
บ ท ท ี่ 4

ก ารป ร ับ ป ร ุงแ ล ะพ ัฒ น าว ิธ ีป ฏ ิบ ้ต งาน ข อ งโรงงาน ต ัว อ ย ่า ง

เพ ื่อ ใ ห ้พ ร ้อ ม ส ำ ห ร ับ ร ะบ บ ซ อ ฟ ท ์แ ว ร ์ M R P  I I  

(W o rk in g  P rocedure  D evelopem ent fo r  M R P  I I  S o ftw a re  System)

หลังจากได้ทำการศึกษาลักษณะการปฏิบัติงานหรือกิจกรรนต่างๆที่เกิด 
ขึ้น ภายในโรงงานตัวอย่างแล้ว นำมาเปรียบเทียบกับการทำงานของระบบซอฟท์แวร ์
ในแต่ละโมดูลที่เกี่ยวข้องกับกิจกรรมต่างๆ ที่เกิดขึ้นก่อนการติดตังระบบซอฟท์แวร์ ทำ 
ให้ทราบถึงความแตกต่างบางประการระหว่างลักษณะการทำงานทั้งสองแบบ จึงจำเป็น 
ที่จะต้องมีการปรับปรุงและพัฒนาลักษณะการทำงานภายในหน่วยงานต่างๆของโรงงาน 
ตัวอย่างก่อนการติดตั้งระบบซอฟท์แวร์ MRP I I  ให้พร้อมที่จะสามารถนำระบบ 
ซอฟท์แวร์มาใช ้ช ่วยในการปฏิบ ัต ิงานเพอให ไ้ด ้ประสิทธิภาพส ูงสุดเท่าที่พึงจะทำไต้ 
หรือกล่าวอีกนัยหนึ๋งก็คือว่า สามารถใช้ประโยชน์จากระบบซอฟท์แวร์ MRP I I  ให ้ 
มากที่สุดนั่นเอง

การปรับปรุงและพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในโรงงานตัวอย่าง เพื่อให้
พร้อมสำหรับการใช้งานในระบบซอฟท์แวร์ MRP II น ี้ สามารถแยกได้เป็น 2 ส่วน คือ 
การจัดทำข้อมูลเบื้องต้นสำหรับนำไปใช้ในระบบซอฟท์แวร์และการปรับปรุงลักษณะ 
การทำงานตอนก่อนการใช้ระบบซอฟท์แวร์ โดยจะขอกล่าวภายในขอบเขตที่ไต้ทำการ 
ศึกษาสำหรับวิทยานิพนธ์ครั้งนี้ นั่นคือ การควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Control), 
การวางแผนการผลิต (Planning) และ การควบคุมการผลิตผลิตภัณฑ์ของโรงงาน 
ตัวอย่าง (Shop Floor Control) ตามลำดับ
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4.1 การควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Control)

4.1.1 การปรับปรุงวิธีการทำงาน

กิจกรรมการควบคุมสินค้าคงคลัง ซึ่งเป็นหน้าที่ความรับผิดชอบโดยตรง 
ของแผนกควบคุมสินค้าคงคลังและจัดส่งนี้เป็นกิจกรรมแรกที่เริ่มใช้ในระบบซอฟท์แวร ์
MRP II โดยกระทำผ่านทางโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Control

Module) ดังนั้นจึงเป็นหน่วยงานแรกที่ได้ทำการศึกษาลักษณะการทำงานต่างๆ
(Activities) ภายในหน่วยงาน เพื่อนำไปเปรียบเทียบกับลักษณะขั้นตอนการทำงานของ 
โมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง เพื่อที่จะได้หาช้อสรุปในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
ลักษณะการทำงานก่อนการใช้ระบบซอฟท์แวร์ ให้เหมาะสมพร้อมที่จะใช้งานในโมลูล 
ที่กล่าวถึงต่อไป

ในกิจกรรมของแผนกควบคุมสินค้าและจัดส่งนั้น ตามที่ได้กล่าวไปใน 
บทที่ 3 แล้วนั้นจะเห็นว่ามีกิจกรรมย่อยมากมาย ซึ่งก็แล้วแต่ว่ากระทำกิจกรรมแต่ละ 
อย่างร่วมกับหน่วยงานใดบาง แต่โดยลักษณะกิจกรรมแต่ละอย่างนัน สามารถสรุปเป็น 
ลักษณะของกิจกรรมได้ 3 กิจกรรม คือ การรับของ (Receipt),การจ่ายของ (Issue) และ 
การตรวจนับวัสดุคงคลัง (Physical Inventory) แต่ละกิจกรรมนั้นเกี่ยวช้องกับวัสดุ
(items) ที่มีอย่ภายในคลังสินค้าทั้งหมดว่ามียอดเปลี่ยนแปลงไปอย่างไร,มูลค่าทางบัญช ี
เพิ่มขึ้นหรือลดลงอย่างไร ซึ่งกิจกรรมทังหมด (Transactions) ที่เกิดขึ้นนีแผนกควบคุม 
สินค้าคงคลังและจัดส่งจะเป็นผูรับผิดชอบเกือบทั้งหมดไม่ว่าจะเป็น การบันทึกยอด
จำนวนของวัสดุลงในบัตรบันทึกจำนวน (Stock Card),การสรุปยอดจำนวนรายงานต่อ 
แผนกบัญชี หรือการออกเอกสารบางชนิด เมื่อนำมาเปรียบเทียบกับลักษณะการทำงาน 
ของโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง ทำให้สรุปได้ว่าขั้นตอนการทำงานหรือลักษณะของ 
กิจกรรมบางอย่างจะด้องมีการเปลี่ยนแปลงและจัดทำขึนมาใหม่เพ ื่อให้พร้อมสำหรับ 
การใช้โดยผ่านระบบซอฟท์แวร์
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ลักษณะการทำงานของโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง สามารถแสดงไค้ 
เปีนในรูปความสัมพันธ์ของขั้นตอนของกิจกรรมภายในโมลูล ดังรูปที่ 4.1 พร้อมคำ 
อธิบายดังต่อไปนี้

Begin Processing

รูปที่ 4.1 แสดงความส ัมพ ันธ ์1ของขั้นตอนการทำงามของ1มลูลการควบคุมสินค้าคงคลัง
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ขันตอนการปฏิบัติงานโดยผ่านโมดูลการควบคุมสินคาคงคลังนี้ จะเห็น 
ได้ว่าเป็นความสัมพันธ์เช่นเดียวกับการปฏิบัติงานก่อนการใช้ระบบซอฟท์แวร์ คือ เป็น 
การทำงานระหว่างแผนกบัญชี (Accounting),แผนกผลิตผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง 
(Production) และแผนกควบคุมสินค้าคงคลัง โดยกิจกรรมแส่ละอย่างที่เกี่ยวช้องกับ
แผนกผลิตหรอแผนกบัญชี ต้องถูกกระทำโดยเริ่มด้นจาก การผลิตโดยผ่านทางโมลูล 
การควบคุมการผลิต (Shop Floor Control Module) หรือการกระทำอย่างอื่นที่ทำให้เกิด 
การเปลี่ยนแปลงในยอดจำนวนของรายการวัสดุ (Item Master) ซึ่งวัสดุแส่ละชนิดจะ 
ต้องมีสถานที่เก็บเป็นที่แน่นอน จากนั้นไม่ว่าจะเป็นวัสดุรายการใดจากสถานที่ใดภายใน 
โรงงานตัวอย่าง ถูกกระทำจากกิจกรรมใดๆ (Transactions) จะถูกสรุปผลผ่านหมวดหมู ่
ของรายการวัสดุที่ถูกจัดไว้ (Products Codes) แค้วสุดท้ายจะเป็นการสรุปผลของกิจ 
กรรมไปยังแผนกบัญชีผ่านทางโมลูลบัญชีทั่วไป (General Ledger Module) ในรูปของ 
มูลค่าทางบัญชีที่เกิดขึ้น (Chart of Account)

จากล ักษณ ะการทำงานโดยผ ่านทางโมด ูลการควบค ุมส ินค ้าคงคล ัง  
สามารถสรุปได้ว่านอกจากข้อมูลเบื้องต้นที่จะต้องจัดทำขึ้นมาแค้ว ลักษณะการปฏิบัต ิ
งานบางอย่างจะต้องมีการเปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงเพื่อให้เหมาะกับการใช้งานในโมดูล 
นี้ส่อไป

a) การรับของ (Receipt)

กิจกรรมการรับของของแผนกนี้ สามารถแบ่งตามลักษณะการรับได้เช่น 
เดียวกับก่อนการติดตั้งระบบซอฟท์แวร์ คือ การรับสินค้าจากผู้ขาย (Vendor),การรับ 
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเสร็จแล้วจากฝ่ายผลิต และการรับสินค้าที่เสียหายคืนจากลูกค้าของโรง 
งานตัวอย่าง
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a.l) การรับสินคาจากผู้ขาย (Receipt from Vendors)

ลักษณะการรับสินค้าจากผู้ขาย ไค้มีการปรับปรุงเพื่อให้เหนาะกับกระทำ 
ผ่านทางโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง ทั้งในส่วนผู้ที่ผิดชอบกิจกรรมและการปฏิบัติ 
กล่าวคือ วิธีการบันทึกยอดจำนวนของสินค้าไค้ถูกเปลี่ยนแปลงไป แต่เดิมนั้นพนักงาน 
ควบคุมสินค้าคงคลัง ซึ่งแล้วแต่ว์าเปีนส่วนต่างประเทศหรือในประเทศเป็นผู้รับผิดชอบ 
ในส่วนนี้ และทำการบันทึกลงในบัตรบันทึกยอดจำนวน (Stock Card) โดถูกกำหนด 
ใหม่เป็นแผนกจัดชื้อเป็นผู้กระทำโดยผ่านโมดูลการจัดซื้อ (Purchasing Module) หลัง 
จากแผนกจัดชื้อได้ร ับแจ้งจากทางแผนกควบคุมคุณภาพว่าสินค้าที่ช ื้อมานันผ่านการ 
ตรวจสอบแล้ว ซึ่งเป็นไปตามขั้นตอนการรับต่อไปนี้

1. เมื่อแผนกจัดชื้อได้รับใบขอชื้อ (Purchase Request) จึงทำการออกใบ 
สั่งชื้อ (Purchase Order) ตามรายการสินค้าที่ถูกระบุไว้ในใบขอชื้อ โดยผ่านทางโมดู 
ลการจัดซื้อ (Purchasing Module) ด้งรูปที่ 4.2 สถานะของการสั่งซื้อจะตองถูกระบุ 
เป็น F (Firm) ในตอนแรก เมื่อรายการสินค้าต่างๆถูกกำหนดผ่านหนาจอ Purchasing 
Order จนครบแล้ว ใบสั่งซื้อก็จะถูกพิมพ์ออกมา แล้วส่งไปให้ผู้ขาย (Vendor) ท่ี
จำหน่ายสินค้านั้นๆ
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File Edit L ist View Activity Reports U tility  Modules 

SYM IX 3.ÜR4.0 PURCHASE ORDERS 08/02/96 11:24

PO: 941208  Order Date: 29/11/94 Status: o  O rdered

Change: 0 Chg Status: PO Type: R Regular

Vendor: 50002 Currency: US Drop Ship To:

YALLEN  TRADING CO.^LTD. BANGNA FACTORY

3F-1, 407 CHEN-KUO 

3RD ROAD KAOHS1UNG, 

TA IW A N . REPUBLIC OF 

CHINA

FACTORY BANGPLEE K.M . 25.5

Last Vend Inv: Acc Freight: 0.00

Vendor Order: Acc Duty: 0.00

Terms: T/T  T/T Acc Brokerage: 0.00

Ship Via: SEA SEA Acc Mise Charges: 0.00

FOB: BANGKOK 

Buyer: tan

V A T  Amt: 0.00

Whse: 0101 Notes: yes Tot Cost: 2,880.00
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SYM IX  3.0R4.0 PURCHASE O RD ER  LIN E /R E LE A S E S  08/02/96 11:25

PO ’. 941208 Order Date: 29/11/94 Status', o  O rdered

Vendor: 50002 YALLEN TRADING CO.,LTD. Acc Freight: 0.00

Vendor Order:

Acc Duty: 0.00 

Acc Brokerage: 0.00 

Acc Mise Charges: 0.00 

V A T  Amt: 0 .๓

Currency: US US Dollar Tot Cost: 2,880.00

Line #: 1 Status: o  Ordered Update Cost: No Ordered: 900.000 K G

Item: RAO 1๓9 Plan Cost: 0 .000๓

ADD-ORSUB ร -106 Item Cost: 3.20๓0

Vend Item: Ext Cost: 2,880.00

V A T  Code: VAT0 NO V AT

G /L  Acct: 3- - - - Due Date: 15/12/94 Last Rcvd:

Ref: I  Prom Date: Received: 0.000

Whse: 0101 Tot Received Cost: 0.00 Rejected: 0.000

Line #: 2 Status: o  Ordered Update Cost: No Ordered: 20.000 KG

Item: RABLU002B Plan Cost: 0.000๓

(No Text) Item Cost: 0 .๓ 0 ๓

Vend Item : E x t Cost: 0.00

V A T Code: IV A T  Item VAT

G /L Acct: 3-1-108-102- Due Date: 13/10/95 Last Rcvd:

Ref: I Prom Date: 13/10/95 Received: 0.000

Whse: 0101 Tot Received Cost: 0.00 Rejected: 0.000

รูปที่ 4 .2 แสดงการอ&คใบสงซื้อ (Purchase Order)
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2. ขั้นตอนการรับสินคาพร้อมใบส่งของ (Invoices) จากผู้ขาขนนปฏิบัติ 
เช่นเดิม แต่การบันทึกยอดจำนวนของรายการสินค้าที่สั่งซื้อมา'นั้น เปลี่ยนผู้รับผิดชอบ 
จากพนักงานควบคุมสินค้าคงคลังเป็นพนักงานของแผนกจัดซื้อ โดยทำการเปลี่ยน
สถานะจาก ๐  เป็น R (Received) ในการออกใบสั่งซื้อ โดยค้างถึงหมายเลขที่ใบสั่งซื้อ 
เป็นสถานะ ดังรูปที่ 4.3 การปฏิบัติเช่นนี้จะทำให้ยอดจำนวนของสินค้าที่สั่งซื้อไป 
ตามรายการต่างๆ ไปปรากฏเพิ่มเติมตามรายการของสินค้านั้นๆทันที

File Edit L ist View A ctiv ity  Reports U tility Modules

S YM IX  3.0R4.0 PURCHASE ORDERS 08/02/96 11:24

PO: 941208  Order Date: 29/11/94 Status: R  Received

Change: 0 Chg Status: PO Type: R Regular

Vendor: 50002 Currency: US Drop Ship To:

YALLEN  TRADING CO.,LTD. BANGNA FACTORY

3F-1, 407 CHEN-KUO FACTORY BANGPLEE K.M . 25.5

3RD ROAD KAOHS1UNG,

TA IW A N . REPUBLIC OF

CHINA

Last Vend Inv: Acc Freight: 0.00

Vendor Order: Acc Duty: 0.00

Terms: T/T T/T Acc Brokerage: 0.00

Ship Via: SEA SEA Acc Mise Charges: 0.00

FOB: BANGKOK V A T Amt: 0.00

Buyer: tan

Whse: 0101 Notes: yes Tot Cost: 2,880.00
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SYMIX 3.0R4.0 PURCHASE ORDER LINE/RELEASES 08/02/% 11:25

PO. 941208 Order Date: 29/11/94 Status! R Received

Vendor: 50002 YALLEN TRADING CO..LTD. Acc Freight: 0.00

Acc Duty: 0.00 

Acc Brokerage: 0.00 

Acc Mise Charges: 0.00 

VAT Amt: 0.00

Vendor Order:

Currency: US US Dollar Tot Cost: 2,880.00

Line #: 1 Status.' R Received Update Cost: No Ordered: 900.000 KG

Item: RA01009 Plan Cost: 0.00000

ADD-ORSUB ร -106 Item Cost: 3.20000

Vend Item: Ext Cost: 2,880.00

VAT Code: VAT0 NO VAT

G/L Acct: 3- - - - Due Date: 15/12/94 Last Rcvd:

Ref: I Prom Date: Received: 0.000

Whse: 0101 Tot Received Cost: 0.00 Rejected: 0.000

Line #: 2 Status'. R Received Update Cost: No Ordered: 20.000 KG

Item: RABLU002B Plan Cost: 0.00000

(No Text) Item Cost: 0.00000

Vend Item: Ext Cost: 0.00

VAT Code: I VAT Item VAT

G/L Acct: 3-1-108-102- Due Date: 13/10/95 Last Rcvd:

Ref: I Prom Date: 13/10/95 Received: 0.000

Whse: 0101 Tot Received Cost: 0.00 Rejected: 0.000

รูปที 4.3 การเปลืยนสถานะการสังซือเพือใหยอดจำนวนปรากฏเพิมเติมในรายการวัสลุ
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3. แผนกควบคุมสินค้าคงคลังและจัดส่ง สามารถตรวจสอบยอดจำนวน 

ที่เพิ่มขึ้นของรายการสินค้า จากการสั่งซื้อไดจากหนาจอหรือรายงาน Material

Transaction by Purchase Order ซึ่งจะอ้างอิงกึงเลขใบสั่งซื้อด้วย (คูในภาคผนวก ค)

จากลักษพะการรับของจากผู้ขายโดยผ่านจากโมคู'ลการจัดซื้อมายัง 

โมลูลการควบคุมสินค้าคงคลัง สามารถแสดงออกมาเป็นความสัมพันธ์ในรูปแบบของ 

รูปภาพการไหลของขั้นตอนของกิจกรรมที่ได้ปรับปรุงขึนมาใหม่ ได้ดังรูปที่ 4.4 น ี้

Purchasing Staff Purchase Order;’ o  status 

(PO Module)I
Purchase Order Sheet

Invoice(s) Material(s)&Invoice(s)

_______ : :_______

Purchase Order Purchasing S taffs

3:------------
Return to Vendor

R status

I
Material TranX

by PO

รูปที่ 4.4 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการรับของจากผู้ขายหลังจากปรับปรูงแล้ว
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a.2) การรับผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเสร็จแล้วจากแผนกผลิตเมลามีนและยูเรีย

ผลิตภัณฑ์ที่ถูกโอนเขาคลังสินค้า ไค้ถูกเปลี่ยนแปลงไปแตกต่างจาก

ลักษณะกิจกรรมก่อนการติดตั้งระบบซอฟท์แวร์เล็กน้อย กล่าวคือ มีเพียง Dried Base, 

เมลามีนผงบรรจุถุง และยูเรียเม็ดบรรจุถุง ส่วนยูเรียผงนันไม่จำเป็นต้องถูกโอนเข้าคลัง 

สินค้าอีกต่อไปอันฒึ่องมาจากขั้นตอนการทำงานที่เปลี่ยนไป (รายละเอียดไต้อธิบายใน 

วิธีการปรับปรุงการปฏิบัติงานของแผนกผลิต) เอกสารที่ใข้และวิธีการโอนยอดจำนวน 

ของผลิตภัณฑ์ไต้ถูกเปลี่ยนไปจากเดิม โดยใบโอนแบบเดิมบันไต้ถูกรวมเป็นเอกสาร

ชุดเดียวกับใบสั่งผลิต ซึ่งแล้วแต่ว่าจะเป็นใบสั่งผลิต Dried Base หรือ เมลามีนหรือ 

ยูเรีย ยอดจำนวนของผลิตภัณฑ์ถูกบันทึกผ่านโมดูลการควบคุมการผลิต (Shop Floor 

Control Module) ไปยังโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Control Module) 

โดยพนักงานของแผนกผลิตแทนที่จะเป็นพนักงานควบคุมสินค้าคงคลังที่กระทำผ่านลง 

ทางบัตรบันทึกยอดจำนวน ดังรายละเอียดของข้นตอนดังน

1. เมื่อแผนกผลิตออกคำสั่งผลิตผ่านโมดูลการควบคุมการผลิต ซึ่งแล้ว 

แต่ว่าเป็นส่วนการผลิต Dried Base หรือ ส่วนการผลิตสินค้าสำเร็จรูป โดยมีการระบุ 

หมายเลขคำสั่งผลิตต้วย00'1 พร้อมกับสถานะของคำสั่งผลิตต้องถูกระบุเป ็น F (Firm) 

ยอดจำนวนและชนิดของผลิตภัณฑ์จะถูกกำหนดต้วย ดังรูปที่ 4.5

( 1 0 )  ด ูร า ย ล ะ เ อ ีย ด  ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น ข อ ง แ ผ น ก ผ ล ิต  ใ น บ ท เ ด ีย ว ก ัน
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File Edit List View Activity Reports U tility Modules

SYMIX 3.0R4.0 JOB ORDERS 06/03/96 11:45

Job: 400001-000 Status: F Firm

Item: FMWHT0032 Job Date: 16/06/95

LW-5032

Revision: ECN: N For Whse: 0101

Qty Ordered: 0.000 Released: 1,000.000

Ref: I Completed: 0.000

Order Date: Scrapped: 0.000

Due Date: Last Trx Date: 16/06/95

Est Job: Sched Method: FMC

Customer: Start: 16/06/95 End: 16/06/95 

MRP End Date: 19/06/95

Parent Job: Priority: - 144.000

Oper: Priority Freeze: No

Seq: Low Level Code: 0

Finish Job: 400001-000 Start Job Hrs: 0.00

WIP Total: 0.00 Finish Job Hrs: 0.00

WIP Acct: 3-1-108-202- WORKS IN PROCESS-MM

Cost Budget: 3- -000-000- (No Account)



Job: 400001-000 Status: o  Ordered Released: 1,000.000 KG

Item: FMWHT0032 LW-5032

File Edit List View Activity Reports Utility Modules

SYMIX 3.0R4.0 JOB OPERATIONS 06/03/96 11:54

Oper: 10 พ C: BM BALL M ILL

Backflush: N Neither p Pieces/Lbr Hr: 0.00 

Move Hrs: 0.00 > p Pieces/Mch Hr: 0.00

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ?

Setup Hrs: 0.00 Offset Hrs: ?

Notes: (No Text)

------------------------------ Accumulated Values —

Complete?: Yes 

Crew Size: 15.00 

Mach Req: ? 

Start:

End:

Received: 1,000.000 KG

Completed: 0.000 KG

Moved: 0.000 KG

Scrapped: 0.000 KG

Tot Setup Hrs: 0.000

Tot Run Hrs (Lbr): 0.000

Tot Fix Ovhd (Lbr): 0.000

Tot Run Hrs (Mch): 0.000

Tot Fix Ovhd (Mch): 0.000

Tot Setup Cost: 0.00000

Tot Run Cost (Lbr): 0.00000

Tot Var Ovhd (Lbr): 0.000

Tot Var Ovhd (Mch): 0.000
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File Edit List View Activity Reports U tility Modules 

SYMIX 3.0R4.0 JOB OPERATIONS 06/03/96 11:54

Job: 400001-000 Status: o Ordered Released: 1,000.000 KG

Item: FMWHT0032 LW-5032

Open 20 WC: sv S IEVE  &  PACKING 

Backflush: N Neither p Pieces/Lbr Hr: 0.00 

Move Hrs: 0.00 > p Pieces/Mch Hr: 0.00

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ?

Setup Hrs: 0.00 Offset Hrs: ?

Notes: (No Text)

----- ----------- -------------Accumulated Values-------

Complete?: Yes 

Crew Size: 26.00 

Mach Req: ?

Start:

End:

Received: 0.000 KG

Completed: 0.000 KG

Moved: 0.000 KG

Scrapped: 0.000 KG

Tot Setup Firs: 0.000

Tot Run Hrs (Lbr): 0.000

Tot Fix Ovhd (Lbr): 0.000

Tot Run Hrs (Mch): 0.000

Tot Fix Ovhd (Mch): 0.000

Tot Setup Cost: 0.00000

Tot Run Cost (Lbr): 0.00000

Tot Var Ovhd (Lbr): 0.000

Tot Var Ovhd (Mch): 0.000

รูปที่ 4.5 แสดงการออกคำสั่งผลิตที่มีผลต่อการ!อนยอดจำนวนเข้าคลังสินค้า
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2. เมื่อผลิตเสร็จแล้ว หัวหน้าหรือรองหัวหน้าส่วนในแผนกผลิต จะทำ 

การโอนยอดจำนวนของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเสร็จแล้ว โดยการเปลี่ยนสถานะของคำสั่ง

ผลิตเป็น R (Released) ดังรูปที่ 4.6 ยอดจำนวนของผลิตภัณฑ์ที่ถูกผลิตได้ตามที่กำหนด 

ไว้จะถูกเพิ่มขึ้นในรายการของผลิตภัณฑ์นั้นภายในโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลังโดย 

อัตโนมัติ พร้อมอันนั้นใบสั่งผลิตแบบใหม่ตองถูกส่งไปให้แผนกควบคุมสินค้าคงคลัง 

และจัดส่งด้วย

Activity Reports U tility Modules 

JOB ORDERS 06/03/96 11:45

Status: R Released 

Job Date: 16/06/95

File Edit List View 

SYMIX 3.0R4.0

Job: 400001-000 

Item: FMWHT0032 

LW-5032

Revision: ECN: N

Qty Ordered: 0.000

Ref: I 

Order Date:

Due Date:

Est Job:

Customer:

Parent Job:

Oper:

Seq:

Finish Job: 400001-000 

WIP Total: 0.00

WIP Acct: 3-1-108-202- 

Cost Budget: 3- -000-000-

For Whse: 0101 

Released: 1,000.000

Completed: 0.000

Scrapped: 0.000

Last Trx Date: 16/06/95 

Sched Method: FMC 

Start: 16/06/95 End: 16/06/95 

MRP End Date: 19/06/95 

Priority: - 144.000

Priority Freeze: No 

Low Level Code: 0

Start Job Hrs: 0.00

Finish Job Hrs: 0.00

WORKS IN PROCESS-MM 

(No Account)



Job: 400001-000 Status: R Released Released: 1,000.000 KG

Item: FMWHT0032 LW-5032

File Edit List View Activity Reports Utility Modules

SYMIX 3.0R4.0 JOB OPERATIONS 06/03/96 11:54

Open 10 WC: BM BALL M ILL 

Backflush: N Neither p Pieces/Lbr Hr: 0.00 

Move Hrs: 0.00 > p Pieces/Mch Hr: 0.00

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ?

Setup Hrs: 0.00 Offset Hrs: ?

Notes: (No Text)

------------------- -------- Accumulated Values -—

Complete?: Yes 

Crew Size: 15.00 

Mach Req: ? 

Start:

End:

Received: 1,000.000 KG Moved: 0.000 KG

Completed: 0.000 KG Scrapped: 0.000 KG

Tot Setup Hrs: 0.000 Tot Setup Cost: 0.00000
Tot Run Hrs (Lbr): 0.000 Tot Run Cost (Lbr): 0.00000

Tot Fix Ovhd (Lbr): 0.000 Tot Var Ovhd (Lbr): 0.000
Tot Run Hrs (Mch): 0.000

Tot Fix Ovhd (Mch): 0.000 Tot Var Ovhd (Mch): 0.000
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File Edit List View Activity Reports U tility Modules

SYM1X 3.0R4.0 JOB OPERATIONS 06/03/96 11:54

Job: 400001-000 Status: R Released Released: 1,000.000 KG

Item: FMWHT0032 LW-5032

Oper: 20 พC: sv SIEVE & PACKING Complete?: Yes

Backflush: N Neither p Pieces/Lbr Hr: 0.00 Crew Size: 26.00

Move Hrs: 0.00 > p Pieces/Mch Hr: 0.00 Mach Req: ?

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ? Start:

Setup Hrs: 0.00 

Notes: (No Text)

Offset Hrs: ? End:

Accumulated Values-------------------------------

Received: 0.0๓ KG Moved: 0.000 KG

Completed: 0.0๓ KG Scrapped: 0.๓0 KG

Tot Setup Hrs: 0.0๓ Tot Setup Cost: 0 .๓ 0๓

Tot Run Hrs (Lbr): 0.0๓ Tot Run Cost (Lbr): 0.000๓

Tot Fix Ovhd (Lbr): 0.0๓ Tot Var Ovhd (Lbr): 0.0๓

Tot Run Hrs (Mch): 0.0๓

Tot Fix Ovhd (Mch): 0.000 Tot Var Ovhd (Mch): 0.000

รูปที่ 4.6 แสดงการ*ปลี่ยนสถานะคำสั่งผลิต 

เพื่อไห้ยอดจำนวนไปปรากฎ่ในใมดูสสารควบดุมสินค้าคงคลัง
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3. พนักงานควบคุมสินค้าคงคลัง สามารถตรวจสอบยอดจำนวนของผลิต 

ภัณฑ์ที่ถูกโอนมาจากแผนกผลิตว์าตรงตามใบสั่งผลิตหรือไม, จากหนัาจอหรือรายงาน 

Material Transaction by Job Order (ดูในภาคผนวก ค)

จากขั้นตอนการรับผลิตภ ัณฑ์จากแผนกผลิตที่กล ่าวไปนี้สามารถแสดง 

เป็นแผนภูมิการไหลของขั้นตอนได้ดังรูปที่ 4.7 น ี้

Production Staff__ - - ► Job Order

from F to R status 

(Shop Floor Control Module)

Material TranX by Job Order

รูปที่ 4.7 แสดงขั้มตอนการปฏิบัติงานของการรับผลิตภัณฑ์ 

จากแผนกผลิตหลังจากปรับปรูงแล้ว
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a.3) การรับสินค้าที่เสียหายคืนจากลูกค้าของโรงงานตัวอย่าง

ปฏิบัต ิเช่นเดียวกับก่อนการติดตังระบบซอฟท์แวร์ แด่หลังจากที่สรุปได้ 

ว่าต้องส่งสินค้าใหม่ไปให้ลูกค้า (โดยทั่วไปใช้เวลา 1 วัน) แผนกควบคุมสินค้าคงคลัง 

และจัดส่งต้องบันทึกยอดจำนวนสินค้าที่ร ับคืนผ่านทางหนาจอ Miscellenueous Receipt 

พร้อมทั้งให้เหตุผล(Reason Code) ว่าเป็นการรับคืนจากลูกค้า ดังรูปที่ 4.8 และจัดให้ 

เป็นผลิตภัณฑ์เกรด B ในกรณีที่ทางแผนกควบคุมคุณภาพแจ้งให้ทราบว่าสามารถนำ

ไปผ่านกระบวนการผลิตใหม่ได้ แด่ถาไม่สามารถนำมาแก่ไขใหม่ได้ก็จะถูกจัดให้เป็น 

ของเสีย ซ ึ๋งไม่ม ีการบันทึกลงในโมลูล โดยจะแจ้งไปที่แผนกบัญชีว่าเป็นของเสีย เพื่อ 

ทำรายการทางบัญชีจัดเป็นด้นทุนที่เกิดขึ้นอีกประเภทหนึ่ง ขณะเดียวกันพนักงานควบ 

ด ุม ส ิน ค ้าค งค ล ังก ็ด ้อ งจ ่าย ส ิน ค ้าแท น ส ิน ค ้าท ี่เส ีย ให ้ล ูก ค ้าโด ยผ ่าน ท างห น ้าจอ  

MisceUenuoeus Issue พร้อมทั้งให้เหตุผล (Reason Code) ว่าเป็นการจ่ายสินค้าแทนสิน 

ค้าที่เสียให้ลูกค้า ดังรูปที่ 4.9 ทั้งนี้ยอดจำนวนของผลิตภัณฑ์เกรด B ที่ร ับคืนมาและ 

ผลิตภัณฑ์ที่จ่ายออกไป จะถูกปรับยอดใหม่ (Update) โดยอัตโนมัติ และแผนภูมิการ 

ไหลแสดงลักษณะการปฏิบัต ิงานหลังได้ทำการเปลี่ยนแปลงแล้วเป็นไปดังรูปที่ 4.10
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SYMIX 3.0R4.0 ITEM  STOCKROOM LOCATIONS 17/01/96 11:32 

Item: FM BLK0002B U/M: KG

LGR-5002B On Hand: 100.000

Cost Method: F Non-Nettable Stock: 0.000

------------------------------------------  Warehouse: 0101 ---------------

Rank Location Type On Hand Unit Cost

Lot Non-Nettable Stock Permanent Inv Acct

1 MMPROD ร Stock

Yes

2 MMQC ร Stock

0.000
Yes 0-000-000-

0.000

Yes Yes 0-0-000-000-

-------------MISCELLANEOUS RECEIPT -

Location: MMPROD Unit Cost: 1.00000 Trans Type: H Mise Rcpt

Lot: Trans Date: 17/01/96

Quantity: 200.000 KG Account: 0-000-000-0

Reason.' RBC

เป ท ี่ 4.8 แสดงการร ับส ินค ้าเกรด B คืนจากลูกค้าผ่านทางหน้าจก 

Miscellenuoeus Receipt ภายใน Inventory Control Module
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SYMIX 3.0R4.0 ITEM  STOCKROOM LOCATIONS 17/01/96 11:32 

Item: FM BLK0002 บ /M: KG

LGR-5002 On Hand: 625.000

Cost Method: F Non-Nettable Stock: 0.000

---------------------- Warehouse: 0101 ------------------------------------------

Rank Location Type On Hand Unit Cost

Lot Non-Nettable Stock Permanent Inv Acct

1 MMPROD ร Stock 0.000

Yes Yes 0-0-000-000-

2 MMQC ร Stock 0.000

Yes Yes 0-0-000-000-

3 BD07 ร Stock 625.000

----------- MISCELLANEOUS ISSUE---------------------------------------

Location.' MMPROD Trans Date.' 17/01/96

Lot: Account: 0-0-000-000-0

Quantity.' 200.000 KG Trans Type.' G Mise Issue

R e a s o n .  R T C

ร ูปท ี่ 4.9 แสดงการจ่ายสินค้าใหม่แทนสินค้าท ี่ล ูกคืนมาผ่านทางหน'าฉอ 

Miscellenuoeus Issue ภายใน Inventory Control Module

หมายเหตุ : Reason Code ที่ถ ูกระบุลงไปนั้นเป็นรหัสที่ใช้แทนข้อความ 

ในกรณีนี RFC = Returned from Customer 

RTC ะ= Replaced to Customer
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Customer(s).......... Product(s) &  Claim Sheet(s)

Sale Staff ........... * Return Goods Form

Sale Staff- -

ร ูปท ี่ 4.10 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการรับสินค้าคืนจากลูกค้าหลังจากปรับปรูงแล้ว
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๖) การจ่ายของ (Issue)

พนักงานของแผนกควบคุมสินค้าคงคลังและจัดส่งทำการจ่ายวัตถุด ิบให้ 

กับแผนกผลิต แต่ก ิจกรรมนีพนักงานแผนกควบคุมสินค้าคงคลังและจัดส่ง เพียงแต่ส่ง 

วัตถุดิบให้ แต่ไม่ได้บันทึกยอดจำนวนที่จ่ายออกไปเอง กล่าวคือ ฌอแผนกควบคุมสิน 

ค้าคงคลังได้รับใบเบิกวัตถุดิบ (ไชแบบเดิม) จากแผนกผลิตแล้ว ทำการจัดส่งวัตถุดิบ 

ตามที่เบิกให้ขณะที่ได้รับใบเบิกนั้น แผนกผลิตได้ออกคำสั่งผลิต (Job Order) ผ่านโมดู 

ลการควบคุมการผลิต (Shop Floor Control Module) ภายในระบบซอฟท์แวร์ MRP II 

แล้วแต่ว่าส่วนการผลิตใดเป็นผู้ออกคำสั่งผลิต ล้าส่วนการผลิต Dried Base วัตถุดิบที่ 

ถูกใช้ในการผลิต Dried Base ตามขั้นตอนต่างๆก็จะถูกตัดยอดออกจากรายการวัตถุดิบ 

นั้นภายในโมลูลการควบคุมสินค้าคงคลังโดยอัตโนมัติ ในสัดส่วนที่ถ ูกต้องที่กำหนดไว้ 

แล้วในโครงสร้างผลิตภัณฑ์ตามวัตถุดิบที่ถูกใช้ตามขันตอนต่างๆ (Standard Material - 

BOM) สำหรับการผลิตสินค้าสำเร็จรูปก็เช่นเดียวกัน วัตถุดิบสำหรับการผลิตเมลามีน 

ผงหรือยูเรียเม็ดก็จะถูกกระทำในลักษณะเดียวกับ Dried Base พนักงานควบคุมสินค้า 

คงคลังและจัดส่ง สามารถตรวจสอบรายละเอียดและความถูกต้องไต้จากหนัาจอหรือราย 

งาน Material Transaction by Job Order (ดูในภาคผนวก ค ประกอบ)

อนึ่ง ในลักษณะกิจกรรมที่เกิดขึ้นนี้ ใบเบิก (Material Requisition Sheet) 

ไม่จำเป็นต้องถูกใช้ก็ได้ เพราะสามารถตรวจสอบจากรายงาน Material Transaction by 

Job Order ไต้ แต่เนื่องจากแผนกควบคุมสินค้าคงคลังของโรงงานตัวอย่างตกลงกันว่า 

ต้องมีเอกสารที่ใช้อ้างอิงไต้ จึงจำเป็นต้องใช้ ใบเบิก สำหรับเบิกวัตถุดิบเช่นเดิม และ 

รูปที่ 4.11 แสดงแผนภูมิลักษณะการปฏิบัต ิงานที่ถ ูกปรับปรุงขั้นมาใหม่เพื่อให้เหมาะกับ 

ระบบซอฟท์แวร์



Production Staff - - ¥ Job Order 

V  status

by Shop Floor Control Module

Raw Maiterials TranX

รูปที่ 4.11 แ ส ด ง ล ัก ษ ณ ะ ก า ร จ ่า ย ว ัต ถ ุด ิบ  

ห ล ัง จ า ก ท ์ไ ด ้ม ืก า ร ป ร ับ ป ร ุง ข ึ้น ใ ห ม ่ส ำ ห ร ับ ร ะ บ บ ซ อ ฟ ท ์แ ว ร ์
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c) การตรวจนับวัสดุคงคลัง (Physical Inventory)

กิจกรรมการนับของแผนกควบคุมสินค้าคงคลังนี ทังการนับประจำ

เดือนและปี ไค้ถ ูกกำหนดวิ!การปฏิบัต ิงานขึ้นมาใหม่ โดยไค้เปลี่ยนแปลงให้ใช้

ประโยชน์จากระบบซอฟท์แวร์ เน ื่องจากว่าระบบซอฟท์แวร์ม ีก ิจกรรมทังสองประเภทนี 

บรรจุอยู่ภายในโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลังอยู่แล้ว ซึ่งการนับประจำเดือนและ

ประจำปีในตอนก่อนการใช้ระบบซอฟท์แวร์ให้ถูกกระทำผ่าน Cycle Counting และ 

Physical Inventory ตามลำดับ

C.1) การนับประจำเดือน (Periodic Counting)

หลักการของกิจกรรมนี้ยังคงเหมือนเดิม คือ เป็นการตรวจสอบจำนวน 

วัสดุที่สำคัญภายในคลังสินค้า เพื่อให้ทราบถึงสกานะและรายงานให้ทางแผนกบัญชีไค้ 

ทราบตามระยะเวลาที่กำหนด แต่วิธีการปฏิบัติงานไค้ถูกเปลี่ยนแปลงไป เพื่อให้เหมาะ 

สมคับขอกำหนดของโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง กล่าวคือ

1. เมื่อทำการตรวจนับจำนวนวัสดุที่กำหนด ที่ม ีอยู่ในคลังสินค้าแล้วจะ 

ค้องระบุยอดจำนวนที่ไค้น ั้นลงใน Cycle Counting Activity ภายในโมลูลการควบคุม 

สินค้าคงคลัง เพื่อให้ระบบซอฟท์แวร์ทำการประมวลผลเปรียบเทียบคับจำนวนที่ปรากฏ 

อยู่ในรายการวัสดุภายในโมลูล (On Hand)

2. แต่เดิมนั้นแผนกควบคุมสินค้าคงคลังจะค้องทำรายงานสรุปผลการนับ

ให้ทางแผนกบัญชี ได้ถูกยกเลิกไป เนื่องจากระบบซอฟท์แวร์สามารถจัดการในขันตอน 

น ีไค ้ จึงเท่ากับว่ากิจกรรมการนับประจำเดือน ในส่วนที่เป็นความรับผิดชอบของแผนก 

คลังสินค้า จะสิ้นสุดที่ข ันตอนของการกำหนดให้ระบบซอฟท์แวร์ทำการประมวลผล

ของการตรวจนับหลังจากระบุยอดจำนวนที่ทางแผนกนับไค้ลงในโมดูล
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3. แผนกบัญชีหรือผู้บริหารสามารถดูผลของการตรวจนับได้โดยผ่านทาง 

หนัาจอหรือรายงานภายในโมดูลบัญชีทั่วไป (General Ledger Module) ในรายการวัสดุ 

ที่ได้ทำการตรวจนับไปแล้ว

4. รายงานสรูปผลการนับประจำ!ดือนที่แผนกควบคุมสินล้ากงคลังจัดทำ

ให้ในตอนก่อนการใช้ระบบซอฟท์แวร์ ได้ถูกยกเลิกไป รวมทั้งการบันทึกยอดจำนวนที่ 

นับได้ลงในบัตรบันทึกรายการ (Stock Card) ก็ถูกยกเลิกไปด้วย คือ นอกเหนือจากไม่มี 

การใช้บัตรบันทึกแล้ว ยอดจำนวนที่ตรวจนับไล้ เมอระบุลงในโมดูลแล้ว ระบบ

ซอฟท์แวร์จะทำการประมวลผล นัาไปใช้เป็นจำนวนที่มีอยู่จริง (On Hand) ในแต่ละ 

รายการวัสดุที่ทำการนับบัน

ขั้นตอนของกิจกรรมการนับประจำเดือน (Periodic Counting) ที่ไล้ถูก 

เปลี่ยนแปลงไป สามารถแสดงเป็นแผนภูมิการไหลและเปรียบเทียบกับการนับประจำ 

เด ือนก่อนการติดตั้งระบบซอฟท์แวร์ MRP II ได้ดังรูปที่ 4 .1 2
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Manual —► Software

แบบเดิม แบบใหม่

ร ูปท ี่ 4.12 แผนภูมิเปรียบเทึยบการตรวจนับประจำเดือน (Periodic Counting)

แบบเดิมและแบบใหม่



C.2) การนับประจำปี

หลักการของกิจกรรมนี้ไม่มีการเปลี่ยนแปลงแต่อย่างใด เพียงแต่เปลี่ยน 

ขันตอนการปฏิบัต ิงานบางส่วน เช่นเดียวกับการนับประจำเดือน คือ เมื่อทำการนับ 

ประจำปีเสร็จแล้ว แทนที่จะทำเป็นรายงานสรุปผลการนับ ส่งไปให้แผนกบัญชีและฝ่าย 

บริหารได้รับทราบ ก็เปลี่ยนมาเป็นการบันทึกและสรุปผลการนับลงในระบบซอฟท์แวร์ 

เพื่อส่งผ่านข้อมูลต่างๆที่เกิดขึ้นไปขังโมดูลต่างๆที่เกี่ยวข้อง เพื่อให้หน่วยงานที่ด้องการ 

ทราบถึงความเปลี่ยนแปลงหลังจากเสร็จสิ้นกิจกรรมได้ทางระบบซอฟท์แวร์ ซ่ึงราย

ละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัต ิงานที่ได้ถูกปรับปรุงไปนั้นสามารถแสดงเป็นแผนภูมิ 

เปรียบเท ียบกับการนับประจำปี(แบบเด ิม) ใน ร ูปท ี่4.13
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Manual

Software

แบบเดิม แบบใหม่

ร ูปท ี่ 4.13 แผนคูม ิเปรียบเทึยบการนับประจำ!!แบบเดิมและแบบใหม่
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4.1.2 การการกำหนดหลักการจัดทำข้อมูลเบื้องต้น

การจ ัดทำข ้อม ูลเบ ื้องต ้นสำหรับนำไปใช ้ในก ิจกรรมการควบคุมส ินค ้า 

หรือกล่าวอีกนัยหนึ่งว่าข้อมูลเบื้องต้นสำหรับโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory 

Control Module) นั้นเป็นการเตรียมความพร้อมสำหรับกิจกรรมต่างๆ (Transactions) ท่ี 

จะต้องเกิดขึ้นอันเนื่องมาจากการนำระบบซอฟท์แวร์มาใช้งาน และข้อมูลเบื้องต้นของ 

โมดูลนี้เป ็นข้อมูลอันดับแรกและมากที่ส ุดที่จะต้องเตรียมใหัพร้อม เพราะกิจกรรมทุก

อย่างของหน่วยงานต่างๆภายในโรงงานตัวอย่างจะต้องถูกกระทำโดยอ้างอิงถึงข้อมูลใน 

ส่วนนี้ตลอดเวลา ข้อมูลที่กล่าวถึงนี้ไต้แก’

a) รหัสรายการวัสดุแต่ละรายการ (Item Codes Master)

๖) รห ัสหมวดหม่ส ินค้า (Product Codes)

c) หน่วยของวัสดุ (บทit of Measure Master)

d) รหัสคลังสินค้า (Warehouse Master)

e) รหัสสถานีเก็บวัสดุภายในคลังสินค้า (Stock Location Codes)

a) วิธีการกำหนดรหัสรายการวัสดุแต่ละรายการ (Item Codes Generating)

ปีจจุบันโรงงานตัวอย่างมีวัสดุที่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง 3 ประเภท 

โดยแบ่งตามลักษณะของวัสดุ (Items) คือ วัตถุดิบ (Raw Materials),สินค้าสำเร็จรูป 

(Semi-Finished Goods) และสินค้าสำเร็จรูป (Finished Goods) แต่ละประเภทมีว ิธ ีการ 

กำหนดรหัสที่แตกต่างกันออกไป เพื่อสะดวกและง่ายต่อการเรียกใช้และจดจำ กล่าวคือ
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a.l) วัตถดิบ (Raw Materials)

ในประเภทของวัตถุดิบนี้ ทางโรงงานตัวอย่างแบ่งกลุ่มย่อยได้ 5 กลุ่ม 

ตานลักษณะการใช้และขบวนการที่วัตถุดิบแต่กะกลุ่มถูกนำไปใช้ คือ

1) กลุ่ม Additives

2) กลุ่ม Catalysts

3) กลุ่ม Pigments

4) กลุ่ม Packings

5) กลุ่มวัตถุดิบเริมด้น (Primary Raw Materials)

ด ังน ั้นล ักษณะการกำหนดรห ัสให ้ก ับว ัตถ ุด ิบแต ่ละกลุ่มก ็จะแตกต่างก ัน 

ไปในรายละเอียดปลีกย่อย แต่เหมือนกันตรงที่รห ัสต ัวแรกของวัสดุประเภทนี้ เป็นตัว 

อักษร R (Raw Material)

1) กลุ่ม Additives( }

- ประกอบไปด้วยอักษรภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ 2 ตัวและตัวเลขอาระบิก 5 

ตัว คือ LLXXXXX (L = ตัวอักษรอังกฤษ,X = ตัวเลขอาระบิก)

- ตัวอักษรแรก คือ R (Raw Material)

- ตัวอักษรที่สอง คือ A (Additive)

- ตัวเลขอาระบิก 2 ตัวแรก คือ กลุ่มของ additives โดยเริ่มตังแต่ 01-03 

ซึ่งป็จชุบันมีทั้งหมด 3 กลุ่ม

- ต ัวเลขอาระบิก 3 ตัวสุดท้าย เป ็นลำดับของวัตถ ุด ิบในแต่ละกลุ่มของ 

กลุ่ม additives เริ่มตั้งแต่ 001 เช่น 01001,01002,02001,02002,03001, 

03002 เป็นด้น

(11) ดูรายละเอียด รายการรหัสกลุ่ม Additives ในภาคผนวก ค
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2) กลุ่ม Catalysts }

- ประกอบด้วยอักษรภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ 2 ตัว ตามด้วยตัวเลขอาระบิก 

5 ตัว คือ LLXXXXX

- วิธ ีการกำหนดเหมือนกับกลุ่ม Additives แตต่ ่างกันตรงตัวอักษรที่สอง 

เปน c  (Catalyst)

3) กลุ่ม Pigments( }

-  ประกอบด้วยอักษรภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ 5 ตัว ตามด้วยตัวเลขอาระบิก 

3 ตัว คือ LLLLLXXX

- ตัวอักษรตัวแรก คือ R

- ตัวอักษรตัวที่สอง คือ M (Pigment)

- ตัวอักษร 3 ตัวต่อมา คือ อักษรย้อของสีตามสีของ Pigments ได้แก่

- BLK ะ สีดำ (Black) - PNK ะ สีชมพู (Pink)

- BLU : สีนางิน (Blue) - RED ะ สีแดง (Red)

- BRW ะ สีนํ้าตาล (Brown) - VIO : ส ีม ่วง (Violât)

- WHT : สีขาว (White) - YEL ะ สีเหลือง (Yellow)

- GRN ะ สเขียว (Green) - ORG ะ สส ัม (Orange)

- ตัวเลขอาระบิก 3 ตัวสุดทายคือ ลำตับของสีแต่ละส ี เช์น BLK001,

B LK002,..,B LU001 ,BLU002,.. VIOOO1,VI0002 เป็นตัน

(12) ดูรายละเสียด รายการรหัสกลุ่ม Catalysts ในภาคผนวก ค

(13) ดูรายละเอียด รายการรหัสกลุ่ม Pigments ในภาคผนวก ค
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4) กลุม Packings'^

- ประกอบด้วยอักษรภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ 2 ตัว ตามด้วยตัวเลขอาระบิก 

5 ตัว คือ LLXXXXX

- ว ิธ ีการกำหนดเหมือนกับกลุ่ม Additives แต่ต่างกันตรงตัวอักษรที่สอง 

เปน p (Packing)

5) กลุ่มวัตถุด ิบเริมตม (Primary Raw M ateria ls/

- ประกอบด้วยอักษรภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ 2 ตัว ตามด้วยตัวเลขอาระปก 

5 ตัว คือ LLXXXXX

- ว ิธ ีการกำหนดเหมือนกับกลุ่ม Additives แต่ต่างกันตรงตัวอักษรที่สอง 

เป็น R (Primary Raw Material)

a.2) สินค้ากึ่งสำเร็ป็รูป (Semi-Finished Goods)( ๑

สินค้าสำเร็จรูปของโรงงานตัวอย่าง คือ Dried Base ซึ่งเป็นวัสดุพื้นฐานที่จะ 

นำ1ไปบดและผสมส ี,ให้เป็นเมลามีนผงหรือยูเรียเม็ด (Melamine Powder or Urea 

Granule) อีกทีหนึ๋ง ปีจจุบันทางโรงงานตัวอย่างมีการผลิต Dried Base เพื้อใช้ อยู่ 4 

ชนิด คือ RA-3,RA-4,UBZ และ MBF (17) การกำหนดรหัสของ Dried Base แต่ละตัวมี 

วิธ ีการดังนี้

(14) ดูรายละเอียด รายการรหัสกลุ่ม Packings ในภาคผนวก ค

(15) ดูรายละเอียด รายการรหัสวัตถุดิบกลุ่มวัตถุด ิบเริ่มด้น ในภาคผนวก ค

(16) ดูรายละเอียด รายการรหัสสินค้ากึ่งสำเร็จรูป ในภาคผนวก ค

(17) ดูรายละเอียด ตารางที่ ชนิดของ Dried Base ที่โรงงานตัวอย่างผลิต ในภาค

ผนวก ก
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- รห ัสประกอบด ้วยอ ักษรภาษาอ ังกฤษต ัวพ ิมพ ์ 2 ตัว และตามด้วยตัว 

เลขอาระบิก 2 ตัว คือ LLXX

- ตัวอักษรตัวแรก คือ ร (Semi-Finished Goods)

- ตัวอักษรตัวที่สอง คือ D (Dried Base)

- ตัวเลขอาระบิก 2 ตัว แทนลำตับของ Dried Base นั่นคือ

- RA-3 คือ SD03

- RA-4 คือ SD04

- MBF คอ SD07

- UBZ คือ SD09

a.3) สินค้าสำเร็จรูป (Finished Goods/

ปีจชุบันโรงงานตัวอย่างมีสินค้าสำเร็จรูปอยู่ 2 ชนิด คือ เมลามีนผงบรรจุ 

(Melamine Powder) และยูเรียเม็ดบรรจุถุง (Urea Granule) แต่ละชนิดแยกเป็นสีหลักไค้ 

10 ส ี คือ สีดำ (Black),ชมพู (Pink);นาเงิน (Blue),แดง (Red),นํ่าตาล (Brown),ม่วง 

(Violât),ขาว (White),เหลือง(Yellow),เฃืยว (Green),สัม (Orange) และไม ่ม ีส ี (Clear)

วิธีการกำหนดรหัสของสินค้าสำเร็จรูป ไค้ยึดตามชนิดและสีของสินค้า 

สำเร็จรูปเป็นหลัก กล่าวคือ ประกอบด้วยอักษรภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ 5 ตัว ตามด้วยตัว 

เลขอาระบิก 4 ตัวและ/หรือปิดท้ายด้วยตัวอักษร B ตังรายละเอียดดังนี้

- ร ูปแบบ คือ LLLLLXXXX(B)

- ตัวอักษรภาษาอังกฤษตัวแรก คือ F (Finished Goods)

- ตัวอักษรตัวที่สอง คือ M (Melamine) หรือ บ  (Urea)

- ตัวอักษรภาษาอังกฤษ 3 ตัวต่อมา แทนสีของผลิตภัณฑ์ คือ

(18) ดูรายละเอียด รายการรหัสกลุ่มสินค้าสำเร็จรูป ในภาคผนวก ค
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- BLK : สีดำ (Black)

- BLU ะ สีนี้าเงิน (Blue)

- BRW ะ สนำตาล (Brown)

- CLR ะ ไม ่ม ีส ี (Clear)

- GRN ะ สิเขียว (Green)

- PNK ะ สีชมพู (Pink)

- RED : สีแดง (Red)

- VIO ะ สีม ่วง (Violât)

- WHT : สีขาว (White)

- YEL ะ สีเหลือง (Yellow)

- ORG ะ ส ีส ีม (Orange)

- ต ัวเลขอาระบ ิก 4 ตัว เป ็นรห ัสส ีท ี่ทางโรงงานตัวอย่างใช ้เร ียกส ีน ั้นๆ

อยู่

- ตัวอักษร B ถาปรากฎอยู่ แสดงว่าผลิตภัณฑ์นั้นเป็นเกรด B(19)

๖) ว ิธ ีการกำหนดรหัสหมวดหมู่ส ินค้า (Product Codes Generating)(20)

หมวดหมู่สินค้าเป็นวิธีการจัดกลุ่มของวัสดุที่ม ีภายในโรงงานตัวอย่าง มี 

จุดประสงค์เพื่อการคิดมูลค่าต่างๆทางบัญชี (General Ledger) ซึ่งโดยหลักการของ 

ระบบซอฟท์แวร์ MRP II แล้วมูลค่าต่างๆที่เกิดขึ้นกับวัสดุแต่ละรายการจากกิจกรรม 

ต่างๆ (Transactions) จะมูกสรุปยอดผ่านทางหมวดหมู่ส ินค้า (Product Codes) น ั้นๆ ไป 

ยังโมดูลสมุดรายวันทั่วไป (General Ledger Module) ตังนั้นทางโรงงานตัวอย่างจึงต้อง 

กำหนดรหัสหมวดหมู่ส ินค้าขึ้นมา โดยจำแนกตามประเภทของวัสดุที่มีอยู,ภายในโรง

งานตัวอย่าง ด ังต ่อไปนี้

๖.1) สินค้าสำเร็จรูป (Finished Goods)

๖.2) สินค้ากงสำเร็จรูป (Semi-Finished Goods)

๖.3) วัตฤดิบ (Raw Materials)

๖.4) วัสดุส ิ้นเปลือง (Supplies)

(19) ดูรายละเอียด การตรวจสอบคุณภาพของเมลามีนและยูเรืย ในภาคผนวก ก

(20) ดูรายละเอียด รายงานแสดงหมวดหมู่ของสินค้า ในภาคผนวก ค
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วิธ ีการกำหนดรหัสกลุ่มวัสด ุม ีร ูปแบบและวิธ ีการดังรายละเอียดนี้ 

- รห ัสกล ุ่มของว ัสด ุ ประกอบไปด้วยตัวอักษรภาษาอังกฤษทั้งหมด โดย 

ข ึ้นด ้นด ้วยอ ักษรภาษาอ ังกฤษตัวพ ิมพ ์ ท ี่บ ่งบอกว่าเป ็นกลุ่มใด กล่าว 

คือ

F = Finished Goods 

ร = Semi-Finished Goods 

R = Raw Materials 

ร = Supplies

- ขั้นด้วย*ครึ่งหมาย “  - “  (hyphenated) แล้วจึงตามด้วยชื่อของกลุ่มวัสดุ 

นั้น เช่น

สินค้าสำเร็จรูปประเภทเมลามีน =ะะะ=> F-MELAMINE

สินค้ากึ๋งสำเร็จรูปประเภท Dried Base ะ= >  S-DRIED BASE 

วัตถุด ิบประเภท Catalist = = >  R-CAT
y  “  ท้ั ' . “  ̂ _
วัตถ ุด ิบส ินเปล ืองท ีใชภายในสำน ักงาน = >  P-OFF-SUP

เป็นด้น

C) วิธีการกำหนดหน่วยวัดของวัสดุ (Unit of Measure Generating)

หน่วยวัดของวัสดุ คือ หน่วยวัดปริมาณของวัสดุแต่ละชนัด ที่ทางโรง 

งานตัวอย่างใช้กันอย่างเป็นสากล วิธีการกำหนดหน่วยวัดนี้ก ็ย ึดตามแบบที่สากลกำหนด 

ไว้ เช่น kgs = kilograms,lbs = pounds,yrds = yards หรือ mm = millimeter เป็นด้น
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d) วิธีการกำหนดรหัสคลังสินค้า (Warehouse Generating)

รหัสคลังสินค้าที่ทางโรงงานตัวอย่างกำหนดไว้ มีใช้เพียงรหัสเดียว ซ่ึง 

ประกอบด้วยตัวเลขอาระบิก 4 ตัว นั่นคือ 0101 หมายถึงคลังสินค้าของโรงงานตัวอย่าง

e) ว ิธ ีการกำหนดรห ัสสฉานท ี่เก ็บว ัสด ุภายในคลังส ินค ้า (Stock Location 

Codes)

สถานที่เก ็บวัสดุภายในคลังส ิน ค ้า ของโรงงานตัวอย่างป็จจุบ ันมีท ั้งหมด 

10 แห่ง ลักษณะการกำหนดรหัสสถานที่เก ็บวัสดุ ก็ประกอบไปด้วยอักษรภาษาอังกฤษ 

ตัวพิมพ์ 2 ตัว และตามด้วยตัวเลข 2 ตัว ร ูปแบบ คือ LLXX

- ตัวอักษรภาษาอังกฤษ 2 ตัวแรก คงที่ คือ BD (Building)

- ตัวเลขอาระปก 2 ตัวสุดท้ายเป็นหมายเลขของสถานที่เก็บวัสดุ โดยเริ่ม 

ตั้งแต่ 01,02,..,10

เม ื่อว ิธ ีการสร้างรห ัสของข ้อม ูลต ่างได ้ถ ูกกำหนดไว้เป ็นมาตรฐานแล ้ว 

การท ี่หน ่วยงานที่ร ับผ ิดชอบในส่วนของการจัดทำข ้อม ูลเบ ืองด้นจะปฏิบ ัต ิงานต่อไปก็ 

สามารถปฏิบัติงานต่อ ภายได้มาตรฐานเดียวกันโดยที่โอกาสที่จะผิดพลาดก็มีน้อยหรือ 

ไม่มีเลย และหน่วยงานที่รับผิดชอบในส่วนของการกำหนดข้อมูลเบืองด้นที่ได้กล่าวไป 

นั้น ได้แก่ ผิายจัดการวัสดุ (Material Management Division) ซึ่งแผนกควบคุมสินค้าคง 

คลังและจัดส่งสังกัดอยู่ในฝ่ายน,ฝ่ายข้อมูลทางอิเล็กโทรนิค (Electronic Data

Processing Division) ที่ร ับผิดชอบการติดตั้งระบบซอฟท์แวร์ท ังหมด และฝ่ายบัญชีและ 

การเงิน (Finiancial and Accounting Division) ทัง 3 หน่วยงานนตองปฏิบัติงานร่วมกัน 

ในการกำหนดข้อมูลเบื้องด้นต่างๆ เพื่อใหัพร้อมสำหรับการใช้งานในระบบซอฟท์แวร์ 

ต่อไป
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4.1.3 การกำหนดข้อดุลงในโมดุลการควบคุมวัสดุคงคลัง

(Inventory Data Preparation for Inventory Control Module)

a) ตัวแปรเกียวกับคลังสินค้า (Inventory Parameters)

ตัวแปรที่เก ี่ยวก ับระบบคลังสินค้าน ี้ เป็นข้อตกลงเบื้องต้นระหว่างผู้ใช้กับ 

โมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง และโมลูลอื่นที่ใช ้ต ัวแปรร่วมกับโมลูลการควบคุมสินค้า 

คงคลัง ซึ๋งไม'ว่าพอใดก็ตามเมอ ร การกระทำต่างๆ(Activities) ในโมดูลที่เกี่ยวข้อง ค้า 

ไม่รการกำหนดเงื่อนไขเป็นอย่างอื่นแค้ว ระบบซอฟท์แวร์ MRP II จะแสดงผลในแต่ 

ละโมดูลที่ใช้งานอยู่เป็นไปตามที่กำหนดไค้ (default) ในตัวแปรที่เกี่ยวกับคลังสินค้า 

(Inventory Parameters) นี้โดยรายละเอียดของการแสดงผลสามารถแสดงในรูปที่ 4.14 

และอธิบายไต้ด ังนี้
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File Edit View Activity Reports U tility  Modules

SYM1X 3.0R4.0 INVENTORY PARAMETERS 04/12/95 13:38

On Hand Neg Flag: No 

Default Location: BD07 

Backflush Location: FLOOR 

Lot Tracking: Yes 

Low-Level On Line: Yes 

Compress IC Dist Jour on Post: No 

Multi Whse Enabled: Yes 

Default Whse: 0101 

Transfer Prefix:

ECN Use for Standards: I 

ECN Use For Jobs: N 

ECN Use for Estimates: N 

F-BOM Blank Char: ,

Create Feature: p Prompted 

Track Pick List Date: No 

Feature Template:

U/M Rounding Factor: 0.00001

รูปที่ 4.14 แสดงลักษณะการกำหนดฅัฆเปร*ที่ยวกับโมดูลการควบคุมวัสดุคงคลัง
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On Hand Neg Flag หมายถึง

การระบุให้แสดงผลของยอดคงเหลือที่ต ิดลบของรายการวัสดุใดๆได้หรือไม่ 

(Yes =ได้,No = ไม่ได้) กรณีนี้กำหนดเป็น Yes 

Default Location หมายถึง

การระฬุ(ถานที่เก็บสินค้าภายในคลังสินค้าให้มีผลทุกครั้งที่มีการกระทำ 

กํจกรรมใดๆ (Transactions) สำหรับโรงงานตัวอย่างกำหนดเป็น BD07 

Backflush Location หมายถึง

การระบุสถานที่ที่มีการตัดยอดปริมาณการใช้วัสดุตามสถานที่ที่กำหนด 

ในที่นี้เป็น BD07 

Lot Tracking หมายถึง

การกำหนดว่าให้มีการะบุล็อตของวัสดุที่ถูกกระทำ (Transactions)#วย 

หรือไม่ (Yes/No) กรณีนี้กำหนดเป็น Yes 

Low-Level on Line หมายถึง

การกำหนดว่าให้มีการแสดงระดับล่างสุดที่รายการวัสดุนั้นปรากฎอยู่หรือไม่ 

(Yes/No) ซึ่งเกี่ยวกับการกำหนดระดับของรายการวัสดุในโมดูลโครงสร้าง 

ผลิตภัณฑ์ว่าระดับที่รายการวัสดุไปปรากฎอยู่นั้นเป็นระดับใดบ้าง 

(Level 0,1,2,..) แต่การแสดงผลจะระบุระดับล่างสุดให้ปรากฏ กรณีนี้ 

กำหนดเป็น Y

Compress IC Dist Jour on Post หมายถึง 

การกำหนดให้มีการรวมยอดมูลค่าของสินค้าคงคลังที่ถ ูกกระทำโดยกิจกรรม 

ต่างๆ (Transactions) โดยไม่ตองแยกตามกิจกรรมหรือไม่ 

(Y = รวมยอด,N = แยกแสดงแต่ละรายการ) ซึ่งการแสดงผลนี้จะปรากฎอยู่ 

ในรายงานทางบัญชี ในที่น ี่กำหนดเป็น N
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M ulti Whse Enable หมายถึง

การกำหนดลงในระบบซอฟท์แวร์ว่ามีคลังสินค้ามากกว่า 1 แห่งที่ 

เกี่ยวของกับการใช้งาน (Y = มากกว่า 1,N = แห่งเดียว)

กรณีนี้กำหนดเป็น Y

ECN Use for Jobs,Standards,Estimates หมายถึง 

การระบุความเกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรม 

(Engineering Change Notice;ECN) แต่ทางโรงงานตัวอย,างไม่มีกิจกรรม 

ประเภทนี้จึงไม่มีการกำหนดเงื่อนไขลงในหิเล์ด(field)lหส่าน ี้ 

Default Whse หมายถึง

การะบุคลังสินค้า (Warehouse) ที่กำหนดให้ให้เกี่ยวข้องกับกิจกรรมต่างๆ 

(Transactions) ในทนคอ 0101

b) การกำหนดหมวดหมู่ของสินค้า (Product Codes)

หมวดหมู่ของวัสด ุหรือส ินค ้าน ี้ เป ็นการจัดกลุ่มของวัสดุหรือสินค้าที่ม ีอยู่ 

ในโรงงานตัวอย่าง ซึ่งจะทำให้ง่ายต่อการแสดงผลทางจอภาพ (Terminal) หรือรายงาน 

(Report) โดยข้อมูลที่ปรากฎออกมาจะถูกแยกเป็นหมวดหมู่อย่างชัดเจน แม้กระทั่งการ 

เกิดผลทางบัญชี ก็จะผ่านทางหมวดหมู่ส ินค้า โดยที่ไม่ไค้ผ่านจากรายการวัสดุโดยตรง 

รายละเอียดของการแสดงผลเป็นไปในลักษณะดังรูปที่ 4.15 พร้อมคำอธิบายตังนี้
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYM IX 3.0R4.0 PRO DUCT CODES - G E N E R A L IN F O R M A T IO N  23/01/96 16:24

Product Code: F-MELAMINE 

Description: FINISH GOODS MELAMINE POWDER

Markup: 1.000

Price Code:

Fixed Matl Ovhd Rate: 0.000

Variable Matl Ovhd Rate: 0.000

Cycle Tolerance: 0.0

Forecast Look Ahead: ? Forecast Look Behind: ?

รูปท ี่ 4.15 แสดงm รกำหนดหมวดหมู่ส ินค้า

Product Code หนายถึง รหัสของหมวดหมู่ส ินค้าที่ทางโรงงานตัวอย่าง 

กำหนดขึ้น ตังรายสะเอียดที่ไค้อธิบายไวไนเรื่องของการกำหนดรหัสหมวดหมู่ส ินค้า 

Description หมายถึง ชื่อของหมวดหมู่ส ินค้า

Markup หมายถึง จำนวนเท่าของราคาค้นทุนของสินค้าที่ทางแผนกขายของ 

โรงงานตัวอย่างกำหนดไว้ให้สำหรับสินค้าสำเร็จรูป ในที่นีทางโรงงานตัวอย่าง 

กำหนดให้เป็น 1 เพราะทางแผนกขายจะเป็นผู้ตั้งราคาขายเองและมีการเปลี่ยนแปลง

ต ล อ ด เว ล า ไ ค ้
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Fixed M atl Ovhd Rate หมายถึง อัตราค่าโสหุ้ยของวัตถุดิบคงที่ ที่กำหนด 

โดยแผนกบัญชีที่ม ีต ่อหนวดหมู่ของสินค้านั้น

Var M atl Ovhd Rate หมายถึง อัตราค่าโสหุ้ยของวัตถุดิบแปรผันที่กำหนด 

โดยแผนกบัญชีที่ม ีต ่อหมวดหมู่ของสินค้านั้น 

Forecast Look :

Ahead หมายถึง การกำหนดระยะเวลาการพยากรณ์ล่วงหน้าเกี่ยวกับ 

อัตราการใช้วัตถุดิบในหมวดหมู่ของสินค้า เป็นจำนวนเงิน

Behind หมายถึง การกำหนดระยะเวลาการพยากรณ์ย้อมหลังเกี่ยวกับ 

อัตราการใช้วัตถุดิบในหมวดหมู่ของสินค้า เป็นจำนวนเงิน

c) การกำหนดรายการวัสดุ (Item Master)

รายการวัสดุที่ทำการดิคตั้งหรือกำหนดลงในซอฟท์แวร์ระบบ MRP แ  น ี้ 

เป็นขอมลชุดแรกที่ถ ูกกำหนดลงไป เพราะโมดูลแรกที่ทางโรงงานตัวอย่างเริ่มใช้งาน ก็ 

คือ โมดุลการควบคุมสินค้าคงคลัง (Inventory Control Module) ชื้งรายการวัสดุทุก 

ชนิดของโรงงานตัวอย่าง ตัองถูกติดตั้ง/กำหนดใน้ครบค้วน นอกจากนี้โมลูลอน เช่น 

ระบบบัญชีท ์วไป(General Ledger Module),การจัดชื้อ(Purchasing) หรือ คำสั่งชื้อของ 

ลูกค้า (Customer Order Entry) เป็นค้น ค้องถูกกระทำโดยอาศัยรายการวัสดุที่ทำการติด 

ตั้งลงไปด้วย ดังที่แสดงในรูปที่ 4.16 พร้อมคำอธิบายไค้ดังนี้
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 ITEM  MASTER - GENERAL 04/12/95 13:41

Item : FMBLK0002 On Hand: 250.000

Description: BK-5002 U/M: KG

Revision: ECN: N Non-Nettable Stock: 0.000

Rev Track: No 

Drawing Nbr: 

Alt Item:

Wholesale Price:

Buyer: Unit Cost: 0.00000

Type: M Material Current Unit Cost: 0.00000

Cost Method: F FIFO Lot Size: 1.000

P/M Code: M Fixed Lead Time: 2 days

Stocked: Yes Low Level Code: 0

ABC Code: A

Unit Weight: 25.00000 KG

Product Code: F-MELAMINE

On Order: 0.000 Alloc Job: 0.000

Qty WIP: 0.000 Alloc Ord: 0.000

รูปทึ 4.10 แสดงกไรกำหนดรหัสรายการวัสดุ
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Item หมายถึง รหัสของวัสดุต่างๆที่ทางโรงงานตัวอย่างได้ทำการกำหนดขึ้น 

ตังรายละเอียดที่ได้อธิบายไปกํอนหน้านี้แล้ว

Description หมายถึง ชื่อของวัสดุต่างๆ เป็นภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ใหญ่หเอ 

เล็กก็ได้ แต่ไม่เกิน 41 ตัวอักษร

Drawing Nbr หมายถึง หมายเลขของเอกสารอ้างอิงที่เกี่ยวกับวัสดุ เช่น 

รูปวาด (Drawing),'ข ้อกำหนดต่างๆ(Specification) อ้าไม่อ้างอิงก็ไม่จำเป็นต้องกำหนด 

ลงไป

Revision หมายถึง รุ่นของสินอ้าสำเร็จรูปหรือวัสดุอื่นๆ ของโรงงาน 

ตัวอย่างที่ทำการผลิตในขณะนั้น แต่ลักษณะของสินอ้าที่ทางโรงงานตัวอย่างผลิต 

เป็นสารเคมี และโดยปกติก ็ไม ่ม ีร ุ่นบ ่งบอก จึงไม่ม ีการกำหนดลงในพิล์ดนี้ (field)

U/M หมายถึง หน่วยวัดของวัสดุ (Unit of Measure) เช่น 

กิโลกรัม (kilograms),เมตร (metres) เป็นต้น โดยกำหนดเป็นภาษาอังกฤษ ไม่เกิน 

10 ตัวอักษร

ECN :(Y/N) หมายถึง วัสดุที่ทำการกำหนดนี้มีการอ้างอิงถึงเอกสารที่ใช้ใน 

การเปลยนแปลงทางวิศวกรรม(Engineering Change Notice; ECN) หรือไม่ 

(Yes หรือ No) เนื่องจากทางโรงงานตัวอย่างไม่มีการใช้กิจกรรมนี้ จึงกำหนด “ n ”

ให้กับทุกรายการ

A lt Item หมายถึง วัสดุท ี่ใช ้ทดแทนวัสดุที่กำหนดไว้ โดยบอกเป็น 

รหัสวัสดุเช ่นกัน

Type หมายถึง ชนิดของวัสดุว่าเป็นวัสดุประเภทใด โดยข้อกำหนดเกี่ยวกับ 

ชนิดของวัสดุภายในใมดูลควบคุมสินอ้าคงคลัง มี 4 ชนิด คือ

M ะ Material คือ วัตถุดิบ,สินอ้ากึ่งสำเร็จรูป,สินอ้าสำเร็จรูป

และวัสดุส ิ้นเปลือง

T ะ Tools คือ เครื่องมือ,เครื่องจักรต่างๆ

F : Fixtures คือ อุปกรณ์ที่ใช้ในการจับยึด ช่วยในการผลิตรวมถึงพวก 

จิก (Jigs) ด้วย
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O : Others คือ ว ัสด ุอ ื่นๆ ที่อยู่นอกเหนือจากที่กล่าวมาแล้ว 

Cost Method หมายถึง วิธ ีการคิดราคาหเอต้นทุน โดยมีกำหนดไวัใน 

ระบบซอฟท์แวร์ 4 วิธี คือ

F ะ FIFO คือ First in First out;

L ะ LIFO คอ Last in First out;

A  : Average คือ วิธีคิดแบบค่าเฉลี่ย 

ร : Specific Cost คือ วิธีคิดโดยยึดค่าที่ตกลงเป็นกรณีๆไป 

P/M Code : (P/M) หมายถึง การะบุว่าวัสดุชนิดนี้เป็นของที่ 

ซือมา (Purchased) หรือ ผสิตขึ้นเอง (Made)

Stocked : (Y/N) หมายถึง การระบ ุว ่าว ัสด ุน ี้ม ีการเก ็บอย ู่ในคลังส ินต ้า 

(Stocked^รือไม, ล ้ามีระบุเป ็น Y(Yes) ล้าไม่มีเป็น N (No)

ABC Code ะ หมายถึง ระดับชั้นของวัสดุ (Class) ตามความสำคัญของวัสดุ 

มี 3 ระดับ คือ A ะ วัสดุที่ม ีความสำคัญมากที่สุด 

B ะ วัสดุที่ม ีความสำคัญรองลงมา 

C : วัสดุที่สามารถจัดหาได้ตลอดเวลา 

บทแ Weight หมายถึง นี้าหนักต่อหน่วยของวัสดุ เช่น เมลามีนผง 1 ลุง 

หนัก 25 kgs.

Unit Price หมายถึง ราคาต่อหน่วยของวัสดุ

(Standard) Unit Cost หมายถึง ราคาต้นทุนมาตรฐานต่อหน่วย ใช่สำหรับ 

สินคัาที่ทางโรงงานตัวอย่างจัดจำหน่าย

Current Unit Cost หมายถึง ราคาต้นทุนต่อหน่วย ณ เวลานั้น 

Lot Size หมายถึง ขนาดของล๊อตของวัสดุ 

Fixed Lead Time หมายถึง เวลานำคงที่สำหรับการจัดหาวัสดุ 

Taxable (Y/N) หมายถึง การระบุว่าวัสดุนี้นมีการคิดภาษีด้วยหรือไม่ 

Product Code หมายถึง รห ัสหมวดหมู่ของสินค้า,วัสด ุ ซึ่งได้อธิบายวิธีการ 

กำหนดไปแล้ว
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d) การการกำหนดรหัสคลังสินค้า (Warehouse Master)

การกำหนดรหัสของคลังสินค้าคล้ายกับการสร้างรายการวัสดุ (Item

Master) เป็นการเตรียมข้อมูลเกี่ยวกับคลังสินค้าก่อนที่จะถูกนำไปใช้ในโมดุลการควบ 

คุมสินค้าคงคลังต,อไป รายละเอียดที่ถูกกำหนดลงในซอฟท์แวร์ นอกเหนือจากรหัสคลัง 

สินค้าแล้ว ก็เป็นที่สถานีที่ตั้งของคลังสินค้า ล้ารหัสของคลังสินค้าไม่ถูกกำหนดขึ้นมา 

ก่อน การจะเรียกใช้งานก็ไม'สามารถถูกกระทำได้ เช่นเดียวกับรายการวัสดุ ลักษณะของ 

ข้อมูลเกี่ยวกับคลังสินค้าเป็นดังรูปที่ 4.17 พร้อมคำอธิบายต่อไปนี้

File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 WAREHOUSE MASTER 23/01/96 13:25

Warehouse: 0101

Name: BANGNA FACTORY 

Address! i j :  ITT MOO 1 

Address[2]: BANG-NA TRAD ROAD 

Address[3]: BANGBO 

Address[4):

City:

Prov/ST: SAMUTPRAKARN 

Post/ZIP: 10200

Country. THAILAND 

Notes: (No Text)

Contact: Mr. AAA BBB 

Phone: 02-2222222 

FAX: 662-2222222

Cycle Freq: 30 

Cycle Type: D

รูปท ี่ 4.17 แสดงการกำหนดรหัสข©งคลังสินค้า
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Warehouse หมายถึง รหัสของคลังสินค้า ที่ทางโรงงานตัวอย่างสร้างขึ้นมา 

ซึ่งปจจุบันทางโรงงานตัวอย่างมีอยู่ 1 แห่ง และรหัสถูกกำหนดเป็น 0101

Name หมายถึง ชื่อของคลังสินค้าที่ตรงตานรหัส ในที่นี้ก็คือชื่อของโรงงาน

ตัวอย่าง

Address-1,...,Address-4 หมายถึง ที่อยู่ของโรงงานตัวอย่าง ได้แก่ เลขที่, 

ถนน,ตำบล/แขวง,เขต/อำเภอ

City หมายถึง ชื่อจังหวัดที่โรงงานตัวอย่างตั้งอยู่ 

Post/Zip หมายถึง รหัสไปรษณืย์ของเขตที่โรงงานตั้งอยู่ 

Country หมายถึง ประเทศ

Contact หมายถึง บุคคลที่ร ับผิดชอบคลังสินค้า ที่สามารถติดต่อได้ 

Phone,Fax หมายถึง หมายเลขโทรศัพท์และโทรสารที่ต ิดต่อได้ 

Cycle Freq หมายถึง ความถี่ในการตรวจนับประจำงวดที่ปกติทางคลังสินค้า 

กระทำอยู่ โดยบอกเป็นจำนวนวัน เช่น 30,60 วัน

Cycle Type หมายถึง ประเภทของการตรวจนับประจำงวด โดยยึดถือตามข้อ 

กำหนดในโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง คือ

D คือ การตรวจน ับเป ็นระยะเวลาของว ัน (Day) ถ ้ากำหนดเป ็นเช ่นน ี้ 

Cycle Freq ต้องระบุด้วย

R คือ การตรวจน ับเฉพาะวัสด ุท ี่ม ีการรับเข ้าคล ังส ินค ้าอย ่างเด ียว 

(Receipt)

I คือ การตรวจนับเฉพาะวัสดุที่มีการจ่ายออกจากคลังสินค้า (Issue)

Z คือ การตรวจนับเฉพาะวัสดุที่มียอดคงเหลือเป็นศูนย์ ในคลังสินค้า
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e) การกำหนดสฉานที่เกีบสินค้าภายในคลังสินค้า (Stock Location Codes)

การกำนดสถานที่เก็บสินค้า มีจ ุดประสงค้เด ียวกับการกำหนดรหัสและ 

รายละเอียดของคลังสินค้า แต่การกำหนดรหัสสถานที่เก็นสินค้าภายในคลังสินค้านี้ เป็น 

การระบุสถานที่ท ี่แน่นอนภายในคลังสินค้าแต่ละแห่งของโรงงานตัวอย่าง สถานที่เก็บ 

(Location) นี้ถ ูกแบ่งเป็น 10 สถานที่ต ังที่อธิบายไว้วิธการกำหนดรหัสของสถานที่เก็บ 

สินค้าแลัว ส่วนรายละเอียดส่วนอื่นเป็นดังรูปที่ 4.18 พร้อมคำอธิบายนี้

File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STOCK LOCATION CODES 23/01/96 13:27

Location Description Non-Nettable Stock Type

BD07 MM FG LOCATION No ร Stock

รูปที่ 4.18 การกำหนดสฉานที่เกีบสินค้าภายในคลังสินค้า

Location หมายถึง รหัสสถานที่เก ็บสินค้า (Location Code)

Description หมายถึง ชื่อของสถานที่เก็บสินค้าที่ตรงตามรหัส 

Transfer Location (Y/N) หมายถึง 

การระบุว่าสถานที่เก ็บสินค้านี้สามารถใช้โอนย้ายของได้หเอไม่ ถ้าได้ 

ระบ ุเป ็น Y ค ้าไม่ได ้ระบุเป ็น N จะสามารถใช้ได้ก ็ต ่อเม ื่อม ีคลังส ินค้า 

มากกว่าหนึ่งแห่ง (Multi Warehouse)
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f) การกำหนดรายการวัสดุเข้ากับคลังสินค้า (Item/Warehouse)

เมื่อกำหนดรายการวัสดุ (Item Master) และรห ัสคลังส ินค ้า(Warehouse) 

เรียบร้อยแล้ว ขั้นตอนต่อไปก็คือ การกำหนดคลังสินค้าใหักับวัสดุแต่ละรายการ เพราะ 

การที่จะกระทำกิจกรรมใดๆ(transactions) ก็ตามที่เกี่ยวกับคลังสินค้า จะถูกกระทำโดย 

ผ่านคลังสินค้า ไม,ว่าจะเป็นการรับหรือจ่ายวัสดุ ดังบันจึงจำเป็นจะค้องกำหนดคลังสิน 

ค้าใหักับวัสดุรายการต่างๆ ลักษณะของการกำหนดแสดงในรูปที่ 4.19 และอธิบายไค้ 

«งนํ



146

File Edit List View Activity Reports u t ility Modules

S Y MIX 3.0R4.0 ITEM  / WAREHOUSE 04/12/95 14:05

Item: FMBLK0001 On Hand: 250.000

Description: BK-5002 U/M: KG

Warehouse: 0101

Name: BANGNA FACTORY

Safety Stock: 50.000

On Hand: 250.000 Non-Nettable Stock: 0.000

On Order: 0.000 Purchased Y-T-D: 0.000
Alloc Ord: 0.000 Sold Y-T-D: 1,500.000

On Transfer: 0.000 Trans In Y-T-D: 0.000
Alloc Transfers: 0.000 Trans Out Y-T-D: 0.000

Qty WIP: 0.000
Count in Process: No

Cycle Type: D Cycle Triggered: No

Cycle Freq: 30 Last Count:

รูปที่ 4.19 แสดงการกำหมดรายการวัสดุเข้ใกับคลังสินค้า
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Item หมายถึง รหัสวัสดุที่ทางโรงงานตัวอย่างกำหนดขึ้นมา 

Warehouse หมายถึง รหัสของคลังสินค้าที่ม ีวัสดุรายการกำหนดอยู่ 

Cycle Type หมายถึง ประเภทของการตรวจนับประจำงวด โดยยึดถือตาม

ขอกำหนดในโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง คือ 

D คือ การตรวจน ับเป ็นระยะเวลาของว ัน (Day) ค ้ากำหนดเป ็นเช ่นน ี้ 

Cycle Freq ต้องระบุด้วย

R คือ การตรวจน ับเฉพาะวัสด ุท ี่ม ีการรับเข ้าคล ังส ินค ้าอย ่างเด ียว 

(Receipt)

I คือ การตรวจนับเฉพาะวัสดุที่มีการจ่ายออกจากคลังสินค้า (Issue)

Z คือ การตรวจนับเฉพาะวัสดุที่ม ียอดคงเหลือเป็นศูนย์ ในคลังสินค้า 

Cycle Freq หมายถึง ความถี่ในการตรวจนับประจำงวดที่ปกติทางคลังสิน 

ค้ากระทำอยู่ โดยบอกเป็นจำนวนวัน เช่น 30,60 วัน

Last Count หมายถึง วันที่ทำการตรวจนับประจำงวดครั้งสุดท้าย โดยจะ 

ปรากฎขึ้นโดยอัตโนมัติถ้าเคยมีการตรวจนับมาแล้ว 

ม ีร ูปแบบเป็น MM/DD/YY

Safety Stock หมายถึง ปริมาณสินค้าคงคลังในระดับที่ปลอดภัยที่ยอมใท้มี 

คงไวไนคลังสินค้า

g) การการกำหนดรายการวัสดุเข้ากับสถานที่เก็บสินค้า 

(Item Stockroom Location)

เมื่อรายการวัสดุถูกกำหนดให้อยู่ในคลังสินค้าเรียบร้อยแล้ว ภายในคลัง 

สินค้าทัง 2 แห่งของโรงงานตัวอย่างจะถูกแบ่งย่อยเป็นสถานที่เก็บ(Location) สำหรับ 

วัสดุแต่ละรายการอีกทีหนึ่ง และในข้อกำหนดของการกระทำกิจกรรม(Transactions)

ใดๆ ก็ตามผ่านคลังสินค้า จะต้องระบุสถานที่เก็บภายในคลังสินค้าด้วย ดังนันจึงจำเป็น
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ที่จะต้องกำหนดรายการวัสดุเข้ากับสถานที่เก็บ ในแต่ละคลังสินค้าด้วย ดังรายละเอียด 

และรูปท ี่ 4.20 น ี้

File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 ITEM  STOCKROOM LOCATIONS 04/12/95 14:06

Item: FMBLK0002 U/M: KG

BK-5002 On Hand: 250.000

Cost Method: F Non-Nettable Stock: 0.000

Warehouse: 0101

Rank Location Type On Hand Unit Cost

Lot Non-Nettable Stock Permanent Inv Acct

1 BD07 ร Stock 250.000

No Yes 0-0-000-000-0

รูปที่ 4.20 แสดงการกำหนดรายการวัสดุเข้ากับสถานที่เก็บสินค้า

Item หมายถึง รหัสของวัสดุที่ด ้องการกำหนด 

Location หมายถึง รหัสของสถานที่เก ็บวัสดุตามรายการที่ระบุ 

Whse หมายถึง รหัสของคลังสินค้าภายในโรงงานตัวอย่าง 

Lo t หมายถึง ขนาดของจำนวนหน่วยของวัสดุต่อล๊อตที่ทางโรงงานตัวอย่าง 

กำหนดขึ้นเพื่อใช้กับสินค้า
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On-Hand หมายถึง จำนวนทั้งหมดของวัสดุรายการที่กำหนดในสถานที่เก็บ 

และจะเปล ี่ยนแปลงโดยอ ัตโนม ีตท ุกคร ั้งท ี่ม ีการทำก ิจ 

กรรมต่างๆ (transactions)

Cost หมายถึง ม ูลค ่าท ั้งหมดของรายการว ัสด ุน ั้นท ี่ค ิดเป ็นจำนวนเง ิน ณ 

ขณะนั้น โดยจะถ ูกค ิดให ้โดยอ ัตโนมัต ิจากยอดคงเหลือ 

(On hand) ขณะน ั้นและราคาต ่อหน ่วย (Unit Cost) ที่ถูก 

กำหนดไวในรายการวัสดุ (Item Master - General)

เมื่อกำหนดข้อมูลต่างๆ คือ ตัวแปรของโมดูลการควบคุมวัสดุคงคลัง 

(Parameters),รห ัสหมวดหมู่ส ินค ้า (Product Codes),รายการวัสดุ(Item Codes),รหัสคลัง 

สินค้า (Warehouse Master),รหัสสถานทีเกบสินค้า (Stockroom Locations),กำหนดราย 

การวัสดุเข้าอับคลังสินค้าและสถานที่เก็บสินค้า จนครบทุกรายการวัสดุแล้ว การใช้งาน 

ในโมดูลการควบคุมวัสดุคงคลังก็สามารถปฏิบ ัต ิไค้

4.2 การควบคุมการผลิตผลิตภัณฑ์ (Shop Floor Control)

4.2.1 การปรับปรุงวิธีการปฏิบัต ิงาน

แ ผ น ก ก า ร ผลิต เ ม ลาม ีนและย ูเร ียเป ็นหน ่วยงานท ี่ร ับ ผ ิ ด ชอบ ก ิ จ ก ร ร ม นี 

โดยตรง การปรับปรุงก ิจกรรมเพื่อให ้เหมาะสมอับระบบซอฟท์แวร์น ี้ ไค้มุ่งไปที่

ลักษณะการปฏิบัติงานภายในหน่วยงาน ส่วนขั้นตอนการผลิต (Process) ไม่ไค้มีการ 

เปลี่ยนแปลงแต่อย่างใด

เน ื่องจากลักษณะการผลิตผลิตภ ัณฑ ์ของโรงงานต ัวอย ่างเป ็นการผลิต 

แบบต่อเนื่อง (Continueous Process) การสั่งผลิตไม่สามารถกระทำไค้ที่ระหว่างขั้น 

ฅอนในเพียงบางขั้นตอนได้ การผลิตแต่ละครั้งไม่ว่าจะเป็นสินคากึ่งสำเร็จรูป (Dried
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Base) หรือสินคาสำเร็จรูป (Finished Goods) ต้องเริ่มกระทำที่ข ั้นตอนแรก (Reacting 

หรือ Grinding Operation สำหรับ Dried Base หรือ Powder ตามลำดับ) และไปส ิ้นส ุด 

ทขันตอนสุดท้าย (Drying หรอ Sieving หรอ Granule Operation สำหรับ Dried Base 

หรือเมลามีนหรือผูเรีย ตามลำดับ) เสมอ จากลักษณะการปฏิบัติเช่นนี้ส่วนที่สำคัญอย่าง 

หนึ่งของการสั่งผลิตผ่านระบบซอฟท์แวรโ์ดยโมดูลการควบคุมการผลิต (Shop Floor 

Control Module) ก็คือ สูตรการผลิตผลิตกัณฑ์หรือโครงสร้างผลิตกัณฑ์ (BOM) นั่นเอง 

จะต้องถูกจัดเตรียมไว้ รวมถึงขั้นตอนการผลิตต่างๆ (Routing) จะต้องมีความแม่นยำถูก 

ต้องด้วย นอกจากนี้การสั่งผลิตรวมถึงเอกสารบางอย่าง จะต้องมีการเปลี่ยนแปลงเพื่อ

ให้เหมาะสมกับกระบวนการผลิตที่เป ็นอยู่ จากสิ่งที่ต ้องมีการปรับปรุงตามที่ไต้กล่าว

ไปน ี้ สามารถสรุปแยกเป็นข้อๆ ไต้ดังนี

1. จัดเตรียมข้อมูลเบืองต้นที่จะนำไปใช้ในโมดูลการควบคุมการผลิต อัน

ได้แก่

- B ill of Material (BOM)

- Routing ซึ่งต้องอาศัยข้อมูลจากข้อมูลอีกชุดคือ Work Center Files

2. เอกสารที่ใช้ในการสั่งผลิต เพื่อไว้ใช้ท้างอิง ต้องมีการไหล (Flow) ใน 

ลักษณะเ ด ี ย ว กับขั้นตอนการผลิต กล่าวคือ

การผลิต Dried Base

- ใบสังผลิต (Production Requisition) จะถูกส่งไปท Reacting จากบัน 

ไปที Kneading และส ินส ูดท Drying Operation ซงจากเติมใบสังผลิต 

ถ ูกส ่งไปท ี Reacting และ Kneading Operation พร้อมกัน อย่างละ 

ฉบับ

- แต ่ละสถาน ีงานต ้องไต ้ร ับใบส ั่งผล ิตสถาน ีละฉบ ับ (1 หมายเลขคำสั่ง 

ผลิตแทนแต่ละสถานีงาน) ดังบันในแต่ละวันจะมีหมายเลขคำสั่ง 5
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หนายเลขฟนเดิม แต่เอกสารจะมี 5 ฉบับสำหรับแต่ละสถานี ซึ่งแต่เดิม 

ใช้ใบสั่งผลิตชุดเดียวรวม 5 หมายเลขสำหรับแต่ละสถานีงาน

- นอกเหนือจากหมายเลขคำสั่งผลิตแล้วจะต ้องม ีการระบ ุชน ิด,จำนวน 

ของ Dried Base ที่สั่งผลิตดวย

- สามารถใช้ใบสั่งผลิตน ี้ เป็นใบโอนผลิตภัณฑ์ไต้ต้วย สำหรับโอนผลิต 

ภ ัณฑ์เข้าคลังสินล้า เม ื่อส ินส ุคการผลิต ณ ขนตอนสุดท้าย ดังนั้นจึง 

ต้องมีการระบุจำนวนที่ผลิตไต้,เกรดของผลิตภัณฑ์ต้วย

การผลิตเมลามีนหรือบุเรีฮ

- การไหลชองใบสั่งผลิตท ี่ใช ้ในการผลิตผลิตภ ัณฑ ์สำเร ็จร ูปน ี้ใช ้หลัก 

การเดียวกับการผลิต Dried Base กล่าวคือ ใบสั่งผล ิตจะถ ูกเร ิ่มท ี่ 

Grinding (Ball M ill) Operation เมื่อเสร็จสิ้นขั้นตอนนี้แล้ว ใบส่งผลิต 

ถูกส่งไปที่แผนกควบคุมคุณภาพพร้อมตัวอย่าง เหอตรวจสอบคุณภาพ 

ในกรณีที่ผ่าน แผนกควบคุมคุณภาพต้อ้งส่งใบสั่งผลิตไปที่ Sieving 

Operation เพอเริ่มงานต่อเลย ถาไม่ผ่านจึงส่งใบสั่งผลิตกลับมาที่ Ball 

M ill เพ ื่อทำงานต ่อตามท ี่ระบ ุไต ้ในใบส ั่งผล ิต และเม ื่อออกจาก 

Sieving Operation แล้ว ใบสั่งผลิตจะถูกส่งไปที่แผนกควบคุมคุณภาพ 

พร้อมตัวอย่าง เพ ื่อทำการคัดเกรดผลิตภัณฑ์ เม ื่อตรวจคุณภาพเสร็จ 

แล้ว ในกรณีที่เป ็นเมลามีนไม,ว่าจะเป็นเกรดใด ใบสั่งผลิตถูกผ่านไปที่ 

คลังสินล้าเลย แต่ล้าเป็นยูเรืย เฉพาะเกรด A เฟานั้นที่ใบสั่งผลิตจะถูก 

ส่งไปยัง Granule Operation ส่วนเกรด B ใบสั่งผลิตจะถูกส่งไปที่คลัง 

สินล้า เม ื่อจบกระบวนการผลิตท ี่ Granule Operation แล้ว ใบสั่งผลิต 

จะถ ูกส ่งไปท ี่คล ังส ินล ้า เพื่อเป็นการโอนยอดจำนวนที่ผลิตไต้เข ้านั้น

เอง
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- ใบสั่งผล ิตท ี่ใช ้ ก็คือ Production Control Card แบบเด ิมนั่นเอง แต่ 

เร ียกชื่อใหม่เป ็น Production Requisition เพื่อให้เข้าใจว่าเป็นใบสั่ง 

ผลิตเหมือนกับ Dried Base

- หมายเลขคำสั่งผลิตที่ใช้แบบเดิมถูกยกเลิก โดยใช้หมายเลข lot แทน 

(ด ังท ี่ได ้อธิบายแล้วในบทที่ 3) เนองจากว่า ในแต่ละวันหมายเลข lot 

ที่เกิดขึ้นมีเพียงหมายเลขเดียวสำหรับแต่ละ Ball M ill

- ใบโอนถูกยกเล ิกไป เนื่องจากสามารถใช้ใบสั่งผลิตแทนได้ เช่นเดียว 

กับของ Dreid Base

จากการปรับปรุงวิธ ีการปฏิบัต ิงานสำหรับส่วนการผลิตนี้ ผลที่ได้จาก

การเปลี่ยนแปลงในครั้งนี้ ผลพลอยได้ที่ตามอย่างเห็นได้ชัด ก็คือ ปริมาณเอกสารที่ลด 

ลงค่อนข้างมาก ลักษณะการไหลของเอกสารก็เหมาะสมกับขั้นตอนการผลิตที่เป็นอยู่ 

ซงจะได้กล ่าวต ่อไปในระบบทางเด ินเอกสารใหม่ท ี่เก ิดข ึ้นสำหรับการใช ้งานในระบบ 

ซอฟทแวร์ MRP II

4.2.2 การจัดทำข้อมูลเบื้องด้น

ข้อมูลเบื้องด้นสำหรับใช้ในโมดูลการควบคุมการผลิตนี้ แบ่งเป็น 2 ส่วน 

คือ โครงสร้างผลิตภัณฑ์ (Bill of Material) และสถานงานต่างๆ (Work Center Master)

a) การกำหนดข้อมูลของโครงสร้างผลิตภัณฑ์ (Bill of Materials)

ผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่างมี 2 ชนิด คือ เมลามีนผงบรรจุลุง ขนาด 

25 kgs. และยูเรียเม็ดบรรจุลุง ขนาด 25 kgs. และแต่ละชนิดแยกออกเป็นสีต่างๆ อีก 

ดังที่ได้กล่าวไวัในตอนด้นของบทที่ 3 แล้ว วัตลุดิบลูกใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ทังสอง 

ชนิดมีความเหมือนกันโดยส่วนใหญ่ แต่ต่างๆกันไปในเรองของวัตลุดิบที่ทำให้เกิดสี

(pigments) ดังแสดงให้เห็นในรูปที่ 4.21
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โครงสราง!มลามีนผงบรรจุถุง 25 kgs. โครงสรางยูเรืยผงบรรจุถุง 25 kgs

ย ูเ ร ย ฒ ีค

บรร^ถ ุง 25 kgs.

รูปท ี่ 4.21 โครงสร้างผลิตภัณฑ์ฃองโรงงานตัวอย่างทัง 2 ชนิด



154

ดังนันวิชการกำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์จึงแยกอธิบายเป็น 2 ลักษณะ 

ตามชนิดของผลิตภัณฑ์ แต่โดยวิธีการกำหนดแล้วโครงสร้างทั้งสองรความเหมือนกัน 

ทุกประการดังรายละเอียดต่อไปนี

a .l) การกำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์ของ Dried Base 

(BOM of Dried Base)

เริ่มจากการกำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์ของ Dried Base ก่อน ซึ่งเมลา 

มีนผงที่ทางโรงงานตัวอย่างผลิตนั้นใช้ Dried Base เป็นวัตถุดิบพื้นฐาน 2 ชนิด ที่ทาง 

โรงงานตัวอย่างเรียกว่า M-7 และ M-7T (2เ) ม ีรหัสของสินค้า (Item Code)!ป็น SD01 

และ SD02 ตามลำดับ โดยการกำหนดอัตราส่วนการผลิตลงในโมลูลโครงสร้างผลิต 

ภัณฑ์นี้ ทางโรงงานตัวอย่างกำหนดโดยยึดปริมาณของ Dried Base ที่ได้ออกมาเท่ากับ 

1,000 kgs. ดังนั้นปริมาณของวัตถุดิบแต่ละชนิดที่ใช้ในการผลิต Dried Base ก็จะถูกคิด 

เทียบจาก Dried Base 1,000 kgs. ด้วย เมื่อพิจารณาจากโครงสร้างผลิตภัณฑ์ของ Dried 

Base แล้วสามารถแยกเป็น 2 ส ่วน คือ โครงสร้างผลิตภัณฑ์ตามกระบวนการผลิต 

(Standard Operation) และ โครงสร้างผลิตภัณฑ์ตามวัตถุดิบที่ถูกใช้ในแต่ละขันตอน 

การผลิต (Standard Material)

(21) ดูรายละเอียด ตารางที่ ก .1 ชนิดของ Dried Base และส ่วนประกอบ ใน

ภาคผนวก ก
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1) โครงสร้างผลิตภัณฑ์ตามกระบวนการผลิต (Standard Operation)

Dried Base ของโรงงานตัวอย่างผ่านขั้นตอนการผลิต 3 ขั้นตอน คือ 

Reacting,Kneading และ Drying Operation เวลากำหนดลง Standard Operation ในโม 

ดูลโครงสร้างผลิตภัณฑ์'น เริ่มจากขั้นตอนแรกไปจนถึงขั้นตอนสุดท้าย ดังรูปที่ 4.22 

และ 4.23 พร้อมวิธ ีการดังน ี้
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File Edit List View Activity Reports u t il ity  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD OPERATIONS 23/01/96 13:39

Item: SD01 DRIED BASE M-7

Oper: 10 WC: DB01

Backflush: N Neither > p Pieces/Lbr Hr: 600.00 Crew Size: 1.00

Move Hrs: 0.08 p Pieces/Mch Hr: 0.00 Mach Req: 1

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ? Effective:

Setup Hrs: 1.00 Offset Hrs: ? Obsolete:

Notes: (No Text)

File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD OPERATIONS 23/01/96 13:39

Item: SD01 DRIED BASE M-7

Oper: 20 WC: DB01

Backflush: N Neither > p Pieces/Lbr Hr: 989.00 Crew Size: 1.00

Move Hrs: 0.08 p Pieces/Mch Hr: 0.00 Mach Req: 1

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ? Effective:

Setup Hrs: 1.00 Offset Hrs: ? Obsolete:

Notes: (No Text)
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD OPERATIONS 23/01/96 13:39

Item: SD01 DRIED BASE M-7

Oper: 30 WC: DB01

Backflush: N Neither > p Pieces/Lbr Hr: 337.50 Crew Size: 2.00

Move Hrs: 0.00 p Pieces/Mch Hr: 0.00 Mach Req: 1

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ? Effective:

Setup Hrs: 1.00 Offset Hrs: ? Obsolete:

Notes: (No Text)

รูปที่ 4.22 แสดงการกำหนดขั้นตอนการผลิต Dried Base M-7 

ของเมลามืนลงใน Standard Operation
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD OPERATIONS 23/01/96 13:39

Item: SD02 DRIED BASE M-7T

Oper: 10 WC: DB01

Backflush: N Neither > p Pieces/Lbr Hr: 600.00 Crew Size: 1.00

Move Hrs: 0.08 p Pieces/Mch Hr: 0.00 Mach Req: 1

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ? Effective:

Setup Hrs: 1.00 Offset Hrs: ? Obsolete:

Notes: (No Text)

File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD OPERATIONS 23/01/96 13:39

Item: SD02 DRIED BASE M-7T

Oper: 20 WC: DB01

Backflush: N Neither > P  Pieces/Lbr Hr: 989.00 Crew Size: 1.00

Move Hrs: 0.08 P Pieces/Mch Hr: 0.00 Mach Req: 1

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ? Effective:

Setup Hrs: 1.00 Offset Hrs: ? Obsolete:

Notes: (No Text)
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File Edit L ist View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD OPERATIONS 23/01/96 13:39

Item: SD02 DRIED BASE M-7T

Oper: 30 WC: DB01

Backflush: N Neither > p Pieces/Lbr Hr: 337.50 Crew Size: 2.00

Move Hrs: 0.00 p Pieces/Mch Hr: 0.00 Mach Req: 1

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ? Effective:

Setup Hrs: 1.00 Offset Hrs: ? Obsolete:

Notes: (No Text)

รูปที่ 4.23 แสดงการกำหมดขั้นตอนการผลิต Dried Base M-7T 

ของเมลามีนลง Standard Operation

- กำหนดรห ัสของ Dried Base ลงใน field Item : ในที่น ี่,คือ SD01 

และ SD02 ชือของ Dried Base (Description) จะปรากฎขนโดย 

อ ัตโนมัต ิ (Dried Base M-7 นะ Dried Base M-7T ตามลำดับ) เพราะ 

ไค้ทำการกำหนดไว้ในตอนทิ่ใเโมลูลการควบคุมสินค้าคงคลังแล้ว

- กำหนดหมายเลขของ Operation221 ลงใน field Oper : ในที่นี้เริ่มจาก 

10,20 และ 30 คอ Reacting,Kneading และ Drying ตามลำดับ

(22) ดูรายละเอียด ตารางที่ ข.1 การกำหนดขั้นตอนการผลิตและสถานงาน 

ในภาคผนวก ข
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- กำหนดรหัสของสถานีงาน (W o rk  Center) ลงใน field W C  : ในที่น ี้ 

คือ DBG I ,DB02,DB03 ,DB04 และ DB 0ร(23) (กำหนดให้ครบทุกสาย 

การผลิต)

- กำหนดเงึ๋อนไขพื้นฐานการคิดอัตราการผลิต ว่าเป็น H (Hrs./Piece) 

หรือ P (Pieces/Hrs.) สำหรับโรงงานตัวอย่างกำหนดเป็น P

- เม ื่อกำหนดเป ็น P ก ็ต ้องกำหนดอัตราการผลิตในแต่ละข ั้นตอนการ 

ผลิต ที่คิดปริมาณผลิตภัณฑ์เป็น kgs./hrs.(24)

- กำหนดจำนวนคนงานที่ประจำในแต่ละขั้นตอน25}ลงใน field 

Crew Size ะ

- กำหนดเวลาในการเคลื่อนย้ายงานไปยังข ั้นตอนต่อไป (ถามี) เป็น 

หน่วยของชั่วโมง(2๑ ลงใน field Move Hrs. :

- กำหนดเวลาในการรอคิวของงาน (ถ้ามี) เป ็นหน่วยของชั่วโมงลงใน 

field Queue Hrs. ะ ในกรณ ีน ี้โรงงานตัวอย่างไม่ม ีการกำหนดลง 

เพราะลักษณะการผลิตไม่มีการรอคิวของงาน

- กำหนดระยะเวลาที่ใช้ส่งงานจากผู้รับเหมาช่วง สำหรับขั้นตอนที่ม ีการ 

จางผู้ร ับเหมาช่วง ลงใน field Fix Sched Hrs : สำหรับกรณ ีน ี โรง 

งานตัวอย่างไม่มีการจ้างผู้รับเหมาช่วงในทุกขั้นตอนการผลิต

- กำหนดเวลาในการติดตั้งเครื่องจักร(27) เป็นหน่วยของชั่วโมง (ถ้ามี) ลง 

ใน field Setup Hrs ะ

(23) ดูรายละเอียด สายการผลิตเมลามีนและยูเรียของโรงงานตัวอย่าง ในภาค 

ผนวก ข

(24) ดูรายละเอียด ข้อมูลที่เกี่ยวกับการผลิตเมลามีนและยูเรีย ในภาคผนวก ข

(25) ,(26),(27) ดูรายละเอียด ข้อมูลที่เกี่ยวกับการผลิตเมลามีนและยูเรีย

ในภาคผนวก ข
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- กำหนดเวลาเลื่อมลาการทำงานของแต่ละขั้นตอนการผลิตลงใน field 

Offset Hrs : สำหรับกรณ ีน ี้ไม ่น ีการกำหนด เพราะไม่มีการคิดเวลาใน 

ส ่วนน ี้

- กำหนดจำนวนเครื่องจักรที่ถ ูกใช ้'ในแต่ละขั้นตอนการผลิต'f2K> ลงใน 

field Mach Req :

- กำหนดวันที่ที่ม ีผลบังคํบใช้และสินสุดของการใช้ข้อมูลชุดนี้ลงใน 

field Effective :และ Obsolete : สำหรับกรณ ีนี้ทางโรงงานตัวอย่าง 

ไม่มีการกำหนดไว้ นี้นหมายความว่าสามารถใช้ได้ตลอดไป

- สำหรับ Notes : เป ็นประกาศให้ทราบถึงข ้อสังเกตพิเศษสำหรับแต่ละ 

ขั้นดอนการผลิต ซึ๋งโรงงานตัวอย่างได้ปล่อยให้ว่างในทุกขั้นตอนการ 

ผลิต

เมื่อกำหนดขั้นตอนการผลิต Dried Base สำหรับใช้ผลิตเมลามีนจนครบ 

ทุกขั้นตอนแล้ว ต่อไปก็ทำการกำหนดวัตอุดิบที่ทุกใช้ในการผลิตในแต่ละขั้นตอนต่อ

โดยมีรายละเอียดและวิธีการตังต่อไปนี้

2) การกำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์ตามวัคลุดิบที่สูกใช้ในแต่สะขั้นตอน 

การผลิต (Standard Material)

การกำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์ตามวัตลุดิบที่ถูกใช้ในแต่ละขั้นตอนการ 

ผลิตของ Dried Base เมื่อพิจารณาตามโครงสร้างผลิตภัณฑ์ของ Dried Base ที่โรงงาน 

ตัวอย่างผลิตแล้ว จะเห็นว่ามีอยู่ 2 ขั้นตอนการผลิต คือ วัตถุดิบถูกใช้ที่ Reacting 

Operation และ Kneading Operation การกำหนดก็เริ่มจากขั้นตอนการผลิตแรกแล้ว 

ตามด้วยขั้นตอนที่สอง ตังแสดงในรูปที่ 4.24 และ 4.25 พร้อมคำอธิบายดังนี้

(28) ดูรายละเอียด ข้อมูลที่เกี่ยวกับการผลิตเมลามีนและยูเรีย ในภาคผนวก ข
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File Edit List View Activity Reports u t il ity  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD M ATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD01 DRIED BASE M-7

Oper: 10 WC: DB01 DRIED BASE LINE 1

Seq: [1] Item: RR04001

FORMALIN 37%

Type: M Material Feature:

Qty: 550.00000 /  บ  Unit Option Code:

U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000

Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:

BOM Seq: ? Obsolete:

N otes: B y  the ratio o f  Dried B ase  M -7 1 ,000  kgs.
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD M ATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD01 DRIED BASE M-7

Oper: 10 WC: DB01 DRIED BASE LINE 1

Seq: [2] Item: RR01001

MELAMINE-NISSAN

Type: M Material Feature:

Qty: 484.00000 / บ  Unit Option Code:

U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000

Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:

BOM Seq: ? Obsolete:

N otes: B y  the ratio o f  Dried B ase  M -7 1 ,000  kgs.
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD M ATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD01 DRIED BASE M-7

Open 10 พ C: DB01 DRIES BASE LINE 1

Seq: [3] Item: RC01008

CAT-CAUSTIC SODA

Type: M Material Feature:

Qty: 2.60000 / บ  Unit Option Code:

U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000

Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:

BOM Seq: ? Obsolete:

N otes: B y  the ratio o f  Dried B ase  M -7 1 ,0 0 0  kgs.
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYM1X 3.0R4.0 STANDARD M ATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD01 DRIED BASE M-7

Oper. 10 WC: DB01 DRIED BASE LINE 1

Seq:[4] Item: RC01006

Type: M Material

CAT-CATANITTO-C

Feature:

Qty: 1.00000 /  บ  Unit Option Code:

U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000

Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:

BOM Seq: ? Obsolete:

N otes: B y  the ratio o f  Dried B ase  M -7 1 ,000  kgs.
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD M ATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD01

Open 10 WC: DB01 DRIED BASE LINE 1

Seq: [5] Item: RR05001

Type: M Material

WATER

Feature:

Qty: 165.00000 / บ  Unit Option Code:

U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000

Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:

BOM Seq: ? Obsolete:

N otes: B y  the ratio o f  Dried B ase  M -7 1 ,0 0 0  kgs.
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 STANDARD M ATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD01

Oper: 10 WC: DB01 DRIED BASE LINE 1

Seq: [6] Item: RC01013

CAT-TRIETHANOL AMINE 

Type: M Material Feature:

Qty: 4.530000 /  บ  Unit Option Code:

U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000

Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:

BOM Seq: ? Obsolete:

N otes: B y  the ratio o f  D ried B ase  M -7  1 ,000  kgs.
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYM1X 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD01 DRIED BASE M-7
Open 20 WC: DB01 DRIES BASE LINE 1

Seq: [1] Item: RR03001
PULP-NPUA

Type: M Material Feature:
Qty: 250.00000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD01 DRIED BASE M-7
Oper: 20 WC: DB01 DRIED BASE LINE 1

Seq: [2] Item: RAO 1005

Type: M Material
ADD-ZINC STEARATE 

Feature:
Qty: 0.87000 /  บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD01
Oper: 20 WC: DB01 DRIED BASE LINE 1

Seq: [3] Item: RR05001
WATER

Type: M Material Feature:
Qty: 30.00000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes; By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules 
SYM1X 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD01
Open 20 WC: DB01 DRIED BASE LINE 1

Seq: [41 Item: RC01002
CAT-AMMONIA CHORIDE 

Type: M Material Feature:
Qty: 0.20000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.

รูปที่ 4 .2 4  แสดงขั้นดอนการกำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์ (Standard 
Material) ตานวัตลุดิบที่ลูกใช้ ของ Dried Base M-7 สำหรับเมลามีน
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYM1X 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD02 DRIED BASE M-7T
Oper. 10 WC: DB02 DRIED BASE LINE 2

Seq: [11 Item: RR04001
FORMALIN 37%

Type: M Material 
Qty: 550.00000 / บ Unit
U/M: KG

Cost: 0.00000 /  Unit
Scrap Factor: 0.0000 
Ref: I

BOM Seq: ?

Feature:
Option Code:

Probable: 1.000 
Incremental Price: 0.00000

Effective:
Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYM1X 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD02 DRIED BASE M-7T
Oper: 10 WC: DB01 DRIED BASE LINE 1

Seq: [2] Item: RR01001
MELAMINE-NISSAN

Type: M Material Feature:
Qty: 484.00000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs,
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYM1X 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD02 DRIED BASE M-7T
Oper. 10 WC: DB02 DRIES BASE LINE 2

Seq: [3] Item: RC01008

Type: M Material
CAT-CAUSTIC SODA 

Feature:
Qty: 2.60000 /  บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 / Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.Ü STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD02 DRIED BASE M-7T
Oper: 10 WC: DB02 DRIED BASE LINE 2

Seq: [41 Item: RC01006
CAT-CATANITTO-C 

Type: M Material Feature:
Qty: 2.20000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD02 DRIED BASE M-7T
Open 10 WC: DB02 DRIED BASE LINE 2

Seq: [5] Item: RR05001

Type: M Material
WATER

Feature:
Qty: 165.00000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.



177

File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD02 DRIED BASE M-7T
Open 10 WC: DB02 DRIED BASE LINE 2

Seq: [61 Item: RC01013
CAT-TRIETHANOL AMINE

Type: M Material Feature:
Qty: 4.530000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD02 DRIED BASE M-7T
Oper. 20 WC: DB02 DRIES BASE LINE 2

Seq: m Item: RR03001

Type: M Material
PULP-NPUA

Feature:
Qty: 250.00000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules 
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD02 DRIED BASE M-7T
Oper. 20 WC: DB02 DRIED BASE LINE 2

Seq: [21 Item: RAO 1005
ADD-ZINC STEARATE 

Type: M Material Feature:
Qty: 0.87000 /  บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.



180

File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: SD02 DRIED BASE M-7T
Oper: 20 WC: DB02 DRIED BASE LINE 2

Seq: [3] Item: RA03001
ADD-R-850

Type: M Material Feature:
Qty: 16.70000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of Dried Base M-7 1,000 kgs.

รูปที่ 4 .25  แสดงขั้นตอนการกำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์ (Standard 
Material) ตามวัตลุดิบที่ลูกใช้ ของ Dried Base M-7T สำหรับเมลามีน
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- กำหนดรหัสของ Dried Base ลงใน Item : ในที่น ี้ก ็ค ือ SD01 และ 
SD02

- กำหนดหมายเลข Operation ลงใน Oper : พร้อมกับกำหนดรหัสสถานี 
งานลงใน WC ะ ในที่นี้คือ 10-Reacting ของ DB01

- Seq : [ ] เป็นลาดับของวัตถุดิบที่ถูกกำหนดลง ในที่นี้หมายเลขจะ 
ปรากฎให ัโดยอัตโนม ัต ิ (default) โดยเรียงจาก 1,2,.. ตามลำดับวัตถุ 
ดิบที่ถูกกำหนดโดยแต่ละครั้ง

- กำหนดรหัสวัตถุดิบลงใน Item : ซึ่งวัตถุดิบที่ถูกใช้ในขั้นตอนแรกนี้ 
กคอ Formaline 37%,Melamine-Nissan,Cat-Caustic Soda,Cat- 
Catanito-C,Water และ Cat-Triethanol Amine สำหรับชอวัตถุดบน 
จะปรากฎขึ้นโดยอัตโนมัติ ถากำหนดรหัสถูกติ,อง

- สำหรับใน field Type ะ ซึ่งเป็นประเภทของวัตถุดิบ (ซอฟท์แวร์ 
กำหนดให้เป็น Material,Tools,Fixtures และ Other) จะปรากฎขึ้นให้ 
โดยอัตโนมัต ิ (default) เน ื่องจากว่าได้ทำการกำหนดตั้งแต่ตอนที ่
กำหนดรหัสวัสดุ (Item Master) ในโมดุลการควบคุมสินค้าคงคลังไว  ้
แล้ว สำหรับประเภทของวัตถุดิบกำหนดให้เป็น M (Material) ชุกตัว

- กำหนดจำนวนวัตถุดิบที่ถูกใช้ในแต่ละขั้นตอน โดยคิดเทียบจาก Dried 
Base 1,000 kgs. ลงใน field Qty ะ

- U/M : เป ็นการระบุหน่วยวัดของวัตถุด ิบที่ถ ูกใช้ ซ ึ่งจะปรากฎใน 
ลักษณะเดียวกับ Type ะ ด้วยเหตุผลเดียวกัน

- ใน field ของ Cost ะ,Scrap Factor ะ,Ref. ะ,BOM Seq ะ,Feature ะ, 
Option Code ะ,Increment Price ะ หันทางโรงงานตัวอย่างไม่มการ 
กำหนดลงไป เนื่องจากไมมความจำเป็นด้องนำไปใช้งาน

- ส ุดท ้ายคือการกำหนดวันที่ม ีผลบังกับใช้และสินสุดลงใน Effective 
และ Obsolete สำหรับโรงงานตัวอย่างไม่มีการกำหนดลงไป แสดงว่า 
สามารถใช้ได้ตลอดไป
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เมื่อกำหนดวัตถุดิบที่ถูกใช้ในขั้นตอนแรก (Reacting) จนครบทุกตัวแล้ว 
จึงทำการกำหนดวัตถุดิบที่ถูกใช้ในขั้นตอนที่สอง คือ 20-Kneading ลงไปด้วยเงื่อนไข 
และวิธีการเดียวกัน เพียงแต่เปลี่ยนวัตถุดิบเป็นกลุ่มที่ถูกใช้ผลิตที่ Kneading Operation 
ซงไดแก์ Pulp-NUPA,Add-Zinc Stearate,Water และ Cat-Ammonia Choride โดยคด 
เทียบจากการได้ Dried Base 1,000 kgs. เช่นเดียวกัน

เมื่อขันตอนการผลิตและวัตถุดิบสำหรับการผลิต Dried Base(29) ถูก 
กำหนดจนครบแล้วขันต่อไป จึงเป็นการกำหนดในส่วนของเมลามีนผงบรรจุถุง ซึ่งมีวิธี 
การเช่นเดียวกับการกำหนด Dried Base

การกำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์ในส่วนของสินคาสำเร็จรูป นั่นคือ เมลา 
มีนผงและยูเรียเม็ดบรรจุถุง มีขั้นตอนการกำหนดลงในโมลูลโครงสร้างผลิตภัณฑ์ดังนี้

a.2) การกำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์ของเมลามีนผงบรรจุถุง 
(BOM of Melamine Powder)

1) โครงสร้างผลิตภัณฑ์ตามกระบวนการผลิต (Standard Operation)

การผลิตเมลามีนผงเริ่มจากขั้นตอนการบด (Grinding Operation) หรือที่ 
ทางโรงงานตัวอย่างเรียกว่า Bail Mill Operation แล้วสิ้นสุดที่ การร่อนให้เป็นผง
ละเอียด (Sieving Operation) พร้อมกับบรรจุถุงให้เรียบร้อยพร้อมส่งให้ลูกค้า ดังนั้น 
ณ หน่วยงานนี้ทางโรงงานจึงเรียกรวมกันว่าเป็น Sieving & Packing Operation

(29) ด ูรายละเอยด รายงาน Item  Standard Routing ของ Dried Base ในภาค
ผนวก ค
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การกำหนดขันตอนการผลตลงใน Standard Operation มวิธีการเช่นเดียว 
กับการกำหนดขันตอนการผลิตของ Dried Base เพียงแต่เปลี่ยนขันตอนการผลิตเป็น 
Ball Mill และ Sieving & Packing Operation โดยข้อมูลที่เกี่ยวกับแต่ละขันตอน00,
ก็ถูกเปลี่ยนไปตามขั้นตอนที่ถูกกำหนดลงไปด้วย ดังรูปที่ 4.26

File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD OPERATIONS 23/01/96 13:39

Item: FMBLK0002 LGR-5002

Oper: 10 WC: BM01 BALL MILL 01 
Backflush: N Neither > p Pieces/Lbr Hr: 71.43 
Move Hrs: 0.00 p Pieces/Mch Hr: 0.00
Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ?
Setup Hrs: 0.00 Offset Hrs: ?

Crew Size: 2.00 
Mach Req: 1 

Effective:
Obsolete:

Notes: The capacity of the Ball Mill 01,09,21-36 and 37-52 is 1,000 kgs. of 
each,500 kgs. for BM02-17 and 200 kgs. for BM19-20.

(30) ดูรายละเอียด ข ้อมูลที่เก ี่ยวกับการผลิตเมลามีนและยูเร ีย ในภาคผนวก ข



184

File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYM1X 3.0R4.0 STANDARD OPERATIONS 23/01/96 13:39

Item: FMBLK0002 LGR-5002

Open 10 WC: SV01 SIEVE & PACKING 01
Backflush: N Neither > p Pieces/Lbr Hr: 225.00 Crew Size: 1.00
Move Hrs: 0.00 p Pieces/Mch Hr: 0.00 Mach Req: 1

Queue Hrs: 0.00 Fix Sched Hrs: ? Effective:
Setup Hrs: 0.92 Offset Hrs: ? Obsolete:

Notes: One melamine powder package weighs 25 kgs.

รูปที่ 4 .26 แสดงวิธีการกำหนดขั้นตอนการผลิตของเมลามีนผงบรรจุถุง
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2) การกำหนดโครงสร้างผลิตภัณฑ์ตามวัตลุดิบที่ถูกใช ้
ในแต่ละฃั้นตอนการผลิต (Standard Material)

วัตฉุดิบที่ถูกใช้สำหรับการผลิตเมลามีนผงนี้ถูกใช้ที่ Ball Mill Operation 
ทั้งหมด อันได้แก่

- Dried Base ะ M-7,M-7T,
- วัตฉุดบกลุ่ม Additives ะ Add-R-850,Add-Zinc-Stearate และ Add-

Phthalic Anhydride
- วัตถุดิบกลุ่ม Pigments : วัตถุดิบกลุ่มนี้จะแปรเปลี่ยนตามสีของเม

ลามีนผงที่ต้องการผลิต(31)
ส่วนที่ Sieving & Packing Operation วัตถุดิบที่ถูกใช้เป็นพวกวัสดุที่ใช้ 

สำหรับการบรรจุถุง ได้แก่
- Plastic Bag 22x43 4 ใบ
- Paper Bag 53x89” 4 ใบ
- Thread Spun 20/1x6 1,138 cm.
- Subtape EK 5.5 246 cm.

ซึ่งวัสดุทั้งหมดคิดเทียบจากเมลามีน 100 kgs. บรรจฉุงละ 25 kgs. และ 
วัสดุเหล่านี้ถูกใช้เหมือนกันกับเมลามีนทุกสืที่โรงงานตัวอย่างทำการผลิต

วิธีการกำหนดลงใน Standard Material ก็กระทำเช่นเดิยวกับการ
กำหนดใน Dried Base เพียงแต่เปลี่ยนวัตถุดิบให้เป็นดังที่กล่าวช้างต้นและจำนวนที่ถูก 
ใช้เมื่อเทียบกับการผลิตเมลามีนผงให้ไต้ 100 kgs. ดังรูปที่ 4.27

(31) ด ูรายละเอ ียด รายงาน Item Standard Routing ของเมลามีนผง ในภาค
ผนวก ค
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Oper: 10 WC: BM01 BALL MILL 01

Seq: [1] Item: SD01

Type: M Material
DRIED BASE M-7

Feature:
Qty: 60.00000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002
Oper. 10 WC: BM01 BALL MILL 01

Seq: [2] Item: SD02
DRIED BASE M-7T

Type: M Material Feature:
Qty: 40.00000 /  บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Oper: 10 WC: BM01 BALL MILL 01

Seq: [31 Item: RA03001

Type: M Material
ADD-R-850

Feature:
Qty: 0.30000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Oper: 10 พ C: BM01 BALL MILL 01

Seq:[4] Item: RAO 1005

Type: M Material
ADD-ZINC STEARATE 

Feature:
Qty: 0.40000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Oper: 10 WC: BM01 BALL MILL 01

Seq: [5] Item: RAO 1007
ADD-PHTHALIC ANHYDRIDE 

Type: M Material Feature:
Qty: 0.03000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).



File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Oper: 10 WC: BM01 BALL MILL 01

Seq: [6] Item: RMYEL004

Type: M Material
YEL-M-2020 YELLOW 

Feature:
Qty: 0.00900 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 / Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).



192

File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Oper: 10 พ C: BM01 BALL MILL 01

Seq: [71 Item: RMBLU002

Type: M Material
BLU-COBALT BLUE 

Feature:
Qty: 0.00100 /  บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item; FMBLK0002 LGR-5002
Oper. 10 WC: BM01 BALL MILL 01

Seq: [8] Item: RMBRW002

Type: M Material
BRW-M-6010 BROWN 

Feature:
Qty: 0.00060 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Oper: 10 WC: BM01 BALL MILL 01

Seq:[9] Item: RMBRW001

Type: M Material
BRW-BROWN PR

Feature:
Qty: 0.00600 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYM1X 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Oper: 10 WC: BM01 BALL MILL 01

Seq: [10] Item: RMBLK001
BLK-CARBON BLACK

Type: M Material Feature:
Qty: 0.00180 /  บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK002 LGR-5002
Oper: 10 WC: SV01 SIEVE & PACKING 01

Seq: [1] Item: RP01004

Type: M Material
PCK-PLASTIC BAG 22X43 

Feature:
Qty: 4.00000 / บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Oper. 10 WC: SV01 SIEVE & PACKING 01

Seq:[2] Item: RP01008
PCK-PAPER BAG FOR MELAMINE 53X89

Type: M Material Feature:
Qty: 4.00000 /  บ Unit Option Code:
U/M: KG Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Open 10 WC: SV01 SIEVE & PACKING 01

Seq:[3] Item: RP01001

Type: M Material
PCK-THEAD SAPUN 20/1X6 

Feature:
Qty: 1138.00000 /  บ Unit Option Code:
U/M: CM Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: I Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages).
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File Edit List View Activity Reports Utility Modules
SYMIX 3.0R4.0 STANDARD MATERIALS 23/01/96 13:41

Item: FMBLK0002 LGR-5002
Open 10 WC: SV01 SIEVE & PACKING 01

Seq: [4] Item: RP01007

Type: M Material
PCK-SUBTAPE EK5.5 

Feature:
Qty: 246.00000 /  บ Unit Option Code:
U/M: CM Probable: 1.000

Cost: 0.00000 /  Unit Incremental Price: 0.00000
Scrap Factor: 0.0000

Ref: Effective:
BOM Seq: ? Obsolete:

Notes: By the ratio of 100-kg. melamine powder (4 packages)

รูปท 4.27 แสดงวิธีการกำหมดเครงสรางฌลามึมผงบรรฉุลุงตามวัตลุดิบฑืใช
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b) การกำหนดตัวแปรสำหรับโมดูลการควบคุมการผลิต 

(Shop Floor Control Parameter)

ตัวแปรสำหรับใช้ในโมดูลการควบคุมการผลิตนี้ มีจุคประสงค์เช่นเดียว 

กับการกำหนคตัวแปรของโมดูลการควบคุมสินค้าคงคลัง ต ั ง นั้นตัวแปรต่างๆที่ถ ูก

กำหนดลงไปนี้ ก็จะเป็นส่วนที่ม ีผลต่อการสั่งผลิตหรือขั้นตอนการผลิต และทุกครั้งที่ม ี 

การออกคำสั่งผลิต การประมวลผลโดยระบบซอฟท์แวร์ก ็จะยึดถือตามเงอนไฃที่ระบุไว้ 

ในตัวแปรนี้ ค้าไม่มีการกำหนดเงื่อนไขเป็นอย่างเมอทำการสั่งผลิต ลักษณะตัวแปรที่

ถ ูกกำหนดลงไปในโมดูลการควบคุมการผลิตก่อนเริ่มใช้งาน เป็นตังรูปที่ 4.28
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File Edit View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 SHOP FLOOR CONTROL PARAMETERS 04/12/95 14:17

Job Schedule: FMC Rpt Time Units: Min

Est Job Schedule: FMC Job Stock Trx: Yes

Operation Scheduling: H Hours Use Job Suffix: Yes

Run-Hours Basis: p Pieces/Hr Overhead Basis: M

Matl Check Fwd Sched: Yes Costs based on Complete: Jobs

Est Job Prefix: EM Std Markup: 1.000

Job Prefix: MM Std Exp Period: 30

Track Pick List Date: Yes

Move Time: 0.00 

Outside Move: 0.00 

Start Job: 0.00 

Finish Job: 0.00 

Cost Budget Offset: 0-000-000-0 

(No Account)

Std Due Period: 30

Compress SF Dist Jour on Post: No

รูปที่ 4.28 แสดงการกำหนดตัวแปรใน!มดูสการดวบคุมการผลิต

(Shop Floor Control Parameters)



202

Job Schedule : เป ็นการกำนดวเการประมวลผลการออกคำส ั่งผล ิต (Job 

Orders) ซึ่งรหัสที่สามารถนำมาใช้ใน field นี้ได้แก่ 

F ะ Forward Scheduling = เป็นการจัดแผนการผลิตนับตั้งแต่ ณ ช่วงเวลา 

ที่ใช้กำหนด (อาจจะเป ็นเวลาปีจจุบ ันหรืออดีต) ไปจนถึงช่วง 

เวลาอนาคตขางหนัา

B : Backward Scheduling = เป็นการจัดแผนการผลิตนับตั้งแต่ ณ ช่วง

เวลาที่ใช้กำหนด (อาจจะเป ็นเวลาปีจจุบ ันหรืออนาคต) ยอน 

กลับมาจนถึงช่วงเวลาปีจจุบันหรืออดีตที่ผ่านมา 

M ะ Include move time = มีการนำเอาเวลาการเคลอนย้ายของงานมาคิด 

ด้วย

C ะ Finite Capacity = มีการพิจารณาถึงกำลังการผลิตที่มีอยู่ 

Q ะ Include queue time ะ= มีการนำเอาเวลาในการรอคิวของงานมาคิดด้วย

และรหัสที่กล่าวมานี้สามารถกำหนดลง field ได้ไม่เกิน 3 ตัว โดย 

ลักษณะที่กำหนดเป็นได้ตังนี้ F,FM,FQ,FMQ,FC,FMC,B,BM,BQ,BMQ,BC และ 

BMC ในที่นี้โรงงานตัวอย่างกำหนดวิธีการเป็นแบบ FMC หมายความว่า เมอมีการ 

ประมวลผลการออกคำสงผลิต โปรแกรมจะกระทำในลักษณะพิจารณาถึงงานที่ทำต่อๆ 

ไป,คิเวลาเคลอนย้ายงานและคำลังการผลิตที่มีอยู่เท่านั้น

Est Job Sched : มีความหมายและลักษณะการกำหนดเหมือนกับ Job Sched แต่ 

ใช้สำหรับกรณีที่คำสั่งผลิตนั้นเป็นแบบพยากรณ์หรือประมาณ 

การณ์เอาไว้ และทางโรงงานตัวอย่างก็กำหนดไว้เช ่นเดียวกับ 

Job Sched

Operation Scheduling ะ เป็นการกำหนดว่าการจัดเวลาการทำงานของงานแต่ละ

งานน ั้นจะเป ็นการพ ิจารณาจากจำนวนของช ิ้นงานท ี่ 

เหลือหรือจำนวนชั่วโมงทำงานที่มีอยู่ โดยสามารถ
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กำหนดได้เป ็น p (Pieces;1*)านวนชิ้นงานที่เหลือ) หรือ 

H (Hours-Jานวนชั่วโมงทำงานที่เหลือ) สำหรับทาง 

โรงงานตัวอย่างกำหนดเป็น H

Run-Hours Basis ะ การกำหนดหน่วยของงานว่าเป็น H (Hours/Piece;ชั่ว,โมง/ 

ชิ้นงาน) หรือ P (Pieces/Hour;ช ิ้นงาน/ช ั่วโมง) ในท ี่น ี้ 

กำหนดเป็น P

Matl Check Fwd Sched : กาหนดเป็น Y หรือ N โดยที่

Y : แสดงว ่ายอมให ้ม ีการตรวจเช ็คล ่วงหน ้าว ่าว ัสด ุท ี่ส ั่งซ ื้อแต ่ 

ไม่ได้เก็บไว้ในสต๊อกมีพอเพียงหรือไม่ 

N ะ แสดงว่าไม่ม ีการตรวจเช็คแต่อย่างใด ในท ี่น ี่ทางโรงงาน 

ตัวอย่างกำหนดเป็น N

Est Job Prefix ะ กำหนดอักษรย่อหน้าคำสั่งผลิตที่ประมาณการณ์เอาไว้ โรงงาน 

ต ัวอย ่างกำหนดเป ็น EM น ั่นแสดงว ่าคำส ั่งผล ิตท ี่ประมาณ  

การณ์เอาไว้มี EM นำหน้าหมายเลขคำสั่งผลิตเสมอ 

Job Prefix ะ กำหนดอักษรย่อหน้าหมายเลขคำสั่งผลิต โรงงานตัวอย่างกำหนด 

เป็น MDBSะ MM สำหรับคำสั่งผลิตส ินค ้าก ี่งสำเร ็จร ูปและส ินค ้า 

สำเร็จร ูป ตามลำตับและทุกครั้งท ี่ม ีการออกคำสั่งผลิตก ็จะปรากฎ 

MD และ MM หน้าหมายเลขคำสั่งผลิตเสมอ 

Track Pick List Date : กำหนดเป็น Y หรือ N โดยที่

Y : แสดงว ่าม ีว ันท ี่ถ ูกพ ิมพ ์บนเอกสารท ี่เก ี่ยวก ับโมด ูลการควบค ุม 

การผลิตทุกครั้ง และทางโรงงานตัวอย่างก็กำหนดเป็นเช่นนี้ 

N ะ ไม,มีการลงวันที่

Move Time : เวลาในการเคลื่อนย้ายงาน แต่ละงาน โดยเป็นหน่วยของชั่วโมง 

Qutside Move : เวลาในการเคลื่อนย้ายงานจากการจ้างผู้รับเหมา มาที่โรงงาน 

ตัวอย่างโดยหน่วยเป็น ชั่วโมง
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Start Job : เวลาที่เริ่มทํไงาน 

Finish Job : เวลาที่เสร็จสินการทำงาน

ทั้ง 4 fields นี้ทางโรงงานตัวอย่างไม่ได้กำหนดไว้ เพราะจะกำหนดอีกทีใน 

แต่ละครั้งที่ทำการปฏิบัติงานจริง

Report Time Units : กำหนดได้เปน Hrs หรอ Min โดยท

Hrs ะ แสดงว่าจำนวนเวลาการทำงานของพนักงานหรือเครื่องจ ักร 

จะถูกรายงานเป็นชวโมง ทางโรงงานตัวอย่างเลือกใช้กรณีนี้ 

M in ะ แสดงว่าจำนวนเวลาการทำงานของพนักงานหรือเครื่องจ ักร 

จะถูกรายงานเป็นนาที

Job Stock Trx ะ กำหนดได้เป็น Yes หรือ No โดยที่

Yes ะ แสดงว่าการผลิตมีผลเกี่ยวเนื่องกับกิจกรรมที่เกี่ยวกับวัสดุคงคลัง 

No : แสดงว่าการผล ิตไม ่ม ีผลเก ี่ยวเน ื่องก ับก ิจกรรมท ี่เก ี่ยวก ับว ัสด ุคง 

คลัง ; สำหรับกรณีนี้ทางโรงงานตัวอย่างกำหนดเป็น Yes 

Use Job Sffix ะ กำหนดให้มีการใช้อักษรต่อท้ายหมายเลขคำสงผลิต สามารถ 

ระบุเป ็น Yes หรือ No สำหรับโรงงานตัวอย่างกำหนดเป็น No 

แสดงว่าไม่มีการใช้อักษรต่อท้ายคำสั่งผลิต 

Overhead Basis : การกำหนดพ ื้นฐานของวิธ ีการก ิดค ํโสห ุ้ย ซ ึ่งตัวอักษรที่ 

สามารถนำมาใช้1!ด้มีดังนี้ค ือ 

L = Labour 

M = Material 

c  = Machine 

= Blank

สำหรับโรงงานตัวอย่าง กำหนดเป็น C แสดงว่ามีการคิดค ่าโสหุ้ยคงที่ 

และแปรผันจากเครื่องจักร
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Cost based on Complete : กำหนดไดเปน o  หรอ J โดยท

O : Operation 

J : Job

ในที่น ี้ กำหนดเป็น J  แ ส ด ง ว ่า ป ีก า ร ค ิด ค ้น ท ุน ก า ร ผ ล ิ ต จ า ก ง า น แ ต ่ ล ะ ง า น  

Std Markup : กำหนดตัวเลขที่จะเป ็นจำนวนเท่าของต้นทุนสำหรับคำสั่งผลิตที่ 

ประมาณการณ์ไว้ ทางโรงงานกำหนดเป็น 1

เม ื่อกำหนดตัวแปรสำหรับใช ้งานในโมดูลการควบคุมการผลิตลงไปใน 

ซอฟท์แวร์ จากนั้นจึงทำการกำหนดรายละเอียดต่างๆ ที่จะต้องนำมาใช้งานในโมลูลนี 

ให้ครบเพอที่จะสามารถกระทำกิจกรรมต่างๆภายในโมดูลไต้ ซึ่งรายละเอียดต่างๆที่จะ 

ต้องทำการกำหนดลงในโมลูลนี้ ม ีด ังน ี้

C )  แ ผ น ก ต ่ า ง ๆ ภ า ย ใ น โ ร ง ง า น ต ั ว อ ย ่ า ง ท ี ่ เ ก ี ่ ย ว ข ้ อ ง ก ับ ก า ร ผ ล ิต  

(Departments)

d) ปฎิทินการทำงาน (Shop Calendar)

e) กะการทำงาน (Shifts)

f) วันหยด (Holidays)

g) รายช้อเครองจักร (Machine Master)

h) สถานงาน (Work Centers-Scheduling)

i) ข้อมูลพื้นฐานสำหรับการคิดต้นทุน (Work Centers-Costing)

c) แผนกต่างๆภายในโรงงานตัวอย่างที่เคี่ยวข้องกับการผลิต (Departments)

แผนกที่เกี่ยวข้องการผลิตโดยตรงในที่นี้ เป็นแผนกผลิตเมลามีน

(Melamine Production Department) ซึ่งรหัสที่ทางโรงงานตัวอย่างกำหนดขึ้นมาสำหรับ 

แผนกนี่ทคือ MM รายละเอียดส่วนอื่นๆ สามารถแสดงและอธิบายได้ดังรูปที่ 4.29
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 DEPARTMENTS 23/01/96 13:36

Department: MM

Description: Malamine & Urea Prod.

Division: Production 

Office: Company Name

Manager: 1 MM Production, For Job Or

Fix Ovhd Rate: 0.000

Var Ovhd Rate: 0.000

Direct Labor Applied Acct: 0-0-000-000-

CASH ON HAND 

Fixed Ovhd Applied Acct: 0-0-000-000- 

PETTY CASH

Var Ovhd Applied Acct: 0-0-000-000-

CASH IN BANK-THAI FARMER (HO)

รูปที่ 4.29 แสดงกไรกำหนดรหัสแผนกผลิตเมลามึน 

(Melamine &  Urea Production Department)

Department หมายถึง รหัสของแผนกที่ทางโรงงานตัวอย่างกำหนดขึ้นมานั่น

คือ MM ในท ี่น ี้รห ัสสามารถเป ็นได ้ท ั้งต ัวเลขและต ัว 

หนังสือ (Alphanumeric) แต่ด้องไม่เกิน 6 ตัว
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Description หมายกง ชอของแผนก ในทน คอ Melamine Production Dept. ใน 

ทิล ์ด (field) น ี้เป ็นต ัวเลขหรือต ัวหน ังส ือก ็ได ้ ทั้งหมดไม่ 

เกิน 25 ตัว โดยรวมทั้งช่องว่างและสัญลักษณ์ต่างๆด้วย 

Fixed Ovhd Rate หมายถึง อ ัตราของค่าโสห ุ้ยคงท ี่ ซ ึ่งจะได้ข ้อมูลนีมาจาก

ทางแผนกบัญชี

Var Ovhd Rate หมายถึง อัตราของค่าโสหุ้ยแปรผัน ซึ่งจะได้ข ้อมูลนี้มาจาก

ทางแผนกบัญชี

D irect Labor Applied Acct. หมายถึง เลขที่/รหัสบัญชีของค่าแรงงานทาง

ตรงท ี่ถ ูกค ึดภายในแผนกน ี้ และถ ูก 

กำหนดโดยแผนกบัญชี

Fixed Ovhd Applied Acct. หมายถึง เลขที่/รห ัสบัญชีของค่าโสหุ้ยคงที่ถ ูก

ค ิดภายในแผนกน ี้และถ ูกกำหนดโดย 

แผนกบัญชี

V ar Ovhd Applied Acct. หมายถึง เลขที่/รหัสบัญชีของค่าโสหุ้ยคงที่ถ ูกคิด

ภายในแผนกนี้และถูกกำหนดโดยแผนก 

บัญชี

d) ปฎิทินการทำงาน (Shop Calendar)

ปฏิทินการทำงานของโรงงานตัวอย่างมีลักษณะเช่นเดียวกับปฏิทินทั่วไป 

แต่แตกต่างกันตรงที่ปฏ ิท ินของโรงงานตัวอย่างกำหนดวันทำงานตามลักษณะที่ปฏ ิบ ัต ิ 

กันอยู่เป็นปกติ นั่นคือ วันทำงานเริ่มตั้งแต่วันจันทร์ถึงวันเสาร์ วันอาทิตย์เป็นวันหยุด 

ประจำส ัปดาห ์ กรณืที่มีการทำงานในวันอาทิตย์ใหัถือว่าเป็นการทำงานล'วงเวลา จำนวน 

ชั่วโมงทำงานในแต่ละวันเท่ากับ 8 ชั่วโมงทำงาน ลักษณะการกำหนดปฏิทินสามารถ 

แสดงได้ด ังร ูป ท่ี 4.30 พร้อมคำอธิบายได ้ดังนี้
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 SHOP CALENDARS 23/01/96 13:32

Calendar: M M -1996 Effective: 01/01/1996

SUN MON TUE WED THU FRI SAT

Hrs 0.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0
Start 0.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0 8.0

End 0.0 16.0 16.0 16.0 16.0 16.0 16.0

รูปท ี่ 4.30 แสดงการกำหนดปฎิทินการทำงานของโรงงานตัวอย่าง 

(Shop Calendar)

Calendar หมายถึง รห ัสของปฏิท ินการทำงานของโรงงานตัวอย่าง ถูก

กำหนดเป ็นต ัวหน ังส ือหร ือต ัวเลข ตามร ูปแบบ(format) 

น ี้ค ือ M M -X X X X ;M M  คือ Melamine,XXXX คือ ป ี 

ค.ศ. เช่น 1994,1995 เป็นต้น

Effective หมายถึง วันที่ท ี่ปฎิทินการทำงานมีผลบังคับใช้ ซึ่งถ้ายังไม่ถึงวันที่ 

กำหนดกไม่สามารถถูกเรืยกใช้งานไต้ โดยซอฟท์แวร์จะ 

ย ึดถ ือว ันท ี่ตามแสดงบนจอคอมพ ิวเตอร์ นั่นแสดงว่าวันที่ 

บนจอคอมพิวเตอร์(terminal) ต้องถูกทำใหัตรงตามจริงอยู่ 

เสมอ ม ีร ูปแบบเป็น MM/DD/YY (เสือน/วันที่/ปี;ตัวเลข 2 

หลัก)



209

Hrs หมายถึง จำนวนชั่วโมงสำหรับการทำงานปกติในแต่ละวันของโรงงาน 

ตัวอย่าง ซึ่งใช้เวลา 8 ชั่งโมงรวมพักกลางวันด้วย โดยกำหนด 

เป็น 08.0 ลง'ในพิล์ด(field)Cf

Start หมายถึง เวลาที่เริ่มปฏิบัติงานของโรงงานตัวอย่าง ตั้งแต่จันทร์-เสาร์ 

กำหนดเป็น 08.0

e) กะการทำงาน (Shifts)

การติดตังกะการทำงานของโรงงานตัวอย่างลงในระบบซอฟท์แวร์ MRP 

II น ี้ เพื่อใช้ในการการวางแผนการผลิตและจัดเวลาการทำงาน นอกจากนี้ยังนำข้อมูล 

ส่วนนี้ไปใช้ในการคิดอัตราค่าจ้างในโมดูลการจ่ายเงินเดือนพนักงาน(Pay Roll Module) 

ได้อึกด้วย แต่เนื่องจากโรงงานตัวอย่างไม่ได้ติดตั้งโมลูลการจ่ายเงินเดือนพนักงาน จึงมี 

ผลนำไปใช้เพียงการวางแผนการผลิตและจัดเวลาการทำงานเท่านั้น โดยปกติโรงงาน

ตัวอย่างปฏิบัติงานตั้งแต่ วันจันทร์-เสาร์ แบ่งเป็น 2 กะการทำงานเวลา 08.00-16.00 น., 

20.00-04.00 น. ดังนั้นการกำหนดกะการทำงานลงระบบซอฟท์แวร์ MRP แ  ในส่วน 

ของ Shop Calendar จึงต้องกำหนดกะการทำงานทั้งหมด 2 กะ ซึ่งวิธีการกำหนดรหัส 

ของกะการทำงานมีดังรายละเอียดต่อไปนี้

- รหัสของกะการทำงานประกอบด้วยอักษรภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ 1 ตัว

ข ั้นด้วยเคริ่องหมาย (hyphenated) แล ้วตามด ้วยต ัวเลขอาระบ ิก 2 ตัว คือ L-XX

- อักษรภาษาอังกฤษตัวพิมพ์ตัวแรกใช้ M (Melamine)

- ตัวเลขอาระบัก 2 ตัว แทนกะการทำงานแต่ละกะ คือ 01 และ 02 ซ่ึง 

แทนกะเช้าและกะกลางคืน ตามลำดับ

ล ักษณะวิธ ีการกำหนดรายละเอียดต่างๆของปฏิท ินการทำงานสามารถ 

แสดงได้ดังรูปที่ 4.31 พร,อมกำอธิบายได้ดังนี้
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File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYM1X 3.0R4.0 SHIFT CODES 23/01/96 13:33

Shift: MOI Effective:

Shift Premium: 0.00 % ! $ • $  Apply Premium to Mfg. Rate: N

รนท Mon Tues Wed Thurs Fri Sat

Shift Hrs: 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 

Shift Start: 0800 0800 0800 0800 08๓  0800 0800

Shift End: 1600 1600 1600 1600 16๓ 1600 1600

Paid Lunch: No

Lunch Hrs: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0 .๓  0.00 

Lunch Start: 0000 0000 0000 0000 0000 0๓ 0 0000 

Lunch End: 00๓  00๓  0 0 0 0  0 0 0 0  0 0 0 0  0 0 0 0  0 0 0 0

P a y  Basis: D R R R R R R 

Holiday Factor: 2.00

Shift Early In/ Late Out: 0 Lunch Early In/ Late Out: 0

Shift Late In/ Early Out: 0 Lunch Late In/ Early Out: 0
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File Edit List View Activity Reports u tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 SHIFT CODES 23/01/96 13:33

Shift: M02 Effective:

Shift Premium: 0.00 %/$: $ Apply Premium to Mfg. Rate: N

รนท Mon Tues Wed Thurs Fri Sat

Shift Hrs: 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00 8.00

Shift Start: 2000 2000 2000 2000 2000 2000 2000

Shift End: 0400 0400 0400 0400 0400 0400 0400

Paid Lunch: No

Lunch Hr s: 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

Lunch Start: 0000 0000 0000 0000 0000 0000 0000 

Lunch End: 0000 0000 0000 0000 0000 0000 0000

Pay Basis: D R R R R R R 

Holiday Factor; 2.00

Shift Early In/ Late Out: 0 Lunch Early In/ Late Out: 0

Shift Late In/ Early Out: 0 Lunch Late In/ Early Out: 0

รูปที่ 4.31 แสดงการกำหนดปเ}ทินการทำงาม

(Shop Calendar)
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Shift หมายถึง รหัสของกะการทำงานของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งมี 2 กะ คือ 

MOI และ M02

Effective หมายถึง ว ันท ี่ม ีผลบ ังด ับใช ้ ม ีร ูปแบบ*ป ็น เด ือน/วัน/ปี 

(MM/DD/YY/)

S h ift Premium หมายถึง รายได้เพ ิ่มเติมจากการเช้ากะ ซึ่งทางโรงงาน

ตัวอย่างไม่ม ีการจ่ายรายได้ส ่วนนี้ให ัพนักงาน จึง 

ไม่ได้กำหนด

Apply Premium to Mfg. Rate : (Y/N) หมายถึง การนำค่าจ้างพิเศษคิดรวม

กับด้นทุนการผลิต

- เนองจากโรงงานตัวอย่างไม่มีการกำหนด Shift Premium จึงกำหนดใน 

พัล์ดนี้เป็น N

Shift Hrs หมายถึง จำนวนชั่วโมงทั้งหมดของกะ 

Shift Start หมายถึง เวลาที่เริ่มทำงานในแต่ละกะ 

Lunch Hrs หมายถึง จำนวนชั่งโมงของการพักกลางวัน 

Lunch Start หมายถึง เวลาเริ่มด้นพักกลางวัน 

Pay Basis หมายถึง อัตราการจ่ายค่าจ้างในแต่ละวันตามเวลาที่ทำงาน เช่น 

วันทำงานปกติในเวลาปกติ กำหนด 1 เท่า ถ้านอกเวลาปกติกำหนดเป็น 1.5 เท่า

Paid Lunch :(Y/N) หมายถึง การกำหนดว่ามีการจ่ายค่าอาหารกลางวันหเอ 

ไม่ สำหรับโรงงานตัวอย่างไม่มีการกำหนด จึงระบุเป ็น N

Holiday Factor หมายถึง สัดส่วนของค่าจ้างที่จ่ายในวันหยุดนักขัตฤกษ์ 

โดยโรงงานตัวอย่าง กำหนดเป็น 2 เท่า

Shift Early In/Late Out,Shift Late In/Early Out,

Lunch Early In/Late Out,Lunch Late In/Early Out หมายถง การยอม 

ใหัมีการเลื่อมเวลาการทำงานและพักกลางวัน ซึ่งทางโรงงานตัวอย่างไม่มีนโยบายเช่น 

นี จึงไม่มีการกำหนด
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f) วันหยุด (Holidays)

ในกรณีที่เป็นวันหยุดนักขัตฤกษ์หรือวันหยุดประจำปีของโรงงาน ก็ต้อง 

ถูกกำหนดลงในซอฟท์แวร์ด้วย ซึ่งลักษณะที่แสดงบนหนัาจอคอมพิวเตอร์ มีลักษณะดัง 

รูปที่ 4.32 พร้อมคำอธิบายดังนี้

File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 HOLIDAYS 23/01/96 13:31

Date Description

02/01/95 Sub.NewYearDAY

รูปที่ 4.32 แสดงวิธการกำหนดวันหยุดประจำปีของโรงงานตัวอย่าง

(Holiday)

Date หมายถึง วันที่ท ี่เป ็นวันหยุดประจำปีของโรงงานตัวอย่าง ม ีร ูปแบบเป็น 

MM/DD/YY

Description หมายถึง คำอธิบายว่าวันที่หยุดเป็นวันอะไร โดยบอกเป็นภาษา 

อังกฤษตัวพิมพ์ใหญ่หรือเล็กก็ได้ ไม่เกิน 16 ตัวอักษร
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g) รายชอเครองจักร (W ork Center Capacity - Machine Master)

เครื่องจักรที่ม ีใช้ในสายการผลิตถูกเรียกชื่อตามลักษณะการทำงานและ 

สายการผลิตหรือสถานีงานตามที่โรงงานตัวอย่างได้กำหนดขึ้น การกำหนดรายชื่อ

เครื่องจักรลงในโมดูลการควบคุมการผลิต สามารถแสดงได้ตังรูปที่ 4.33 พร้อมคำ 

อธิบายดังนี้

File Edit List View Activity Reports U tility Modules

SYMIX 3.0R4.0 MACHINE MASTER 04/12/95 14:53

Work Ctr: BM01

Name: BALL M ILL 0 1

Department: MM 

Number of Machines: 1

Machine: 1

Asset Number: BM-01 

Description: Ball M ill 01

รูปท ี่ 4.33 แสดงการกำหนดรายชื่อเครื่องจักร 

(Work Center Capacity - Machine Master)
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Work Ctr : หมายถึง รหัสสถานีงานที่ทางโรงงานตัวอย่างกำหนดขึ้นมาดังที่ได้ 

อธิบายไว้แล้วในการกำหนดรหัสสถานีงาน 

Name : หมายถึง ชื่อของสถานีงาน

Department : หมายถึง แผนกที่สถานีงานนั้นๆ ตั้งอยู่ ในที่นี้ก็คือ แผนกผลิต

เมลามีน;MM

Number of Machine ะ หมายถึง จำนวนเครื่องจักรที่มีอยู่ภายในสถานีงานนั้นๆ 

Machine ะ หมายถึง ชื่อเครื่องจักรภายในสถานีงานนั้น

Asset Number ะ หมายถึง หมายเลขทรัพย์ส ินทางบัญชีของเครื่องจักร ซึ่งไม,

สามารถเปิดเผยได้ ณ ท ี่น ั้ 

Description ะ หมายถึง ชื่อของเครื่องจักร

Next Schedule Maintenance ะ ในส่วนนีทางโรงงานตัวอย่างไม่ได้มีการกำหนด

ลงไปเน ื่องจากว่าไม ่ได ้ม ีการทำการบำรุงร ักษา 

เครื่องจักรอย่างเป็นระเบียบแบบแผนที่แน่นอน

h) ข้อมูลเกี่ยวฉับการจัดการ'ของสถานีงาน (W ork Ceuters-Scheduling)

การกำหนดข้อมูลเกี่ยวกับการจัดการของสถานีงาน ก็เพื่อเป็นการให้เกิดความ

แน่นอนในการวางแผนสำหรับสถานีงาน ลักษณะการกำหนดรายละเอียดสามารถแสดง 

ได้ดังรูปที่ 4.34 พร,อมคำอธิบายดังนี้
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File Edit List View Activity Reports U tility Modules

SYMIX 3.0R4.0 W ORK CENTERS - SCHEDULING 04/12/95 14:51

Work Ctr: BM01 BALL M ILL 01

Department: MM Malamine &  Urea Prod.

Alt. Work Ctr:

Calendar: M M -1996

Outside: No Capacity Plan: Yes

Backflush: N Neither Capacity Schedule: Yes

Overhead Basis: M Mach Schedule: Yes

Utilization: 100.0% Number of Machines: 52

Efficiency: 100.0% Crew Schedule: Yes

Queue Hrs: 0 . 0 0 Crew Size: 2.00

Sched Tolerance: 0.000

Notes: (No Text)

-------------------------------Accumulated Values---------------------------

Tot Qty Queued: 0.000 Avg Queue Hrs: 0.000

Tot Setup Hrs: 0.000

Tot Run Hrs (Lbr): 0.000

Tot Run Hrs (Mch): 0.000

รูปที่ 4.34 แ ส ด ง ก ! ร ก ำ ห น ด ข ้อ ม ูล เ ก ี่ย ว ก ับ ส ถ า น ีง า น

(Work Center-Scheduling)
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W ork Center หมายถึง รห ัสของสถานงานต ่างๆท ี่ถ ูกกำหนดข ึ้นมา ดังได,

อธิบายไว้แล้ว เช่น DB01,SV01,GN01,BM01 เป็นต้น

Department หมายถึง รห ัสของแผนกที่ถ ูกกำหนดไว้แล ้ว ถ ้ารห ัสแผนกไม่ไต ้

ถ ูกกำหนดไว้ก ่อน จะไม ่สามารถกำหนดลงพ ีล ้ด(field)
<=lèî ร/14 เด

Calendar หมายถึง รหัสของปฏิทินการทำงานที่ทางโรงงานตัวอย่างไต้กำหนด 

ไว ้ก ่อนหนาน ี้ ซ ึ๋งก ็ต ้องถ ูกกำหนดไว้ก ่อนเช ่นก ัน จึงจะ 

สามารถใช้ได้

Name หมายถึง ชือของสถานงาน เช่น Dried Base 01,Sieving 01,Granule 01 

หรือ Ball M ill 01 เป็นต้น

Outside หมายถึง สถานีงานนี้ถูกกระทำภายใน (Yes) หรือ ภายนอก (No)

โรงงานสำหรับโรงงานตัวอย่างแล้ว ไม่ม ีกรณ ีท ี่กระทำนอก 

โรงงานเลย จึงกำหนดเป็น No

A lt W ork c t r  หมายถึง สถานีงานอื่นที่ถ ูกใช้แทนได้ ในกรณีที่สถานีงานนี้ไม่

สามารถถูกใช้ได้

U tilization ^  หมายถึง การใช้ประโยชน์จากสถานีงานนี้ค ิดเป็นเปอร์เซ็นต์ ช่ืง

ทางแผนกผลิตเมลามีนเองควรจะมีข ้อมูลส่วนนี้เก ็บรวบ 

รวนไว้ เม ื่อมีการวางแผนการใช้เครื่องจักรข้อมูลส่วน 

นี้จะถูกนำไปใช้ แต่ถ้าไม่มีก็เพียงแต่การวางแผนเกี่ยว 

กับเครื่องจักร อาจไม่ถูกต้องเพียงพอ

Efficiency 3 หมายถึง ประส ิทธ ิภาพของสถาน ีงานหรือเคร ื่องจ ักร คิดเป็น

เปอร์เซ็นต์

(32) ดูรายละเอยด Utilization ของเครื่องจักรในภาคผนวก ข

(33) ดูรายละเอียด Efficiency ของเครื่องจักรในภาคผนวก ข
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Capacity Plan หมายถึง การยอมให้มีการนำข้อมูลส่วนนี้ไปคิดคำนวณเกี่ยวกับ

การวางแผนกำลังการผลิตด้วยหรือไม่; Yes หรือ No 

กรณีนี้ทางโรงงานตัวอย่างกำหนดเป็น Yes 

Capacity Schedule หมายถึง การยอมให้มีการนำข้อมูลส่วนนี้ไปคิดคำนวณ

เก ี่ยวก ับการจัดกำลังการผลิตด ้วยหรือไม,; Yes 

หรือ No กรณ ีน ี้ทางโรงงานตัวอย่างกำหนดเป็น 

Yes

Queue Hours หมายถึง ระยะเวลาในการเกิดการรอของงานก่อนเข้าเครื่องจักร

หรือสถาน ีงานแห ่งน ี้ ค ิดเป็น ชั่งโมง สำหรับข้อมูลใน 

ส ่วนนี้ทางโรงงานตัวอย่างไม่ม ีการนำมาพิจารณาใน 

การจัดการเกี่ยวกับการควบคุมการผลิต 

Number of Machines(34) หมายถึง จำนวนเครื่องจักรที่ถูกใช้ที่สถานี้งานนี้ 

Machine Schedule หมายถึง การยอมให้มีการนำเอาข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร

ไปใช ้ในการจ ัดแผนงานการใช ้เคร ื่องจ ักรด ้วย 

หรือไม่; Yes หรือ No กรณีนี้กำหนดเป็น Yes 

Crew Size(35) หมายถึง จำนวนพน ักงานท ี่ได ้ร ับมอบหมายให ้ปฏ ิบ ัต ิหน ้าท ี่

ประจำสถานีงานนี้

Crew Schedule หมายถึง การยอมให้ม ีการนำเอาข้อม ูลเก ี่ยวก ับจำนวน

พนักงานไปใช้ในการจัดแผนงานการใช้พนักงานด้วย 

หรือไม่; Yes หรือ No กรณีนี้กำหนดเป็น Yes 

Sched Tolerance หมายถึง ค่าเผื่อสำหรับการคิดคำนวณในการจัดแผนการใช้

เครื่องหรือพนักงาน เป็นเปอร์เซนต์

(34) ดูรายละเอียดจำนวนเครื่องจักรในแต่ละสถานีงานในภาคผนวก ข

(35) ดูรายละเอียดจำนวนคนงานในแต่'ละสถานีงานในภาคผนวก ข
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Setup Rate หมายถึง อ ัตราเร ็วในการติดต ั้งเครื่องจักรก่อนการใช้งานแต่ละ

ฬ ์เ

Run Rate หมายถึง อัตราการผลิตงานในแต่ละชั่วโมง

Avg Queue Hrs หมายถึง ค่าเฉลี่ยของระยะเวลาที่เก ิดการรอของชิ้นงานก่อน

เข้าเครื่องจักร เป็นข้อมูลทางสถิติที่ซอฟท์แวร์จะทำ 

การคำนวณให้ในกรณ ีท ี่ม ีการกำหนดเวลาการรอ 

คอยของงาน

Avg Setup H rร หมายถึง อัตราเฉลี่ยของเวลาในการติดตั้งเครื่องจักรก่อนการ

ใช้งานแต่ละครั้ง เป ็นข ้อม ูลทางสถ ิต ิท ี่ซอฟท์แวร์จะ 

ทำการคำนวณให้ในกรณีที่ม ีการกำหนดเวลาการติด 

ตั้งเครื่องจักร

Avg Run Rate หมายถึง อ ัตราเฉลี่ยในการผลิตช ิ้นงานในแต่ละช ั่วโมง เป็น

ข ้อม ูลทางสถ ิต ิท ี่ซอฟท ์แวร ์จะทำการคำนวณให ้ใน 

กรณีที่มีการกำหนดอัตราการผลิตในแต่ละสถานีงาน

Tot Qty Queued หมายถึง ระยะเวลาทั้งหมดสำหรับการรอของชิ้นงาน ซึ่งค่านี้

เป็นค่าทางสถิต ิ โดยที่ซอฟท์แวร์จะทำการคำนวณ 

ให้โดยอัตโนมัติ

Tot Setup Hrs หมายถึง ระยะเวลาทั้งหมดสำหรับการติดต ั้งเคร ื่องจักรแต่ละ

ครั้งก ่อนการใช ้งาน ซ ึ่งค ่าน ี้เป ็นค ่าทางสถิต ิ โดยที่ 

ซอฟท์แวร์จะทำการคำนวณให้โดยอัตโนมัติ

Tot Run Hrs หมายถึง ระยะเวลาทั้งหมดในการผลิต ซึ่งค่านี้เป็นค่าทางสถิติ

โดยที่ซอฟท์แวร์จะทำการคำนวณให้โดยอัตโนมัติ

Note หมายถึง หมายเหตุอ ื่นๆที่ระบุไว้อ ้างอิงสำหรับข้อมูลน ี
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i) ข้อมูลพื้นฐานสำหรับการคิดต้นทุน (W ork Centers-Costing)

ข้อมูลที่กำหนดลงในส่วนนี้ เป ็นข้อมูลเบื้องต้นที่ทางซอฟท์แวร์นำไปประมวล 

ผล ไม่ว่าเมื่อใดก็ตารที่นีการคิดต้นทุน จากการใช้งานจากสถานีงานต่างๆ รายละเอียด 

สามารถแสดงไต้ดังรูปที่ 4.35 พรอมกำอธิบายดังนี้

File Edit List View Activity Reports U tility  Modules

SYMIX 3.0R4.0 WORK CENTERS - COSTING 04/12/95 14:52

Work Ctr. BM01 BALL M ILL 01

Setup Rate: 0.000 Fix Mch Ovhd Rate: 0.000

Run Rate (Lbr): 0.000 Var Mch Ovhd Rate: 0.000

Fix Mch Ovhd Applied Acct: 0-0-000-000-

CASH IN BANK-THAI FARMER (HO)

Var Mch Ovhd Applied Acct: 0-0-000-000- 

CASH ON HAND

รูปที่ 4.35 ข้อมูลพื้นฐานสำหรับการคิดต้นชุนฃองสกานีงาน

(Work Center-Costing)
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Work Center ะ หมายถึง รหัสของสถานีงานตำงๆ

Setup Rate ะ หมายถึง อัตราค่าแรงของคนงานต่อชั่วโมง สำหรับการทำงานใน 

ส่วนของการติดตั้งเครื่องจักรที่สถานีงานต่างๆ 

Run Rate : หมายถึง อ ัตราค ่าแรงของคนงานต่อช ั่วโมง สำหรับการทำงาน

ประจำในสถานีงานต่างๆ

Fix Mch Ovhd Rate : หมายถึง อัตราค่าโสหุ้ยคงทของเครื่องจักรต่อชั่วโมง 

Var Mch Ovhd Rate : หมายถึง อัตราค่าโสหุ้ยแปรผันของเครื่องจักรต่อ

ชั่วโมง

Fix Mch Ovhd Applied Acct : หมายถึง หมายเลขบัญชีของค่าโสหุ้ยคงที่

ของเครื่องจ ักรท ี่ทางบ ัญช ีกำหนด 

ขึ้นมา

Var Mch Ovhd Acct ะ หมายถึง หมายเลขบัญชีของค่าโสหุ้ยแปรผันของ

เครื่องจักรที่ทางบัญชีกำหนดขึ้นมา
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4.3 ระบบทางเดินเอกสารใหม่ท ี่ถ ูกออกแบบขึ้นมาสำหรับระบบซอฟท์แวร์ MRP น

เอกสารที่เกิดขึ้นภายในหน่วยงานของโรงงานตัวอย่าง หลังจากนำระบบ 

ซอฟท์แวร์ MRP I I  มาใช้งานแล้ว มีปริมาณลดลงค่อนข้างมาก และยังส่งผลให้ระบบ 

ทางเดินเอกสารแตกต่างไปจากก่อนการใช้ระบบซอฟท์แวร์ ดังจะได้อธิบายพรอมแผน 

ภูมิการไหลของเอกสารดังต่อไปนี้

การผลิตเริ่มด้นจากส่วนการผลิตสินค้าสำเร็จรูปออกคำสั่งผลิตผ่านทาง 

เอกสารที่เรียกว่า Production Requisition ส่งไปให้แต่ละสายการผลิต เพื่อให้ทราบว่า 

Dried Base ชนิดใดจะต้องถูกผลิตที่สายการผลิตใด ด้วยจำนวนเท์าไหร่ โดยทราบได้ 

จากแผนความต้องการวัสดุ (Material Requirments Planning) ที่ทางส่วนการวางแผน 

การผลิตจัดนำไวัในโมดูลการวางแผนความตองการวัสดุ (MRP Module) โดยเริ่มด้นที่ 

Reacting Operation ผ่านไปท Kneading แล้วจึงไปสินสุดท Drying Operation ใน 

ระหว่างการผลิตมีเอกสารเกิดขึ้นที่ Reacting กับ Kneading คือ Reacting Daily Report 

เพยงฉบับเดียวและ Drier Record ท Drying Operation เมือนำการผลิต Dried Base 

เสร็จแล้ว พนักงานประจำ Drying Operation เป็นผู้บ ันทึกยอดจำนวน Dried Base ท่ี 

ผลิตได้ในแต่ละ lot ของแต่ละสายการผลิต,เกรดของผลิตภัณฑ์ ลงใน Production 

Requisition แล้วนำการส่งเอกสารนี้ไปให้แผนกควบคุมสินค้า,บัญชี และหัวหน้าส่วน 

การผลิตสินค้ากึ่งสำเร็จรูป ดังรูปที่ 4.36



ไบส ังซ ือของถ ูกคา  
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ตารางการผลต 
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Production Requisition 

(new form )

1
Reacting
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1

Drying
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Tied Bas<

Notes

Document &  Process Flow 

▼

รูปที่ 4.36 แสดงแผนภูมิการไหลของเอกสารที่เก ิดขึ้นสำหรับการผลิตสินค้ากี่งสำเรีจรูป (Dried Base)

toto
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การผลิตสินค้าสำเร็จรูปเริ่นต้นจากส่วนการผลิตสินค้าสำเร็จรูป ออกคำ 

สั่งผลิตผ่านทางเอกสารที่เรียกว่า Production Requisition ผ่านไปยังหน่วยงาน Ball M ill 

ซึ่งก็แล้วแต่ว่าจะเป็น Ball M ill เครื่องที่เท่าไหร่ พร้อมกับสังใบเบิกวัตถุด ิบส่งไปที่

แผนกควบคุมสินค้าคงคลังเพื่อเบิกวัตถุดิบมาใช้ในการผลิต ขณะเดิยวกันห้องเตรียมสีก็ 

ไค้เตรียมสี (Pigments) และ additives เพื่อใช้ในการผลิตตามชนิดของเมลามีนหเอ

ยูเรีย เมื่อหน่วยงาน Ball M ill ทำการบดผลิตภัณฑ์เสร็จแล้ว ตัวอย่างผลิตภัณฑ์พร้อม 

Production Requisition จะถูกส่งไปยังแผนกควบคุมคุณภาพ เพื่อทำการตรวจสอบผลิต 

ภัณฑ์ กรณีที่ไม่ผ่านการตรวจสอบ เอกสารจะถูกส่งกลับมายังหน่วยงาน Ball M ill เพ่ือ 

ให้บดผลิตภัณฑ์ต่อตามที่ระบุไวัใน Production Requisition ต่อ ถ้าผ่านการตรวจสอบ 

เอกสารนี้จะถูกส่งไปที่หน่วยงาน Sieving & Packing เลย เพื่อทำการร่อนผลิตภัณฑ์ต่อ 

และเมื่อร่อนเสร็จแล้วต ัวอย่างผลิตภัณฑ์พร้อมเอกสารจะถูกส่งไปยังแผนกควบคุมคุณ 

ภาพเพื่อตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการร่อนว่าเป็นเกรด A หรือ B แล้วส่ง 

ไปยังแผนกควบคุมสินค้าคงคลัง,บัญชี และส่วนการผลิตสินค้าสำเร็จรูป ในกรณีที่เป็น 

เมลามีนผงหรือยูเรียผงเกรด B ถ้าผลิตภัณฑ์เป็นยูเรียผงเกรด A Production Requisition 

จะถูกส่งไปยังหน่วยงาน Granuling & Packing เพื่อให้หน่วยงานนี้สามารถปฏิบัติงาน 

ต่อไค้เลย เมื่อปฏิบัติงานเสร็จแล้ว พนักงานประจำหน่วยงานจึงระบุจำนวนที่ผลิตไค้ลง 

ใน Production Requisition พร้อมเกรดของผลิตภัณฑ์ แล้วจึงส่งเอกสารไปยังแผนก 

ควบคุมสินค้าคงคลัง,บัญชี และส่วนการผลิตสินค้าสำเร็จรูป ตังแสดงการไหลของ

เอกสารในรูปที่ 4.37 และ 4.38
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Notes

Document &Process Flow 

▼

รูปท ี่ 4.37 แสดงการไหลของเอกสารสำหรับการผลิตเมลามีนผง
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ร ูป ท ี่ 4 .3 8  แ ล โด งก า ร ไ ห ล ข อ ง เอ ก ล โ า ร ส ์า ห ร ับ ก า ร ผ ล ิต ย ูเร ีย เฟ ้ด
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เอกสารแต่ละประเภทที่เกิดขึ้นขณะทำการผลิต สามารถอธิบายและ

แสดงตัวอย่างให้เห็นได้ดังต่อไปนี้

1 . Production Requisition for Dried Base : เ ป ็น เ อ ก ส า ร ท ถ ูก อ อ ก แ บ บ  

ข ึ ้ น ม า ใ ห ม ่  โ ด ย ร ว ม ใ บ ส ง ผ ล ิต แ บ บ เ ด ิม แ ล ะ ใ บ โ อ น ส ิน ค ้ า เ ข ้ า ด ้ ว ย ก ัน  แ ต ่ล ะ ส า ย ก า ร ผ ล ิต  

Dried Base จ ะ ไ ด ้ ร ับ เ อ ก ส า ร ชนิดน ี ้ ต า ม ส า ย ก า ร ผ ล ิต ท ี ่ ร ะ บ ุ ไ ค ้  ภ า ย ใ น เ อ ก ส า ร บ อ ก ใ ห ้  

ท ร า บ ถ ึ ง  lot ข อ ง  Dried Base,ชนิดข อ ง  Dried Base,จ ำ น ว น ท ี ่ ส ั ่ ง ให้ผ ล ิต , จ ำ น ว น ท ี ่ ผ ล ิต  

ไ ด ้ , Flow Rate ข อ ง  Dried Base แ ต ่ล ะ  lot แ ล ะ เ ก ร ด ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์  ม ีท ั ้ ง ห ม ด  3  ฉ บ ับ  

เ พ ื ่ อ ส ่ ง ใหแ้ ผ น ก ค ว บ คุมส ิน ค ้ า ค ง ค ล ั ง , บัญชี แ ล ะ ส ่ ว น ก า ร ผ ล ิต ส ิน ค ้ า ก ึ ่ ง ส ำ เ ร ็ จ ร ูป  ด ั ง ร ูป ท ี ่  

4 . 3 9  เ ม ื ่ อ ส ่ ว น ก า ร ผ ล ิต ส ิน ค ้ า ก ึ ่ ง ส ำ เ ร ็ จ ร ูป ไ ด ้ ร ับ เ อ ก ส า ร แ ล ้ ว  ห ั ว ห น ้ า ห ร ื อ ร อ ง ห ั ว ห น ้ า จ ะ  

ท ำ ก า ร เ ป ล ี ่ ย น ส ถ า น ะ ข อ ง ค ำ ส ั ่ ง ผ ล ิต ใ น โ ม ด ูล ก า ร ค ว บ คุมก า ร ผ ล ิต เ ป ็น  R (Released) เ พ ื ่ อ  

ใ ห ้ย อ ด จ ำ น ว น ข อ ง  Dreid Base ท ี ่ ผ ล ิต ไ ด ้ ไ ป ป ร า ก ฎ เ พ ิ ่ ม ข ึ ้ น ท ี ่ โ ม ด ูล ก า ร ค ว บ ค ุม ส ิน ค ้ า ค ง  

ค ล ัง

2. ใบเบิก (Requisition Sheet) ะ เป็นเอกสารชุดเดิม แต่จำนวนฉบับถูก 

ลดลงเหลือเพียง 3 ฉบับ คือ สำหรับแผนกควบคุมสินค้าคงคลัง,บัญชี และหน่วยงานที่ 

ทำการเบิก ส่วนฉบับสำหรับคอมพิวเตอร์ล ูกต ัดออกไป เนองจากหน่วยงานนี้ไม่จำเป็น 

จะตองบันทึกยอดจำนวนของวัตถุดิบที่ถ ูกเบิกไป เพราะยอดจำนวนจะถูกตัดออกไปโดย 

อัตโนมัติ เมื่อมีการสั่งผลิตเกิดขึ้น

3. Reactor Daily Report ะ เปนเอกสารใหม่ทรวม Reactor Daily Report 

แบบเดิม เข้ากับ Reactor Record

4. Drier Record : เป็นเอกสารแบบเดิม

5. Production Requisition for Finished Goods ะ เป็นเอกสารทีเหมอน

กับ Production Control Card แบบเดิม แต่ใชเปีนใบโอนผลิตกัณฑ์เข้าคลังสินค้าได้ 

ด้วย หลังจากผลิตเสร็จแล้ว นอกจากนียังส่งให้แผนกบัญชี และส่วนการผลิตสินค้า

สำเร็จรูปด้วย
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6. Material Return to Warehouse : เป็นเอกสารแบบเดิมที่ทางห้อง 

เตรียมสีใช้เพื่อรายงานจำนวนสี (Pigments) และ additives ให้ทางแผนกควบคุมสินค้า 

คงคลังได้ทราบทุกสินเดือน ตามที่ได้ตกลงกันว่าด้องมีเอกสารที่ใช้ค้างอิงได้ ซึ่งในทาง 

ปค ุบ ัต ิแล ้วทางแผนกควบคุมส ินค ้าคงคลังสามารถตรวจสอบได้จากโมดูลการควบคุม 

สินค้าคงคลัง

7. ใบรายงานประจำวัน : เป็นเอกสารเดิมที่ทางหน่วยงาน Granule &

Packing ได้จัดทำขึ้น ใบรายงานประจำเครื่องและประจำกะ ได้ถูกยกเลิกไป เนื่องจาก 

เกินความจำเป็น ส ่วนใบรวมแป้งก็ถ ูกยกเลิกเช่นเดียวกันเพราะทางหน่วยงานสามารถ

ทราบชนิดและจำนวนของยูเรียผงที่จะด้องอัดให้เป็นเม็ดจาก Production Requisition ท่ี 

ถูกส่งมาจากแผนกควบคุมคุณภาพแล้ว

8. ใบรายงานประจำเดือน ะ เป็นเอกสารแบบเดิม



232

C om pany Nam e . Job No. :

Production Requisition (Dried Base) Date

Line # Lot # DB Type Q 'ty  Request 

(Kgs.)

Q 'ty  Transferred 

(Kgs.)

Flow Rate 

(mm.)

Grade

DB01

1 A / B

2 A / B

3 A / B

4 A / B

5 A / B .

6 A / B

7 A / B

8 A / B

9 A / B

หมาย!หต ุ : Grade A = Flow Rate o f Dried Base > 96 mm.

Grade Ü = Flow Rate o f Dried Base < 96 mm.

รูปฑื 4.39 Production Requisition for Dried Base
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