบวนการดำเนินการเกี่ยวกับคำสั่งซื้อ

สินค้า (Order Processing) โดยมีการตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูปที่อยู่ในคลังสินค้า และที่อยู่ในแผนการ 

ผลิต ทำการจองสินค้าในคลังสินค้า และอาจมีการการตรวจสอบแผนการผลิต เพื่อทำการออกคำสั่ง 

ขาย(Sales Order) ให้แก่ฝ่ายวางแผนเพื่อที่จะพิจารณาการรับคำสั่งซื้อของลูกค้าเพิ่มเติมเมื่อสินค้าไม่ 

มีอยู่ในคลังสินค้า และแผนการผลิตในขณะนั้น หลังจากนั้นจะทำการตรวจสอบและระบุวันกำหนดส่ง 

สินค้าให้กับลูกค้า (Prepare Shipping) และทำการออกคำสั่งส่งสินค้า(Delivery Order) ให้แก' แผนก 

จัดส่งสินค้า(Distribution) เพื่อเบิกสินค้าและจัดส่งสินค้าให้แก,ลูกค้า นอกจากนี้ยังรวมไปถึงการ

ติดตามสถานะของคำสั่งซื้อ ไปจนถึงผลจากการส่งสินค้าให้แก'ลูกค้า

2.2 กระบวนการวางแผนการผลต (Production Planning)

เป็นกระบวนงานที่ทำหน้าที่ในการรวบรวมข้อมูลต่าง ๆ และนำมาคำนวณเป็นแผนการผลิต 

เพื่อจัดส่งให้ฝ่ายผลิตนำไปใช้งานได้อย่างเหมาะสม โดยในกระบวนงานส่วนนี้จะทำการวางแผน

เริ่มต้นตั้งแต่ การวางแผนการผลิตหลัก (Master Plan) เป็นการวางแผนการผลิตสินค้าสำหรับ sales 

order ที่ได้รับมาจากฝ่ายจัดการคำสั่งซื้อ การวางแผนความต้องการ (Requirement Plan, RP) เป็น
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การคำนวณความต้องการใช้วัสดุ (Material Requirement Plan, MRP) และความต้องการกำลังการ 

ผลิต (Capacity Requirement Plan, CRP) เพื่อรองรับแผนการผลิตหลักให้มีกำลังการผลิตและ 

ชิ้นส่วนในการผลิตเพียงพอกับแผนการผลิตหลัก และการตรวจสอบความพร้อมของใบสั่งผลิต เป็นการ 

ตรวจลอบลถานะคงคลังว่ามีวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนเพียงพอก่อนออกใบสั่งผลิตให้กับฝ่ายผลิต 

กระบวนงานในส่วนนี้ยังรวมไปถึง การออกเอกลารความต้องการซื้อวัสดุ (Purchase Requisition) 

เพื่อจัดส่งไปยังแผนกจัดซื้อทำการสั่งซื้อวัสดุในการผลิต การจองวัตถุดิบคงคลังจากฝ่ายสินค้าคงคลังที, 

ใช้ในการผลิตสำหรับใบสั่งผลิตแต่ละใบ และการออกใบสั่งผลิตยังฝ่ายผลิตเพื่อให้นำไปจัดตารางการ 

ดำเนินงานผลิตต่อไป นอกจากนี้ยังรวมถึงการทบทวนแผนการผลิต หรือการวางแผนการผลิต เมื่อเกิด 

เหตุการณ์ต่าง ๆ ที่ไม่คาดหมายเกิดขึ้น เช่น ในกรณีที่ไม่สามารถทำการจัดซื้อวัตถุดิบเพื่อใช้ในการ 

ผลิตตามแผนการผลิตที่วางไว้ หรือในกรณีที่มีการยกเลิกหรือ เพิ่มคำสั่งผลิตอย่างกะทันหัน

2.3 กระบวนการจดัซือ้ (Purchasing)

เป็นกระบวนงานในส่วนที่เกี่ยวข้องกับการจัดซื้อต่าง  ๆ ภายในองค์กร โดยจะได้รับ 

เอกสารความต้องการขอซื้อวัตถุดิบต่าง ๆ จากฝ่ายที่ต้องการขอให้สั่งซื้อ เม่ือได้รับใบขอให้ส่ังซ้ือ 

(Purchase Requisition) ในกรณีท่ีเป็นการสั่งซ้ือที,ไม,เคยสั่งซื้อมาก่อน จะมีการประเมินราคาสินค้าที่ 

ทำการสั่งซ้ือ โดยทำการออกใบขอให้เสนอราคา (Request for quotation^ปยังผู้'ขาย หากเป็นสินค้า 

ปกติ ฝ่ายจัดซื้อจะดำเนินการติดต่อผู้ขาย ตามคุณลักษณะของสินค้าที่ต้องทำการสั่งซื้อ จากนั้นเป็น 

การออกใบส่ังซื้อ (Purchase Order) รวมถึงการรับการยืนยันคำสั่งซื้อ (Vendor Acknowledgement) 

และทำสัญญาจัดส่งกับผู้ขาย เพื่อใช้ในการตรวจรับสินค้าที่จะจัดส่งมาจากผู้ขาย ณ วันและเวลา 

ตามที่ตกลงกันไว้ หรือหากผู้ขายไม่สามารถส่งสินค้าได้ตามที่กำหนดไว้ในใบสั่งซื้อ ทั้งในด้านวันเวลา 

บ[รมาณที่ทำการสั่งโดยอาจเสนอการจัดส่งเป็นครั้ง ทางฝ่ายจัดซื้อพิจารณาว่า อยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ 

หรือไม่ หากลามารถยอมรับได้จะแจ้งการเปลี่ยนแปลงโดยส่งเอกสารที่เกี่ยวข้องไปยังฝ่ายที่เกี่ยวช้อง 

กับการรับ หากไม,สามารถยอมรับได้จะติดต่อไปยังฝ่ายวางแผนการผลิต โดยเอกสารการเปลี่ยนแปลง 

การส่ังซ้ือ เพื่อตัดสินใจดำเนินการต่อไป นอกจากนั้นฝ่ายจัดซื้อยังมีหน้าที่ในการติดต่อผู้ขายในกรณี 

ต่าง ๆอีก เช่น สินค้าที่ได้รับไม่ตรงตามสัญญาที่ระบุไว้ หรือสินค้าที่ได้รับไม่ได้มาตรฐานคุณภาพตามที่ 

กำหนดไว้ โดยออกใบคืนเปลี่ยน หรือยกเลิกส่งไปให้กับผู้ขาย และยังมีหน้าที่ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

ที,เกี่ยวข้องกับการจัดซื้อต่าง ๆ เพื่อใช้เป็นประโยชน์ในการวิเคราะห์ และสามารถจัดทำการสั่งซื้อได้ 

อย่างมีประสิทธิภาพต่อไป
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2.4 กระบวนการการรบ้สนิคา้เขา้ (Receiving Inventory)

ในวันและเวลาที่มืการทำสัญญาจัดส่งสินค้า หรอ วัตถุดิบจากผู้ขาย ฝ่ายสินค้าคงคลังจะทำ 

หน้าที่ในการตรวจรับสินค้าให้ตรงตามเอกสารสัญญาจัดซือที่ไค้รับจากฝ่ายจัดรือ และฝ่ายควบคุม

คุณภาพจะทำหน้าที่ในการส่มตรวจสอบคุณภาพสินค้าที่ได้รับจากผู้ขายว่าได้คุณภาพตามมาตรฐานที่ 

กำหนดไว้หรือไม่ ในกรณีที่ฝ่ายสินค้าคงคลังหรือฝ่ายควบคุมคุณภาพพบว่าสินค้าที่จัดส่งมาจากผู้ขาย 

ไม่ตรงตามที่ระบุไว้ในสัญญาจัดซื้อ จะทำการแจ้งไปยังฝ่ายจัดซื้อเพื่อดำเนินการติดต่อประสานงานกับ 

ผู้ขายต่อไป

2.5 กระบวนการจดัตารางการผสติระยะ สน์ (Detailed Scheduling)

ในกระบวนงานส่วนนี้จะทำการรับใบคำลังผลิตจากฝ่ายวางแผนการผลิต มาดำเนินการในการ 

จัดตารางการผลิตให้เหมาะสมกับกำลังการผลิตในสถานีงานต่าง ๆ ทั้งในส่วนของกำลังการผลิตของ 

เครื่องจักรที่มีอยู่ และกำลังการผลิตของแรงงานในสถานนิงานนั้น  ๆโดยจะใช้หลักการในการจัดตาราง 

การผลิตระยะลันในรูปแบบต่าง  ๆ เซ่น Longest Processing Time (LPT), Early Due Date (EDD), 

Shortest Total Processing Time (STPT) เป็นต้น โดยผลลัพธ์ที่ได้จากการจัดตารางการผลิต คือ 

แผนภูมิที่แสดงลำดับการทำงานของสถานีงาน หรือ เคร่ืองจักรหน่ึง ๆ ในรูปของแผนภูมิที่เรียกว่า 

Gantt chart

2.6 กระบวนการควบคมุการผสติระดบัโรงงาน (Shop Floor Control)

กระบวนงานในส่วนนี้จะนำผลลัพธ์จากการจัดตารางการผลิตมาทำการประเมินให้เหมาะสม 

และออกเป็นชุดเอกสารใบสั่งผลิต (Work order Document) เซ่น ใบสั่งผลิต (Work Order) ใบแสดง 

ขั้นตอนการผลิต (Routing Sheet) ใบจ่ายงาน (Dispatching List) เป็นต้น รวมไปถึงการออกเอกสาร 

แจ้งไปยังฝ่ายสินค้าคงคลังเพื่อทำการเบิกวัตถุดิบ การออกเอกสารการเบิกเครื่องมือและอุปกรณ์จาก 

ฝ่ายสินค้าคงคลัง รวมไปถึงฝ่ายควบคุมการผลิตนี้จะทำหน้าที่จัดการวัตถุดิบในกรณีที่ฝ่ายสินค้าคง

คลังไม่สามารถจัดหาวัตถุดิบได้ตามเอกสารขอเบิกวัตถุดิบจากคลังด้วย เซ่น การขอโอนวัตถุดิบจาก 

ฝ่ายท่ีเกี่ยวข้อง หรือ การเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตระยะลัน เป็นต้น หลังจากออกชุดเอกสารใบสั่ง 

ผลิตเพื่อดำเนินการผลิตในโรงงานแล้ว กระบวนงานในส่วนของการควบคุมการผลิตระดับโรงงานนี้ยัง 

รวมไปถึง การติดตามความก้าวหน้าของการดำเนินงานในแต่ละชุดใบสั่งผลิต (Order Progress) การ 

รวบรวมข้อมูลจรืงที่เกิดขึ้นระหว่างการผลิต เซ่น ข้อมูลเกี่ยวกับช่ัวโมงแรงงานท่ีใซในการผลิต เวลา 

สูญเสียระหว่างการผลิต เซ่น เวลารอ เวลาซ่อมแรมเครื่องจักรต่าง ๆ ปริมาณวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต
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2.7 กระบวนการจดัเกบ็สนิคา้สำเรจ็รปูเขา้สคํล'้ง (Finish Good Inventory)

กระบวนงานในส่วนนี้จะเกิดขึ้นเมื่อฝ่ายผลิตดำเนินการผลิตสินค้าจนได้สินค้าสำเร็จรูปตาม 

คำจังผลิตที่ได้รับมาจากฝ่ายวางแผนการผลิตเรียบร้อยแล้ว ฝ่ายผลิตจะออกเอกสารแจ้งไปยังฝ่าย

สินค้าคงคลัง และฝ่ายควบคุมคุณภาพเพื่อดำเนินการตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูป ก่อนที่จะทำการเก็บ 

เข้าคลังเพื่อรอการจัดส่งให้กับลูกค้าต่อไป

2.8 กระบวนการการจดัสง่สนิคา้ (Distribution)

จรง ข องเส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น ระห ว ่างก ระบ วน ก ารผ ล ิต  เพ ื่อ ด ำ เน ิน ก ารจ ัด ท ำ เป ็น ราย งาน ใน ร ูป แ บ บ ต ่าง  ๆ เซ่น

ก ารจ ัด ท ำราย งาน ป ระส ิท ธ ิภ าพ ข อ งเค ร ื่อ งจ ัก ร  หร ือ  ราย งาน ป ระส ิท ธ ิภ าพ ใน ก ารท ำงาน ข อ งแ รงงาน ใน

สถ าน ีงาน ต ่า ง  ๆ ให ้ฝ ่ายบ ร ิห ารพ ิจารณ าใน ก ารป ร ับ ป ร ุงก ระบ วน ก ารผ ล ิต ใน โรงงาน ต ่อ ไป

กระบวนงานในส่วนนี้จะแยกออกเป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนการเรื่มดำเนินการเกี่ยวกับการ 

ขนส่ง (Set Up Distribution System) และส่วนการดำเนินงาน (Operation Distribution) โดยในส่วน 

การเริ่มดำเนินการจะนำข้อมูลต่างๆของลูกค้า เซ่น สถาน,ที่ท่ีต้องส่งของ การพยากรณ์ปรมาณการ 

ขนส่ง ความถี่ของการขนส่ง เป็นต้น มาจากฝ่ายขาย และนำข้อมูลด้านนโยบายของบริษัท เพื่อมาวาง 

แผนการจัดการการขนส่งในด้านต่างๆ ให้ลามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยมีต้นทุนที่ 

เหมาะสมได้

ในการวางแผนการจัดการการขนส่ง จะต้องทำการวางแผนเกี่ยวกับ การกำหนดระดับการ 

ให้บริการลูกค้า(Service Level) จำนวนและสถานที่ตั้งของศูนย์กลางการกระจายสินค้า เลือกรูปแบบ 

วิธีการขนส่งและการให้บริการด้านการขนส่ง และการกำหนดเล้นทางการขนส่ง สำหรับในส่วนของการ 

ดำเนินงานจะเริ่มจากการรับคำลังซื้อ (Sale Order) มาจากฝ่ายการจัดการคำลังรื้อ แล้วนำมาจัด 

เล้นทางการจัดส่งสินค้าให้ลูกค้า และนำข้อมูลสถานที่จัดเก็บสินค้าจากฝ่ายคลังสินค้า มาทำการ

วางแผน การนำสินค้าออกจากชั้น การบรรจุ และการจัดเรียงสินค้า ในกระบวนการการจัดส่งสินค้าใน 

แต่ละวัน โดยจะมีการคำนวณเกี่ยวกับเล้นทางการจัดส่งสินค้า และรูปแบบของการจัดส่งสินค้าที่

เหมาะลมไปยังลูกค้าแต่ละราย ตามที่ได้รับแจ้งตามใบคำลังรื้อของลูกค้าต่อไป

3. กระบวนการของกจิกรรมสนบัสนนุ (Support Activities)

การวิเคราะห์กิจกรรมที่เกิดขึ้นในส่วนของกิจกรรมสนับสนุนนั้น ในที่นี้จะกล่าวถึงกิจกรรมที่

เกิดขึ้นเพื่อสนับสนุนในกระบวนการผลิตเท่านั้น ไม่รวมถึงกิจกรรมในส่วนของการจัดการด้านอื่น ๆ เซ่น
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ก ารจ ัด ก ารด ้าน ก าร เง ิน  ก ารจ ัด ก ารด ้าน ก ารบ ัญ ช ี หร ือ  ก ารจ ัด ก ารท ร ัพ ย าก รบ ุค ค ล  เป ็น ต ้น  ซ ึ่งสามารถ

ว ิเค ราะห ์ได ้ต าม โซ ่แห ่งค ุณ ค ่า  (Value C hain) ด ังน ี้

รูปท่ี ฉ-ร Value Chain แสดงกิจกรรมสนับสนุนในองค์กร (Support Activities)

3.1 กระบวนการจดัการดา้นคณุภาพ (Quality Management)

เป็นกระบวนงานดำเนินการสนับสนุนในกระบวนการผลิต เพื่อรับรองว่าวัตถุดิบที่ใชีในการ

ผลิต ชิ้นงานระหว่างผลิต และสินค้าสำเร็จรูปที่ได้จากกระบวนการผลิต มีมาตรฐาน ถูกต้องตามแบบ 

ทางวิศวกรรมที่ออกแบบไว้ ซึ่งกิจกรรมหลักของกระบวนการจัดการด้านคุณภาพคือ การควบคุม

คุณภาพ (Quality Control) โดยการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Inspection) เพื่อดัดแยกของดีจาก 

ของเสีย เป็นการป้องกันไม่ให้มีของเสียหลุดไปถึงลูกค้าได้ นอกจากนั้นยังมีการเก็บข้อมูลคุณภาพใน 

ด้านต่างๆ เพ่ือใข้ในการจัดทำรายงานเข้าล่ฝ่ายบริหาร เพื่อประเมินผลการทำงาน และไข้ในการ 

ดำเนินการปรับปรุงกระบวนการทำงานให้ได้มาตรฐานและมีประสิทธิภาพต่อไป

3.2 กระบวนการจดัการดา้นการบำรงุรกัษา (Maintenance)

เป็นกระบวนงานดำเนินการในด้านการวางแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรที่ใข้ในกระบวนการ 

ผลิต ซึ่งโดยทั่วไปมักจะเป็นการวางแผนบำรุงรักษาแบบเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 

กล่าวคือ มีการวางแผนการบำรุงรักษาล่วงหน้าตามระยะเวลา มากกว่าที่จะรอให้เครื่องจักรเสียจนไม่ 

ลามารถทำงานได้จึงนำมาซ่อมแซมแก้ไข ซึ่งกระบวนงานในด้านนี้จะล่งผลกระทบต่อการวางแผนการ 

ผลิตและการจัดตารางการผลิต เนื่องจาก ในเวลาที่ทำการบำรุงรักษาเครื่องจักรใด ๆ เคร่ืองจักรนั้นก็ 

จะต้องหยุดการทำงานและไม่สามารถทำงานได้ ดังนั้น ในกระบวนงานการวางแผนการผลิต หรือ การ 

จัดตารางการผลิตจะต้องคำนึงถึงเวลาที่ใข้ในการบำรุงรักษาเครื่องจักรนี้ด้วย

3.3 กระบวนการจดัการสนิคา้คงคจงั (Inventory Management)

กระบวนงานล่วนนี้เป็นการจัดการสินค้าคงคลังทั้งในล่วนของวัตถุดิบ เครื่องมือ อุปกรณ์ รวม 

ไปถึงสินค้าสำเร็จรูปที่อยู่ในความรับผิดชอบของฝ่ายสินค้าคงคลังด้วย การดำเนินงานในกระบวนงาน
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นี้จะทำการจัดเตรียม การรับสินค้าที่ส่งมาจากผู้ขาย ทำการตรวจนับตามใบสั่งซื้อจากฝ่ายจัดซื้อ และ 

ทำการจัดเก็บเข้าคลัง การจัดเตรียม การรับสินค้าสำเร็จรูปจากฝ่ายผลิต ทำการตรวจนับและทำการ 

จัดเก็บเข้าคลังเพื่อรอการจัดส่งต่อไป จัดเตรียมข้อมูลปริมาณสินค้าสำเร็จรูปคงคลังเพื่อให้ฝ่ายขาย

ดำเนินการตรวจสอบและทำสัญญาซื้อขายกับลูกค้าได้ จัดเตรียมข้อมูลสถานะสินค้าคงคลังและทำ

การ Update อยู่เสมอ เพื่อให้ฝ่ายวางแผนการผลิตนำข้อมูลไปใช้ในจัดเตรียมแผนการผลิต แผนความ 

ต้องการวัสดุและออกเอกสารความต้องการซื้อวัสดุที่ไม่มีในคลังไปยังฝ่ายจัดซื้อ เพื่อทำการจัดซ้ือเข้า 

คลังต่อไป รวมไปถึงการจัดจ่ายวัตถุดิบที่ใซในการผลิตไปยังหน่วยผลิต หรือ สถานีงานต่าง  ๆ ตาม 

เอกสารใบเบิกวัตถุดิบจากฝ่ายผลิต การจัดจ่ายเครื่องมือและอุปกรณ์ตามเอกสารใบเบิกเครื่องมือและ 

อุปกรณ์จากฝ่ายผลิต รวมไปถึงการจัดจ่ายเครื่องมือวัด หรือสารทดสอบสำหรับฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

อีกด้วย



ภาคผนวก ช

ข้อมูลนำเข้าและตัวอย่างรายงานผลการทำงานของโปรแกรม
(Implementation Data)



รายการวัตถดํบทีใช้

item_no name description type LT
purchase

policy

R4001XXX000 กระดาษแข็ง กระดาษแข็ง RM 2 1200,2400 รีม

R4003XRE000 กระดาษปะนอกสีแดง กระดาษปะนอกสีแดง RM 1.5 5000 แผ่น

R4003XGR000 กระดาษปะนอกสีเขียว กระดาษปะนอกสีเขียว RM 1.5 5000 แผ่น

R4004XSK000 กระดาษปะนอกสีดำลายสก็อตใหญ่ กระดาษปะนอกสีดำลายสก็อตใหญ่ RM 1.5 5000-' แผ่น

R4005FXX00O กระดาษปะในfoolscapพิมพ์ตัวอักษร กระดาษปะในfoolscapพิมพ์ตัวอักษร RM 1.5 5000 แผ่น

R4005SXX000 กระดาษปะใน A5 พิมพ์ตัวอักษร กระดาษปะใน A5 พิมพ์ตัวอักษร RM 1.5 5000 แผ่น

R4006FRE000 กระดาษปะใน Foolscap®ายแผนที่สีแดง กระดาษปะใน Foolscap®ายแผนที่สีแดง RM 1.5 5000 แผ่น

R4006FGR000 กระดาษปะใน Foolscap®nยแผนที่สีเขียว กระดาษปะใน Foolscapsยแผนทีส่ ีเขียว RM 1.5 5000 แผ่น

R4006FBL000 กระดาษปะใน Foolscapลายแผนที่สีนํ้าเงิน กระดาษปะใน Foolscapsยแผนที่ทีนาเงิน RM 1.5 5000 แผ่น

R4006SRE000 กระดาษปะใน A5®nüแผนท่ีสีแดง กระดาษปะใน A5®ายแผนที่สีแดง RM 1.5 5000 แผ่น

R4006SGR000 กระดาษปะใน A 5 ® ^แผนท่ีสีเขียว กระดาษปะใน A5®ายแผนที่สีเขียว RM 1.5 5000 แผ่น

R4008XXX000 ตาไก่ABC ตาไก่ABC RM 1.5 5000 แผ่น

R4009XXXOOO ฉลาก ฉลาก RM 1.5 5000 แผ่น

R4021XXX000 หูแฟ้มพลาสติก หูแฟ้มพลาสติก RM 1.5



item_no name description type LT
purchase

policy

C4001XBK000 พลาสติกPVCลีดำ พลาสติกPVCลีดำ RM 8

C4001XRE000 พลาสติกPVCลีแดง พลาสติกPVCลีแดง RM 8

C4006XXX000 เหล็กฉาก/ มม. เหล็กฉาก/ มม. RM 8

C4007MOR000 แผ่นแฟ้มลีสํ'ม A/4 แผ่นแฟ้มลีล็ม MA RM 8

B4011XXX000 กล่องลูกฟูกแบบกล่อง 31 *43*11.5 cm กล่องลูกฟูกแบบกล่อง 31*43*11.5 cm RM 2 300 ใบ

B4015XXX000 กระดาษโฆษณายี่ห้อ N กระดาษโฆษณายี่ห้อ N RM 1.5

B4016XXX000 กระดาษเทdex กระดาษเทdex RM 1.5

B4019XXX000 ลุงพลาสติกโอพีพี11*14น้ิว ลุงพลาสติก โอพ ีพ ีแ*14 น้ิว RM 1.5 100 กก.

B4021XXX000
ลุงพีพี4.5*8 น้ิว สำหรับใล่อุปกรณ์แฟ้ม 

แขวน 1*10

ลุงพีพี4.5*8 น้ิว สำหรับใล่อุปกรณ์แฟ้ม 

แขวน 1*10
RM 1.5 100 กก.

B4022XXX000
ลุงพีพี6*11 น้ิว สำหรับใล่อุปกรณ์แฟ้มแขวน 

1*50

ลุงพีพี6*11 น้ิว สำหรับใล่อุปกรณ์แฟ้มแขวน 

1*50
RM 1.5 100 กก.
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ราูยการ#ู'นฟว้นกึง๋ฟา้เรูจ๊รปู

item_no name description Type

พ 4001XXX000 กระดาษคู่ กระดาษคู่ WIP

พ 4002MXX000 กระดาษตัดแล้ว A4 กระดาษตัดแล้ว A4 WIP

พ 4009MRE000 กระดาษปะแล้ว รุ่น 001 A4 สีแดง กระดาษปะแล้ว รุ่น 001 A4 สีแดง WIP

พ 4010MBK000 กระดาษปะแล้ว รุ่น 002 A4 สีดำ กระดาษปะแล้ว รุ่น 002 A4 สีดำ WIP

พ 4011XOR000 ห่วงพลาสติก สีล้ม ห่วงพลาสติก สีล้ม WIP

พ 4012XXX000 ห่วงเหล็ก ห่วงเหล็ก WIP

พ 4013LXX000 ลิ้นแฟ้มยาว ลิ้นแฟ้มยาว WIP

พ  4013SXX000 ลิ้นแฟ้ม!'น ลิ้นแฟ้ม!น WIP

พ 4014MXX000 ตะขอแฟ้ม A4 ตะขอแฟ้ม A4 WIP

พ 4014FXX000 ตะขอแฟ้ม F/C ตะขอแฟ้ม F/C WIP

พ 4015XXX000 สันแฟ้ม สันแฟ้ม WIP



รายกๆ?สนิคา้สนิคา้สาิเ1?จ?ป

item_no name description type Routesheet

A4044FGR050 แฟ้มแขวนรุ่น99 foolscap สีเขียว1*5อตราA แฟ้มแขวนรุ่น99 foolscap สีเขียว1*50ตราA FG RT0001

A4044FGRT50 แฟ้มแขวนรุ่น99 foolscap สีเขียว1*50+แท่นตราA แฟ้มแขวนรุ่น99 foolscap สีเขียว1*50+แท่นตราA FG RT0001

H4066MOR010 แฟ้มแขวนรุ่น22 A4 ส ีส ์ม1*1อตราH แฟ้มแขวนรุ่น22 A4 สีส์'ม1*10ตราแ FG RT0001

H4066MOR050 แฟ้มแขวนรุ่น22 A4 สีสีม1*50ตราH แฟ้มแขวนรุ่น22 A4 สีส์ม1*50ตราFi FG RT0001

H4066MORT50 แฟ้มแขวนรุ่น22 A4 สีส์ม1*50+แท่น ตราH แฟ้มแขวนรุ่น22 A4 สีส์ม1*50+แท่น ตราH FG RT0001

H4077FOR010 แฟ้มแขวนรุ่นท foolscap สีส์'ม1*1อตราแ แฟ้มแขวนรุ่นท foolscap สีส์,ม 1*10ตราแ FG RT0001

H4077FOR050 แฟ้มแขวนรุ่นท foolscap ส ีส ีม1*5อตราFi แฟ้มแขวนรุ่นแ foolscap สีส์ม1*50ตราFi FG RT0001

H4077FORT50 แฟ้มแขวนรุ่นแ foolscap สีส์ม1*50+แท่นตราFi แฟ้มแขวนรุ่นท foolscap ส ีส ์ม1*50+11ท่นตราH FG RT0001

H4401SBK003 แฟ้ม ABC 003 A5สีดำ1x3ตรา H แฟ้ม ABC 003 A5สีดำ1x3ตรา FI FG RT0003

H4401SBK006 แฟ้ม ABC 003 A5สีดำนธตรา Fi แฟ้ม ABC 003 A5สีดำ1x6ตรา H FG RT0003

H4404FBK000 แฟ้ม ABC 004 foolscapสีดำ ตรา F1 แฟ้ม ABC 004 foolscapSดำ ตรา H FG RT0002

H4404FBK001 แฟ้ม ABC 004 foolscapสีดำ1x1 ตรา H แฟ้ม ABC 004 foolscapสีดำ1x1 ตรา H FG RT0003

H4404FBK003 แฟ้ม ABC 004 foolscapสีดำ^3ตรา H แฟ้ม ABC 004 foolscapสีดำ 1x3wรา Fi FG RT0003

H4404FBK006 แฟ้ม ABC 004 foolscapสีดำ^6ตรา FI แฟ้ม ABC 004 foolscaps^ ดำ 1x6wรา Fl FG RT0003

H4404FBL003 แฟ้ม ABC 004 foolscapสีนำเงิน1x3ตรา H แฟ้ม ABC 004 foolscap!นํ้าเงิน1x3ตรา Fi FG RT0003
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H4404FBL006 แฟ้ม ABC 004 foolscapสีนํ้าเงิน1x6ตรา H แฟ้ม ABC 004 foolscap!llhเงิน 1x6ตรา H FG RT0003

H4404FGR001 แฟ้ม ABC 004 foolscapลีเขียว1x1 ตรา H แฟ้ม ABC 004 foolscap!îขียว 1x1 ตรา H FG RT0003

H4404FGR003 แฟ้ม ABC 004 foolscap!เขียว 1x3๓รา H แฟ้ม ABC 004 foolscap!เขียว 1x3๓รา H FG RT0003

H4404FGR006 แฟ้ม ABC 004 foolscap!เขียว 1x6๓รา H แฟ้ม ABC 004 foolscap!เขียว 1x6๓รา H FG RT0003

H4404FOR003 แฟ้ม ABC 004 foolscap!!ม1x3ตรา H แฟ้ม ABC 004 foo lscap ü illxรตรา H FG RT0003

H4404FOR006 แฟ้ม ABC 004 foolscap!!,ม1x6ตรา H แฟ้ม ABC 004 foolscap!ส์,ม1x6ตรา H FG RT0003

H4404FRE006 แฟ้ม ABC 004 foolscap!แดง 1x6๓รา H แฟ้ม ABC 004 foolscap!ttดง1x6๓รา H FG RT0003

H4404MBK000 แฟ้ม ABC 004 A 4 !ดำ ตรา H แฟ้ม ABC 004 A 4 !ดำ ตรา H FG RT0002

H4404MBK001 แฟ้ม ABC 004 A4Üดำ1x1 ตรา H แฟ้ม ABC 004 A 4 !ดำ 1x1 ตรา H FG RT0003

H4404MBK003 แฟ้ม ABC 004 A4!ดำ1x3ตรา H แฟ้ม ABC 004 A4! kt1x3Rรา H FG RT0003

H4404MBK006 แฟ้ม ABC 004 A 4 !ดำ 1x6๓รา H แฟ้ม ABC 004 A4!ดำ1x6ตรา H FG RT0003

H4404MBL003 แฟ้ม ABC 004 A 4 !lin เงิน1x3ตรา H แฟ้ม ABC 004 A4!lih เงิน 1x3ตรา H FG RT0003

H4404MBL006 แฟ้ม ABC 004 A4!lin  เงิน1x6ตรา H แฟ้ม ABC 004 A 4 !lih เงิน1x6ตรา H FG RT0003

H4404MGR003 แฟ้ม ABC 004 A4! เขียว 1x3๓รา H แฟ้ม ABC 004 A 4 !เขียว 1x3๓รา H FG RT0003

H4404MGR006 แฟ้ม ABC 004 A 4 !เขียว 1x6๓รา H แฟ้ม ABC 004 A 4 !เขียว 1x6๓รา H FG RT0003

H4404MOR003 แฟ้ม ABC 004 A4!!ม1x3ตรา H แฟ้ม ABC 004 A4!!ม1x3ตรา H FG RT0003
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H4404MOR006 แฟ้ม ABC 004 A4Âlลีม 1x6wรา H แฟ้ม ABC 004 A4ลีลี'ม1x6ตรา F1 FG RT0003

H4404MRE001 แฟ้ม ABC 004 A4Üแดง1x1 ตรา F1 แฟ้ม ABC 004 A4î$ แดง 1x1 ตรา H FG RT0003

H4404MRE003 แฟ้ม ABC 004 A4Sแดง1x3ตรา H แฟ้ม ABC 004 A4?!แดง 1x3ตรา H FG RT0003

H4404MRE006 แฟ้ม ABC 004 A4?sแดง1x6ตรา H แฟ้ม ABC 004 A4Sแดง 1x6wรา F1 FG RT0003

H4555MBK001 แฟ้ม clear holder 111 A4 ลีดำ1*1ตราH แฟ้ม clear holder 111 A4 ลีดำ 1*1ตราH FG RT0003

H4555MBL000 แฟ้ม clear holder 111 A4 สี'นาเงิน ตราH แฟ้ม clear holder 111 A4 ลีนํ้าเงินตราH FG RT0002

H4555MBL001 แฟ้ม clear holder 111 A4 ล ีน ํ้าเง ิน1*1ตราH แฟ้ม clear holder 111 A4 ลีนํ้าเงิน 1*1ตราH FG RT0003

H4555MGR001 แฟ้ม clear holder 111 A4 ลีเขียว 1*1ตราH แฟ้ม clear holder 111 A4 ลีเขียว 1*1ตราH FG RT0003

H4555MRE001 แฟ้ม clear holder 111 A4 ลีแดง 1*1ตราH แฟ้ม clear holder 111 A4 ลีแดง 1*1ตราH FG RT0003

L4444MBK001 แฟ้ม clear holder 222 A4 ลีดำ 1 *1 ตราL แฟ้ม clear holder 222 A4 ลีดำ 1*1ตราL FG RT0003

L4444MBL001 แฟ้ม clear holder 222 A4 ลีนํ้าเงิน 1 *1 ตราL แฟ้ม clear holder 222 A4 ลีนํ้าเงิน 1*1ตราL FG RT0003

L4444MGR001 แฟ้ม clear holder 222 A4 ลีเขียว 1*1 ตราL แฟ้ม clear holder 222 A4 ลีเขียว 1*1 ตราL FG RT0003

L4444MRE001 แฟ้ม clear holder 222 A4 ลีแดง 1*1ตราL แฟ้ม clear holder 222 A4 ลีแดง 1*1ตราL FG RT0003

N4033FBL010 แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap ลีนํ้าเงิน1*10ตราN แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap ลีนํ้าเงิน1*10ตราN FG RT0001

N4033FBL012 แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap ลีนํ้าเงิน1*12ตราผ แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap ลีนํ้าเงิน1*12ตราN FG RT0001

N4033FBL050 แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap ลีนํ้าเงิน1*50ตราผ แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap ลีนํ้าเงิน1*50ตราN FG RT0001
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N4033FBLT50 แฟ้มแขวนรุ่นธร foolscap สีนํ้าเงิน1*50+แท่นตราN แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สินํ้าเงิน1*50+แท่นตราผ FG RT0001

N4033FGR010 แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap ส ีเขียว1*1อตร'าผ แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สีเขียว1*10ตราN FG RT0001

N4033FGR050 แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สีเขียว1*50ตราN แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สิเขียว1*50ตราN FG RT0001

N4033FGRT50 แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สีเขียว1*50+แท่,นตราN แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สีเขียว1*50+แท่นตราN FG RT0001

N4033FOR050 แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สีลืม1*50ตราN แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สีลืม1*50ตราN FG RT0001

N4033FORT50 แฟ้มแขวนรุ่นธร foolscap สีลืม1*50+แท่นตราผ แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สิลืม1*50+แท่นตราผ FG RT0001

N4033FYE010 แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สีเหลือง1*10ตราN แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สีเหลือง1*10ตราN FG RT0001

N4033FYE012 แฟ้มแขวนรุ่นธร foolscap ลีเหลือง1*12ตราN แฟ้มแขวนรุ่นธร foolscap สีเหลือง1*12ตราN FG RT0001

N4033FYE050 แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สีเหลือง1*5อตร'าผ แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap ส เีหลือง1*50ตราผ FG RT0001

N4033FYET50 แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap สีเหลือง1*50+แท่นตราผ แฟ้มแขวนรุ่น55 foolscap ส ีเหลือง1*50+แท่นตราN FG RT0003

N4601SBK001 แฟ้ม ABC 005 A5 สีดำ1x1 ตรา N แฟ้ม ABC 005 A5 สีดำ 1x1 ตรา N FG RT0003

N4601SBK003 แฟ้ม ABC 005 A5 สีดำ 1x3wรา N แฟ้ม ABC 005 A5 ส ีดำ1x3ตรา N FG RT0003

N4601SBK006 แฟ้ม ABC 005 A5 สีดำ1x6ตรา N แฟ้ม ABC 005 A5 สีดำ1x6ตรา N FG RT0003

N4601SBL003 แฟ้ม ABC 005 A5 สีนํ้าเงิน1x3ตรา N แฟ้ม ABC 005 A5 สีนํ้าเงิน1x3ตรา N FG RT0003

N4601SBL006 แฟ้ม ABC 005 A5 สินํ้าเงิน1x6ตรา N แฟ้ม ABC 005 A5 สิ'นาเงิน 1x6ตรา N FG RT0003

N4601SGR001 แฟ้ม ABC 005 A5 ส ีเขียว 1x1 ตรา N แฟ้ม ABC 005 A5 ส เีขียว 1x1 ตรา N FG RT0003

N4601SGR003 แฟ้ม ABC 005 A5 ส ีเขียว1x3ตรา N แฟ้ม ABC 005 A5 สีเขียว^3ตรา N FG RT0003

N4601SGR006 แฟ้ม ABC 005 A5 สีเขียว^6ตรา N แฟ้ม ABC 005 A5 สีเขียว 1x6wรา N FG RT0003
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N4601SOR001 แฟ้ม ABC 005 A5 ส ีส ์ม1x1 ตรา N แฟ้ม ABC 005 A5 ส ีส ์ม1x1 ตรา N FG RT0003

N4601SOR003 แฟ้ม ABC 005 A5 สีส์ม 1x3๓รา N แฟ้ม ABC 005 A5 สีส์ม 1x3ตรา N FG RT0003

N4601SOR006 แฟ้ม ABC 005 A5 สีส์'ม1x6ตรา N แฟ้ม ABC 005 A5 สีสี:ม 1x6ตรา N FG RT0003

N4601SRE001 แฟ้ม ABC 005 A5 สีแดง 1x1 ตรา N แฟ้ม ABC 005 A5 สีแดง 1x1 ตรา N FG RT0003

N4601SRE003 แฟ้ม ABC 005 A5 สีแดง1x3wรา N แฟ้ม ABC 005 A5 สีแดง1x3ตรา N FG RT0003

N4601SRE006 แฟ้ม ABC 005 A5 สีแดง 1x6PIรา N แฟ้ม ABC 005 A5 สีแดง 1x6PIรา N FG RT0003

N4620MBK001 แฟ้ม clear holder รุ่น001 A4 สีดำ 1 *1 ตราผ แฟ้ม clear holder รุ่น001 A4 สีดำ 1*1ตราN FG RT0003

N4620MBL001 แฟ้ม clear holder รุ่น001 A4 สีนํ้าเงิน 1*1ตราN แฟ้ม clear holder รุ่น001 A4 สี'นาเงิน 1*1ตราN FG RT0003

N4620MRE001 แฟ้ม clear holder รุ่น001 A4 สีแดง 1*1ตราN แฟ้ม clear holder รุ่น001 A4 สีแดง 1*1ตราN FG RT0003

N4636FBK000 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ ตรา N FG RT0002

N4636FBK001 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ1x1 ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ1x1 ตรา N FG RT0003

N4636FBK003 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ1x3ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ 1x3wรา N FG RT0003

N4636FBK006 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ 1x601รา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ1x6ตรา N FG RT0003

N4636FBL003 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีนํ้าเงิน1x3ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สี'นาเงิน 1x3ตรา N FG RT0003

N4636FBL006 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีนํ้าเงิน1x6ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีนํ้าเงิน1x6ตรา N FG RT0003

N4636FGR003 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีเขียว1x3ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีเขียว1x3ตรา N FG RT0003

N4636FGR006 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีเขียว1x6ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีเขียว 1x601รา N FG RT0003

N4636FOR003 แฟ้ม ABC 006 foolscap ส ีส ีม1x3ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีส์ม 1x3ตรา N FG RT0003
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N4636FOR006 แฟ้ม ABC 006 foolscap ลีส์ม 1x6Rรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีสีม 1x6ตรา N FG RT0003

N4636FRE001 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีแดง1x1 ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีแดง1x1 ตรา N FG RT0003

N4636FRE003 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีแดง1x3ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีแดง 1x3wรา N FG RT0003

N4636FRE006 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีแดง1x6ตรา N แฟ้ม ABC 006 foolscap สีแดง1x6ตรา N FG RT0003

N4640MBK001 แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีดำ 1*1ตราN แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีดำ 1*1ตราN FG RT0003

N4640MBL001 แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีนํ้าเงิน 1*1ตราN แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีนํ้าเงิน 1*1ตราN FG RT0003

N4640MGR001 แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีเขียว 1*1ตราN แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีเขียว 1*1ตราN FG RT0003

N4640MRE000 แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีแดง ตราN แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีแดง ตราN FG RT0011

N4640MRE001 แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีแดง 1*1ตราN แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีแดง 1*1ตราN FG RT0003
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รายกา?แสดงส่วนป?ะกอบ BOM (แฟ้ม ABC แบบปททระดาษ)

item component component description qty

H4401SBK000

พ 4005SBK000 กระดาษปะแล้ว รุ่น 401 A5 สีดำ 1

C4006XXX000 เหล็กฉาก7 มม. 0.01

พ 4012XXX000 ห่วงเหล็ก 1

C4005XXX000 ตัวล็อคกระดาษ 1

C4004XXX000 คลิป ABC 3" 1

H4401SBK003

H4401SBK000 แฟ้ม ABC 003 A5สีดำ ตรา H 48

B4026XXX000 ถุงฟิล์ม 13*31 16

B4008XXX000 กล่องลูกฟูก34*54.5*37 cm. 1

H4401SBK006

H4401SBK000 แฟ้ม ABC 003 A5สีดำ ตรา H 48

B4026XXX000 ถุงฟิล์ม 13*31 8

B4008XXX000 กล่องลูกฟูก34*54.5*37 cm. 1

H4404FBK000

พ 4005FBK000 กระดาษปะแล้ว รุ่น 404F/C สีดำ 1

C4006XXX000 เหล็กฉาก7 มม. 0.01

พ 4012XXXOOO ห่วงเหล็ก 1

C4005XXX000 ตัวล็อคกระดาษ 1

C4004XXX000 คลิป ABC 3" 1

H4404FBK001

H4404FBK000 แฟ้ม ABC 004 foolscapลีดำ ตรา H 24

B4003XXX000 ถุงฟิล์ม3 น้ิว (20*79*510 M) 24

B4006XXX000 กล่องลูกฟูก41.5*51*36.5 cm 1

H4404FBK003

H4404FBK000 แฟ้ม ABC 004 foolscapสีดำ ตรา H 24

B4003XXX000 ถุงฟิล์ม3 น้ิว (20*79*510 M) 8

B4006XXX000 กล่องลูกฟูก41.5*51*36.5 cm 1

H4404FBK006

H4404FBK000 แฟ้ม ABC 004 foolscapสีดำ ตรา H 24

B4003XXX000 ถุงฟิล์ม3 น ิ้ว (20*79*510 M) 4

B4006XXX000 กล่องลูกฟูก41.5*51*36.5 cm 1
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item component component description qty

H4404MBK000

พ 4005MBK000 กระดาษปะแล้ว รุ่น H404 A4 สีดำ 1

C4006XXX000 เหล็กฉาก7 มม. 0.01

พ 4012XXX000 ห่วงเหล็ก 1

C4005XXX000 ตัวล็อคกระดาษ 1

C4004XXX000 คลิป ABC 3" 1

H4404MBK001

H4404MBK000 แฟ้ม ABC 004 A4สีดำ ตรา H 24

B4003XXX000 ลุงฟิล์มร น้ิว (20*79*510 M) 24

B4006XXX000 กล่องลูกฟูก41.5*51*36.5 cm 1

H4404MBK003

H4404MBK000 แฟ้ม ABC 004 A4สีดำ ตรา H 24

B4003XXX000 ลุงฟิล์มร น้ิว (20*79*510 M) 8

B4006XXX000 กล่องลูกฟูก41.5*51*36.5 cm 1

H4404MBK006

H4404MBK000 แฟ้ม ABC 004 A4สีดำ ตรา H 24

B4003XXX0OO ถุงฟิล์มร น้ิว (20*79*510 M) 4

B4006XXX000 กล่องลูกฟูก41.5*51*36.5 cm 1

N4601SBK000

พ 4006SBK000 กระดาษปะแล้ว รุ่น 601 ร สีดำ 1

C4006XXX000 เหล็กฉาก7 มม. 0.01

พ 4012XXX000 ห่วงเหล็ก 1

C4005XXX000 ตัวล็อคกระดาษ ใ

C4004XXX000 คลิป ABC 3" 1

N4601SBK001

N4601SBK000 แฟ้ม ABC 005 A5 สีดำ ตรา N 48

B4026XXX000 ถุงฟิล์ม 13*31 48

B4007XXX000 กล่องลูกฟูก41.5*56*41 cm 1

N4601SBK003

N4601SBK000 แฟ้ม ABC 005 A5 สีดำ ตรา N 48

B4026XXX000 ถุงฟิล์ม 13*31 16

B4007XXX000 กล่องลูกฟูก41.5*56*41 cm 1

N4601SBK006 N4601SBK000 แฟ้ม ABC 005 A5 สีดำ ตรา N 48
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item component component description qty

N4601SBK006 B4026XXX000 ลุงฟิล์ม 13*31 ' 8

B4007XXX000 กล่องลูกฟูก41.5*56*41 cm 1

N4636FBK000

พ 4006FBK000 กระดาษปะแล้ว รุ่น 636F/C สีดำ 1

C4006XXX000 เหล็กฉาก/ มม. 0.01

พ 4012XXX000 ห่วงเหล็ก 1

C4005XXX000 ตัวล็อคกระดาษ 1

C4004XXX000 คลิป ABC 3" 1

N4636FBK001

N4636FBK000 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ ตรา N 24

B4003XXX000 ลุงฟิล์ม3 น ิ้ว (20*79*510 M) 24

B4009XXX000 กล่องลูกฟูก43*56.5*37 cm 1

N4636FBK003

N4636FBK000 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ ตรา N 24

B4003XXX000 ลุงฟิล์ม3 น้ิว (20*79*510 M) 8

B4009XXX000 กล่องลูกฟูก43*56.5*37 cm 1

N4636FBK006

N4636FBK000 แฟ้ม ABC 006 foolscap สีดำ ตรา N 24

B4003XXX000 ลุงฟิล์ม3 น้ิว (20*79*510 M) 4

B4009XXX000 กล่องลูกฟูก43*56.5*37 cm 1

พ 4001XXX000
R4001XXX000 กระดาษแข็ง 2

B4002XXX000 กาว 0.01

พ 4002FXX000 พ 4001XXX000 กระดาษคู่ 0.25
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รารกา?แสพงส่วนประกอบ BOM (แฟ้มแชวน)

item component component description qty

B4001XXX000 กาวยาง 0.01

B4011XXX000 กล่องลูกฟูกแบบกล่อง 31 *43*11.5 cm 1

B4016XXX000 กระดาษเทdex 50

B4019XXX000 ถุงพลาสติก โอพีพี 11 *14 น้ิว 5

A4044FGR010
B4021XXX000

ถุงพีพี4.5*8 น้ิว สำหรับใล่อุปกรณ์แฟ้มเขวน 

1*10
5

C4007FGR000 แผ่นแฟ้มสีเขียว F 50

R4021XXX000 หูแฟ้มพลาสติก 50

พ 4013LXX000 ลิ้นแฟ้มยาว 50

พ 4014FXX000 ตะขอแฟ้ม F/C 100

B4001XXX000 กาวยาง 0.01

B4004XXXÛ00 ถุงฟิล์ม19*19 น้ิว ใส่แท่นโชว์ 1

B4011XXX000 กล่องลูกฟูกแบบกล่อง 31*43*11.5 cm 1

B4016XXX000 กระดาษเทdex 50

A4044FGR050 B4019XXX000 ถุงพลาสติก โอพีพี11*14 น้ิว 1

B4022XXX000 ถุงพีพี6*11 น้ิว สำหรับใส่อุปกรณ์แฟ้มเขวน 1*50 1

C40O7FGROOO แผ่นแฟ้มสีเขียว F 50

R4021XXX000 หูแฟ้มพลาสติก 50

พ  4013LXX000 ลิ้นแฟ้มยาว 50

พ 4014FXX000 ตะขอแฟ้ม F/C 100

B4001XXX000 กาวยาง 0.01

B4004XXX000 ถุงฟิล์ม19*19 น้ิว ใส่แท่นโชว์ 1

A4044FGRT50
B4016XXX00O กระดาษเทdex 50

B4019XXX000 ถุงพลาสติกโอพีพี11*14น้ิว 50

B4022XXX000 ถุงพีพี6*11 น้ิว สำหรับใส่อุปกรณ์แฟ้มเขวน 1*50 1

B4024XXX000 กล่องลูกฟูกแบบแท่นโชว์ 31*43*17.5 cm 1

B4025XXX000 แท่นโชว์ 1
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item component component description qty

C4007FGR000 แผ่นแฟ้มสีเขียว F 50

A4044FGRT50 R4021XXXOOO หูแฟ้มพลาสติก 50

พ 4013LXX000 ลิ้นแฟ้มยาว 50

พ 4014FXX000 ตะขอแฟ้ม F/C 100

B4001XXX000 กาวยาง 0.01

B4011XXX000 กล่องลูกฟูกแบบกล่อง 31*43*11.5 cm 1

B4016XXX000 กระดาษเทdex 50

B4019XXX000 ถุงพลาสติก โอพีพี11*14 น้ิว 5

H4066MOR010
B4021XXX000

ถุงพีพี4.5*8 น้ิว สำหรับใล่อุปกรณ์แฟ้มเขวน 

1*10
5

C4007MOR000 แผ่นแฟ้มสีล์ม A/4 50

R4021XXX000 หูแฟ้มพลาสติก 50

พ 4013SXX000 ลิ้นแฟ้มสั้น 50

พ 4014MXX000 ตะขอแฟ้ม A4 100

B4001XXX000 กาวยาง 0.01

B4011XXX000 กล่องลูกฟูกแบบกล่อง 31 *43*11.5 cm 1

B4016XXX000 กระดาษเทdex 50

H4066MOR050
B4O19XXX000 ถุงพลาสติก โอพ ีพ ีแ*14 น้ิว 1

B4022XXX000 ถุงพีพี6*11 น้ิว สำหรับใล่อุปกรณ์แฟ้มเขวน 1*50 1

C4007MOR000 แผ่นแฟ้มสีล์ม A/4 50

R4O21XXXO0O หูแฟ้มพลาสติก 50

พ 4013SXX000 ลิ้นแฟ้มสั้น 50

พ 4014MXX000 ตะขอแฟ้ม A4 100

B4001XXX000 กาวยาง 0.01

B4004XXX000 ถุงฟิล์ม19*19 น้ิว ใล่แท่นโชว์ 1

H4066MORT50 B4016XXX000 กระดาษเกdex 50

B4019XXX000 ถุงพลาสติก โอพ ีพ ีแ*14 น้ิว 50

B4022XXX000 ถุงพีพี6*11 นิ้วสำหรับใล่อุปกรณ์แฟ้มเขวน1*50 1

B4024XXX0Q0 กล่องลูกฟูกแบบแท่นโชว์31*43*17.5 cm 1
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item component component description qty

B4025XXX000 แท่นโชว์ 1

H4066MORT50
C4007MOR000 แผ่นแฟ้มสีส์ม A/4 50

R4021XXX000 หูแฟ้มพลาสติก 50

พ  4013SXX000 ลิ้นแฟ้มสั้น 50

พ 4014MXX000 ตะขอแฟ้ม A4 100

B4001XXX000 กาวยาง 0.01

B4011XXX000 กล่องลูกฟูกแบบกล่อง 31 *43*11.5 cm 1

B4016XXX000 กระดาษ! nd ex 50

B4019XXX000 ถุงพลาสติกโอพีพี!1*14น้ิว 5

H4077FOR010
B4021XXX000

ถุงพีพี4.5*8 น้ิว สำหรับใล่อุปกรณ์แฟ้มเขวน 

1*10
5

C4007FOR000 แผ่นแฟ้มสีส์ม F 50

R4021XXX000 หูแฟ้มพลาสติก 50

พ 4013LXX000 ลิ้นแฟ้มยาว 50

พ 4014FXX000 ตะขอแฟ้ม F/C 100

B4024XXX000 กล่องลูกฟูกแบบแท่นโชว์31 *43*17.5 cm 1

B4025XXX000 แท่นโชว์ 1

H4077FORT50 C4007FOR000 แผ่นแฟ้มลีส์ม F 50

R4021XXX000 หูแฟ้มพลาสติก 50

พ 4013LXX000 ลิ้นแฟ้มยาว 50

พ 4014FXX000 ตะขอแฟ้ม F/C 100

B4001XXX000 กาวยาง 0.01

B4014XXX000 กล่องลูกฟูกแบบ 1*12 26*42*27 cm 1

B4016XXX000 กระดาษเทdex 50

N4055FBL010 B4019XXXOOO ถุงพลาสติกโอพีพี11*'14น้ิว 5

B4021XXX000
ถุงพีพี4.5*8 น้ิว สำหรับใล่อุปกรณ์แฟ้มเขวน 

1*10
5

C4007FBL000 แผ่นแฟ้มฟ้า F 50

R4021XXX000 หูแฟ้มพลาสติก 50
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item component component description qty

N4055FBL010
R4022FXX000 ตะขอแฟ้มเหล็ก F 100

พ 4013LXX000 ลิ้นแฟ้มยาว 50

B4001XXX000 กาวยาง 0.01

B4005XXX000 กล่องบรรจุไ*ไ2 6

B4014XXXOOO กล่องลูกฟูกแบบ 1*12 26*42*27 cm 1

N4055FBL012
B4016XXX000 กระดาษเทdex 72

B4019XXX000 ถุงพลาสติก โอพีพีไ1*14 น้ิว 6

C4007FBL000 แผ่นแฟ้มฟ้า F 72

R4021XXX000 หูแฟ้มพลาสติก 72

R4022FXX000 ตะขอแฟ้มเหล็ก F 154

พ 4013LXX000 ลิ้นแฟ้มยาว 72
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รายกา?แสพงฟวฆประกอบ BOM (แฟ้ม clear holder)

item component component description qty

H4555MBK000

R4013XXX000 แผ่นพลาสติกอัดซองอัดซองนามบัตร 0.01

R4014XXX000 ฟอร์ยทอง 0.01

R4019XXX000 ซองพลาสติก 6

R4018XBK000 ตาไก่ลายปกดำ 2

R4020XXX000 กระดาษนามบัตร 1

พ 4007MBK000 กระดาษปะแล้ว รุ่น 111 A4 สีดำ 1

พ 4015XXX000 สันแฟ้ม 1

H4555MBK001
H4555MBK000 แฟ้ม clear holder 111 A4 สีดำ ตราH 1

B4016XXX000 กระดาษเกdex 1

H4555MBK012
H4555MBK001 แฟ้ม clear holder 111 A4 สีดำ1*1ตราH 12

B4010XXX000 กล่องลูกฟูก17.5*34.5*26.5 1

L4444MBK000

R4015XXX000 แผ่นพลาสติกอัดซองทำกระเป๋า 1

R4016XXXOOO แผ่นพลาสติกอัดชองหุ้มปก 1

R4014XXX000 ฟอร์ยทอง 0.01

R4019XXX000 ซองพลาสติก 6

R4018XBK000 ตาไก่ลายปกดำ 2

พ 4008MBK000 กระดาษปะแล้ว รุ่น 111 A4 สีดำ 1

พ 4015XXX000 สันแฟ้ม 1

L4444MBK001
L4444MBK000 แฟ้ม clear holder 222 A4 สีดำ ตราL 1

B4016XXX000 กระดาษเทdex 1

L4444MBK012
L4444MBK001 แฟ้ม clear holder 222 A4 สีดำ 1*1 ตราL 12

B4010XXX000 กล่องลูกฟูก17.5*34.5*26.5 1

N4620MBK000

R4013XXX000 แผ่นพลาสติกอัดซองอัดชองนามบัตร 1

R4014XXX000 ฟอร์ยทอง 0.01

R4019XXX000 ซองพลาสติก 6

R4018XBK000 ตาไก่ลายปกดำ 2

R4020XXX000 กระดาษนามบัตร 1
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item component component description qty

N4620MBK000
C4003SXX000 คลิป3ห่วงเล็ก 1

พ 4009MBK000 กระดาษปะแล้ว รุ่น 001 A4 สีดำ 1

N4620MBK001
N4620MBK000 แฟ้ม clear holder รุ่น001 A4 สีดำ ตราN 1

B4018XXX000 ถุงพลาสติก พีพี12*18 น้ิว 1

N4620MBK012
N4620MBK001 แฟ้ม clear holder รุ่น001 A4 สีดำ 1*1ตราN 12

B4010XXX000 กล่องลูกฟูก17.5*34.5*26.5 1

R4013XXX000 แผ่นพลาสติกอัดซองอัดชองนามบัตร 1

R4014XXX000 ฟอร์ยทอง 0.01

R4019XXX000 ซองพลาสติก 6

N4640MBK001
R4018XBK000 ตาไก่ลายปกดำ 2

R4020XXXOOO กระดาษนามบัตร 1

C4003LXX000 คลิป3ห่วงใหญ่ 1

พ 4009MBK000 กระดาษปะแล้ว รุ่น 001 A4 สีดำ 1

N4640MBK000 แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สีดำ ตราN 1

B4018XXX000 ถุงพลาสติก พีพี12*18 น้ิว 1

N4640MBK012
N4640MBK001 แฟ้ม clear holder รุ่น002 A4 สิดำ 1*1ตราN 12

B4010XXX000 กล่องลูกฟูก17.5*34.5*26.5 1

พ 4001XXX000
B4002XXX000 กาว 0.01

R4OO2XXX00O กระดาษแข็ง 2

พ 4002MXX000 พ 4Q01XXX000 กระดาษคู่ 0.25



DEPARTMENT ะ DT0001

Work Center

Work Center No department no Work center name max capacity per day

001 DT0001 ปะคู่กระดาษ 960

002 DT0001 ตัดกระดาษ 960

003 DT0001 ปะสันกลาง 960

004 DT0001 ปะนอก/ปะใน 960

005 DT0001 ทับสัน 960

006 DT0001 ใส่ฉาก 960

007 DT0001 ประกอบ ABC 960

008 DT0001 เจาะรูแฟ้มแขวน 960

009 DT0001 ประกอบแฟ้มแขวน 960

010 DT0001 บรรจุแฟ้มแขวน 960

011 DT0001 เชื่อมความถี่ 960

012 DT0001 เชื่อมอัดเล่ม 960

013 DT0001 พิมพ์ทอง 960

014 DT0001 เชื่อมปกพลาสติก 960

015 DT0001 เชื่อมสันกลาง 960

016 DT0001 ประกอบอื่น ๆ 960

017 DT0001 เจาะแฟ้มไฟเบอร์ 960

018 DT0001 ยํ้าตาไก่ไฟเบอร์ 960

019 DT0001 ประกอบแฟ้มไฟเบอร์ 960

020 DT0001 ยํ้าห่วงแฟ้มชอง 3 ห่วง 960

021 DT0001 บรรจุ 960



Machine Type

Machine Type Machine Type Description

ปะนอก เครองปะปกนอก ABC

ปะใน เครื่องปะปกใน ABC

อัดซองฉลาก เครื่องอัดซองฉลากลัน

เจาะ เครื่องเจาะ

เช่ือม เคร่ืองเช่ือม PVC และไฟเบอร์

ตัด เครื่องตัดกระดาษและ PVC

ตดสตกเกอร์ เครื่องติดสติ๊กเกอร์

ทับลัน เครื่องทับลันกลาง

เนียม เคร่ืองเนียม

ประกอบแฟ้มแขวน เครื่องประกอบแฟ้มแขวน

ปะคู่กระดาษ เครื่องปะกระดาษคู่

ปะลัน เครื่องปะลันกลาง

พิมพ์ทอง เครื่องพิพม์ทอง

ย้ําตาไก่ เคร่ืองย้ําตาไก่ ABC

ย้ําห่วง เคร่ืองย้ําห่วง ABC

ยํ้าหูล็อค เครื่องยํ้าหูล็อก ABC

ใส่ฉาก เคร่ืองใส่ฉาก

อบ เตาอบ

อ่ืน ๆ อื่น ๆ



Machine

Machine

No
Machine Name Machine Description Machine Type

Setup

Time

runtime 

per day
acquisition

date
wc

no

department

no

MC0001 เครื่องเจาะ 2,4รู เครื่องเจาะรูแฟ้ม2,4รู เจาะ 10 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0002 เครื่องเจาะ 13 รู เครื่องเจาะรู 13 รู เจาะ 30 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0003 เคร่ืองย้ํา 3/1 เคร่ืองย้ํา 3 ห่วง 1 หัว ย้ําห่วง 10 960 1/1/2000 016 DT0001

MC0004 เคร่ืองย้ํา 3/2 เคร่ืองย้ํา 3 ห่วง 2 หัว ย้ําห่วง 10 960 1/1/2000 016 DT0001

MC0005 เคร่ืองย้ําตาไก่ 1 เคร่ืองย้ําตาไก่ 4 รู (1) ย้ําตาไก่ 10 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0006 เคร่ืองย้ําตาไก่ 2 เคร่ืองย้ําตาไก่ 4 รู (2) ย้ําตาไก่ 10 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0007 เคร่ืองย้ําห่วงสี เครื่องยํ้าห่วงสี ABC ย้ําห่วง 10 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0008 เครื่องยํ้าหูล็อค 1 ABC เครื่องยํ้าหูล็อค (1) ยํ้าหูล็อค 10 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0009 เครื่องยํ้าหูล็อค 2 ABC เครื่องยํ้าหูล็อค (2) ยํ้าหูล็อค 10 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0010 เคร่ืองย้ําห่วง 1 เคร่ืองย้ําห่วง ABC (1) ย้ําห่วง 10 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0011 เคร่ืองย้ําห่วง 2 เคร่ืองย้ําห่วง ABC (2) ย้ําห่วง 10 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0012 เครื่องทับสัน เครื่องทับสัน ABC ทับสัน 10 960 1/1/2000 005 DT0001

MC0013 เครื่องปะสันกลาง 1 เครื่องปะสันกลาง (1) ปะสัน 960 1/1/2000 003 DT0001

MC0014 เครื่องปะสันกลาง 2 เครื่องปะสันกลาง (2) ปะสัน 20 960 1/1/2000 003 DT0001
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Machine

No
Machine Name Machine Description Machine Type

Setup

Time

runtime 

per day

acquisition

date

wc

no

department

no

MC0015 CCM 1 เคร่ืองอัดซอง (1) อัดซองฉลาก 20 960 1/1/2000 004 DT0001

MC0016 CCM 2 เคร่ืองอัดซอง (2) อัดซองฉลาก 20 960 1/1/2000 004 DT0001

MC0017 เชื่อมสันกลาง เครื่องเชื่อมสันกลางแฟ้ม เช่ือม 960 1/1/2000 012 DT0001

MC0018 เคร่ืองใส่ฉาก 1 เคร่ืองใส่ฉาก (1) ใส่ฉาก 960 1/1/2000 006 DT0001

MC0019 เคร่ืองใส่ฉาก 2 เคร่ืองใส่ฉาก (2) ใส่ฉาก 960 1/1/2000 006 DT0001

MC0020 เคร่ืองใส่ฉาก 3 เคร่ืองใส่ฉาก (3) ใส่ฉาก 960 1/1/2000 006 DT0001

MC0021 เครื่องตัดมุม เครื่องตัดมุม ตัด 10 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0022 เชื่อมอัดเล่ม เครื่องเชื่อมอัดเล่ม เช่ือม 10 960 1/1/2000 012 DT0001

MC0023 เครื่องปะคู่ 1 เครื่องปะคู่กระดาษ (1) ปะคู่กระดาษ 10 960 1/1/2000 001 DT0001

MC0024 เครื่องปะคู่ 2 เครื่องปะคู่กระดาษ (2) ปะดู่กระดาษ 10 960 1/1/2000 001 DT0001

MC0025 เคร่ืองย้ําปกดำ (3) เคร่ืองย้ําแฟ้มปกดำ (3) เจาะ 10 960 1/1/2000 018 DT0001

MC0026 เคร่ืองย้ําปกดำ เคร่ืองย้ําตาไก่แฟ้มปกดำ ยํ้าตา1ไก่ 10 960 1/1/2000 019 DT0001

MC0027 เคร่ืองทับสันปกดำ เคร่ืองทับสันแฟ้มปกดำ ทับสัน 10 960 1/1/2000 017 DT0001

MC0028 เครื่องพิมพ์ทอง 1 เครื่องพิมพ์ทอง (1) พิมพ์ทอง 30 960 1/1/2000 013 DT0001

MC0029 เคร่ืองพิมพ์ทอง 2 เครื่องพิมพ์ทอง (2) พิมพ์ทอง 30 960 1/1/2000 013 DT0001

MC0030 เคร่ืองพิมพ์ทอง 3 เครื่องพิมพ์ทอง (3) พิมพ์ทอง 30 960 1/1/2000 013 DT0001



Machine

No
Machine Name Machine Description Machine Type

Setup

Time

runtime 

per day
acquisition

date

wc

no

department

no

MC0031 เครื่องพิมพ์ทอง 4 เครื่องพิมพ์ทอง (4) พิมพ์ทอง 30 960 1/1/2000 013 DT0001

MC0032 เชื่อมความถี่ 1 เครื่องเชื่อมความถี่ (1) เช่ือม 10 960 1/1/2000 012 DT0001

MC0033 เชื่อมความถี่ 2 เครื่องเชื่อมความถี่ (2) เช่ือม 1/1/2000 DT0001

MC0034 ประกอบแฟ้มแขวน เครื่องประกอบแฟ้มแขวน
ประกอบแฟ้ม 

แขวน
1/1/2000 DT0001

MC0035 เตาอบ เตาอบ อบ 30 180 1/1/2000 020 DT0001

MC0036 เจาะ/ตัดมุม PVC เครื่องเจาะรู / ตัดมุม PVC เจาะ 10 960 1/1/2000 007 DT0001

MC0037 SLC 1 เครื่องปะใน (1) ปะใน 20 960 1/1/2000 004 DT0001

MC0038 SLC 3 เครื่องปะใน (2) ปะใน 20 960 1/1/2000 004 DT0001

MC0039 SLC2 เครื่องปะนอกด้านเดียว ปะนอก 20 960 1/1/2000 004 DT0001

MC0040 เครื่องตัดกระดาษ 1 เครื่องตัดกระดาษ (1) ตัด 960 1/1/2000 002 DT0001

MC0041 เครื่องตัดกระดาษ 2 เครื่องตัดกระดาษ (2) ตัด 960 1/1/2000 002 DT0001

MC0042 เคร่ืองเช่ือม 1 เครื่องเชื่อมอัดเล่ม (1) เช่ือม 60 960 1/1/2000 012 DT0001

MC0043 เคร่ืองเช่ือม 2 เครื่องเชื่อมอัดเล่ม (2) เช่ือม 60 960 1/1/2000 012 DT0001

MC0044 เคร่ืองเช่ือม 3 เครื่องเชื่อมอัดเล่ม (3) เช่ือม 60 960 1/1/2000 012 DT0001

MC0045 เครื่องทับสัน 1 เครื่องทับสัน (1) ทับสัน 10 1/1/2000 005 DT0001



Machine
Machine Name Machine Description Machine Type

Setup runtime acquisition wc department

No Time per day date no no

MC0046 เครื่องทับสัน 2 เครื่องทับสัน (2) ทับสัน 10 960 1/1/2000 005 DT0001

MC0047 เครื่องทับสัน 3 เครื่องทับสัน (3) ทับสัน 10 1/1/2000 005 DT0001

MC0048 เครื่องเนียม 1 เครื่องเนียม (1) เนียม 180 1/1/2000 020 DT0001

MC0049 เครื่องเนียม 2 เครื่องเนียม (2) เนียม 180 1/1/2000 020 DT0001

MC0050 เคร่ืองเนียม 3 เครื่องเนียม (3) เนียม 180 1/1/2000 020 DT0001

MC0051 ตดสตกเกอร์ เครองตดสตกเกอร์ ติดสติกเกอร์ 10 960 1/1/2000 005 DT0001

MC0052 BDM เครื่องปะนอกสองด้าน พิมพ์ทอง 20 960 1/1/2000 004 DT0001



Tool type

Tool Type Tool Type Description

Jig Jig

Fixture Fixture

punch punch

die die

other other



Tool

tool No tool Name tool Description tool Type total quantity um location

T00001 jig ปะสันกลาง jig ปะสันกลาง jig 2 ช้ิน ช้ันวาง

T00002 เชื่อมสัน PVC A4 เชื่อมสัน PVC A4 die 3 ช้ิน ช้ันวาง

T00003 ทับสัน ABC jig เครองทับสัน PVC jig 2 ช้ิน ช้ันวาง

T00004 die อัดนามบัตร die อัดนามบัตรพลาสติก die 2 ช้ิน ช้ันวาง

T00005 die อัดซองสัน die อัดซองฉลาก ABC แบบสั้น die 1 ช้ิน ช้ันวาง

T00006 die อัดชองยาว die อัดซองฉลาก ABC แบบยาว die 1 ช้ิน ช้ันวาง

T00007 mold อัดเล่ม 111 mold เชื่อมอัดเล่ม 111 mold 1 ช้ิน ช้ันวาง

T00008 mold เจาะ 13 รู mold เจาะแฟ้มแขวน 13 รู mold 2 ช้ิน ช้ันวาง

T00009 die ยำ 001 die ย้ําตาไก่ 001 die 1 ช้ิน ช้ันวาง

T00010 CCM 3" A5 CCM 3" A5 die 1 ช้ิน ช้ันวาง

TO0011 CCM 3" F CCM 3" F die 1 ช้ิน ช้ันวาง

TO0012 เจาะ 4 รู jig เจาะรูแฟ้ม ABC 4 รู jig 1 ช้ิน ช้ันวาง

TO0013 ย้ํา 3 ห่วง ยํ้าตา1ไก่แฟ้ม 3 ห่วง die 1 ช้ิน ช้ันวาง
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Employee

Employee no name surname

EM0001 AA AA

EM0002 BB BB

EM0003 c c CC

EM0004 DD DD

EM0005 EE EE

EM0006 FF FF

EM0007 GG GG

EM0008 HH HH

EM0009 II II

EM0010 JJ JJ

EM0011 KK KK

EM0012 LL LL

EM0013 MM MM

EM0014 NN NN

EM0015 0 0 0 0

EM0016 pp PP

EM0017 QQ QQ

EM0018 RR RR

EM0019 ss SS

EM0020 TT TT

EM0021 uu UU

EM0022 พ พ

EM0023 พ VV vwv

EM0024 XX XX

EM0025 YY YY



Operation

operation no operation description setup time operation time wc_no dep_no m/c type

OP0001 ปะคู่กระดาษด้วยเครื่อง 10 0.15 001 DT0001 ปะคู่กระดาษ

OP0002 ตัดกระดาษคู่ที'ปะแล้ว 5 0.07 002 DT0001 ตัด

OP0003 ตัดล้นกลาง PVC 5 0.04 002 DT0001 ตัด

OP0004 ปะล้นกลาง 20 0.30 003 DT0001 ปะล้น

OP0005 ปะใน 20 0.10 004 DT0001 ปะใน

OP0006 ปะนอก 20 0.08 004 DT0001 ปะนอก

OP0007 อัดซองฉลาก 30 0.10 004 DT0001 อัดชองฉลาก

OP0008 ทับล้นกลาง 10 0.05 005 DT0001 ทับล้น

OP0009 ใส่ฉาก 2 ด้าน - 0.18 006 DT0001 ใส่ฉาก

OP0010 ประกอบแฟ้ม ABC 10 0.13 007 DT0001 ย้ําตาไก่

OP0011 บรรจุ 30 3.60 021 DT0001 เนียม

OP0012 เจาะรูแฟ้มแขวน 10 3.00 008 DT0001 เจาะ

OP0013 ประกอบแฟ้มแขวน - 3.50 009 DT0001 (แรงงาน 9 คน)

OP0015 ตัดกระเป๋าใน 5 0.08 002 DT0001 ตัด

OP0016 เชื่อมอัดเล่ม 60 0.76 012 DT0001 เช่ือม



operation no operation description setup time operation time wc_no dep_no m/c type

OP0017 พิมพ์ทอง 30 0.17 013 DT0001 พิมพ์ทอง

OP0018 เชื่อมนามบัตร 30 0.70 014 DT0001 เช่ือม

OP0019 ใส่ซองแฟ้ม - 0.96 016 DT0001 -

OP0020 ประกอบคลิ๊ปล็อคแฟ้ม'ซอง 10 0.36 020 DT0001 ย้ําห่วง



Route sheet operation

Route sheet no Sequence no Operation no

RT0001 1 OP0012

RT0001 2 OP0013

RT0002 1 OP0008

RT0002 2 OP0009

RT0002 3 OP0010

RT0003 1 OP0011

RT0004 1 OP0005

RT0004 2 OP0006

RT0004 3 OP0007

RT0005 1 OP0001

RT0006 1 OP0002

RT0007 1 OP0003

RT0008 1 OP0004

RT0009 1 OP0016

RT0009 2 OP0017

RT0009 3 OP0018

RT0009 4 OP0019

RT0010 1 OP0016

RT0010 1 OP0017

RT0010 1 OP0019

RT001า 1 OP0017

RT0011 2 OP0018

RT0011 3 OP0020

RT0011 4 OP0019

RT0012 1 OP0015

RT0013 1 OP0005

RT0013 2 OP0006



REWORK

Problem code Problem description Rework Operation

RP0001 เปลี่ยนแพค 1*6 เป็น 1*3 เปลี่ยนแพค 1*6 เป็น 1*3

RP0002 เปลี่ยนแพค 1*6 เป็น 1*1 เปลี่ยนแพค 1*6 เป็น 1*1

RP0003 เปลี่ยนแพค 1*3 เป็น 1*1 เปลี่ยนแพค 1*3 เป็น 1*1

RP0004 เปลี่ยนแพค 1*3 เป็น 1*6 เปลี่ยนแพค 1*3 เป็น 1*6

RP0005 เปลี่ยนแพค 1*1 เป็น 1*3 เปลี่ยนแพค 1*1 เป็น 1*3

RP0006 เปลี่ยนแพค 1*1 เป็น 1*6 เปลี่ยนแพค 1*1 เป็น 1*6

RP0007 เปลี่ยนแพค 1*50T เป็น 1*50 เปลี่ยนแพค 1*50T เป็น 1*50

RP0008 เปลี่ยนแพค 1*50T เป็น 1*10 เปลี่ยนแพค 1*50T เป็น 1*10

RP0009 เปลี่ยนแพค 1*50T เป็น 1*12 เปลี่ยนแพค 1*50T เป็น 1*12

RP0010 เปลี่ยนแพค 1*50 เป็น 1*50T เปลี่ยนแพค 1*50 เป็น 1*50T

RP0011 เปลี่ยนแพค 1*50 เป็น 1*10 เปลี่ยนแพค 1*50 เป็น 1*10

RP0012 เปลี่ยนแพค 1*50 เป็น 1*12 เปลี่ยนแพค 1*50 เป็น 1*12

RP0013 เปลี่ยนแพค 1*10 เป็น 1*50T เปลี่ยนแพค 1*10 เป็น 1*50T

RP0014 เปลี่ยนแพค 1*10 เป็น 1*50 เปลี่ยนแพค 1*10 เป็น 1*50

RP0015 เปลี่ยนแพค 1*10 เป็น 1*12 เปลี่ยนแพค 1*10 เป็น 1*12

RP0016 เปลี่ยนแพค 1*12 เป็น 1*50T เปลี่ยนแพค 1*12 เป็น 1*50T

RP0017 เปลี่ยนแพค 1*12 เป็น 1*50 เปลี่ยนแพค 1*12 เป็น 1*50

RP0018 เปลี่ยนแพค 1*12 เป็น 1*10 เปลี่ยนแพค 1*12 เป็น 1*10
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ตัวอย ่างเอกสารคำตังปฏ ิบ ัต ิงาน work order ที่ต ังพ ิมพ์ฝานทางหน้าต่าง 4.11 Daily 

released work order ณ วันท ี 14 ก ุมภ าพ ัน ธ ์2005

W ork_order_released_report
12/4/2005

I Wc No jProcKiction Order NetWork Order No| Item  No lopera tion  No| Quantity )Production UM| Start Date Due Date

jOC6

PPCO01 0Q1 H4066MÛR OPOG12 4250.00 14.2*2005 06:301» 14/22005 1155:00

PP0002 001 H40S8MCR OPOC12 600.00 14/2*200511:00:00 14,2/2005 11:50:00

PPÛ003 001 H4077FOR OP0012 5000.00 142/2005 12:00:00 14,2/2005 17:0030

jots

PPD001 002 H406SMOR010P0013 85 00 ur#. 142/2GC5 11:00:00 14-2/2005 160030

ะ»?0002 002 H406SMCRT5OPCG13 12.00 นก» 142/2C0S 16:00:00 14,2/2005 1700:00

Page 1 of 1
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ตัวอย่างเอกสารคำตังซ ่อมแซมงาน (rework order) หมายเลข PP0014 ทีต ังพิมพ์ฝานทาง 

หน้าต่าง 4.11 Daily released work order

Work_order_released_report
142/2005 ________________
I Wc No [Production Order NojWork Order U o \ Item No lOperation Noj Q u a n t i t y £ r o d u c t i o n U M j S t a f t D a t e | ^ ^ D u e D a t ^ ^

009

PP0014 001 h4ÛS6MOR05O?0G13 10-00 unit 14.220C510:00-00 14/2/2005 1100:00

Page 1 of 1

ตัวอย่างเอกสารประกอบการทำงาน (material tag)vองเอกสารคำตังผลิต หมายเลข PP0001 

ที่ต ังพ ิมพ์ผ ่านทางหน้าต่าง 4.08 Work Order

M ateria! Tag 

12/4/200

P ro d u ction  O rder Mo: !PP0031

Item  No: แ4066MQR010

Item  Name: !แสื:j แร'}ฟ ุน&รm ri*  A4 สิล ้:

T o ta l Q uantity ; 85.0ojüriit

S ta rt Date

Due Date

14/2*2005
21/22005

M ove Batch บ M

W c No O pera tion  No Q u a n tity P ro d u c tio n  UM M ove Batch Q tv
1 1 2 1 3 1 4 1 5 6 I 7 I 8 I 9 I 10

^ — ว P0312 4250.G0 ท  I I I I I
P DP0D13 85-G0prüt I I  I I M i l l
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ตัวอย่างตารางแสดงภาระงานที่จ ัดตารางแล้ว ณ ว ันท ี่ 14 ก ุมภ าพ ัน ธ ์2005 ของสถานีงาน 

หมายเลข 008 ของแผนกการทำงานหมายเลข DT0001

ProdนะฯÛท S c h e d u le  R ep o rt Mwim
D epartm ent

Ho
W ork C en te r 

Ho
P ro d u c tio n  
O rder No

W ork O rder 
No

S tart Date D ue Date Different
Time

s td  Time 
Coneuir.t

□ TOC01 [ว:£
m an C01 14®*2BCS0&3tt0G 14*2f23S5 11:5530 265 265
PPCO02 C01 14^2X3511:00:00 14©2aSS11:S2fcOO S3 46
FP00B3 C01 14๏2ว0ธ 12: วว .'» 14‘2 /2 » s  17:00:» 245 310

ตัวอย่างตารางแสดงภาระงานที่จ ัดตารางแล้ว ณ ว ันท ี่ 14 ก ุมภ าพ ัน ธ ์2005 ทุกสถานีงาน 

ของแผนกการทำงานหมายเลข DT0001

P roduction  S chedule R eport 
14/2,200

Departm ent
Mo

i/Vork Center 
No

P roduction  
O rde r No

W ork O rder 
No

S ta rt D ate Due Date D iffe ren t
Time

Std T im e  
Consume

DT0GO1 JoC8
PP0001 001 142,2005 03:30:00 14/2200511:55:00 266 265

PP0002 001 14/2/200511.00:00 14,-22005 11:50:00 50 46

3PG003 001 14.2-2005 '2:00:00 14,2200517:00:00 240 310

PPG014 001 14/2/2005 10:00:00 14/2200511:00:00 60 35

DT0Q01 joog

PPCÛ01 002 14/2200511:00:00 1422005 16:00:00 240 297.5

ะ,PC0Q2 002 14/2/2005 16:0-0:00 142/2005 17:00:00 60 42

PPC003 002 15/2/2005 03:30:00 15220051220:00 2S0 350



ตัวอย่างตารางการผลิตที'คำนวณจากเอกสารคำลิงผลิตหมายเลข PP0001, PP0002 และ 
PP0003 ณ วันที่ 14 กุมภาพันธ์2005
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แบบ SPT
Production O rde r No [Seq No| Opt No I W c No I Dep No I s ta rt ,.1..... .........____________,__l

PP0001 1 DP0012 joos bïOÛOI เ14/2/2005 07 1 6.00 |l4/2/2005 11:41:00

PP0001 2 DP0013 j009 ]dT0001 14/2/2005 11:41:30 Jl 4/2/200516:39:00

PP0002 1 0P0012 joos bTOOOl | l 4/2/2005 06:30 00 14/2/2005 07:16:00

PP0002 2 OPÛ013 joo9 brooo i j l 4/2/2005 07:16:00 14/2/2005 07:58:00

PP0Ô03 1 OP0012 joos bTOOOl jl 4/2/2005 11:41:00 14/2/2005 16.51:00

PP0003 j 2 0P0013 joos |dT0001 jl 4/2/2005 16:51:00 15/2/2005 06.41:00
: .iner -iis»/ฯร?3̂?iร * 8

แบบ EDD

— 3— — — — — 1— 3— — :— ^ — :— a a s a w K 8 8 a B B B E e a i

P roduction  O rde r No |se q  Noj O pt No : W c No I Dep No End

PP0001 1 0P0012 008 DT0001 14/2/2005 07.16 00 14/2/200511.41.00

PP0001 2 DP0013 009 ÛT0001 14/2/200511:41:30 14/2/2005 16:39:00
'■ .................................................โ....................................... ไ . - . . - ...........  1

PP0002 1 0P0012 008 DT0001 14/2/2005 06 30:00 14/2/2005 07:16:00

PP0002 2 0 pool 3 009 010,001 14/2/2005 07:16:00 14/2/2005 07:58.00

PP0003 1 DP0012 008 DT0001 14/2/2005 11:41:00 14/2/2005 16:51:00

1 PP0003 2 OP0013 |û09 |dT0001 14/2/2005 16:51:00 15/2/2005 06:41:00

แบบ SMT

P roduction O rder No |Seq No} Opt No I W c No I

PP0001 1 0P0012 008 DT0001 14/2/2005 06 30:00 14/2/200510:55:00

PP0001 2 OP0013 009 DT0001 14/2/2005 10:55:30 14/2/200515:53.00

PP0002 1 0P0012 008 ^ ----------------- 14/2/2005 10:55:00 14/2/200511:41:00

PP0002 2 0P0013 009 DT0001 14/2/2005 15:53:00 14/2/2005 16:35:00

PP0003 1 OP0012 008 DT0001 14/2/2006 11:41 00 14/2/200516.51:00

PP0003 2 ÛP0013 009 DT0001 14/2/2005 16:51:00 15/2/2005 06:41:00
.V  ^ เฒ ฒ ฒ ? ร *
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ตัวอย่างเอกสารขอเบ ิกเครื่องมือ หมายเลข TR0001 สำหรับเอกสารคำตังผลิตหมายเลข PP0001 

เอกสารคำตังปฏ ิบ ัต ิงาน 003

Tool R equisition  
11/412005

^ool R equisition  No:j|7R3:01

R sq  D a te !  jiœ S B S  05:3000
R eturn  Datd|(4?2?2DG5 22:3006

W c No U 8 * d | 3C5

1

I W ork Orflsr KO1 ^ 03
(production Orflsr N o ||= P îa j1

Tool No: Toot Name: Tool Type:
|roCC03 S tair ABC *3

A cqulrea a y j R slsa se a  Pli

ตัวอย ่างรายงานแสดงสถานะเอกสารคำตังปฏิบ ิต ิงาน ของหมายเลขเอกสารคำตังผลิตที่ PP0001 

ณ วันท ี่ 15 ก ุมภ าพ ัน ธ ์2005
W o rt O rder S tatus  12/4/2065
Production  O rder 

No
W ork O rder 

No
D ue Oate R eleased

S tatus
R e leased  D ate C losing

S ta tu s
C losing  Dale

|=FDC01

! œi 14Æ200511:5SCOB Y 13122005 172)0:00 i a ® a » 5 O 0 ^ s a
! 0=2 14/2200= IfhOOtOO Y 13.22DC5 1703:00 __________ 1

Pag* 1 ๙ i
A pproved by I

ตัวอย่างรายงานแสดงปริมาณการซ่อมแซมงาน (rework report) เม ื่อต ังพ ิมพ ์ผ ่านหน้าต ่าง 4.15 

rework report

Rework_order Report 
14/2/2005

I Released Pate iRework Order Noj item No I Item Name I Quantity I Um I Wc Mo I Ref Doc No I Ref Loi No |Problem Code! Rework Time I

00:00:00
PPCCU H4C66WORC50 นฟม้เทTÎIชุน่6Ô Ïน า* A t 10.00urèl CC3 11314003 RPCOU 30.CO

10.00 6050

rota} Rework Hour ili Period j  J 
jPagé 1 of 1



3 2 4

ตัวอย่างรายงานประสิทธิภาพการผลิต โดยเรียกดูตามหมายเลขพนักงาน EM0009 ในช่วงเดือน 
กุมภาพันธ์
Efficiency Report By Employee 
1412/2005

I Employee Ho iProduction Order flolWork Order Hoi std TTrnejmin) I Actual Time (min) Nreentape of Efficiency
|eMQ009

PP0014 |ooi 35-00 60.00 58.33%

PP0001 |oQ2 297.50 300.00 90.17%

PP0001 looi 265.00 265.00 1๓.00%

597.50 625.00 85.83%

ตัวอย่างรายงานประสิทธิภาพการผลิต โดยเรียกดูตามหมายเลขเอกสารคำพังปฎินัติงาน PP0001

E fficiency R eport B y P roduction  O rder
14*2/2005

P ro d u c tio n  O rder Nc| W ork O rder No I s td  T im e (rr In) I Actual T im e (m ini p e rc e n ta g e  o f Efficiency^

!*reo0i

002 2S7.SQ 300.00 35.17%
001 265.C0 265.00 imoo%

^ 2 .9 9 365.03 39Æ8%

ตัวอย่างรายงานแสดงอรรถประโยชน์การใช้สอยของเครื่องจักร ในแผนกการทำงาน DT0001 
ตลอดช่วงเดือนกุมภาพันธ์

Utilization R epart 
142/200
1 W cN p  i M acnine No 1 D esign H our I Actual H ow  utilization I
เวิวิริ |m C0C12 j 220SQjxj 255.03 0.01

I ÔÔ1



ภาคผนวก ช

แผนภาพแสดงการทำงานของโปรแกรมแบบ Use case Diagram



srmt Production 
Schedule

แผนภาพแสดงข้ันตอนการทำงานในกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ 1.1
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แผนภาพแสดงข้ันตอนการทำงานในกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ 1.2

แผนภาพแสดงข้ันตอนการทำงานในกระบวนงานการควบคุมการผลิตระดับโรงงานระดับ 1.2
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ประว ้ตผ ู้เข ียนว ิท ยาน ิพ นธ ์

นางสาวจินตสิทธิ แซ่เฮ้ีย เกิดเมื่อวันที่ 21 กันยายน พ.ศ. 2525 ท่ีจังหวัด 
กรุงเทพมหานคร สำเร็จการสืกษาปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต (เกียรตินิยมอันดับ 2)
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในภาคการสืกษ'า 
ท่ี 2 ปีการสืกษา 2546 และเข้าสืกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชา 
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย เม่ือ พ.ศ. 2547
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