
รูปแบบและการปรับปรุงระบบการจัดลำดับงานของกองโรงงาน 

รูปแบบและการปรับปรุง

จาก ก ารศ ึก ษ าก ารด ำเน ิน ก ารใน ป ้จ จ ุบ ัน ข อ งก อ งโรงงาน  แ ล ะ ป ีญ ห าท ี่เก ิด ข ึ้น ใน ก าร -
บ ร ิห าร ก ารส ร ้างแล ะซ ่อ ม ช ิน งาน  จ ึงได ้ท ำก ารก ำห น ด ร ูป แบ บ แล ะป ร ับ ป ร ุงก ารจ ัด ล ำด ับ งาน
ใน ล ัก ษ ณ ะ ง าน ช ิ้น ได ้ด ัง น ี้

1. ท ำการจ ัด ส ร ้างระบ บ ฐ าน ข ้อ ม ูล ท ี่เก ี่ย วข ้อ งก ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต  ซ ึ่งเป ็น ระเบ ียบ  

ส าม ารถ แก ้ไข เพ ิ่ม เต ิม  เร ีย ก ใช ้ได ้ส ะด วก รวด เร ็ว  บ ีค วาม เก ี่ย ว เน ื่องก ัน เพ ื่อส น ับ ส น ุน การจ ัด ล ำ-  

ด ับ งาน ใน ล ัก ษ ณ ะ งาน ช ิน
2. ท ำก ารส ร ้างระ บ บ ก ารจ ัด ล ำด ับ งาน ใน ล ัก ษ ณ ะงาน ช ิ้น  โด ย ได ้น ำโป ร แ ก ร ม ค อ ม พ ิว -  

เต อ ร ์เข ้าม าช ่ว ย ใน ก าร ค ำน ว ณ เว ล าท ี่ใช ้ ก าร จ ัด เค ร ื่อ งจ ัก ร แ ล ะ ว ัส ด ุให ้ส อ ด ค ล ้อ ง เข ้าก ับ งาน ได ้
อ ย ่าง เห ม าะ ส ม เพ ื่อ ช ่วย ให ้ห น ่วยวางแผ น ข อ งแผ น ก ท ำงาน ได ้อ ย ่างถ ูก ต ้อ ง  และส ร ้างห ร ือซ ่อ ม
ช ิ้น งาน แก,โรงไฟ ฟ ้าได ้ห ัน ต าม ค วาม ต ้อ งก าร

จ าก แ น วท างใน ก ารแก ้ป ีญ ห าแล ะก ารศ ึก ษ าท ฤ ษ ฎ ีท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง  ท ำให ้บ ีแน ว ค ว าม ค ิด ใน
ก าร ส ร ้าง ร ะ บ บ ก าร จ ัด ล ำด ับ งาน ส ำห ร ับ ก าร ส ร ้าง แ ล ะ ซ ่อ ม ช ิ้น ง าน ใน แ ผ น ก โร ง ง าน 1 โด ย ใช ้ค อ ม -  

พ ิว เตอร ์เป ็น ต ัวช ่วย  เน ื่อ งจ าก ค วาม ห ลากห ลาย และซ ับ ซ ้อน ข องข ้อ ม ูล  ส ำห ร ับ ระบ บ การจ ัด
ล ำด ับ งาน ใน ล ัก ษ ณ ะ งาน ช ิ้น แ บ ่ง เป ็น  2 ส ่วน ท ี่ส ำค ัญ ค ือ  ระบ บ การจ ัด การฐ าน ข ้อ ม ูล  ( Database 

M anage System  ) เป ็น ระบ บ ท ี่อ อ ก แบ บ ข ึน เพ ื่อ ช ่วย ใน ก าร เก ็บ รวบ รวม ข ้อ ม ูล อ ย ่าง เป ็น ระ เบ ีย บ  

ไม,เก ิด ก าร ช ำซ ้อ น ใน ก าร น ำเข ้าแล ะ เก ็บ ข ้อ ม ูล  บ ีค ว าม ร ว ด เร ็ว ใน ก ารค ้น ห าแล ะแก ้ไข ข ้อ ม ูล
ข ้อ ม ูล ท ี่ได ้บ ีค วาม ถ ูก ต ้อ ง  ส ่วน ท ี่ส อ ง เป ็น ระบ บ ก ารวางแผ น ใน ก ารผ ล ิต  ซ ึ่งรวม การกำห น ด
ข ัน ต อ น ก ารด ำเน ิน ก าร  ( Procedure Control, PC ) ก ารป ร ะ ม าณ ก าร ใช ้ว ัส ด ุ ( Material
Estimated ) แล ะก ารว างแผ น จ ัด ล ำด ับ งาน ใน ล ัก ษ ณ ะงาน ช ิน  ( Job Shop Scheduling Plan )
โด ย ใช ้ห ล ัก เก ณ ฑ ์ แ ล ะว ิธ ีก ารท ี่ส ร ้างข ึ้น ซ ึ่ง เห ม าะส ม ก ับ ล ัก ษ ณ ะงาน  ( Scheduling Decision
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Rules ) ร วม ท ั้งก ารต ัด ส ิน ใจ ข อ งห ัวห น ้างาน  เพ ื่อ ให ้การวางแผ น เป ็น ไป อย ่างรวด เร ็ว  และม ี 
ป ร ะส ิท ธ ิภ าพ ก ับ ก ารจ ัด ล ำด ับ งาน ใน ล ัก ษ ณ ะงาน ช ิ้น ม าก ย ิ่งข ึ้น

ระบ บ การจ ัด ก ารฐ าน ข ้อ ม ูล เป ็น ส ่วน ท ี่รวบ รวม ข ้อ ม ูล ท ี่เก ี่ย วก ับ ก ระบ วน ก ารผ ล ิต  ซ ึ่งข ้อ- 

ม ูล เห ล ่าน ี้จะได ้ม าจากแฟ ้ม ข ้อม ูลข องงาน ท ี่เค ยด ำเน ิน การ  แล ะเอ ก ส ารข ้อ ม ูล เค ร ื่อ งจ ัก รป ระจำ- 

แผ น ก น ำม าอ อ ก แบ บ ระบ บ ก ารจ ัด ก ารฐ าน ข ้อ ม ูล  เพ ื่อส น ับ ส น ุน การวางแผ น ก ารผ ล ิต  โดยมี'ข ั้น- 
ตอน ต ังน ี

1. ศ ึก ษ าก ารส ่งต ่อข ้อม ูลข องแต ่ละห น ่วย งาน ท ี่เก ี่ยวข ้อ งก ัน  เพ ื่อ น ำไป บ ร ิห ารก ารวาง - 
แผ น ก ารผ ล ิต  ม ีด ังน ี

1.1 ห น ่วยร ับ งาน  ( Register ) แ ผ น ก ว ิศ วก รรม แล ะแผ น งาน จ ะท ำก ารร ับ ใบ ส ั่ง -  

ง าน ก อ งโรงงาน  ( Shop Order ) จ าก เจ ้าข องงาน และท ำใบ ส ั่งงาน ภ าย ใน พ ร ้อม ท ั้งรวบ รวม ข ้อม ูล  

ท ั้งห ม ด ท ี่เจ ้าข อ งงาน ส ่งม าพ ร ้อ ม ใบ ส ั่งงาน  ท ำการออกห ม ายเลข ท ะเบ ียน  ( MS ) ร ับงานเข ้าซ ึ่ง  

เป ็น ต ัว เลข  6 ห ล ัก ป ระก อ บ ด ้วย
X X  X X X X  

1 2
ต ำแห น ่งท ี่ 1 เป ็น เลข 2 ห ล ักม าจาก  2 ห ล ักส ุด ท ้ายข องป ีงบ ป ระม าณ
ดำแหน,งที่ 2 เป ็น เลข 4  ห ล ัก ห ม าย ถ ึง เป ็น งาน ท ี่เท ่าไร ใน ป ีงบ ป ระม าณ ท ั้น ๆ

1.2 แผ น กต รวจส อบ และค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ  จะม ีห น ่วยว ิศวกรรม ท ำการพ ิจารณ า
ราย ล ะ เอ ีย ด ท ี่ส ่งม าพ ร ้อ ม ใบ ส ั่งงาน เช ่น  แบ บ  ข ้อ ก ำห น ด ท ี่จ ำเป ็น ส ำห ร ับ ก ารป ระก อ บ ใช ้งาน
เป ็น ด ้น  แ ล ้วท ำก ารป ระม าณ  ว ัส ด ุท ี่จ ะ ใช ้ไน งาน  จากน ั้น จ ึงจะกำห น ด ข ั้น ต อน การท ำงาน  ท ั้งน ี ้
โด ย ใช ้ข ้อ ม ูล เด ิม ถ ้า เป ็น งาน ท ี่เค ย ด ำเน ิน ก าร แล ะ  ก ำห น ด ให ม ่โด ย ผ ู้ม ีป ร ะ ส บ ก าร ณ ์ ส ำห ร ับ งาน ท ี่ 
ไม ่เค ย ด ำเน ิน การ

1.3 ใใน,วยจ ัดห าว ัสด ุ แผ น กว ิศ วกรรม และแผ น งาน  จะน ่ารายการป ระม าณ ว ัส ด  ุ

ไป ด ำเน ิน ก าร ต ัด ย อ ด ว ัส ด ุท ี่ม ีอ ย ู่ใน ค ล ังแ ล ะ ท ำใบ เบ ิก ช ื้อ ส ำห ร ับ ว ัส ด ุท ี่ไม ่ม ีส ำร อ งค ล ัง
1.4 แ ผ น ก โร งงาน จ ะ ได ้ร ับ ใบ ส ั่งงาน ภ าย ใน  พ ร ้อม ราย ละเอ ีย ด ใน การด ำเน ิน การ  

ซ ึ่งก าร ท ี่โร งงาน ได ้ร ับ ใบ ส ั่งงาน ภ าย ใน แ ส ด งว ่าม ีว ัส ด ุพ ร ้อ ม ด ำเน ิน ก าร  จาก น ั้น เม ื่อ ท างโรงงาน  

พ ร ้อม จะท ำการผ ล ิต  จ ึงจะม าเบ ิก ว ัส ด ุใน ค ล ัง เพ ื่อด ำเน ิน การผ ล ิต
2. รว บ รวม เอ กส ารแล ะข ้อม ูลท ี่เก ี่ย วข ้องก ับ การจ ัด ลำด ับ งาน ซ ึ่งป ระกอบ ด ้วย
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2.1 ใบ ส ั่ง ง าน ก อ ง โร ง ง าน  ( Shop Order ) ใน ใบ ส ั่งงาน จ ะป ระก อ บ ด ้วย ข ้อ ม ูล  

ว ัน ท ี่ส ั่ง  งาน ว ัน ท ี่ด ้องการ ช ื่อช ิ้น งาน  ช ื่อ อ ุป ก รณ ์ จำน วน ท ี่ด ้องการ ช ื่อห น ่วยงาน ท ี่ส ั่งงาน  

แ ล ะ ราย ล ะ เอ ีย ด ท ี่ส ำค ัญ  เก ี่ยวก ับ งาน  รวม ท ั้งจ ุด ป ระส งค ์ใน การส ั่งงาน  ด ังแส ด งใน ร ูป ท ี่ 4.1

/

/งพ า«น ่าแ ผน !ไ.

1ชไก ฑ■ ไ (  

ว่ยน {

ก ril ฟ่ฟ้า i lifjcl๒ แห่งท่ีใะเทค์เทย
E le c tric ity  G enerating  A u th o rity  o l Thailand

ในแอส่งฑนในโงงง!น ■ ' 1-ad.
REQ UEST FOB SHOP OBDEP.

— 7.-------- ะ—3--------- -- --------H ใน ( )  1 ช a ( ) • เก  a ( ) 1 ป a

ลงทอไปนนนเกนนนก________________________กาa กองกาไร่,นvaท •1

6 17 2 ร 7

ะ'»!เกาไท ไาน ทาา ะน าก i  ไนาน นนาท เข ้Clา งาน

- 1

13
P

'

.>1.

ท้ังแด่วันท่ี
1. Emergency shutdown
2. Major Overhaul
3. Inventory —

อนุชุ;าก (  ) 1 ข a
------------------------------ ( ) 1 กุ ะ»
ข ้น กท น  ( ) 1 ฟ a

นำพน่า'l u  งาน ผไเอสง

ร ูปท ี่ 4.1 แ ส ด งร าย ล ะ เอ ีย ด ใบ ส ั่งงาน ก อ งโรงงาน
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2.2 ใบสั่งงานภายใน จะแสดงเลขที่ทะเบียนงาน รายละเอียดจากใบสั่งงานกอง 
โรงงาน แผนกที่จะต้องดำเนินการ ขั้นตอนการดำเนินการ ชั่วโมงที่ใช้ในแต่ละขันตอน จำนวน 
พนักงานที่จะดำเนินการ รายการวัสดุที่จะต้องใช้และรายละเอียดที่สำคัญต่อการดำเนินการ

ดังแสดงในรูปที่ 4.2 และรูปที่ 4.3

/• ' ใบสงงา,0ภายใน หะเบียนงาน MS : ดงวันทีเออ)
-

. 7  . ทองโรงงาน
V J ป้ายนำรงรกษาเค่รํ่องกล ไนทั่งงานเทะที' ลงวันที!อ'อ)’**“*"*

จาก ป้าย กอง แผนก ACCOUNT CODE

ผ้ !น งาน โทร
ผสานารทตดต่อ โหร

รายการ □  หำ (PR) □ ช่อน (RE) D  บรการ (SE) D  ช่วยเพดือ (ร) จ ่าน')น_______ ____  _____ _______
■ ร่อะนงาน [PARTI EGAT STOCK NO.
ะอธุปกรณ์ (EQUIPMENT) MMS : CODE
เฟ้อไร้งาน โรงไฟฟ้า หน่1บท
REF DWG NO SP.SERIAL NO. MATERIAL
วันหึตองการ ;DD) /  (MM) / IYY)______  _ วันทีปิดงาน (DD) / (MM) / TA ;
n  ไมํมตัวอย่างชิ้นงานจากผู้สั๋งงาน หน่วยงานดำณํนการ □  พรง)•ร 0  พ)ง2■ ร. □  พรงบ)
□  มีดัวอย่างชนงาน □  ผู้ทั่งงานชอคน □  พวน-ร 0  แดภ-ร [แ  นกท-ร

□  ผู้ทั่งงาน ทง Register วันหึ □  โรงงาน____ กง QA Inspection วํนหึ
D  Register กง Engineering วัน)ใ ________________ 0  QA Inspection กง Packing ว ัน ห _ึ______________
(U  Engineering กง Material วันหึ' 0  Packing กง ผู้สงงาน วันหึ____________
0  Material กง Register วันหึ □ ถึง วันท
D  Readier กง โรงงาน วันหึ □ ก-) วัไi หึ

PC PLANNER
MAN-HOURS
EST ACT

เาเคบrไวาบสแาณ 
□  1. D 2 . □ 3.

NOTE

STEP PC DESCRIPTION

รูปท่ี 4.2 แสดงรายละเอียดใบส่ังงานภายใน ( ต้านหน้า )
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f t -A j วัสด ุห ํใวั ไ:นาด จำนวน จัก 'ร Tor 
การ1นิก MATEng ประนา(น โรงงา'น'■ รจรง

.

หมาย!หคุ.

1) ค ่าใช้จ ่ายค่าง ๆ

ค่าแรง 
ค่าเบยเลยง 
ค่าวัสดุ
ค่าวัสดุสนฟลอง 
ค่าIครึ่คูงจ่กร 
ค่าวนส่ง
ด้นทุนจากหน่วยงานอน 
ด้นทุนหางดรงรวน 
ด้นทุนภายนอก 10%
ด้นทุนงาน
ก ำ ไร____ %
ราคาทนานอ 
ราคาค่อนน่าย

ESTIMATE

บาห ส ด
ACTUAL

2) ค ่าใช้จ ่ายค่าง ๆ 

ค่าแรง 
ค่าเบ้ีย1ลยง 
ค่าวัสดุ
ค่า1วัสดุสิณปสอง 
ค่าเค่รํ่องจักร 
ค่าชนส่ง
ด้นทุนจากนน่วยงานอน 
ด้นทุนทางตรงรวน 
ด้นทุนภายนอก 10%
ด้นทุนงาน
กำไร____ %
ราคาหนานอ 
ราคาต่อหน่วย

บาท ส ต

รูปท่ี 4.3 แสดงรายละเอียดใบส่ังงานภายใน ( ด้านหลัง )
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2.3 ใบแสดงจำนวนวัสดุที่มีสำรองอยู่ในคลัง ( 
จำนวนวัสดุที่มีอยู่ในคลัง รหัสวัสดุ จำนวนที่เบิกและวันนี่เบิก

Material Stock Card ) จะแสดง 
ดังแสดงในรูปที่ 4.4

«นวยนบ M P กองพํสดฺอุปกรโน์โรงไฟฟ้าและเยีอน ÎUÀ
UNIT O f ISSUS STOCK* r e c o r d  c a r d  CARO n o

DAT E ilûMjrj จาก ห Ta กง ร-ไ) จ่าย คง mTo D AIE «ส์กราน วาก «โอ na ว่บ จ่าย HOI
ว''น เฟ้ au โ) VOUCHER NO. FROM OR TO REC ISS BIANCE ว''น เฟ้อน โ) VOUCHER NO. FROM OR TO REC ISS BALA

. V I  .£'*• % -to. Z» b J l M î i 3 ?outf ) ■ น 1.\
''Vi 6 13 ¥ *; i-y- 4 พ * V .ว h'l
V-cV fcî- f-f!'ร/  ) T- id*, Jo<v r

*  i 4 ,1
u Z L i ^ - —------------ It 1 -1 7 .V
ว?*/b /ข้' ejfp„ ■ f-f

ทว
V ^ 5 / Ifl* /ร! y b  3ๅ- J /je

yk)ท?- '- เ ^ ■ fv zj&i-s.-fï a
â v  ท 71 ?ๆ*). ฒ โ เ

Ï-Ï )•>-*.■  'าโะ- ^ๆ-/:.?^ C4
f t ix ï t - 'du b fๆl « r •ÿ-/ t
'À p^k ^ (ท »๗  ) (4 - 7 7 ?/- -F Z-?
’hqtÿ-o w z r  TV„1 ;,fî •y l . z
'WIO'IQ 7 -nji. Z-Z O
ๅ ^ 7 "̂<~hl 2^ y i i S

b" t*) JS>'-fa /  น t- J น
ÏG A I O'tyJ- lia DESCRIPTION ÇTÉ-trL POD A\î\ 4140 ยนาfl SIZE <f> I * 4  วีนก็บ LOCATION

รูปที่ 4.4 แสดงข้อมูลในแผ่นเก็บข้อมูลวัสดุสำรองคลัง
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2.4 ข ้อม ูล พ ื้น ฐ าน ข องแผ น กโรงงาน  1 เป ็น ข ้อ ม ูล ท ี่ใช ไน ก ารจ ัด ล ำด ับ งาน
ล ัก ษ ณ ะ ง าน ช ิ้น ได ้แ ก ่

2.4.1 ข ้อม ูลของเคร ื่องจ ักร ป ระกอบด ้วย ชน ิด ข องเคร ื่อง  รห ัส ป ระ- 

จำเคร ื่อง ข ีดจำก ัด ข องเคร ื่อง  ( Capacity ) เช ่น ค วาม กว ้างข องงาน ท ี่ส าม ารถ ด ำเน ิน การ ด ังแสดง  
ใน ร ูป ท ี่ 4.5

M /C  CODE พ  M in พ  Max L M in L M ax I H M in I H Max W eigh M in W eigh Max
A S 01001 0 0 0 0 0 0 0 0
A S 0 1 0 02 0 0 0 0 0 0 0 0
A S 0 1 0 03 0 0 0 0 0 0 0 0
|A S 0 1 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0 0
■ AS01005 0 0 0 0 0 0 0 ' 0
|b R01001 0 1100 0 1450 0 0 0 0"
C S01001 1 50 1600 150 1600 0 3 0 ’ 0
|d l o i  ๐๐1 o' 13 0 ' 13 0 0 0 0
D L0100 2 0 13 0 1 3 ' 0 0 0 0
D L010 0 3 0 13 0 13 0 0 0 0
D L0100 4 o' 13 0 1 3 ’ 0 0 0 0
D L01005 0 70 0 70 0 0 0 0
D L0100 6 0 25 0 25 0 0 0 0
FM O IO O I 0; 0 0 0 0 0 oi 2 2 0 0 0 0
|g C01 002 o’ o’ O' 0 0 0 0 0
|G C 01003 o' 0 oi 0 ' 0 ' 0 0 0
G F01001 o' 5 50 0 ' 1 200 0 500 0 0
G H 01001 0 5 00 0 5 00 0 3 00 0 0
G H 01003 0 3 50 0 35 0 0 300 0 0
G R01001 0 150 0 500 0 150 0 0
G S 01002 0 3 50 0 35 0 0 3 00 0 0
G T01001 0 0 0 0 0 0 0 0
iM L O l001 0 2 5 0 0 700 0 4 00 0 0

* iM L01 0 0 2 0 4 7 0 0 1240 0 500 0 0
M L 0 100 3 0 8 0 0 oi 3 0 0 0 0 1200 oi 0
M T01001 0 3 30 oi 1600 0 ’ 3 3 0 O' 0
M T 0 1 0 0 2 0 425 0 ' 2 1 0 0 0 425 oi 0
M T 0 1 0 0 3 0 4 25 0 ' 2 1 0 0 0 425 0 ’ 0
M T 0 1 0 0 4 0 4 25 0 2 1 0 0 0 425 0 0
M T 01 0 0 5 0 4 4 5 ’ 0 2 1 0 0 0 445 0 0
|M T 0 1 0 0 6 0 500 0 2 1 0 0 0 500 0 0
;M T 01007 0 50 0 0 2 1 0 0 0 500 0 0
|M T 0 1 0 0 8 0 4 5 0 0 2 1 0 0 0 4 5 0 0 0
|M T 0 1 009 0 4 4 0 0| 2 1 0 0 0 4 40 oi 0

รูปท่ี 4.5 แสดงตัวอย่างข้อมูลขีดความสามารถเคร่ืองจักร
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2.4.2 ข ้อม ูลการด ำเน ิน การข องช ิน งาน  เป ็น ข ้อ ม ูล ท ี่เก ็บ ไว ้จ าก ก าร
ด ำเน ิน ก ารใน ค ร ังท ี่แ ล ้ว  ได ้แก ่ ข ัน ต อน การดำเน ิน การ เว ล าท ี่ใช ้แ ล ะ ว ัส ด ุท ี่ใช ้

ระบบฐานข้อมูลท่ีสร''ไงูใหม่

1. ส ่วน ก ารล งท ะเบ ีย น  ก ารลงข ้อม ูลแยก ต าม ช น ิด ข องอ ุป ก รณ ์ โด ย ให ้ล ง ว ิธ ีก าร ท ี่ส ่ว น  

บ ัน ท ึก  ราย ล ะเอ ีย ด งาน ไม ่ต ้อ งล งท ี่ช ื่อ  เพ ื่อ ให ้ส ะด ว ก ใน ก ารค ้น ห าข ้อ ม ูล  เช ่น  “ เช ื่อมซ ่อม V alve” 

.ให ้ล งท ี่ช ื่อ งาน ว ่า  “ V alve” ส ่วน การ เช ื่อ ม ซ ่อม ซ ึ่ง เป ็น ราย ละเอ ีย ด ข อ งงาน ให ้ลงท ี่ NOTE
2. ส ่วน ข ้อ ม ูล ว ัส ด ุ ได ้ท ำก ารก ำห น ด ร ูป แบ บ ข อ งก ารล งข ้อ ม ูล ด ังน ี้

2.1 ป ระเภ ท ข องว ัส ด ุ ( Type ) ได ้กำห น ด ต าม ล ักษ ณ ะม าต รฐ าน  ด ังแส ด งใน
ตารางท ี่ 4.1

T Y P E SIZ E
Round Bar เส้นผ ่าศูนย์กลาง
Plate(Thk >=10 mm.) ความหนาXกว้างXยาว
Sheet(Thk clOrnm.) ความหนาXกว้างXยาว
Coil Sheet ความหนาXกว้างXยาว
Tig W eld เส้นผ่าศูนย์กลางXความยาว
Eletrode W eld เส้นผ่าศูนย์กลางXความยาว
Ingot น้ําหนัก (kg)
Flat Bar ความกว้างXหนาXยาว

ตารางท ี่ 4.1 แส ด งป ระเภ ท และข น าด ต าม ม าต ราฐ าน
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T Y P E SIZ E
Pipe เส้นผ่าศูนย์กลางภายนอกXหนาXยาว
Hexagon Bar ความกว้างXยาว
Square Bar ความกว้างXยาว
L-shape ความสูงXกว้างXหนาXยาว
บ-รhape ความสูงXกว้างXหนาXยาว
I-shape ความสูงXกว้างXหนาXยาว
T-shape ความสูงXกว้างXหนาXยาว
Wire M esh เส้นผ่าศูนย์กลางXจำนวนเส้นต่อตารางน้ิว
Hex Bolt&Nut เส้นผ่าศูนย์กลางภายนอกXยาว

ตารางท ี่ 4 .2  แส ด งป ระเภ ท และข น าด ต าม ม าต ราฐาน (ต ่อ )

2.2 ข น าดของว ัสด ุ ( S ize ) ได ้ก ำห น ด โด ย อ ้างอ ิงม าต รฐ าน แล ะง ่าย ต ่อ ก ารค ้น -  

หา ด ังแส ด งใน ต าร างท ี่ 4.1 และ  4.2
2.3 ม าตรฐาน ข องว ัส ด ุ ( Standard ) ได ้ก ำห น ด เพ ื่อ ให ้เล ือ ก ด ังแ ส ด งใน  ตาราง ท่ี

4.3

มาตราฐาน  

AISI 

DIN  

JIS
ASTM

DIN
AW S

COM ERCIAL

ตารางท่ี 4.3 แสดงมาตรฐานของวัสดุ
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3. ส ่วน ข ้อม ูล เค ร ื่องจ ักร ได ้ท ำการรวบ รวม ข ้อม ูล ใน ส ่วน ข องข ีด จ ำก ัด ข องเค ร ื่อ ง  

เพ ื่อ ให ้ส าม าร ถ เล ือ ก เค ร ื่อ งจ ัก ร ใน ก าร ด ำเน ิน ก าร ได ้ ท ั้งน ี้ได ้กำห น ด รห ัส ข องเค ร ื่อง เพ ื่อแส ด ง
ต ำแห น ่งข อ งเค ร ื่อ งจ ัก รด ้วย ใน ล ัก ษ ณ ะด ังน ี

LL  X X  X X X  
1 2 3

ดำแห น,งที่ 1 เป ็น ต ัวอ ักษ ร 2 ต ัวห ม ายถ ึงการด ำเน ิน การห ร ือป ระเภ ท ข องเค ร ื่องต ังแส ด ง  

ใน ต ารางท ี่ 3.1 และ 3.2
ดำแหน,งที่ 2 เป ็น ต ัว เลข 2 ต ัวห ม ายถ ึงต ำแห น ่งข อ งเค ร ื่อ งว ่าอ ย ู่ท ี่แผ น ก ใด ต ังน ี้

01 หมายถ ึง แผ น ก โรงงาน  1
02 หมายถ ึง แผ น ก โรงงาน  2

ด ำแห น ่งท ี่ 3 เป ็น ต ัว เลข 3 ต ัวห ม ายถ ึงลำด ับ เคร ื่องท ี่ 
ต ำแห น ่งข อ งเค ร ื่อ งจ ัก รต ังแ ส ด งใน ร ูป ท ี่ 4 .6  และ 4.7 แล ะข ีด จ ำก ัด ข องเค ร ื่องจ ักรต ังแส ด งใน ร ูป ท ี่
4 .5

ก าร อ อ ก แ บ บ ก าร จ ัด ล ำด ับ งาน

ก าร จ ัด ล ำด ับ งาน ใน ล ัก ษ ณ ะ งาน ช ิน ข อ งแ ผ น ก โร งงาน  1 ม ีห ล ัก เก ณ ์ แ ล ะ ว ิธ ีก าร ต ังน ี้
1. ก ระจายช ิน งาน ออ กเป ็น งาน ย ่อ ยต าม จำน วน ช ิ้น ใน แด ,ละงาน เช ่น  ท ะเบ ียน งาน  

370001 สั่งทำ 3 ช ิ้น จะกระจายออกเป ็น ท ะเบ ียน งาน ย ่อย  ( MS ) 3700011 1 3700012 และ  

3700013 โด ย ท ี่ข ้อ ม ูล ข องท ะเบ ียน งาน ย ่อยจ ะเห ม ือน ก ัน  โด ยต ัว เลข ท ี่เพ ิ่ม ข ึ้น จะแส ด งช ิ้น งาน ท ี่
2. เร ียงลำด ับ งาน ต าม ค วาม ส ำค ัญ  ( Priority ) ซ ึ่งได ้แบ ่งแยก เป ็น  3 ระด ับ ค ือ

2.1 งาน ห ย ุด เครองฉ ุก เฉ ิน  ( Emergency Shutdowm ) เป ็น งาน ท เก ิด จากกรณ  ี

ฉ ุก เฉ ิน น อก เห น ือแผ น การห ย ุด ซ ่อ ม เค ร ื่องจ ัด เป ็น ล ำด ับ ค วาม ส ำค ัญ เท ่าก ับ  1
2.2 งาน ห ย ุด เค ร ื่องให ญ ่ ( Overhaul ) เป ็น งาน ท ี่เก ิด จากกำห น ด การห ย ุด ข อง  

เค ร ื่อ งแล ะ ค าด ว ่าจ ะ ต ้อ งใช ้ห ร ือ ซ ่อ ม ช ิ้น งาน ต ังก ล ่าว แ น ่น อ น ว ่าจ ะ ต ้อ งป ร ะ ก อ บ ใน ว ัน ใด  จ ัดเป ็น  

ล ำด ับ ค ว าม ส ำค ัญ เท ่าก ับ  2
2.3 งาน ส ำรองค ล ัง  ( Spare Part ) เป ็น งาน ท ี่ส ั่งส ำรอ งค งล ังไว ้จ ัด เป ็น ล ำด ับ  

ค ว าม ส ำค ัญ เท ่าก ับ  3
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3. เมื่อจัดลำดับตามความสำคัญแล้วจะจัดเรียงตามวันที่ต้องการ ซึ่งจะระบุมาในใบสั่ง 
งานกองโรงงาน

4. ข้อมูลสุดท้ายที่ใชไนการจัดลำดับคือวันที่สั่งงาน
5. เมื่อจัดเรียงงานแล้วจะเปรียบเทียบขนาดของงานในแต่ละขันตอนการดำเนินการ กับ 

ข๊ดจำกัดของเครื่องที่ว่าง ล้าถูกต้องจะเข้าดำเนินการถ้าไม่ตรงกันจะรอไว้ก่อนเมื่อที่ข้อมูลตรง 
กับงานว่างจึงจะเข้าดำเนินการ

6. เม่ือร งานต่วนเข้ามาจะทำการจัดลำดับของงานที่จะเข้าดำเนินการใหม่โดยให้งานท่ีมี 
ลำดับความสำคัญแรกๆสามารถแทรกงานท่ีรลำดับความสำคัญรองลงไปไต ้ดังแสดงในรูปท่ี 4.8 
เป็นงานท่ีจัดลำดับงานไว้ก่อนจะมีงานใหม่เข้ามา เม่ือมีงานท่ีมีลำดับความสำคัญมากกว่าเข้ามาจะ 
สามารถแทรกข้ึนมาดำเนินการก่อนดังแสดงในร ูป ท่ี 4 .9

7. การดำเนินการจะทำในช่วงเวลางานปกติก่อนเมื่อไม่ทันตามวันที่ต้องการ จะเพิ่มช่วง 
นอกเวลา ( Overtime ) โดยมี 2 ช่วงคือ นอกเวลา ถึง 19:00 น ( 0T19 ) และ นอกเวลา ถึง 
22:00 น. ( OT22 )

8. แสดงผลการวางแผนการจัดลำดับงานบนเครื่องจักรแต่ละชิ้นงาน และหรือแสดงผล 
การจัดลำดับชิ้นงานบนเครื่องจักรแต่ละเครื่องสัมพัทธ์กับเวลาการทำงานของเครื่องจักร

9. จัดส่งผลการวางแผนการดำเนินการต่อหัวหน้างาน

เนื่องจากกองโรงงานจะไต้รับใบสั่งงานจากหน่วยงานทั่วประเทศ ซึ่งในแต่ละสัปดาห์ 
หรือแต่ละเดือนจะมีจำนวนงานเข้ากองโรงงานเป็นจำนวนมาก ดังนั้นในการจัดลำดับงานของ 
แผนกโรงงาน 1 กองโรงงานจึงไม่สะดวกที่จะจัด การกับข้อมูลจำนวนมากๆ เพื่อให้เกิด
ความรวดเร็วและความถูกต้องไม่มองข้ามงานใดจึงต้อง ใช้ระบบจัดการฐานข้อมูลบนเครื่อง 
ไมโครคอมพิวเตอร์
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DL01003

DL01001

DL01006

SPOlOOl

SP01002

DL01005

ML01003

MT01014

MT01005

MT01002

MT01003

MT01004

MT01006

MT01007

MTOlOOl

GFOl
001

GT01003 GR01002

ML01001
ML01002

MT01008

MT01011

MT01010

MT01013

MT01012

MT01009

GS01001 GH0100
----- 3----

GH0100
------ 1----

VT01001

BR01001

รูปที่ 4.6 แสดงผังเครื่องจักรของแผนกโรงงาน 1
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DLO1002

PU01004

PU01001

PU01002

CS01001

PU01003

TB01001

R001004

PU01005

DL01004

R001002 PU01006

SH01001

R001003

SH01002

GC01003

GC01002

PC01001

SH01004

SH01003

FM01001

รูปท่ี 4.7 แสดงผังเคร่ืองจักรของแผนกโรงงาน 1
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File Edit View Format Records Window Help
M ฒ ฒ บ ฒ ฒ ฒ

ฒ # El ►*, êi II Yt> Y. ï= tSJ m -mฒ -M เร่?- •o! อเ̂ ?

0

i i n f f p p p f ต ุ^ Table: Dummy_PC W7TJL.

Priority 1 DaJe_require 1 Dale Older 1 Dale RE 1 MS I Step I MSS I m / c I h o u r IT ร 25204/1996 18/04/1996 0 4000023 3 400002 ML 0.5
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000021 1 400002 MT 0.4 1
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000022 1 400002 MT 0.4 1
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000023 1 400002 MT 0.4 1
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000021 2 400002 WD 3
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000022 2 400002 WD 3
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000023 2 400002 WD 3
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000021 3 400002 ML 0.5
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000022 3 400002 ML 0.5
3 25/04/1996 17/04/1996 0 4000011 1 400001 MT 0.4 1
3 25/04/1996 17/04/1996 0 4000012 1 400001 MT 0.4 1
3 25/04/1996 17/04/1996 0 4000011 2 400001 WD 3
3 25/04/1996 17/04/1996 0 4000012 2 400001 WD 3
3 25/04/1996 17/04/1996 0 4000011 3 400001 DL 0.5
3 25/04/1996 17/04/1996 0 4000012 3 400001 DL 0.5
5 31/12/9999 31/12/9999 2598465 9999999 999 999999 kk 999

HT 0 0 0 0

a 4fRecord: h of 16 ► JM| .ะ น_____ Z J L ♦
Datasheet View ■ [CAPS [num

รปท่ี 4.8 แสดงลำดับงานก่อนมีงานใหม่เข้ามา
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I-—'» -  1^ — M*èÉÉ É.iilÉiai
File Edit View Format Records Window Help

É—r  ไ—, 1— ,i- 1-^-

M & รุ* eft M éi ïi m ix แร üi ฒ - M \& \ *d“7l0 V?;

Repor

Moduli

Prîorîlv I Date leauiiel Date order I Date RE I MS I s te p l MSS I m / c I ho ไr j
► î 25/04/199G 22/04/1996 0 4000041 1 400004 MT

า 25/04/1S9G 22/04/1996 0 4000042 1 400004 MT
1 25/04/1396 22/04/1996 0 4000041 2 400004 WD
1 25/04/1996 22/04/1996 0 4000042 2 400004 WD
1 25/04/1996 22/04/1996 0 4000041 3 400004 DL
1 25/04/1996 22/04/1996 0 4000042 3 400004 DL
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000023 3 400002 ML
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000021 1 400002 MT
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000022 1 400002 MT
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000023 1 400002 MT
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000021 2 400002 WD
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000022 2 400002 WD
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000023 2 400002 WD
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000021 3 400002 ML
2 25/04/1996 18/04/1996 0 4000022 3 400002 ML
3 25/04/1996 17/04/1996 0 4000011 1 400001 MT
3 25/04/1996 17/04/1996 0 4000012 1 400001 MT
3 25/04/1996 17/04/1996 0 4000011 2 400001 WD * Iof 22

"atasheet View [NUM โ

รูปที่ 4.9 แสดงการแทรกงานท่ีมีลำดับความสำคัญมากกว่าในการจัดลำดับงาน

T
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การออ.ณเบบระนบการจัดลำดับงานบนเครื่องไมโครคอมพวเตอร์

ระบบจัดการฐานข้อมูลบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอร์โดยแบ่งเป็น 2 ส่วนคือ

1. ระบบข้อมูล ( Data System ) ที่จะใช้ในการวางแผนการผลิต แบ่งออกเป็น 3 ส่วน
ได้แก่

1.1 ส่วนทะเบียนงาน

1.2 ส่วนข้อมูลวัสดุ

1.3 ส่วนข้อมูลเครื่องจักร

2. การจัดลำดับงาน ได้ออกแบบระบบการจัดลำดับงาน โดยนำข้อมูลที่ได้จากการจัด

ระบบข้อมูลแล้วทั้งนี้จะใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ Microsoft Access 2.0 ซึ่งมีระบบที่ง่ายต่อ 
การติดต่อกับผู้ลงข้อมูล ง่ายต่อการใช้งานและในส่วนของการแสดงผลส่วนหนึ่งไดไชโปรแกรม 
คอมพิวเตอร์ Microsoft Project 4.0 เข้ามาประกอบการทำงานของการจัดลำดับลักษณะงาน

ชิน เริ่มจากเมนูหลักดังรูปที่ 4.10 ในเมนูหลักจะแบ่งส่วนการทำงานตามระบบข้อมูลดังนี้
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Microsoft A
File Edit View Records Window Help

โปรนทรมททจัดอาดัพาน I

วไงนผ'นกใรพ!เต

REGISTER

ท?ผยนงไน ข้อ}Jธวัสลุ แไไเอพักร

อพั฿มอใทม่ Catalog อไฑะ!ปียน ร้ันก8นททผอก

กบท 151» สันท!ร้8ยูอวัสอุ ACTIVITY ว Humjftw MS
■ $£8§

j 1 ! 3บวัออุ ว13แผน M/C

เปีกรัสอุ

_____  j ...........

Form View I ! I I โ เฒส I โ

รูปที่ 4.10 แสดงภาพเมนูหลักของการจัดลำดับงานลักษณะงานช้ิน
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2.1 ส่วนหะเบียนงาน
2.1.1 การลงทะเบียนรับงานเข้า สำหรับหน่วยรับงาน หวผ-ร. ดำเนิน 

การลงข้อมูลต่างๆ จากใบสั่งงานภายในกองโรงงาน และที่เจ้าของงานส่งมาในแบบฟอร์ม ดัง
แสดง ในรูปที่ 4.11

File E d it View R e c o rd s  W indow  H elp

SAVE i D e le teฬ ์ ส ์ง ิง  7W

f in im ร a ฅิคฅ่ a I (ปวีan

f a i n *  I I?“
' รั' Vชิรชินงาน

4านรน I [2 |ÊT [ฏ UMtittini I 1
I I

22/04/1998 วันทั๋ฅั84ทาร I |?5/04/1996 Priority I IB sวันนั๋i i

Microsoft A

Foim View I ! I ! [CAPS p JM  I โ
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2.1.2 การค้นหาข้อมูล เพื่อทำการค้นหารายละเอียดจากใบสั่งงานกอง 
โรงงานของงานทั้งงานเข้าใหม่และที่ดำเนินการไปแล้ว โดยจะแสดงในแบบฟอร์มในรูปที่ 4.12

f f j s iM i g g i  H a l  ฒ !B j i f t i & i z J j j
File Edit View Records Window Help

ทะ:1นิซพาน

ช ิa ชิน-ทน

ย์3านาร0ฅิฅ'

- - '.•ไ ‘ -
-ทะเนิทพาน
ชิ a ช ิพ าน
«M ilnsw  I IEQÜIP4 

4านาน I I 2 [ËÂ" la a m m il  i 
U i in a a t i  I 1 

วันîiàa I 1?2/04/า996 วันท๋ัฅิ aam s I I 25/04/1996
MSS CODE mnm

Polity I I า

Microsoft A

TEST4

EXIT Previo 1 Next Edit

Form View I i F  \ โ  [NÜM j โ

รูปท่ี 4.12 แสดงแบบฟอร์มการค้นหาข้อมูลงาน
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2.2 ส่วนข้อมูลวัสดุ
2.2.1 ทำเนียบรายการวัสดุ ( Catalog ) 

รายละเอียดของวัสดุต่างๆที่มีใข้ที่กองโรงงานในแบบฟอร์มดังรูปที่
หน่วยจัดหาวัสดุจะทำการลง 
4.13

Microsoft A
File Edit View Records Window Help

ญ ■ ฯ » !

ทรผ!เก

illรพ สิท

รา)แบบ Î พุ' '7- îffÇ 11 ! I โ—' "  เฒ ส ท ิ^ โ

Categories Material

ฑะฌืขนง

asiütjaît

ท'นทนท

5ะพั(:
านไแเอุ: 420

มาตราราน: AISI ± \
ไ(นาท: 15.87 mm (5/8") ±

าเระนเท: Round Bail ±
SPECIFICATION: Stainless steel

เก็บเข้าแบ้เบข้อมูล ปิดแบ้)บข้อมูล ยกเลิกข้อมูล

รูปท่ี 4.13 แสดงแบบฟอร์มการลงรายละเอียดวัสดุ
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2.2.2 การค้นหาวัสดุ สำหรับค้นหาข้อมูลต่างๆของวัสดุ'นั้นๆ เช่น
ปริมาณคงคลัง มาตรฐาน เป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 4.14

■ร.-. ■ พร์» iis^as**..r• •- -4ftàtaM̂ WriMÏ«MMBSâârs£ 'X-j

Material Inventory

ช ิa ï a อุ: 420 _________ L i L ระดับวั«อุคงค a i: 100
ระชิà: 420 1 Round Bar 135.0 mm 120 E l
ทนาด: แขรงทาร 100 —

ชิระเทท: แปีงเปียก 100
A-315 ARC. WELDING Dia. 1/6" X 500 mm. 101
รวดตาข่ายเทเก RL (รวดตาข่าย) 16 X16 Mesh X 0.018 Wire Dal 100
พตเขรม AW5E 31 ARC. WELDING Dia. 3.2 mm. 100
รวคเช๋ัรม AWSE 71 ARCWELDING Dia. 3.2 mm. 100
รวดเซรม Copper c ARC. WELDING Dia. 4 X 305 mm. 100

l  ขน 1C

Form View I โ- -  โ r ~  ! [Rum โ โ

รูปที่ 4.14 แสดงแบบฟอร์มการค้นหาข้อมูลวัสดุ
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2.2.3 การรับวัสดุ เมื่อมีวัสดุเข้ามาที่กองโรงงาน หน่วยจัดหาวัสดุจะ 
ทำการลงข้อมูลการรับวัสดุ โดยชื่อวัสดุจะสัมพันธ์กับทำเนียบรายการวัสดุและปริมาณคงคลัง
แบบฟอร์มลงข้อมูลดังแสดงในรูปที่ 4.15

File Edit View Eecords Window Help

Form View

O ' J Ù I J fiicjEVE iJA/fiErliA.L
ชั๋ริวิaอุ: EBS_________ L i ระ«มวัaอุflanaa: ?0

ระมัป: 4านวนม๋ัร้'ม: 0
แนาค: 35.0 mm ว/พฟ เม้า: 28/04/1996 9:39:39 PM

ประพ)‘ท: Round Bar SPECIFICATION:
«าฅราฐาน: AISI

indm r

รูปท่ี 4.15 แสดงแบบฟอร์มการลงข้อมูลรับวัสดุ



43

2.2.4 การเบิกวัสดุ เมื่อแผนกโรงงาน 1 มาเบิกวัสดุที่หน่วยจัดหาเพื่อ 
ไปดำเนินการ การเบิกวัสดุจะอ้างอิงตามการประมาณวัสดุของหน่วยวิศวกรรม และสัมพันธ์กับ 
ปริมาณคงคลัง แบบฟอร์มการเบิกวัสดุดังแสดงในรูปที่ 4.16

พเ^^^
4าพวพ: Iระตัขวัaq พพายนทต

ประนพ ประมาน «าคราพาตราราพ

File Edit View Records Window Help

M 4|Record:|l
5 a วัสสุ

BRASS

37 28/04/1336 3:43:46 PM 
28/04/1936 3:44:03 PM

SS-41 1213 X 2438 X 8 mm. SHEET
4 'X 8 'X 1/16" SHEET

Record: 1

รูปท่ี 4.16 แสดงแบบฟอร์มการเบิกวัสดุ
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2.3 ส่วนข้อมูลเครื่องจักร
2.3.1 รายการเครื่องจักร เป็นการลงหรือค้นหาข้อมูล และรายละเอียด 

ต่างๆของเครื่องจักรที่มีอยู่หรือที่เพิ่มขึ้นมาใหม่เช่น ขีดจำกัดของเครื่อง สภาพการใช้งานของ 
เครื่อง เป็นต้น โดยใช้รหัสของเครื่องเป็นตัวหลักดังแสดงแบบฟอร์มในรูปที่ 4.17

Machine

Tîaualnü ๚ฆท!รทางใน

M H  1 Recoid:|3

File Edit View Records Window Help Microsoft Exce

CS01001
CSOlQQl 
DL010Ü1 
DL01002 
DL01003 
DL01004 
DLOI005 
DL01006 
ET 02001

ใ 320-20-9073-0005 
ไ920-20-5077-0010 
1920-20-5077-0011 
1920-20-5072-0061 
1920-20-5091-0023 
0063-99-4140-0002 
1920-20-5172-0027 
1920-20-0258-0001

Form View

รูปท่ี 4.17 แสดงแบบฟอร์มการลงหรือค้นหาข้อมูลและรายละเอียดเครื่องจักร
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2.3.2 ขั้นตอนการทำงาน ( Activity ) เพื่อแก้ไข หรือเพิ่มเติมข้ันตอน 
การดำเนินการเมื่อได้รับอุปกรณ์เครื่องมือเพิ่ม เป็นด้น การนำเข้าข้อมูลในแบบฟอร์มดังแสดง 
รูปที่ 4.18

File Edit View Records Window Help

ว า งแผน fn  รผสิฅ

แทรกสิค

เป็t)วัฅฺt)

<1/ O <*✓ EXIT

Activity
Activ ity : |AS I คนทาทะฌยนงท.

AS Assembly 
BR Boring 
DL Dring
FM Forming (Press Break) 
GC G as Cutting 
GF Floor Grinding 
G Fl Gear Flobbing 
G R Cylendical Grinding

Description: Assembly

อง*8ม|นาฟ
ขันฑีทฃอนุล'เหฆ่

ค'นาแงทเ

1บ วัณ} วน«กน M/C

รูปที่ 4.18 แสดงแบบฟอร์มการนำเข้าและค้นหาข้อมูลข้ันตอนการดำเนินการ
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2.4 ส่วนการวางแผนการผลิต เป็นส่วนที่หน่วยวิศวกรรมดำเนินการ เมื่อมีใบ 
สั่งงานภายในส่งมา

2.4.1 ขั้นตอนการผลิต จะเริ่มดำเนินการ โดยเรียกทะเบียนงานที่เข้า 
ใหม่ซึ่งทางหน่วยรับงานใต้นำข้อมูลเข้าไว้แล้ว หลังจากนั้นจะมีขั้นตอนดำเนินการแบ่งเป็น 2 
ส่วนย่อยคือ

2.4.1.1 การประมาณวัสดุที่จะต้องใชไนการดำเนินการ จะ
สามารถประมาณใหม่หรือเรียกข้อมูลเดิมที่เคยดำเนินการโดยใช้เรียกจากชื่อชิ้นงานก็ไต้ ข้อมูล 
วัสดุจะแสดงพร้อมกับปริมาณคงคลังที่มี เมื่อมีวัสดุเพียงพอจะทำการสำเนาข้อมูล ( Copy )
จากทะเบียนงานเดิมไปสู่ทะเบียนงานใหม่ กรณีที่ปริมาณคงคลังไม่พอ จะสามารถทำการหา 
ข้อมูลจากทะเบียนงานเดิมต่อไปอีกไต้ โดยการแสดงจะเรียง จากทะเบียนงานมากไปสู่น้อยเพื่อ 
เป็นการอ้างอิงจากข้อมูลล่าสุด หลังจากสำเนาข้อมูลแล้วสามารถทำการแก้ไขข้อมูลในทะเบียน 
งานใหม่ ไต้ถ้าต้องการเปลี่ยนแปลง แบบฟอร์มการประมาณวัสดุดังแสดงในรูปที่ 4.19



47

22/04/1 ร96เวันทีตั33การ: 25/04/1996400004 วันที!งา»ะ1นิทนาาน: 
ii'a «น!วน: 
โราไฟฟ้า: 

Priority:

TEST4 ที34ปกรน์: EQUIP4
WORK SIMU

ประมาน คาค!ง«รวัาชุ มาตราราน
SHEET

BRASS SHEET

H i Record:! 1
WIBWWI — WHWÜBaÉS

ที34ปกรน:

ประเ«ท ประมาน คาค!ร Iร«3วั4ชุ มาตราราน

J4j_4Record^

File Edit View Records Window Help

400001 1 4านวน: 2 EA ที3«นาาน: (est 1 I ร]
equip 1 eu 0  Old PC (ริ) Old MAT c o p y ! Close

► SS-41 1219 X 2438 X 8 mm. SHEET 97
BRASS 4' X 8' X 1/16" SHEET 100

*

Form View

รูปท่ี 4.19 แสดงแบบฟอร์มการประมาณวัสดุ
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2.4.1.2 การกำหนดขั้นตอนดำเนินการจะสามารถกำหนดขึ้น 
ใหม่หรือเรียกข้อมูลเดิมไดํไนลักษณะเดียวกับการประมาณวัสดุและสามารถแก้ไขข้อมูลในทะ- 
เบียนงานใหม่ได้เช่นเดียวกัน ในแต่ละขั้นตอนจะบอกขนาดของงานและชั่วโมงการทำงาน ดัง 
แสดงในรูปที่ 4.20 เมื่อ กำหนดขั้นตอนการทำงานและชั่วโมงการทำงานแล้ว จะทำการจำลอง 
การทำงาน( Simulation ) เพื่อตรวจสอบว่า ถ้าส่งงานเข้าดำเนินการแล้วจะทำได้ทันตามวันที่ 
ต้องการหรือไม1 หลังจากที่โปรแกรมทำการจำลองการทำงานแล้วจะแสดงผลดังรูปที่ 4.21 
ซึ่งจะเห็นผลกระทบที่เกิดขึน กับงานอื่นๆที่รอยู'ในแฟ้มข้อมูลแล้ว

นะเนิชาพาน: 
s a s w h « :  
โร4ไ.ฬฟ้า: 

Priority:

ส์าดัน ACTIVITY กวัา a อาว ร3ฃ ธม.im a a  0T 19 OT 22

■  l lL l.  Recotd:|l

â a ^ i เกรฟ้:

ทะเนัยนงฑแฅิบ

File E dit V iew R e c o rd s  W indow  H elp
I f f  TÜ

400001 1 4ใ«วน: 2 EA s a a « n น: test 1 11
equip 1 eu p -  Old PC c  Old MAT HCflEYii C lo se

STEP:! วันทaนประมาร»: I MC/H: Wide: j................11Lenqht: I High: j weigh: I Rpm:
► 1 MT 0.4 300 1000 300 0 0

2 WD 3 2 2 2 0 0
3 DL 0.5 10 10 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0

'ป 4 {Record: 1 of 3 m ~
Form View

400004 i  4านวน: 2 โA วันn i a: 
ธั๋33ปกร»:

22/04/1996 วันนั๋ฟ้aaทาร: 25/04/1998
TEST4 EQUIP4
eu 2 OLD I SAVE W ORK SiM U I EXIT1 ๏  PC c  MAT

รูปที่ 4.20 แสดงแบบฟอร์มการกำหนดขั้นตอนและชั่วโมงการดำเนินงาน
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File E d it V iew R e c o rd s  W indow  H elp

400004 วันน๋ัวัร P2/04/1996 วันm ia sm s : 25/04/1996ทนวน:นะเนิทนราน: 
r  a นนส์วน: « a a d ทรฟ้: IEQUIP4TEST4

ฑะเนิยนงาน : 400001 
ว ีนท ีฅ ัองการ: 25 /0 4 /1 9 9 6  
PM Priority : 3

วันที่เสรจ:1 7 /0 4 /1 9 9 6  2 :2 4 :0 0

ว้านวน:400001
C lo se

STEP:! นันฅaนประมาพ: I MC/H: I W ide: I Lenqht: I High:

Hj4jRecordh

ว้าสฮงการทำงาน

Form View

รูปท่ี 4.21 แสดงผลกระทบกับงานท่ีมีอยู่ในแฟ้มข้อมูลแล้ว
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2.4.1.3 การเพิ่มการทำงานนอกเวลาและแก้ไขวันที่ต้องการ 
ในกรณี ผลการจำลองการทำงานแล้วปรากฎวันที่งานเสร็จล่าช้ากว่าวันที่ต้องการดังรูปที่ 4.22

JE Microsoft A พ ® ■ - เ ■ ร ฺเ

4านวน I 1 2 |ËÂ" laam m il i
MSS_C0DE| I 2 ใฬ;แ?ษท I f~ ' rJZ ' ' l'ü '

วันท๋ัร่ง I jl7/04/199B วัพ ่itiaงm s I I 25/04/1998
วันฟ้ต้องการแก๒

OT22:
29 /0 4 /1996เ

14 4 jRecoid: 1

Recoid: 1

แท1บษัอพลกะ1ซย»รทน

F ile  E d it V iew  R e c o rd s  W indow  H elp

► DL □ TT
WD ธ M
MT ธ n

* ธ □

► 1 MT 0.4 300 1000 300
2 WD 3 2 2 2
3 DL 0.5 10 10 0

* 0 0 0 0 0

Form View

รูปที่ 4.22 แสดงการเพิ่มการทำงานนอกเวลาและแก้ไขวันท่ีต้องการท่ีมีอยู่ในแฟ้มข้อมูลแล้ว
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2.4.2 การออกรายงานการวางแผนการผลิตและการสอบถามข้อมูลงาน
เสร็จ

2.4.2.1 การออกรายงานส่งหัวหน้างาน 
ดำเนินงานให้ตรงตามการวางแผนดังแสดงในรูปที่ 4.23 และรูปที่ 4.24

เพื่อติดตามผลการ

แผนก ห รง!-ร

27-Apr-9 6

MS-PIECE M/CCODE IIOUR DATE_start Datefinish
4000041

MT-01-001 2 22/04/1996 9:30:๓ AM 22/04/1996 11:30:๓ AM
VVD-01-004 6 22/04/1996 11:30:๓ AM 23/04/1996 10:30:๓ AM
DL-01-006 1 23/04/1996 10:30:๓ AM 23/04/1996 11:30:๓ AM

4000042
MT-01-003 2 22/04/1996 9:30:๓ AM 22/04/1996 11:30:๓ AM
WD-01-019 6 22/04/1996 11:30:๓ am 23/04/1996 10:30:๓ AM
DL-01-002 1 23/04/1996 10:30:๓ AM 23/04/1996 11:30:๓ AM

รปที่ 4.23 แสดงผลการวางแผนการดำเนินการตามทะเบียนงานส่งหัวหน้างาน
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2.4.2.2 การออกรายงานส่งระดับผู้บริหาร เพื่อเป็นข้อมูลในการ
วางแผนการเพิ่มผลการผลิต ดังรูปที่ 4.25 และรูปที่ 4.26

รูปที่ 4.25 แสดงรายงานการวางแผนการดำเนินการตามทะเบียนงานส่งระดับผู้บริหาร
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รปท่ี 4.26 แสดงผลการวางแผนการดำเนินการตามเครื่องจักรส่งระดับผู้บริหาร
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2 A .2 .3  การแสดงวันที่งานเสร็จตามชิ้นงาน เมื่อมีการสอบ 
ถามจากเจ้าของงานหเอแจ้งเจ้าของงาน ดังรูปที่ 4.27

File E d it V iew R e c o rd s  W indow  Help

วางUNIผก!รพสิค

SIMULATION

Microsoft A

MS Rnish Simulation

ทะเบยนงาน ทะ1บิทนงาน: 400004

วันฑ๋ั èîaams rufieuimwlfl25/04/1996am tja l ทม่
วันทัน?จ 23/04/1996ท'.30:00 AMก้นท» tv ว»««นfini MS

ว»«พน M/C

Form View 11 I I I InOm ! โ

รูปท่ี 4.27 แสดงผลการสอบถามวันที่งานเสร็จ

ในการทำงานจริงการใช้งานเครื่องจักรอาจจะใช้ชั่วโมงการทำงานไม่ตรงกับที่วๅงแผนไว้ 
จึงจำเป็นต้องทำการปรับข้อมูล ( Update ) ในเครื่องไมโครคอมพิวเตอร์ให้ตรงกับข้อมูลจริง โดย 
วิธีการเข้าไปส่วนตารางของการจัดลำดับแล้วทำการแกใข ส่วนรายละเอียดในการปรับข้อมูลดูได้ 
จากคู่มือการใช้งานโปรแกรมการจัดลำดับงานในภาคผนวก ง
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