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   การวิจยัครัง้นีเ้น้นการสร้างฐานข้อมลู และโปรแกรมคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยจดัตารางการผลิต

สําหรับบริษัทกรณีศึกษา เ พ่ือแก้ไขปัญหาการจัดตารางการผลิตท่ี ไม่ มี รูปแบบท่ีแน่นอน  

ใช้ประสบการณ์ของผู้จดัการเป็นหลกั ขาดการกําหนดขัน้ตอนรายละเอียดการผลิตท่ีชดัเจนทําให้การ

วางแผนการผลิตไมมี่ประสิทธิภาพ และไมท่ราบกําลงัการผลิตท่ีแท้จริง จึงทําให้การจดัตารางการผลิต

เป็นไปอย่างไม่เหมาะสม ซึ่งทําให้เกิดปัญหาการผลิตไม่ทนัตามกําหนดและทําให้การส่งมอบล่าช้า 

โดยผู้ วิจัยได้ทําการสร้างฐานข้อมูลใน AS/400 Operating System โดยป้อนข้อมูลโครงสร้าง

ผลิตภณัฑ์ รายการ ช่ือชิน้งาน ขัน้ตอนการปฎิบตัิงาน เวลานําเวลามาตรฐาน และจํานวนของคงเหลือ 

เพ่ือทําการผูกกับระบบผลิตหลกัของบริษัทท่ีได้ใช้ระบบคอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยในการควบคมุวสัดแุละ

การวางแผนการผลิต (MRP) โดยประมวลผลผา่น AS/400 Operating System นี ้ 

  หลงัจากสร้างฐานข้อมลูเช่ือมโยงกับระบบผลิตหลักของบริษัทกรณีศึกษา ผู้ วิจยัได้ทําการ

สร้างโปรแกรมโดยใช้การประมวลผลผ่าน AS/400 Operating System โดยใช้วิธีการจดัตารางแบบวิธี

ฮิวริสติกส์โดยเลือกกฎเกณฑ์ early due date ; EDD เปรียบเทียบกบัการจดัตารางการผลิตโดยใช้

ประสบการณ์ของผู้วางแผน และนําผลการจดัตารางการผลิตเพ่ือทําการประเมินผลโดยทดสอบทาง

สถิติแล้วพบว่าการจดัตารางการผลิตตามกฎเกณฑ์ EDD จะทําให้เวลาล่าช้าของงานการผลิตดีกว่า

การจดัตารางการผลิตโดยใช้ประสบการณ์ของผู้ วางแผน โดยเวลาเสร็จงานล่าช้าโดยใช้โปรแกรมท่ี

สร้างขึน้ 4315.08 นาที และเวลาเสร็จงานล่าช้าการจัดตารางการผลิตโดยใช้ประสบการณ์ของผู้

วางแผน 6670.27 นาที สว่นจํานวนงานท่ีเสร็จลา่ช้าโดยใช้โปรแกรมท่ีสร้างขึน้ 61 ชิน้และจํานวนงานท่ี

เสร็จล่าช้าโดยใช้ประสบการณ์ของผู้วางแผน 91 ชิน้ ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการจดัตารางโดยใช้ระบบ

ฐานข้อมูลเพ่ือสนบัสนุนการวางแผนการผลิตด้วยระบบ AS400นัน้ช่วยให้สามารถลดเวลาเสร็จงาน

ลา่ช้าและจํานวนงานท่ีเสร็จลา่ช้าได้ 
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    The objectives of this research focuses on creating a database and computer 

programs in company’s case study to resolve the problem of production scheduling at no 

exact form the experience of the manager is lack of due process to produce clear, detailed 

planning makes inefficient and do not know the real capacity. Therefore, the production 

scheduling is inappropriate which caused production problems behind schedule and late 

deliveries. The researchers have created a database on AS/400 Operating System by 

entering the product item, product name, work process. Time to Time And the number of 

remaining To tie in with the company's main production system is a computer system to aid 

in the control of materials and production planning (MRP) by processing through the AS/400 

Operating System as well.2      

    After creating a database linked to the company's main production system case 

study. Researchers have created an application using processed through AS/400 Operating 

System using scheduling heuristic method's rules by early due date; EDD compared to 

production scheduling using experience. planner And the production scheduling for 

evaluation by statistical tests and found that the scheduling statute delay time of the EDD to 

make better production scheduling by using the experience of the plan. The finish time 

delay using the built 4315.08 minutes and time delay to production scheduling by using the 

experience of the plan 6670.27 minutes of completion was delayed by the program created 

61 pieces, and the amount of work completed delayed by the experience of the planned 91 

pieces, which show that the scheduling system using databases to support production 

planning with AS400 is helping to reduce the time delay and the amount of work completed 

task completion delays. 
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ประกาศคุณูปการ 
 

              วิทยานิพนธ์ฉบบันี ้ประสบความสําเร็จได้ เน่ืองด้วยความอนเุคราะห์ของดร.สิรเดช ชาตินิยม 

ท่ีคอยให้คําปรึกษาในการดําเนินงานวิจยั  ให้กําลงัใจท่ีดี  และคําแนะนําท่ีเป็นประโยชน์ต่องานวิจยั

อย่างมาก ทัง้ยังคอยสอบถามติดตามความกก้าวหนน้าของงานวิจยัอย่างสม่าเสมอ นอกจากนีต้้อง

ขอขอบพระคณุคณาจารย์ผู้ เป็นคณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ ซึ่งประกอบด้วย ผู้ช่วยศาสตราจารย์ 

ดร.พิลดา หวงัพานิช ประธานกรรมการ  ดร.วราธร ปัญญางาม และผู้ ช่วยศาสตราจารย์ ดร.วุฒิไกร 

งามศิริจิตต์ กรรมการสอบวิทยานิพนธ์ ท่ีได้กรุณาสละเวลาอนัมีค่า ตรวจสอบข้อบกพร่อง แนะนํา

แนวทาง และข้อคิดเห็นต่างๆ แก้ไขให้วิทยานิพนธ์ฉบบันีมี้ความสมบูรณ์ รวมถึงต้องขอบพระคุณ

คณาจารย์ทกุทา่นท่ีได้สัง่สอนวิชาความรู้ ซึง่ผู้ ทําการวิจยัตต้องขอกราบขอบพระคณุทกุทา่นด้วยความ

เคารพอยา่งสงูไว้ ณ ท่ีนี ้

 นอกจากนี ้ ผู้ วิจัยขอขอบคณุท่านผู้ จัดการโรงงาน ผู้บริหาร เพ่ือนร่วมงาน และผู้ ให้ความ

ชว่ยเหลือทกุทา่น  ท่ีได้ร่วมกนัรับฟังและให้ความร่วมมือในการแก้ไขปัญหา ทําให้งานวิจยัสําเร็จลลุ่วง

ไปได้ 

 สุดท้ายขอขอบพระคณุคณุบิดา  มารดา  สมาชิกในครอบครัวและท่านท่ีไม่ได้กล่าว ณ ท่ีนี ้  

ท่ีกรุณาให้ความร่วมมือ ความชว่ยเหลือ และกําลงัใจ แก่ผู้ วิจยัด้วยดีตลอดจนสําเร็จการศกึษา 
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บทที่ 1 

บทนํา 
 

1.1 ความสาํคัญและท่ีมาของการศึกษา 

ในปัจจบุนันีก้ารวางแผนการจดัการทางด้านการผลิตในโรงงานอตุสาหกรรมโดยทัว่ไปนบัว่ามี

ความสําคญัมาก เพราะโรงงานท่ีมีการวางแผนการผลิตท่ีดีย่อมช่วยลดต้นทนุในการผลิตให้ต่ําลง และ

สําหรับโรงงานท่ีทําการผลิตแบบตามสัง่ ซึ่งมีลกัษณะของงานเป็นแบบการเข้ามาของงานจะเข้ามาใน

ชว่งเวลาตามการสัง่ของลกูค้า, ลําดบัขัน้ตอนการทํางานผา่นหนว่ยการผลิต และการใช้ทรัพยากรตา่งๆ

ไม่ว่าจะเป็นเวลาท่ีใช้ในการทํางานหรือจํานวนเคร่ืองจกัรก็ตา่งกนัไปตามลกัษณะของผลิตภัณฑ์นัน้ๆ 

ซึง่จะไมเ่หมือนการผลิตแบบการผลิตบนหน่วยผลิตหน่วยเดียวหรือหลายหน่วยท่ีขนานกนั ปัญหาการ

จดัตารางการผลิตแบบตามสัง่นีจ้ะมีความยุ่งยาก และซบัซ้อนมากกว่า ในสภาพปัจจบุนัตามโรงงาน

ตา่งๆ ท่ีจําเป็นต้องใช้การจดัตารางการผลิตแบบนีมี้วิธีการดําเนินการท่ีนิยมใช้พอจะจดัแบง่ได้เป็น 2 

แบบคือ 

1. ใช้ประสบการณ์ของพนกังานในการจดัตารางการผลิต 

2. ใช้วิธีการจดัตารางการผลิตโดยอาศยัโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 

ด้วยความสามารถของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีคลอบคลมุถึงกระบวนการผลิตในรูปแบบอ่ืนๆ 

ทําให้มีหลายๆ โรงงานมีความสนใจศกึษางานด้านการจดัตารางการผลิต โดยสามารถนําโปรแกรมไป

ใช้เป็นเคร่ืองมือเพ่ือลดเวลาในการวางแผน หรือทดสอบสิ่ง ท่ีโรงงานได้คิดขึน้มาเพ่ือพัฒนา

กระบวนการจดัตารางการผลิตให้ก้าวหน้ามากขึน้ตอ่ไปในอนาคต 

โดยจากสภาพปัจจุบนัของบริษัทกรณีศึกษาพบว่า การจดัลําดบัการผลิตและการจดัตาราง

การผลิตในปัจจุบันยังคงใช้ประสบการณ์ ยังไม่มีการจัดตารางการผลิตอย่างเป็นระบบและมี

ประสิทธิภาพ  และต้องใช้เวลาในการตดิตอ่ส่ือสารกบัแผนกถดัไปเพ่ือขอข้อมลูการผลิต เช่น Machine 

Series Plan Finish ของแผนกถดัไปเพ่ือจะได้นํามาทําการวางแผนการผลิตและตรงตอ่ความต้องการ

ของแผนกถัดไปและสามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้อย่างรวดเร็วด้วย ดงัจะเห็นได้

จากข้อมลูจํานวนงานล้าช้าและเวลาล้าช้าของงานซึง่แสดงอยู่ใน ตารางท่ี 1 งานวิจยันีจ้ึงเน้นการสร้าง

ฐานข้อมูลเพ่ือช่วยในการจดัลําดบัการผลิตและการจดัตารางการผลิตซึ่งสามารถคํานวณและให้ผล

ลพัธ์ในการจดัตารางได้อย่างรวดเร็ว เพ่ือตอบสนองต่อความต้องการรูปแบบผลิตภัณฑ์ ข้อกําหนด 

และปริมาณท่ีหลากหลายของลกูค้า สามารถตอบสนองความไมแ่น่นอนท่ีเกิดขึน้ในการผลิตได้ รวมถึง

สามารถคาดการณ์ได้ ล่วงหน้าว่า ผลิตภณัฑ์ประเภทตา่งๆ ท่ีลกูค้าสัง่ซือ้นัน้สามารถส่งมอบให้ ลกูค้า

ได้เม่ือใด หรือพิจารณาได้วา่จะสามารถผลิตได้เสร็จทนัเวลาสง่มอบท่ีลกูค้ากําหนดได้หรือไม่ ในกรณีท่ี
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ไม่สามารถส่งมอบลูกค้าได้ทันตามเวลาท่ีลูกค้ากําหนดอาจต้องมีการแก้ไข ปัญหาด้วยวิธีการต่างๆ 

เชน่ การทํางานลว่งเวลาเพ่ือเร่งงานให้เสร็จทนัตามกําหนดเวลา เป็นต้น 

 

ตาราง 1 ตารางแสดงจํานวนงานล้าช้าและเวลาล้าช้าของงานโดยเฉล่ียในเดือนมกราคม 25XX 

 

รหัสชิน้งาน 
จาํนวนงาน

ทัง้หมด (N) 

จาํนวนงาน

ล้าช้า (Nt) 

เวลาล้าช้าของงาน 

(นาที) 
%Nt/N 

164217B 54 6 79.20 11.11% 

164883A 110 6 211.20 5.45% 

164137C 54 6 179.52 11.11% 

164900B 102 6 316.80 5.88% 

164233A 102 6 105.60 5.88% 

164887C 54 6 120.60 11.11% 

164888C 54 6 120.60 11.11% 

164891C 48 0 0.00 0.00% 

164148C 48 0 0.00 0.00% 

164889C 54 0 0.00 0.00% 

164890C 54 0 0.00 0.00% 

164216C 21 0 0.00 0.00% 

164209B 12 0 0.00 0.00% 

164247A 12 0 0.00 0.00% 

164248A 12 0 0.00 0.00% 

164898B 6 0 0.00 0.00% 

164057C 4 0 0.00 0.00% 

164058B 4 0 0.00 0.00% 

164237A 4 0 0.00 0.00% 

164162B 4 2 26.40 50.00% 

164163B 8 4 52.80 50.00% 

164230A 4 4 35.20 100.00% 

164229A 1 1 1.05 100.00% 
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ตาราง 1 (ตอ่) 

 

รหัสชิน้งาน 
จาํนวนงาน

ทัง้หมด (N) 

จาํนวนงาน

ล้าช้า (Nt) 

เวลาล้าช้าของงาน 

(นาที) 
%Nt/N 

164197A 1  0 0.00 0.00% 

164215A 4  0 0.00 0.00% 

164038B 48 12 2772.00 25.00% 

164200B 90 18 1108.80 20.00% 

164035C 42 6 1536.48 14.29% 

164895A 3  0 0.00 0.00% 

164224B 3  0 0.00 0.00% 

164955A 1 1 2.01 100.00% 

164167D 1 1 2.01 100.00% 

รวม 1019 91 6670.27 

 เฉลี่ย       19.40% 

 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

      สร้างฐานข้อมูลและโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีช่วยในการจดัลําดบัการผลิตเพ่ือจดัตารางการผลิต

สําหรับบริษัทกรณีศกึษา โดยมีเป้าหมายเพ่ือลดจํานวนงานลา่ช้าและเวลาลา่ช้าของงานการผลิต 

 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

1.3.1 พิจารณาเฉพาะขัน้ตอนการผลิตท่ีมีพารามิเตอร์ตา่ง ๆ เป็นคา่คงท่ีและมีเสถียรภาพ เชน่  

เวลาในการผลิตในแตล่ะขัน้ตอน จํานวนรูปแบบของสินค้าท่ีลูกค้าต้องการ และจํานวนทรัพยากรในการ

ผลิต 

1.3.2 ระบบท่ีพฒันาขึน้ใช้ได้ในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรในแตล่ะกลุม่มีเคร่ืองจกัรท่ีสามารถใช้แทนกนั 

ได้หลายเคร่ืองโดยมีการจดักลุม่เคร่ืองจกัรในสถานีงานตา่ง ๆ  

1.3.3 ในงานวิจยันีจ้ะนําโปรแกรมการจดัลําดบัการผลิตมาใช้และผลท่ีได้จากการทดลอง ผู้ วิจยั 

จะนําไปเปรียบเทียบจํานวนงานลา่ช้าและเวลาลา่ช้าของงานกบัวิธีดัง้เดมิของบริษัทกรณีศกึษา 

 

 

 

 



4 

 
1.4 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับจากการวิจัย  

1.4.1 ทําให้คา่ใช้จา่ยและเวลาท่ีต้องสญูเสียไปโดยไมจํ่าเป็นลดลง  

1.4.2 ลดปริมาณสินค้าระหวา่งผลิต (WIP) ชว่ยลดคา่ใช้จา่ยในการรักษาสินค้าระหวา่งผลิต  

(WIP) และลดความสญูเสียท่ีเกิดจากคณุภาพท่ีลดลงรวมทัง้ปัญหาของสถานท่ี 

1.4.3 ลกูค้าเกิดความเช่ือมัน่ และพอใจท่ีได้รับสินค้าตรงตามกําหนดเวลาท่ีตกลงไว้  

1.4.4 การจดัทําตารางการผลิตทําให้เกิดความสะดวก และถกูต้องในการวางแผนการผลิตท่ี 

เหมาะสม และยงัชว่ยให้สามารถรับรายการสินค้าเพิ่มจากลกูค้า และตกลงเวลาได้มีประสิทธิภาพ  
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวจิัยที่เก่ียวข้อง 
 

2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวกับงานวิจัย  

วิทยานิพนธ์ฉบบันีศ้กึษาวิธีการจดัตารางการผลิตของกรณีศกึษา เพ่ือใช้แก้ไขปญหาจากการ

ผลิตท่ีขาดการวางแผนท่ีเหมาะสมในปัจจุบนั   อนัไดแก่ ปัญหาปริมาณสินค้าคงคลงั ปัญหาความ

ล่าช้าในการผลิต ปัญหาการว่างงาน ซึ่งส่งผลให้ได้ผลผลิตไม่เต็มท่ี และเกิดความสูญเสียขึน้ จาก

การศึกษาสภาพปัญหาตา่ง ๆ นี ้จึงได้พฒันาวิธีการจดัตารางการผลิต เพ่ือการแก้ไข ปัญหาดงักล่าว

ข้างต้น  ซึง่การพฒันาวิธีการจดัตารางการผลิตจะเป็นการผสมผสานหลกัการจากทฤษฎี และงานวิจยั

ตา่ง ๆ ดงันี ้ 

- การจดัตารางการผลิต (Scheduling) 

- เทคนิคการการจดัตารางการผลิตแบบ heristic  (Heristic theary)  

- การทดสอบสมมตุฐิานโดยใช้หลกัสถิตโิดยใช้ Excel 

- เคร่ือง AS/400 ท่ีใช้เพ่ือชว่ยในการจดัตารางการผลิต 

 

2.1.1 การจัดตารางการผลิต (Scheduling) (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2530)  

         การจดัตารางการผลิต  คือ  การจดัสรรทรัพยากรการผลิตเพ่ือการผลิตงาน  ซึ่งสามารถ

แยกความหมายออกได้เป็น 2 แนวทาง คือ  

-  การจดัตารางการผลิตในลกัษณะของ Decision-making  

-  การจดัตารางการผลิตเป็นลกัษณะของทฤษฎี จะประกอบด้วยหลกัการ, รูปแบบ,  

เทคนิค, และ Logistic conclusion  

          การจดัตารางการผลิตโดยทัว่ไป   จะเกิดขึน้หลงัจาการวางแผนการผลิตได้กระทําเสร็จ

สิน้แล้ว ในการวางแผนการผลิตจะต้องพิจารณาถึง 3 สิ่ง คือ  

-  ผลิตภณัฑ์หรือบริการ (Product or service)  

-  ปริมาณของผลิตภณัฑ์หรือบริการ (Scale)  

-  แหลง่ทรัพยากร (Resource)  

          ในความเป็นจริงการจดัตารางการผลิต และการวางแผนการผลิตจะไมส่ามารถแยกจาก

กนัได้ต้องมีการพิจารณาทัง้ 2 สว่นรวมกนั ขัน้ตอนตวังานแตล่ะงานจะมีเส้นทางการผลิตท่ีแตกตา่งกนั

การแก้ปัญหาของการจดัตารางการผลิต จะพิจารณาเป็น 2 ขัน้ตอน โดยขัน้ตอนแรกจะเร่ิมจากการจดั

งานแตล่ะงานเข้าสู่ Resource เม่ือรู้วา่ Resource ใดต้องทํางานใดบ้างแล้ว จะพิจารณาขัน้ตอน ท่ี 2 
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ซึ่งเป็นการจัดลําดบังานแตล่ะ Resource ว่างานใดจะเร่ิมทําเม่ือไร ก่อนจัดตารางการผลิต   ต้อง

พิจารณาลกัษณะของกลุม่เคร่ืองจกัรก่อนวา่มีลกัษณะเป็นแบบใด  

          (1) Single machine ลกัษณะเคร่ืองจกัรเดียวเป็นลกัษณะท่ีธรรมดาท่ีสดุ และแทรกอยู่

ในกรณีท่ีซบัซ้อน อ่ืนๆ ทกุแบบ  

          (2) Identical machine in parallel มีเคร่ืองจกัร m เคร่ืองท่ีเหมือนกนั มีกระบวนการ

ทํางานเดียวจะทํางาน j บน เคร่ืองจกัรเคร่ืองใดเคร่ืองหนึง่จากทัง้หมด m เคร่ืองจกัร  

          (3) Machines in parallel eith different speeds มีเคร่ืองจกัร m เคร่ืองท่ีเหมือนกนั 

แตมี่ความเร็วตา่งกนั กําหนดให้ความเร็วเคร่ืองจกัร i คือ Vi   เวลาในการผลิตงาน j คือ pi ดงันัน้เวลาท่ี

ผลิตบนเคร่ืองจกัร i = Pi /Vi ถ้าเคร่ืองจกัร ทัง้หมดมีความเร็วเท่ากนัก็จะมีลกัษณะเหมือนกับข้อ 2 

เน่ืองจาก iv= 1 ทกุเคร่ือง ดงันัน้ pij = pj  

          (4) Unrelated machines in parallel มีเคร่ืองจกัรท่ีตา่งกนั m เคร่ืองทํางานขนานกนั 

เคร่ืองจกัร i สามารถทํางานได้ ij/ vij ถ้าความเร็วเคร่ืองจกัรไม่สมัพนัธ์กนังาน vij = vi ทําให้มีลกัษณะ

เหมือนกบัข้อ 3 

          (5) Flow shop การผลิตแบบ Flow shop จะมีเคร่ืองจกัร m เคร่ืองเรียงตามลําดบั

ขัน้ตอนการผลิตงาน แตล่ะงานจะถกูผลิตด้วยขัน้ตอนตามลําดบัเคร่ืองจกัรเหมือนกนัทกุงาน หลงัจาก

ทําการผลิตในเคร่ืองจกัรท่ี1 เสร็จแล้ว งานจะถกูส่งมารออยู่ในแถวคอยท่ีเคร่ืองจกัรถดัไป สมมตุิให้ทกุ

แถวคอยมีการทํางานแบบมาก่อนทําก่อน (FIFO) ดงันัน้ งานหนึ่ง ๆ จะไม่สามารถแซงงานอ่ืน ๆ 

ในขณะท่ีรออยูใ่นแถวคอยได้ 

          (6) Flexible flow shop เป็นลกัษณะเดียวกบั Flow shop รวมกบั Parallel machine 

คือ มี s กระบวนการซึง่แตล่ะกระบวนการมีเคร่ืองจกัร    m    เคร่ืองซึ่งทํางานเหมือนกนั    งานทกุงาน

ต้องเร่ิมต้นทําท่ี กระบวนการ ท่ี 1 ไป 2 ตามลําดบั ในแตล่ะกระบวนการ งานแตล่ะงานทําได้บนเคร่ือง

เดียว และ เคร่ืองจกัรสามารถผลิตงานได้ทีละงาน  

          (7) Open shop มีเคร่ืองจกัร m เคร่ืองสามารถกําหนดเส้นทางการผลิตของงานแตล่ะ

งานได้ไมมี่  

          (8) Job shop ลกัษณะของการผลิตงานท่ีเป็นแบบ Job shop นัน้ แตล่ะงานจะมี

ขัน้ตอนการทํางานท่ี แตกตา่งกนั งานแตล่ะงานอาจจะเข้าเคร่ืองจกัรเคร่ืองหนึ่งได้มากกว่า 1 ครัง้ และ

งานแตล่ะงาน จะสามารถเข้าเคร่ืองจกัรได้ทกุเคร่ืองหรือบางเคร่ืองจกัรตามแตข่ัน้ตอนวิธีการทําของแต่

ละงาน  
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ขอบข่ายของการวางแผนการผลิต 

การวางแผนการผลิตนัน้มีความเก่ียวข้องกบัการดํา เนินงานทัง้หมดขององค์กรตามระยะเวลา

ท่ีกําหนดขึน้ โดยจากคํานิยามอย่างกว้างๆ ของการวางแผนการผลิตจะครอบคลมุถึงการวางแผนใน

ระยะสัน้และระยาว 

     1. การวางแผนการผลิตในระยะยาว หมายถึง การวางแผนในช่วงเวลาท่ีนานกว่า 1 ปี 

จดุประสงค์ของการทํา แผนก็เพ่ือสํา หรับการตดัสินใจในอนาคตเก่ียวกับการสร้างโรงงาน การซือ้

เคร่ืองจกัร และการอบรมบคุลากร โดยแผนการผลิตจะมีผลตอ่การเปล่ียนแปลงของบริษัทหรือองค์กร

ในแง่ความสามารถในการผลิต แผนระยะยาวได้แก่ การวางแผนกลยทุธ์ และการวางแผนการผลิตรวม 

(Aggregate planning) การวางแผนการผลิตรวมอาจจะอยูภ่ายในช่วงเวลาตัง้แต่ 3 เดือน ถึง 18 

เดือน ซึ่งเป็นแผนการผลิตท่ีสร้างขึน้เพ่ือเช่ือมโยงระดบัความสามารถในการผลิตทัง้หมดขององค์กร 

ในขณะนัน้ให้สอดคล้องกบัความต้องการสินค้าท่ีคาดว่าจะเกิดขึน้ตามช่วงเวลาตา่งๆ วิธีการวางแผน

การผลิตรวมจะขึน้อยูก่บัวตัถปุระสงค์ และกลยทุธ์ขององค์กรท่ีได้วางไว้แล้ว โดยการวางแผนการผลิต

รวมจะต้องอาศยัเทคนิคตา่งๆ เพ่ือช่วยในการตดัสินใจ Pan and Kleiner (1995) ได้อธิบายเทคนิค

โดยทั่วไปท่ีนํามาใช้ในการวางแผนการผลิตรวมหลายเทคนิคซึ่งได้แก่ เทคนิคแบบไม่เป็นทางการ 

เทคนิคทางคณิตศาสตร์ ส่วนขยายของโปรแกรมเชิงเส้น กฎการตดัสินใจเชิงเส้นเทคนิคฮิวริสติกส์และ

การจําลองสถานการณ์ เพ่ือหาขัน้ตอนการดําเนินงาน โดยส่วนใหญ่เทคนิคท่ีนํามาใช้อย่างแพร่หลาย

คือเทคนิคฮิวริสติกส์ การจําลองสถานการณ์ และเทคนิคทางคณิตศาสตร์ สําหรับจดุประสงค์ของการ

วางแผนการผลิตรวมคือเพ่ือทําให้แผนการผลิตประสบความสําเร็จในด้านการใช้ประโยชน์ทรัพยากร

ขององค์กรอยา่งมีประสิทธิภาพเพ่ือตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้ 

     2. การวางแผนการผลิตในระยะสัน้ โดยทัว่ๆ ไปแล้วจะครอบคลมุในช่วงเวลา 1 ปี หรือ

น้อยกว่า เช่นถ้าหากในกรณีท่ีปัจจยัการผลิตมีคา่คงท่ีหรือเปล่ียนแปลงได้ในวงจํากดัแคบๆ สิ่งหนึ่งท่ี

ต้องนํามาพิจารณาเป็นปัญหาหลักก็คือ การแปลงค่าพยากรณ์ความต้องการของแต่ละสินค้าใน

ช่วงเวลา 12 เดือน ให้เป็นแผนการผลิต โดยจะต้องตระหนกัถึงทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยู่อย่างจํากดั 

และจะต้องใช้ประโยชน์ให้ได้ประสิทธิภาพสงูเท่าท่ีจะทําได้ หากมีการเปล่ียนแปลงทางด้านทรัพยากร

แผนการผลิตก็ต้องเปล่ียนแปลงตามไปด้วยซึ่งจะมีผลต่อช่วงเวลาของการวางแผนในช่วงเวลาก่อนท่ี

จะได้แผนการผลิตระยะสัน้นัน้จะต้องมีกิจกรรมหนึ่งท่ีต้องปฏิบตัิ ซึ่งกิจกรรมนีเ้ป็นการเปล่ียนระดบั

การผลิตท่ีได้วางแผนไว้ไปเป็นปริมาณของผลิตภณัฑ์แตล่ะชนิดท่ีจะต้องทําการผลิตภายใต้กําลงัการ

ผลิตท่ีได้กําหนดไว้ในแผนการผลิตรวมให้กลายเป็นตารางการผลิตหลกัและการวางแผนการผลิตใน

ระยะสัน้ขัน้สุดท้าย กิจกรรมดงักล่าวนีเ้รียกว่า การเปล่ียนแผนการผลิตรวม (Disaggregate 

planning) มีเทคนิคและวิธีการท่ีนํามาใช้ในการเปล่ียนแผนการผลิตรวมอยู่หลายวิธีดงัเช่นงานวิจยั
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ของ Ozdamar et al. (1996) เสนอเทคนิคการเปล่ียนแผนการผลิตรวมสําหรับระบบการวางแผนการ

ผลิตแบบตามลําดบัขัน้โดยประยกุต์ใช้วิธิฮิวริสติกส์ ซึ่งเทคนิคท่ีเสนอนีส้ามาถแก้ปัญหาท่ีเป็นไปไม่ได้

ในวิธีการการเปล่ียนแผนการผลิตรวมแบบดัง้เดิมให้สามารถหาคําตอบได้ภาพท่ี 1 ระดบัการวาง

แผนการผลิต 

 

ลักษณะของการผลิต 

ระบบการวางแผนการผลิตท่ีนํา มาใช้กบัธุรกิจหรือองค์กรมกัจะขึน้อยู่กบัลกัษณะของการผลิต 

Porteret al. (1999) อธิบายชนิดของการวางแผนการผลิตตามลกัษณะการผลิต ซึ่งถูกแบ่งตาม

ลกัษณะการผลกัดนัการผลิตเป็น 2 ลกัษณะใหญ่คือ การผลิตท่ีถกูผลกัดนัโดยสต็อก และการผลิตท่ีถกู

ผลกัดนัโดยคํา สัง่ลกูค้า ซึง่จะสามารถแบง่ลกัษณะการผลิตท่ีมีในปัจจบุนัแยกยอ่ยได้ดงันี ้

 

 
 

ภาพประกอบ 1 การวางแผนการผลิต 

 

1. การผลิตเพ่ือสต็อก (make-to-stock) หรือการผลิตแบบต่อเน่ือง (continuous                                    

manufacturing) และอาจใช้ช่ือเรียกตา่งกนั เชน่ การผลิตแบบสายงานประกอบ การผลิตแบบสายงาน

ผลิตภณัฑ์ หรือการผลิตแบบจํา นวนมาก ซึ่งการผลิตแบบตอ่เน่ืองนีเ้ป็นการผลิตสินค้าหรือผลิตภณัฑ์

ท่ีเป็นมาตรฐาน มีจํานวนน้อยชนิด ปริมาณความต้องการมีลกัษณะเป็นแนวโน้มท่ีแน่นอน จาก

ลกัษณะนีจ้ึงทําให้เกิดการผลิตสินค้าและนําเก็บในสต็อกเพ่ือรอการจําหน่าย จุดสําคญัอย่างหนึ่ง

สําหรับการดําเนินการผลิตแบบตอ่เน่ืองคือ ความสามารถในการผลิตของหน่วยผลิตหรือศนูย์การผลิต

จะต้องมีขนาดเทา่กนั จงึจะทําให้สายงานการผลิตเกิดการสมดลุ 



9 
 

 

2.  การผลิตแบบการประกอบตามคําสัง่ลูกค้า (assembly-to-order) เป็นการผสมผสาน                       

ระหวา่งลกัษณะของการผลิตแบบทําตามสัง่และผลิตเพ่ือสต็อก คือผลิตภณัฑ์สดุท้ายอาจเกิดจากการ

ประกอบของสว่นประกอบมาตรฐานยอ่ยๆ ซึง่สว่นประกอบย่อยนีจ้ะถกูผลิตเพ่ือสตอ็กไว้ เพ่ือใช้ในการ

ประกอบขัน้สดุท้ายในกรณีท่ีมีการสัง่ผลิตภณัฑ์ขัน้สดุท้ายอย่างกะทนัหนัผลิตภณัฑ์ท่ีได้จากระบบการ

ผลิตนีจ้ะมีลกัษณะเป็นไปตามข้อกําหนดตามใบคําสัง่จากลกูค้า เวลานําท่ีเกิดขึน้ในระบบจะขึน้อยู่กบั

ความสามารถในการนําสว่นประกอบยอ่ยมาประกอบ 

3. การผลิตแบบการออกแบบตามคําสัง่ (design-to-order) ผลิตภณัฑ์ในการผลิตแบบนีจ้ะ 

ถูกออกแบบและถูกพัฒนาเพ่ือให้ตรงกับความต้องการของลูกค้าเฉพาะรายผลิตภัณฑ์ท่ีถูกผลิต

ออกมานัน้จะมีความเฉพาะมากและมีเวลานํายาวนาน 

4. การผลิตแบบทําตามสัง่ (make-to-order) หรือแบบการผลิตเป็นครัง้คราว(Intermittent  

manufacturing) โดยปกติแล้วจะเป็นการผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ตามความต้องการของลูกค้า 

ปริมาณการสัง่ทํา แต่ละครัง้มกัจะมีจํานวนไม่มากนกั แต่โดยทัว่ไปจะมีประเภทของผลิตภัณฑ์อยู่

หลากหลาย จดุสําคญัของการดําเนินงานชนิดแบบทําตามสัง่คือ ทรัพยากรตา่งๆ จะต้องมีความอ่อน

ตวัหรือยืดหยุ่น สามารถปรับแตง่ให้ใช้ได้ตามความแปรปรวนของความต้องการท่ีไม่อาจจะพยากรณ์

ได้อยา่งแมน่ยํา 

5. การผลิตแบบการสร้างตามสัง่ (engineer-to-order) โดยลกัษณะของการผลิตจะมีความ 

คล้ายคลึงกับลกัษณะการผลิตแบบทําตามสัง่ แตอ่าจจะมีความแตกต่างกนัท่ีลกัษณะการผลิตแบบ

สร้างตามสัง่นัน้จะมีกระบวนการปรับเปล่ียนและออกแบบผลิตภัณฑ์ให้เป็นไปตามความต้องการของ

ลกูค้า และจํานวนผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตจะเป็นจํานวนท่ีน้อยมาก แตจ่ากความคล้ายคลึงกนัของลกัษณะ

การผลิตในส่วนอ่ืนดงันัน้การวางแผนการผลิตจึงมีรายละเอียดและลกัษณะท่ีใกล้เคียงกัน เวลานําท่ี

เกิดขึน้จะพิจารณาตัง้แตก่ารออกแบบจนกระทัง่การผลิตหากจะพิจารณาสภาพการแข่งขนัในธุรกิจ

ปัจจบุนัแล้วความพึงพอใจของลกูค้าจะมีความสําคญัมากขึน้ จึงเป็นสาเหตใุห้ระบบการผลิตต้องหนั

มาให้ความสนใจกบัลกูค้ามากขึน้ และกลายเป็นอตุสาหกรรมการผลิตท่ีเกิดจากการผลกัดนัของคําสัง่

ลกูค้าดงัเชน่บริษัทซึง่เป็นกรณีศกึษานีสํ้าหรับลกัษณะการผลิตของบริษัทซึง่เป็นกรณีศกึษานัน้จดัได้ว่า

มีลักษณะการผลิตท่ีเกิดขึน้เม่ือมีคําสั่งของลูกค้ามา โดยอาจจะมีการออกแบบเคร่ืองใหม่หรือ

ปรับเปล่ียนเพียงเล็กน้อยตามความต้องการของลกูค้า ดงันัน้การศกึษาค้นคว้างานวิจยัจึงมุง่เน้นท่ีงาน

การวิจยัเก่ียวกับการวางแผนการผลิต และการจดัตารางการผลิตสําหรับระบบการผลิตท่ีเกิดขึน้จาก

การผลกัดนัของคํา สัง่ลกูค้า ไม่ว่าจะเป็นการผลิตแบบทําตามสัง่ และแบบสร้างตามสัง่อตุสาหกรรมท่ี

มีลกัษณะการผลิตท่ีเกิดขึน้จากการผลกัดนัของคํา สัง่ลูกค้านัน้จะถือความต้องการของลูกค้าเป็น
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สําคัญทัง้ด้านคุณภาพ และความรวดเร็วในการตอบสนองความต้องการ ดังนัน้ผู้ ดําเนินการ

อตุสาหกรรมท่ีต้องการมีความสามารถในการแขง่ขนัในตลาดแล้วนัน้จะต้องมีการพฒันาคณุภาพอย่าง

ตอ่เน่ืองและลดเวลานํา ท่ีเกิดขึน้ในระบบการผลิต (Assen et al., 2000) หากต้องการให้ระบบมี

ประสิทธิภาพสูงจะต้องมีการจดัการเวลานําให้สัน้ท่ีสุดด้วย โดยจะส่งผลให้กลายเป็นข้อได้เปรียบ

ทางการดํา เนินธุรกิจตอ่ไป (Easton and Moodie, 1999) การพิจารณาเวลานําในระบบการผลิต

สําหรับการวางแผนการผลิตแบบการผลิตถกูผลกัดนัโดยคํา สัง่ลกูค้าจึงมีความสํา คญั Synder et al. 

(1999) จึงได้เสนอวิธีการประมาณค่าและการแจกแจงของเวลานําของความต้องการจากลกูค้าท่ีมี

ลกัษณะการแจกแจงแบบเอ็กซ์โปเนนเชียลเพ่ือนํามาใช้ในการทํานายความต้องการ สําหรับวิธีการ

ประมาณค่าและการแจกแจงเวลานํา นัน้มีรูปแบบหลายวิธี ซึ่งวิธีการประมาณโดยใช้แบบจําลอง

แถวคอยท่ีเสนอโดย Zijm and Buitenhek (1996)เป็นอีกวิธีหนึ่งท่ีถกูนํามาใช้เพ่ือการวางแผนกําลงั

การผลิตของระบบการผลิตจากลกัษณะการผลิตแบบการผลิตถูกผลกัดนัโดยคํา สัง่ลกูค้าท่ีมีความ

ยากในการพยากรณ์ความต้องการของลกูค้า ดงันัน้การวางแผนการผลิตจึงได้รับผลกระทบตามไปด้วย 

แตโ่ดยสว่นมากอตุสาหกรรมท่ีมีลกัษณะการผลิตแบบการผลิตถกูผลกัดนัโดยคําสัง่ลกูค้า การวางแผน

การผลิตมกัจะมีวตัถปุระสงค์เพ่ือทําให้ผลรวมของเวลานํา ทัง้หมดน้อยท่ีสดุสําหรับการจดัการเวลานํา

นัน้ได้มีการนํากลไกในการปล่อยคําสัง่หรืองาน การจดัตารางการผลิต การวางแผนและควบคมุกําลงั

การผลิต ซึ่งถือว่าเป็นส่วนของกลยุทธ์ในการเพิ่มความคล่องตวัแก่ระบบการผลิตและเป็นส่วนช่วย

จดัการเวลานํา (Babu, 1999) สําหรับกลไกการปล่อยคําสัง่หรืองานจะมีผลกระทบอยา่งมากกบัเวลา

นํา ในระบบการผลิตYucesan and Groote (2000) ได้ทําการทดลองแบบจําลองของกลไกการปล่อย

คําสัง่หรืองานเพ่ือศกึษาผลกระทบท่ีมีกบัเวลานํา ในระบบการผลิต และการบริการลกูค้า ซึ่งจากการ

ทดลองพบว่ากลไกและเวลานํามีความสมัพนัธ์กนัมาก และการบริการลูกค้าก็เช่นกนั ซึ่งการบริการ

ลกูค้าถือเป็นประสิทธิภาพของระบบการผลิตแบบมีคําสัง่ลกูค้าเป็นตวัผลกัดนัให้เกิดการผลิตโดยส่วน

ใหญ่อุตสาหกรรมท่ีมีลกัษณะการผลิตเกิดจากการผลกัดนัของคําสัง่ลกูค้านัน้จะมีกลไกในการปล่อย

คําสัง่หรืองานท่ีแสดงด้วยการวางแผนความต้องการวสัด ุ (MRP) แตใ่นงานวิจยัของ Watson et al. 

(1995) เสนอวิธีการวางแผนความต้องการวสัดใุหม่ซึ่งเรียกว่า BACKSIM และมีข้อดีกว่า MRP 

เน่ืองจากวิธีการใหมนี่ไ้ด้พิจารณาเวลานํา ท่ีมีการเปล่ียนแปลงตามชว่งเวลา นอกจากข้อดีนีแ้ล้ววิธีการ

ใหม่นีย้ังมีความเหมาะสมกับระบบการผลิตแบบทําตามสั่งและสร้างตามสั่งอีกด้วยนอกจากวัตุ

ประสงค์ของการวางแผนการผลิตในระบบการผลิตท่ีเกิดจากการผลกัดนัของคําสัง่ลกูค้าจะเป็นการทํา

ให้เวลานําน้อยท่ีสดุแล้ว อตุสาหกรรมผู้ผลิตยงัต้องการให้มีการตอบสนองความต้องการของลกูค้าได้

ตรงตามเวลาท่ีลกูค้ากําหนด เม่ืออตุสาหกรรมผู้ผลิตสามารถตอบสนองความต้องการได้ทนัเวลาแล้ว

จะถือว่าเป็นการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้าวิธีหนึ่ง ดงันัน้เวลาครบกําหนด (Due Date) จึง
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กลายเป็นข้อจํากัดหนึ่งสําหรับการวางแผนการผลิตเม่ือเวลาครบกําหนดเป็นสิ่งท่ีสําคญัในการจัด

ตารางการผลิต จึงทําให้บทบาทของการกําหนดเวลาครบกําหนดมีมากขึน้สําหรับการจดัตารางการ

ผลิต การหาลําดบัการทํางาน จึงมีงานวิจยัจํานวนมากท่ีให้ความสนใจในการหาหลกัการสําหรับการ

กําหนดเวลาครบกําหนด งานวิจยัของ Soroush (1999) เป็นงานวิจยัหนึ่งท่ีนําเสนอการหาลําดบัการ

ผลิตและการกําหนดเวลาครบกําหนดของงานแตล่ะงานเพ่ือให้เกิดต้นทนุจากความล่าช้าน้อยท่ีสดุใน

ช่วงเวลาจนถึงปัจจบุนัได้มีการนําเสนอกฎ และวิธีการตา่งๆ ท่ีนํามากําหนดเวลาครบกําหนดของงาน

แตล่ะงาน ซึ่งเป็นวิธีการท่ีเหมาะสมสํา หรับระบบการผลิตแบบทําตามสัง่ และสร้างตามสัง่อย่างมาก

เพราะด้วยการนํา วิธีการกําหนดเวลาครบกําหนดของงานแต่ละงานย่อยมาใช้จะทําให้ความล่าช้า

สําหรับเวลาครบกําหนดของผลิตภณัฑ์สดุท้าย (Finished product) น้อยท่ีสดุหรืออาจจะไม่ก่อให้เกิด

ความล่าช้าเลย โดยมีการพัฒนาการกําหนดเวลาครบกําหนดอย่างต่อเน่ืองตามลําดบัด้วยวิธีการ

กําหนดเวลาครบกําหนดแบบดัง้เดิมนัน้ไม่พิจารณาถึงการเปล่ียนแปลงของข้อมลูท่ีต้องนํามาใช้ เช่น

เวลาการรอคอย เวลาในกระบวนการผลิต ซึ่งมีการเปล่ียนแปลงเกิดขึน้อยูต่ลอดเวลา ดงันัน้ Adam et 

al. (1993) จึงได้เสนอขัน้ตอนของการกําหนดเวลาครบกําหนดแบบดัง้เดิมและได้ทําการเพิ่ม

สมัประสิทธ์ิท่ีมีความเหมาะสมเพ่ือการกําหนดเวลาครบกําหนดนีเ้ป็นไปตามการเปล่ียนแปลงของ

ระบบการผลิตท่ีเกิดขึน้อยู่ตลอดเวลานอกจากการเพิ่มสมัประสิทธ์ิตามวิธีการของ Adam et al. 

(1993) แล้วยงัมีงานวิจยัท่ีนําเสนอวิธีการกํา หนดเวลาครบกําหนดท่ีจะเป็นไปตามการเปล่ียนแปลงท่ี

เกิดขึน้ในระบบการผลิต โดยใช้พืน้ฐานของการวิเคราะห์ความถดถอย (Smith et al., 1995) การ

ตดัสินใจสํา หรับการวางแผนการผลิตนัน้นอกจากท่ีจะใช้เวลานํา และเวลาครบกําหนดการผลิตตาม

ลกูค้าสัง่แล้วนัน้ บางอตุสาหกรรมจําเป็นจะต้องพิจารณาการตดัสินใจด้านอ่ืนหลายด้านไปพร้อมกับ

เวลานํา และเวลาครบกําหนดการผลิต ซึ่งได้แก่การตดัสินใจในด้านการจดัสรรทรัพยากรการกํา หนด

ลําดบัการทํางาน และกลไกการปล่อยงาน Yang and Sum (1997) ได้แสดงให้เห็นว่าการตดัสินใจใน

ด้านอ่ืนท่ีกล่าวมานัน้จะให้ผลการวางแผนการผลิตท่ีดีกว่าการตัดสินใจในการกําหนดเวลาครบ

กําหนดการผลิตเพียงอย่างเดียวนอกจากการตดัสินใจหลายด้านไปพร้อมกันแล้วการรวมกิจกรรม

บางอย่างในกระบวนการวางแผนการผลิตนัน้จะส่งผลให้ความคล่องตวัและประสิทธิภาพของการวาง

แผนการผลิตมีสูงขึน้โดยเฉพาะอุตสาหกรรมการผลิตแบบสร้างตามสั่งท่ีมีความหลากหลายของ

ผลิตภณัฑ์มากนัน้ จะทําให้กระบวนการจดัตารางการผลิตซบัซ้อนตามไปด้วย หากในกระบวนการวาง

แผนการผลิตได้รวมกิจกรรมการวางแผนกระบวนการและการจดัตารางการผลิตเข้าด้วยกนั จะส่งผล

ให้เกิดประสิทธิภาพกบัการวางแผนการผลิตมากขึน้ (Hall and Zhao, 1999)โดยส่วนมากงานวิจยัท่ี

ศึกษาและวิเคราะห์การจัดตารางการผลิตเพ่ือให้ทันเวลาครบกําหนดสําหรับระบบการผลิตท่ีมี

เคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว ซึ่งปัญหาลกัษณะระบบการผลิตนีจ้ะสามารถนํา ไปใช้ประโยชน์ได้อย่าง
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มากสําหรับการพฒันาทฤษฎีการจดัตารางการผลิตตอ่ไปดงัเช่น งานวิจยัของ Cheng and Gupta 

(1989) การจดัลําดบังานในการผลิตถือว่าเป็นกิจกรรมท่ีสําคญัอย่างหนึ่งในกระบวนการวางแผนการ

ผลิต โดยเฉพาะการผลิตแบบตามสัง่เพราะการจดัลําดบังานสําหรับการผลิตท่ีมีลกัษณะการไหลของ

งานแต่ละงานแตกต่างกันมีความยุ่งยากและซบัซ้อน การจดัลําดบังานในการผลิตแบบตามสัง่นีจ้ะ

เรียกว่า Job Shop Scheduling จากงานวิจยัจํา นวนไม่น้อยท่ีแสดงให้เห็นว่า เทคนิคและหลกัการ

ตา่งๆ ของ Job Shop Scheduling เหมาะสมกบัอตุสาหกรรมท่ีมีลกัษณะการผลิตแบบตามสัง่การ

กําหนดลําดบัการผลิตหรือการจดัตารางการผลิต (Scheduling) เป็นกิจกรรมในการจัดเคร่ืองจกัร 

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการผลิต ตลอดจนคนงาน เพ่ือทําการผลิตผลิตภณัฑ์ การจดัลําดบัการผลิตถือว่าเป็น

กิจกรรมท่ีสํา คญัมากกิจกรรมหนึ่ง และจากภาพท่ี 1 การจดัลําดบัการผลิตหรือการจดัตารางการผลิต

นัน้เป็นกิจกรรมท่ีอยู่ในระดบัการวางแผนระยะสัน้ การจดัตารางการผลิตคอ่นข้างเป็นปัญหาท่ีมีความ

ยุ่งยากสําหรับผู้ ท่ีมีหน้าท่ีการจดัตารางการผลิต สําหรับวิธีการจดัการแก้ปัญหาการจดัลําดบัการผลิต

หรือการจดัตารางการผลิตนัน้มีอยูห่ลายวิธีดงันี ้

      1. วิธีการใช้ตวัแบบคณิตศาสตร์ สว่นใหญ่เป็นรูปแบบเฉพาะตวัแบบโปรแกรมเชิงเส้น 

      2. วิธี Branch-and-Bound วิธีการนีเ้ป็นการหาคํา ตอบท่ีดีท่ีสดุได้ และคอ่นข้างมีความ

ยุง่ยากในการแก้ปัญหา Park and Kim (2000) ได้เสนอการจดัตารางการผลิตท่ีมีเวลาครบกําหนดเป็น

ข้อจํากดัโดยนําหลกัการ Branch and Bound มาใช้ในการแก้ปัญหาการจดัตารางการผลิตสําหรับ

ระบบการผลิตแบบทําตามสัง่ สดุท้ายแล้วจะได้ตารางการผลิตท่ีไมมี่การลา่ช้าของงานเกิดขึน้เลย 

      3. วิธีการสุ่มอย่างมีเหตผุล (Heuristic Approach) ซึ่งเป็นวิธีท่ีนิยมกนัมากท่ีสดุ สําหรับ

วิธีนีใ้ห้ผลลพัธ์ท่ีดี แตไ่มส่ามารถให้ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสดุได้ โดยวิธีการแก้ไขปัญหาท่ีสมเหตสุมผล ผลลพัธ์ท่ี

ได้เป็นไปได้ในทางปฏิบตัแิละใช้เวลาในการแก้ปัญหาไม่มากนกั ถึงแม้ว่าการจดัตารางการผลิตท่ีได้

จากการแก้ปัญหาวิธีนีเ้ป็นแบบท่ีไมส่มบรูณ์ท่ีสดุ แตก็่ใกล้เคียงกบัแบบท่ีสมบรูณ์นัน้ หลกัเกณฑ์ท่ีนิยม

ใช้ตามวิธีการสุม่อยา่งมีเหตผุลได้แก่ 

3.1 รับก่อนทําก่อนหรือ FCFS (First Come-First Serve) คือหลกัเกณฑ์ท่ีให้ 

ความสําคญักบังานท่ีเข้ามาในหนว่ยงานหรือเคร่ืองจกัรก่อนจะได้รับการผลิตก่อน 

3.2 การทํางานท่ีใช้เวลาในการผลิตน้อยท่ีสดุก่อนหรือ SPT (Shortest Processing  

Time) คือ หลกัเกณฑ์ท่ีให้ความสําคญักบังานท่ีใช้เวลาในการผลิตน้อยท่ีสดุจะได้รับการจดัเป็นอบัดบั

แรก 

 3.3 การทํา งานท่ีใช้เวลาในการผลิตนานท่ีสดุก่อนหรือ LPT (Longest Processing  

Time) เป็นหลกัเกณฑ์ท่ีตรงข้ามกบัหลกัเกณฑ์ SPT คือ หลกัเกณฑ์นีจ้ะให้ความสําคญักบังานท่ีใช้

เวลาการผลิตมากท่ีสดุก่อน 
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3.4 การทํางานท่ีจะถึงวนัหรือเวลากําหนดสง่งานเร็วท่ีสดุหรือ EDD (Earliest Due 

Date) จะเป็นการให้ความสําคญักบังานท่ีถึงเวลาครบกําหนดก่อนได้รับการพิจารณาเพ่ือทําการผลิต

ก่อน 

3.5 เข้าท่ีหลงัทําก่อนหรือ LCFS (Last Come-First Serve) เป็นหลกัเกณฑ์ท่ีตรงข้ามกบั 

หลกัเกณฑ์ FCFS 

3.6 การทํางานท่ีมีเวลาเหลือสําหรับการทํางานน้อยท่ีสดุหรือ LS (Least Slack  

Time) ค่าของเวลาเหลือสําหรับการทํางานในหลกัเกณฑ์นีมี้การเปล่ียนแปลงไปตามเวลาไม่เป็น

คา่คงท่ีตลอด หลกัเกณฑ์นีจ้งึถกูจดัว่าเป็น Dynamic Ruleหลกัเกณฑ์ท่ีนิยมใช้มากท่ีสดุสําหรับการจดั

ตารางการผลิตและถกูนํามาศกึษาในงานวิจยัคือหลกัเกณฑ์ SPT ดงัเช่นงานวิจยัของ Bassett and 

Todd (1993) สํา หรับสภาพการทํางานจริงนัน้การใช้หลกัเกณฑ์เพียงหลกัเกณฑ์เดียวอาจจะไม่

สามารถให้ผลลพัธ์ของการลําดบัการผลิตท่ีดี ดงันัน้จึงต้องมีการใช้หลกัเกณฑ์หลายๆ หลกัเกณฑ์

รวมกนั ElHafsi (2000) แสดงวิธีการและทฤษฎีแบบสุ่มอย่างมีเหตผุลเพ่ือนํา มาใช้สําหรับการจดั

ตารางการผลิตสําหรับระบบการผลิตแบบทําตามสัง่โดยเป็นทฤษฎีและวิธีการท่ีใช้เม่ือเกิดงานเร่งรีบ

เข้ามาแทรกแทนการทํางานตามลําดบังานท่ีมาก่อนทําก่อน เม่ือเหตกุารณ์นีข้ึน้กระบวนการวาง

แผนการผลิตจะต้องถกูดําเนินการเปล่ียนแปลงตารางการผลิตซึ่ง ElHafsi (2000) ยงัได้ใช้เวลานําใน

การตดัสินใจสําหรับกระบวนการวางแผนการผลิตอีกด้วยการตดัสินใจเลือกหลกัเกณฑ์การจดัลําดบั

งานการผลิตหรือการจดัตารางการผลิตท่ีมีอยู่มากมายนัน้จะขึน้อยู่กบัวตัถปุระสงค์หรือเป้าหมายของ

การจดัลําดบัการผลิตในแตล่ะครัง้ซึง่วตัถปุระสงค์มีอยู ่

ด้วยกนัหลายประการ เชน่ เพ่ือลดคา่เฉล่ียของเวลาผลิตรวม เพ่ือลดเวลาท่ีเคร่ืองจกัรทํางาน 

ท้ายสดุเสร็จช้าสดุเพ่ือลดค่าเฉล่ียของเวลาเสร็จงานก่อนหรือหลงักําหนดส่งงานเพ่ือลดคา่สูงสดุของ

เวลาเสร็จงานช้ากวา่กํา หนด และเพ่ือลดจํา นวนงานผลิตท่ีเสร็จช้ากว่ากําหนดส่งงานเป็นต้น (ยรรยง, 

2542) ดงันัน้ผลท่ีได้จาการจัดตารางการผลิตตามหลกัเกณฑ์ต่างๆ นัน้ต้องอาศยัเกณฑ์ท่ีใช้วัด

ประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิตเ พ่ือแสดงให้รู้ว่าหลักเกณฑ์ได้มีความเหมาะสมกับ

วตัถปุระสงค์หรือเป้าหมายของการจดัลําดบังานการผลิต Jacobs and Lauer (1994) ได้เสนอเกณฑ์

ตา่งๆ ไว้สําหรับชว่ยในการตดัสินใจ และเกณฑ์ท่ีนิยมใช้โดยทัว่ไปได้แก่ 

1. เวลาเฉล่ียท่ีงานแตล่ะงานใช้อยูใ่นระบบการผลิต 

2. คา่เฉล่ียของจํานวนงานท่ีอยูใ่นระบบ ณ เวลาใดๆ 

3. คา่เฉล่ียของจํานวนเวลาหรือวนัท่ีลา่ช้ากวา่กําหนดสง่งาน 

4. คา่เฉล่ียเวลาของเวลาผลิตรวม 
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     การแก้ปัญหาการจัดลําดบังานการผลิตหรือการจดัตารางการผลิตนัน้นําเคร่ืองมือท่ีช่วยใน

การแก้ปัญหามาใช้ได้หลายวิธี ซึ่งมีงานวิจยัได้เสนอวิธีการอ่ืนๆ ได้แก่ วิธีการจําลองสถานการณ์

(ประกิต, 2541) การใช้โปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Access (สํา รวย, 2544) การใช้โปรแกรม

คอมพิวเตอร์ภาษาเบสิก (ยรรยง, 2542) การใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์เดลไฟ (ชนากานต์, 2543) 

 

2.1.2 เทคนิคการการจัดตารางการผลิตแบบ heristic  (Heristic theary)  

การจดัลําดบังานในการผลิตถือว่าเป็นกิจกรรมท่ีสําคญัอย่างหนึ่งในกระบวนการวางแผนการ

ผลิต โดยเฉพาะการผลิตแบบตามสัง่เพราะการจดัลํา ดบังานสํา หรับการผลิตท่ีมีลกัษณะการไหลของ

งานแต่ละงานแตกต่างกันมีความยุ่งยากและซบัซ้อน การจดัลําดบังานในการผลิตแบบตามสัง่นีจ้ะ

เรียกว่า Job Shop Scheduling จากงานวิจยัจํานวนไม่น้อยท่ีแสดงให้เห็นว่า เทคนิคและหลกัการ

ตา่งๆ ของ Job Shop Scheduling เหมาะสมกบัอตุสาหกรรมท่ีมีลกัษณะการผลิตแบบตามสัง่การ

กําหนดลําดบัการผลิตหรือการจดัตารางการผลิต (Scheduling) เป็นกิจกรรมในการจัดเคร่ืองจกัร 

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการผลิต ตลอดจนคนงาน เพ่ือทําการผลิตผลิตภณัฑ์ การจดัลําดบัการผลิตถือว่าเป็น

กิจกรรมท่ีสําคญัมากกิจกรรมหนึ่ง สําหรับวิธีการจดัการแก้ปัญหาการจดัลําดบัการผลิตหรือการจดั

ตารางการผลิตนัน้มีอยูห่ลายวิธีแตส่ิ่งท่ีเราสนใจจะเป็นวิธีสุม่อยา่งมีเหตผุล ซึง่มีดงันี ้

วิธีการสุ่มอย่างมีเหตผุล (Heuristic Approach) ซึ่งเป็นวิธีท่ีนิยมกนัมากท่ีสดุ สําหรับวิธีนี ้

ให้ผลลพัธ์ท่ีดี แตไ่ม่สามารถให้ผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสดุได้ โดยวิธีการแก้ไขปัญหาท่ีสมเหตสุมผล ผลลพัธ์ท่ีได้

เป็นไปได้ในทางปฏิบตัิและใช้เวลาในการแก้ปัญหาไม่มากนกั ถึงแม้ว่าการจดัตารางการผลิตท่ีได้จาก

การแก้ปัญหาวิธีนีเ้ป็นแบบท่ีไม่สมบรูณ์ท่ีสดุ แตก็่ใกล้เคียงกบัแบบท่ีสมบรูณ์นัน้ หลกัเกณฑ์ท่ีนิยมใช้

ตามวิธีการสุม่อยา่งมีเหตผุลได้แก่ 

1. รับก่อนทําก่อนหรือ FCFS (First Come-First Serve) คือหลกัเกณฑ์ท่ีให้ความสําคญั 

กบังานท่ีเข้ามาในหนว่ยงานหรือเคร่ืองจกัรก่อนจะได้รับการผลิตก่อน 

2. การทํางานท่ีใช้เวลาในการผลิตน้อยท่ีสดุก่อนหรือ SPT (Shortest Processing Time)  

คือ หลกัเกณฑ์ท่ีให้ความสคญักบังานท่ีใช้เวลาในการผลิตน้อยสดุจะได้รับจดัเป็นอบัดบัแรก 

3. การทํางานท่ีใช้เวลาในการผลิตนานท่ีสดุก่อนหรือ LPT (Longest Processing Time)  

เป็นหลกัเกณฑ์ท่ีตรงข้ามกบัหลกัเกณฑ์ SPT คือ หลกัเกณฑ์นีจ้ะให้ความสําคญักบังานท่ีใช้เวลาการ

ผลิตมากท่ีสดุก่อน 

 

4. การทํางานท่ีจะถึงวนัหรือเวลากําหนดสง่งานเร็วท่ีสดุหรือ EDD (Earliest Due Date)  

จะเป็นการให้ความสําคญักบังานท่ีถึงเวลาครบกําหนดก่อนได้รับการพิจารณาเพ่ือทําการผลิตก่อน 
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5. เข้าท่ีหลงัทําก่อนหรือ LCFS (Last Come-First Serve) ตรงข้ามกบัหลกัเกณฑ์ FCFS 

6. การทํางานท่ีมีเวลาเหลือสําหรับการทํางานน้อยท่ีสดุหรือ LS (Least Slack Time) คา่ 

ของเวลาเหลือสําหรับการทํางานในหลักเกณฑ์นีมี้การเปล่ียนแปลงตามเวลาไม่เป็นค่าคงท่ีตลอด 

หลกัเกณฑ์นีจ้งึจดัวา่เป็น Dynamic Rule  

 การตัดสินใจเลือกหลักเกณฑ์การจัดลําดับงานการผลิตหรือการจัดตารางการผลิตท่ีมีอยู่

มากมายนัน้จะขึน้อยู่กับวัตถุประสงค์หรือเป้าหมายของการจัดลําดับการผลิตในแต่ละครัง้ ซึ่ง

วตัถปุระสงค์มีอยดู้วยกนัหลายประการ เชน่ เพ่ือลดคา่เฉล่ียของเวลาผลิตรวม เพ่ือลดเวลาท่ีเคร่ืองจกัร

ทํางานท้ายสุดเสร็จช้าสุด เพ่ือลดค่าเฉล่ียของเวลาเสร็จงานก่อนหรือหลงักําหนดส่งงาน เพ่ือลด

คา่สงูสดุของเวลาเสร็จงานช้ากวา่กําหนด และเพ่ือลดจํา นวนงานผลิตท่ีเสร็จช้ากว่ากําหนดส่งงานเป็น

ต้น ดังนัน้ผลท่ีได้จาการจัดตารางการผลิตตามหลักเกณฑ์ต่างๆ นัน้ต้องอาศัยเกณฑ์ท่ีใช้วัด

ประสิทธิภาพของการจดัตารางการผลิตเพ่ือให้รู้ว่าหลกัเกณฑ์ใดมีความเหมาะสมกบัวตัถปุระสงค์หรือ

เป้าหมายของการจดัลําดบังานการผลิต Jacobs and Lauer (1994) ได้เสนอเกณฑ์ตา่งๆ ไว้สํา หรับ

ชว่ยในการตดัสินใจ และเกณฑ์ท่ีนิยมใช้โดยทัว่ไปได้แก่ 

  1.  เวลาเฉล่ียท่ีงานแตล่ะงานใช้อยูใ่นระบบการผลิต 

  2.  คา่เฉล่ียของจํานวนงานท่ีอยูใ่นระบบ ณ เวลาใดๆ 

  3.  คา่เฉล่ียของจํานวนเวลาหรือวนัท่ีลา่ช้ากว่ากําหนดสง่งาน 

  4.  คา่เฉล่ียเวลาของเวลาผลิตรวม 

 

2.1.3 บทแนะนําเคร่ือง AS/400 (Introduction to Computer AS/400) 

ประเภทของคอมพวิเตอร์ 

               เคร่ืองคอมพิวเตอร์มีอยูห่ลายประเภทและสามารถนําไปใช้ประโยชน์ได้ในหลายสถานท่ี เชน่  

- ในสํานกังาน : ชว่ยเตรียมจดัเก็บและกระจายเอกสารตา่งๆในโกดงัเก็บของ 

- ในโกดงัเก็บของ : ชว่ยควบคมุจํานวนสินค้าคงคลงัทําให้ไมข่าดสต๊อกหรือเก็บ 

มากเกินไป 

- ในโรงงานการผลิต : ชว่ยควบคมุปริมาณของสว่นผสมตา่งๆ 

แม้เคร่ืองคอมพิวเตอร์จะอยู่ในหลายๆ รูปแบบก็ตาม แต่สิ่งท่ีเป็นพืน้ฐานของคอมพิวเตอร์จะ

ประกอบด้วย 

- Input: การรับข้อมลู 

-  Processor: การคํานวณหรือการเปรียบเทียบ 

- Output: แสดงผลการคํานวณทางหน้าจอหรืองานพิมพ์ 
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ขัน้ตอนการทํางานตา่งๆ เช่น การรับข้อมลู การคํานวณ ตลอดจนการแสดงผลลพัธ์ จะถูก

ควบคมุด้วยโปรแกรมท่ีเรียกว่า Operating System (หรือเรียกย่อ ๆ ว่า OS) ในระหวา่งการทํางานแต่

ละขัน้ตอนของ Input Process และ Output ข้อมลูจําเป็นต้องมีท่ีเก็บ การจดัเก็บข้อมลู (Storage)  

จึงเป็นขัน้ตอนท่ี 4 ท่ีเกิดขึน้ของคอมพิวเตอร์ มีอุปกรณ์หลากหลายชนิดสําหรับ Input Process 

Output และ Storage ซึง่เม่ือนําอปุกรณ์เหลา่นีม้ารวมกนัก็จะกลายเป็นเคร่ืองคอมพิวเตอร์นัน่เอง โดย

ปกติแป้นสําหรับพิมพ์ข้อมลู (Keyboard) จะเป็นตวัส่งข้อมลูให้เข้าไปทํา งาน (ขัน้ตอนการ Input)  

จากนนั ้จะนําไปเกบ็ไว้ใน Storage เม่ือมีการดงึข้อมลูจาก Storage มาทํางานตามโปรแกรม (ขัน้ตอน

การ Process) เก็บผลลพัธ์ท่ีได้ไว้ใน Storage จนกระทัง่มีการดึงผลลพัธ์ออกมาแสดงทางหน้าจอ  

หรืออกงานพิมพ์ (เป็นขัน้ตอน Output) 

1.  Input : เป็นอปุกรณ์ท่ีรับข้อมลูจากภายนอก จากนัน้จะเปล่ียนเป็นสญัญาณอิเลค 

โทรนิคท่ีเคร่ืองคอมพิวเตอร์สามารถเข้าใจได้ โดยส่วนใหญ่อุปกรณ์รับข้อมูลจะเป็นลกัษณะเหมือน

แป้นพิมพ์ดีด (Keyboard) นอกเหนือจากนีอ้าจจะอยูใ่นลกัษณะอ่ืนๆ อีกได้ เช่น Bar Code Scanner: 

ประกอบด้วยลายเส้น มกัใช้ตดิบนสินค้าใน Supermarket เวลาชําระเงิน เจ้าหน้าท่ีเก็บเงินจะใช้เคร่ือง

อา่นท่ีเรียกวา่ Scanner อา่น Bar Code เหลา่นัน้ จากนัน้จะทําทําการเปล่ียนเป็นข้อมลูส่งให้กบัเคร่ือง

คอมพิวเตอร์ 

2. Output: เป็นอุปกรณ์ท่ีทําการแปลงสัญญาณอิเลคโทรนิคจากคอมพิวเตอร์ให้                

เป็นข้อมลูท่ีอา่นเข้าใจได้ออกจากเคร่ืองคอมพิวเตอร์ สว่นใหญ่อปุกรณ์ส่งข้อมลูจะเป็นจอคอมพิวเตอร์ 

(Display) ซึ่งมีลกัษณะเหมือนจอโทรทศัน์นอกจากนีย้งัมีอปุกรณ์ส่งข้อมลูอ่ืนๆ อีก เช่น Printer: เป็น 

เคร่ืองพิมพ์ท่ีพิมพ์ผลลพัธ์ออกมาได้ในหลายๆ แบบ อาจเป็นรายงานของแผนกตา่งๆ หรืออาจเป็น

ใบเสร็จรับเงินจากเคร่ืองชําระเงินใน Supermarket 

 Customer Produced Speech: ในประเทศสหรัฐอเมริกา การสอบถามหมายเลขโทรศพัท์จะ

ใช้คอมพิวเตอร์ในการตอบรับอุปกรณ์รับและส่งข้อมูลท่ีประกอบกันเข้าเป็นชุดเดียวกัน เรียกว่า 

Display Station ส่วนอปุกรณ์รับข้อมลู (Input Device) หรืออปุกรณ์ส่งข้อมลู (Output Device) ใน

บางครัง้จะเรียกแตล่ะชนิดว่า Workstation Storage Device เม่ือข้อมลูได้เปล่ียนเป็นสญัญาณอิเลค

โทรนิคโดย Input Device แล้ว ข้อมลูจะถกูเก็บไว้ในท่ีๆหนึง่เปรียบเสมือนห้องเก็บของหรือคลงัเก็บของ 

เรียกวา่ Storage ซึง่ Storage Device มีอยูห่ลายประเภท เชน่ 

- Main Storage  

- Magnetic Disk 

- Diskette 

- Magnetic Tape 
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สิ่งสําคญัของ Storage Device ก็คือ ความเร็ว (Speed) Storage Device แตล่ะประเภทมี

ความเร็วท่ีแตกต่างกัน ซึ่งจะมีผลกับโปรแกรม นัน่ก็คือถ้าข้อมูลถูกนําไปเก็บไว้ใน Storage ท่ีมี

ความเร็วสงู เม่ือเรียกโปรแกรมท่ีใช้ข้อมลูนัน้ การทํางานของโปรแกรมก็จะเร็ว 

Main Storage จดั ได้วษ่เป็น ท่ีเก็บข้อมลูท่ีเร็วท่ีสดุ ในระบบคอมพิวเตอรจ์ ะอยู่ในรูปแบบของ 

Electronic Chip มีลกัษณะท่ีสําคญั 2 สว่น คือ 

      1. เม่ือเปิดคอมพิวเตอร์ จะไมส่ามารถนําข้อมลูเข้าไปเก็บใน Main Storage 

      2. ขบวนการทํางานตา่งๆ จะถกูทําโดยโปรแกรมซึ่งอยู่ใน Main Storage โดยก่อนหน้านัน้ 

จะมีการก๊อปปี ้(Copy) โปรแกรมเหลา่นัน้เข้าไปไว้ใน Main Storage 

Magnetic Disk ทํางานช้ากว่า Main Storage ข้อมลูใน Magnetic Disk จะคงอยู่ใน 

Magnetic Disk จนกว่าจะถกูข้อมลูอ่ืนมาทบั ข้อมลูและโปรแกรมบนคอมพิวเตอร์ส่วนใหญ่จะถกูเก็บ

อยู่ใน Magnetic Diskซึ่ง Magnetic Disk นีจ้ะเคล่ือนย้ายไม่ได้ มีลกัษณะเหมือนร่องแผน่เสียง ส่วนท่ี

ใช้ในการบนัทกึข้อมลูลงบน Magnetic Disk เรียกวา่ Disk Drive 

Diskette ลกัษณะการทํางานคล้ายกบั Magnetic Disk แตช้่า กว่าและเก็บขอ้ มลูได้น้อยกว่า 

Diskette เหมือนกบั Magnetic Disk ตรงท่ีเก็บข้อมลูได้มัน่คงถาวร แตต่า่งกนัตรงท่ีสามารถนําออก

จากDiskette Drive ได้ 

Magnetic Tape เป็นลกัษณะของอุปกรณ์แม่เหลก็ เหมือนตลบั VDO อุปกรณ์ท่ีใช้อ่าน

เรียกว่า Tape Drive มีลกัษณะคล้าย Diskette ตรงท่ีว่าสามารถนําเข้าออกจาก Tape Drive ได้ และ

ใช้ได้ดีสําหรับการย้ายข้อมลูจากเคร่ืองหนึง่ไปยงัอีกเคร่ืองหนึง่ 

Processor เป็นวงจรไฟฟ้าท่ีใช้ทํางานกบัข้อมลู เชน่ ย้ายข้อมลูจากจดุหนึ่งในท่ีเก็บ (Storage) 

ไปยงัอีกจดุหนึ่งเปรียบเทียบคา่ เพ่ือจดัลําดบัก่อนหลงั, ทําการคํานวณค่าทางคณิตศาสตร์ ใช้เรียบ

เรียงถ้อยคํา ในบทความ Processor จะทําหน้า ท่ีอ่านคําสัง่แตล่ะคําสัง่ จากโปรแกรมและทํางานตาม

คําสัง่นัน้ นอกจากนี ้ยงัเป็นตวั กําหนดว่าจะทําคําสัง่ใดบ้า งซึ่งคําสัง่เหล่านัน้จะอยู่ใน Main Storage 

ดงัไดก้ ลา่วมาแล้ว 

The Operating System อปุกรณ์รับส่ง (Input Output) และ Storage ซึ่งประกอบกนัเป็น 

คอมพิวเตอร์นัน้ย่อมจะถกูใช้จากผู้ ใช้หลายๆ คน ดงันัน้จึงต้องมีระบบการควบคมุท่ีเรียกกนัโดยทัว่ไป

วา่ Operating System 

Operating System ประกอบด้วยกลุ่มของโปรแกรมเพ่ือจัดการใช้อุปกรณ์ต่าง ๆ เช่น 

เคร่ืองพิมพ์ จอภาพ  

ตวัอย่าง : เม่ือมีผู้ ต้องการใช้เคร่ืองพิมพ์พร้อมกนัในเวลาเดียวกนั OS จะจดัการให้ว่าผู้ ใดจะ

ได้ใช้ก่อน นอกจากนี ้O/S ยงัเป็นตวักํา หนดในเร่ืองตา่งๆ เช่น ทํางานมากกว่าหนงึ่ โปรแกรมในขณะ
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เดยี วกนั , ควบคมุงานพิมพ์ตา่งๆ ,จดัตารางของงานในเคร่ือง , ติดตอ่ส่ือสารกบัผู้ ใช้  เป็นต้น เคร่ือง 

AS/400 จดัได้ว่าเป็นเคร่ืองคอมพวิ เตอร์ท่ีสมบรูณ์แบบและมีประสิทธิภาพมากท่ีสดุ เน่ืองจากได้ถกู

ออกแบบให้มีความสามารถคล่องตวัและรอบด้านเพ่ือสนองความต้องการของธุรกิจในระดบัต่างๆ 

อย่างกว้างขวาง AS/400 มีอยู ่ 2 ระดบัคือ Low Environment และ High Environment ซึ่งมี 3 รุ่น

ด้วยกนั ในแตล่ะรุ่นก็แตกตา่งกนัในด้านของ Disk และ Main Storage ดงันี ้

- รุ่น Low Environment (9402, 9404) เหมาะสําหรับธุรกิจขนาดยอ่ม ซึง่ลกัษณะของ 

เคร่ืองสามารถจดัวางไว้ใต้โต๊ะทํางานได้ 

- รุ่น High Environment (9406) เหมาะสําหรับธุรกิจขนาดกลางถึงขนาดใหญ่ท่ีมีผู้ใช้เป็น 

จํานวนมากลกัษณะของเคร่ืองจะ 

มีลกัษณะเป็นชัน้ๆ (Rack) เหมือนตู้ เก็บเอกสารปัจจบุนัเคร่ือง AS/400 ได้พฒันาถึงระดบั 

Advance Series ซึ่งยงัคงมี 2 ระดบัคือ Low Environmentและ High Environment โดยแบง่เป็นรุ่น 

200 และ 300xx 

The AS/400 Operating System (OS/400) OS/400 เป็นโปรแกรมหรือเคร่ืองมือสําหรับสัง่ให้

เคร่ือง AS/400 ทํางาน โดยท่ีจะสามารถทํางานได้หลายๆ งานพร้อมกนัในขณะเดียวกนั ส่วนประกอบ

ท่ีสําคญัของ OS/400 คือ 

- Control Language เป็นชดุคําสัง่ตา่งๆท่ีจะใชติด้ตอ่กบัเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 

- Data Management เป็นเร่ืองเก่ียวกบัการกําหนดและการใช้แฟ้มข้อมลู 

-  Work Management เป็นสิ่งท่ีควบคมุการทํางานหลายๆงาน จากผู้ใช้หลายๆ คนใน 

ขณะเดียวกนั 

- Programmer Services เป็นสิ่งท่ีมีไว้เพ่ือให้โปรแกรมเมอร์ใช้ในการเขียนโปรแกรม 

- Security เป็นระบบรักษาและป้องกนัข้อมลูของงานตา่งๆในเคร่ือง 

      -  Communication Support เป็นการเช่ือมต่อการทํางานระหว่างเคร่ือง AS/400 กับ

เคร่ืองอ่ืนหรือกบัเคร่ืองAS/400 ด้วยกนั 

      -  PC Support เป็นโปรแกรมท่ีใช้เช่ือมตอ่ระหว่างเคร่ือง PC กบัเคร่ือง AS/400 ซึ่งจะทํา

ให้PC เคร่ืองนัน้ทําหน้าท่ีเป็นจอภาพท่ีต่อมาจากเคร่ือง AS/400 เคร่ือง AS/400 และโปรแกรม 

OS/400 เป็นสิ่งท่ีมีประสิทธิภาพสงู ดงันัน้ ผู้ ใช้จึงควรใช้อรรถประโยชน์เหลา่นัน้อย่างเต็มท่ี อย่าได้

ลงัเลหรือกลวัตอ่การใช้ Function ตา่ง ๆ ในเคร่ือง 

สรุป การทํางานของคอมพิวเตอร์มิใช่เป็นสิ่งท่ียากต่อการเรียนรู้ ขอเพียงให้เข้าใจว่าเคร่ือง

คอมพิวเตอร์ประกอบด้วยอปุกรณ์รับข้อมลู ส่งข้อมลู และท่ีเก็บข้อมลู ซึ่งการทํางานตา่งๆของอปุกรณ์

เหลา่นีจ้ะถกูควบคมุโดย Operating System (OS/400) 
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2.1.3.1 Sign On & Sign Off การเปิดและปิดจอคอมพวิเตอร์  

(Sign On & Sign Off) 

ก่อนท่ีทา่นจะสามารถใช้เคร่ือง AS/400 ได้นัน้ ทา่นจะต้องเปิดจอคอมพิวเตอร์และ 

บอกให้เคร่ืองรับรู้ก่อนวา่ทา่นเป็นใคร มิใชว่า่ทกุคนจะสามารถเข้าไปใช้เคร่ืองคอมพิวเตอร์ได้ เน่ืองจาก

ต้องมีการกําหนดช่ือและรหสัลบัของบคุคลแตล่ะคนท่ีจะใช้เคร่ือง (เป็นระบบการรักษาความปลอดภยั

ขัน้หนึง่) ถ้าทา่นยงัไมไ่ด้รับการกําหนดช่ือและรหสัลบัไว้ในเคร่ือง ทา่นสามารถขอได้จากบคุคลท่ีมีสิทธิ

หรืออํานาจสงูสดุในการควบคมุดแูลเคร่ืองคอมพิวเตอร์ของทา่นซึ่งอาจเป็นผู้จดัการแผนกคอมพิวเตอร์ 

หรือผู้ดแูลแผนกนัน้ๆถ้าหากว่า จอคอมพิวเตอร์ของท่านยงัไม่ได้เปด ิ ให้หาปุ่ มปิด เปิด เม่ือเปด ิ ปุ่ ม

จอภาพ ทา่นจะได้หน้าจอภาพท่ีเรียกวา่ Sign On ปรากฏขึน้ดงัรูป 

           Your User Name 

              โดยปกติสญัลกัษณ์ Cursor จะปรากฏท่ีบรรทดั User ส่วนใหญ่แล้วสญัลกัษณ์ 

Cursor จะกระพริบหรือเรืองแสงให้พิมพ์ช่ือของท่าน (ตามท่ีได้มีการกําหนดไว้ในเคร่ืองแล้ว) ตรง

บรรทดัท่ีมีคําว่า User ในกรณีท่ีพิมพ์ช่ือผิดให้แก้ไขโดยใช้ปุ่ ม Backspace (ซึ่งอยู่ทางมมุขวาด้านบน

ของ Keyboard) ดงัรูป 

            Your Password 

               รหสัช่ือของทา่นจะต้องเป็นความลบัมิให้ผู้ใดลว่งรู้เพ่ือความปลอดภยัของข้อมลูของ

ท่าน ดงันัน้รหสัช่ือของแตล่ะคนจะมีเพียงเจ้าของช่ือและ Security Officer เท่านัน้ท่ีรู้ ดงันัน้ก่อนท่ีจะ

เข้าไปทํางานในเคร่ืองได้ SecurityOfficer จะสร้างช่ือและรหสัของท่านให้เคร่ืองรับรู้ จากนัน้ท่านก็

สามารถใช้เคร่ืองได้ (สําหรับรหสัลบันัน้ท่านสามารถเปล่ียนแปลงได้เองภายหลงั เวลาท่ีพิมพ์รหสัลบั

จะไม่มีตวัอกัษรใดๆ ปรากฏให้เห็น ในขณะเดียวกนัก็ไมต้่องกงัวลว่าจะใส่รหสัไม่ถกูต้อง เน่ืองจากถ้า

พิมพ์รหสัผิดพลาดเคร่ืองจะฟ้องข้อความว่า " Password not correct for user profile" หมายความ

วา่ "รหัสไม่ถูกต้อง" หลงัจากเกิดข้อความเช่นนีแ้ล้ว สญัลกัษณ์ Cursor จะกลบัไป ณ จดุเดิม เพ่ือให้

ผู้ ใช้ได้มีโอกาสใส่รหสัอีก (Security Officer จะเป็นผู้ กําหนดว่าผู้ ใช้สามารถทดลองใส่รหสัใหม่ได้ก่ี

ครัง้) จากหน้าจอ Sign On เม่ือได้ใส่ช่ือและรหสัลบัแล้ว บรรทดัท่ีเหลือสามารถผ่านไปได้เลย จากนัน้

ให้กดปุ่ ม Enter ท่ีอยูท่างมมุขวาด้านลา่งของ Keyboard 
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ภาพประกอบ 2 Sign On & Sign Off การเปิดและปิดจอคอมพิวเตอร์ 

 

            หน้าจอภาพท่ีเห็นข้างต้นเป็นลกัษณะของ Menu ท่ีใช้ในการทํางานหลงัจากผ่านการ 

Sign On เข้ามา ผู้ ใช้จะได้เมนใูดก็ขึน้อยู่กบั Security Officer ซึ่งปรกติจะมีการกําหนดให้เข้ามา

หน้าจอ Main Menu เป็น Menu แรก 

          หมายเหตุ : ในเมนเูดียวกนัอาจจะมีข้อการทํางานท่ีแตกตา่งกนั ขึน้กบัระดบัผู้ ใช้ว่า

ถกูจดัให้อยูใ่นระดบัใดเม่ือได้เมนแูล้วทา่นสามารถเลือกข้อการทํางานตา่งๆ ได้ สญัลกัษณ์ Cursor จะ

ปรากฏบนเส้นตรงท่ีมีเคร่ืองหมาย ==> เราเรียกเส้นนีว้่า Command Line ซงึ่ ในโอกาสตอ่ ไปจะไดพ้ 

ด ูถง ึCommand Line วา่ไว้ใ ช้ทําอะไรบ้าง 

          Cursor Movement Key แป้น Keyboard ของจอคอมพิวเตอร์จะมีหลายชนิด ดงันัน้

ปุ่ มตา่งๆบนคีย์บอร์ดก็แตกตา่งกนัไปขึน้อยู่กบัประเภทคีย์บอร์ด ปุ่ มเหล่านัน้จะมีสญัลกัษณ์บอกการ

ทํางานตา่งๆ 

          ปุ่มลูกศรชีไ้ปทางซ้าย-ขวา คือปุ่ มท่ีเคล่ือน Cursor ไปทางซ้ายหรือขวาครัง้ละ 1 

ตวัอกัษร ถ้ากดค้างไว้ Cursor จะว่ิงไปทางซ้ายหรือขวาตดิตอ่กนัไปเร่ือยๆ... 

          ปุ่มลูกศรชีข้ึน้ -ลง คอื ปมุ่ ทจ่ี ะทํา ใหส้ ญั ลก ัษณ์ Cursor วง่ิ ขนึ ้หรือ ลงครงั ้ละ 

1 บรรทด ัถ้ากดค้างไว้ Cursor จะว่ิงตดิตอ่กนัจากจดุเร่ิมต้นจนกระทัง่ถึงบรรทดัแรกของหน้าจอแล้วจะ

เร่ิมต้นว่ิงวนจากบรรทดัสดุท้ายของหน้าจอขึน้ไปถึงบรรทดัแรกของหน้าจอตอ่ไปเร่ือยๆ..... 

          Making Keystroke Mistake 

            หลงัจากท่ีเปิดจอภาพคอมพิวเตอร์และได้เข้าไปทํางานเรียบร้อยตามต้องการแล้วให้

ทําการปิดจอภาพนัน้ (Sign Off) อยา่ได้เปิดค้างไว้ 

          การปิดจอ (Sign Off) สามารถทาํได้ ดังนีคื้อ 

             - ใช้ข้อ 90 Sign Off จาก Main Menu 

             - พิมพ์คําวา่ Signoff ท่ี Command Line 
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2.1.3.2 Using The Keyboard การใช้ Keyboard (Your Keyboard) 

AS/400 สามารถตอ่กบัจอได้หลายๆประเภท เชน่ จอ PC จอ Complex Graphics  

และสามารถเช่ือมระบบอ่ืนได้ อีกทัง้ยงัสามารถทํางานได้ดี แตอ่าจมีบาง Key ท่ีการใช้จะไม่ตรงกบั 

Label ท่ีตดิ ดงันัน้ในบทเรียนจะทําให้คณุได้ทราบวา่ Key เหลา่นีทํ้าอะไรได้บ้าง 

          Function Keys: มีหลายปุ่ มบนแป้นพิมพ์ท่ีทําหน้าท่ีเหมือนกบัเคร่ืองพิมพ์ดีดทัว่ไป 

แตมี่บางปุ่ มท่ีมีลกัษณะพิเศษและหน้าท่ีในการใช้งานแตกตา่งจากเคร่ืองพิมพ์ดีดทัว่ไป แบง่ออกเป็น 2 

ลกัษณะ คือ “ Engraved Function Keys ” และ “ Numbered Function Keys ” 

              1. Engraved Function Keys: คือ ปุ่ มท่ีมีลกัษณะเป็นคํา เช่น Shift, คําย่อ, 

สญัลกัษณ์การพิมพ์ ซึง่มีลกัษณะคล้ายกบัตวัเลข โดยจะถกูเรียกตามคําท่ีอยู่บน Keyboard 

              1. Shift Key: ปุ่ ม Shift จะเป็นปุ่ มแรกท่ีจะกลา่วถึง เพราะเป็นปุ่ มท่ีถกูใช้มาก การ

ใช้งานนใช้ เหมือนปุ่ ม Shift ของเคร่ืองพิมพ์ดดี คือใช้เมอ่ื ต้องการพิมพ์ตวั อกัษร ตวัพิมพ์ใหญ่ หรือ 

กรณที ป่ี มุ ่นนัมี้อกัษร 2 แถว คือแถวบนและแถวลา่ง จะใช้เม่ือต้องการพิมพ์อกัษรท่ีอยูแ่ถวบน 

              2. Shift Lock Key เม่ือกดปุ่ มนีจ้ะพิมพ์ตวัอกัษรพิมพ์ใหญ่ทัง้หมด 

              3. Caps Lock Key ปุ่ มนีทํ้าหน้าท่ีเหมือน กดปุ่ ม Shift ค้างไว้ทําให้พิมพ์ตวัอกัษร

เป็นตวัพิมพ์ใหญ่ทัง้หมดเม่ือจะยกเลกิ การกดค้างก็ให้กดซํา้อีกครัง้หนึง่. 

              4. Enter Key ใช้ปุ่ มนีเ้ม่ือต้องการให้คําสัง่ท่ีพิมพ์ลงบน Command Line ทํางาน

หรือเม่ือเลือกหวัข้อการทํางานจาก Menu หรือหน้าจอ 

              5. Alternative Key (ALT) จะถกูใช้ร่วมกบัปุ่ มอ่ืนๆ เช่น ใช้กบัปุ่ ม SysRq หรือ 

ปุ่ ม Thai เม่ือใช้ภาษาไทย เป็นต้น 

              6. Error Reset Key ใช้ปุ่ ม Error Reset ในการคลายล็อคของ Keyboard เช่น 

กรณีท่ีใช้ปุ่ มตา่งๆ นอกเส้น Command Line จะเกิด Error Code ขึน้ 

              7. Control Key สามารถใช้ปุ่ ม Control พร้อมกบัปุ่ ม ALT, ESC และปุ่ ม Shift ใน

การทําฟังก์ชัน่ท่ีมีเพิ่มเติมบน Keyboard ทัว่ๆไปสําหรับ Keyboard บางตวั ปุ่ ม Control (Ctrl) นีจ้ะทํา

หน้าท่ีเสมือนปุ่ ม Error Reset 

              8. Help Key ปุ่ ม Help ใช้ในการขอดคํูาอธิบายเพิ่มเตมิ เก่ียวกบั หน้าจอภาพท่ีใช้

อยู่ในขณะนัน้Message ท่ีได้รับหรือปัญหาเล็กๆ น้อยๆ ท่ีอาจเกิดขึน้ได้โดยใน AS/400 สามารถท่ีจะ

ใช้ปุ่ ม Help หรือ F1 ก็ได้ 

              9. Erase Input Keys ปุ่ ม Erase Input ใช้ในการลบข้อความทัง้หมดนบัจากจดุท่ี 

Cursor อยูจ่นจบ 
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             10. Insert Key ปุ่ ม Insert Key มีไว้เพ่ือต้องการแทรกตวัอกัษรหรือข้อความ

ระหวา่งคําท่ีได้พิมพ์ไปแล้วโดยกดปุ่ ม Insert เม่ือต้องการพิมพ์เพิ่ม และกด Insert อีกครัง้เพ่ือหยดุการ 

Insert 

             11. Delete Key ใช้ปุ่ ม Delete (Del) ในการลบตวัอกัษรหรือข้อความท่ีได้พิมพ์ไว้

โดยเล่ือน Cursor ไปยงัตําแหนง่ท่ีต้องการลบ กดปุ่ ม Delอกัษรตวันัน้จะถกูลบทิง้ครัง้ละ 1 ตวัอกัษร 

             12. Attention Key ถ้ามีโ ปรแกรมในการควบคมุ Display Station ของท่าน 

โปรแกรมสามารถกําหนดได้วา่เม่ือใช้ปุ่ ม Attention Key จะมีอะไรเกิดขึน้ 

             13. Print Key ปุ่ ม Print จะใช้ในการพิมพ์ข้อมลูท่ีปรากฎอยู่บนหน้าจอในขณะนัน้ 

เม่ือกดปุ่ ม Print สิ่งท่ีเกิดขึน้ในขณะนัน้คือ ข้อความท่ีปรากฏอยู่ในขณะนัน้จะถูกนําไปพิมพ์ท่ี 

SystemPrinter หรือบนเคร่ืองพิมพ์ท่ีตอ่อยู่กบัจอภาพของท่าน พร้อมกบัจะมี Message แสดงให้เห็น

ว่าได้มีการกดปุ่ ม Print ขณะเดียวกนั Keyboard จะถกู Lock ต้องใช้ปุ่ ม Error Reset ในการคลาย 

Lock ถ้าเคร่ืองพิมพ์ท่ีถกูกําหนดให้พิมพ์ไม่สามารถจะพิมพ์ได้จะมี Message บอกให้ทราบว่างานนัน้

ไมส่มบรูณ์ 

             14. Page Up, Page Down บนบาง Keyboard บางปุ่ ม Page Up และ Page 

Down จะถกูเรียกว่า ปุ่ ม Roll ใช้สําหรับดขู้อความก่อนและหลงัหน้าจอภายในขณะนัน้ได้ เม่ือมีคํา วา่ 

More.... ปรากฏอยูท่ี่มมุขวาด้านล่าง บนหน้าจอท่านสามารถใช้ปุ่ ม Page Down หรือ Roll Up เพ่ือไป

ยงัหน้าตอ่ๆไปของข้อความนัน้ได้ จนกระทัง่มีคําว่า Bottom ปรากฏขึน้ ณ ตําแหน่งเดียวกบั More ... 

ก็แสดงวา่ถึง หน้าสดุท้ายแล้ว ในขณะเดียวกนัถ้า ต้องการย้อนไปดขู้อความก่อนหน้านีใ้ห้ใช้ Page Up 

หรือ Page Down 

             15. System Request Keys เม่ือกดปุ่ ม ALT พร้อมกบั ปุ่ ม System Request จะ

ได้หน้า System Request Menuซึง่สามารถเรียกทํางานบางอย่างได้ เช่น ส่งหรือรับ Message, ยกเลิก

งาน เป็นต้น 

             16. Field Keys คือส่วนท่ีเป็นเส้นว่าง (Input Areas) ซึ่งจะรอรับข้อความใดๆ จาก 

User สามารถท่ีจะเติมคา่ใดลงไปใน Input Areas นัน่เอง บาง Field จะสัน้มากหรือยาวเพียง 1-2 

ตวัอกัษร บาง Field จะยาวมาก สามารถพิมพ์เป็นคําหรือคําสัง่ เช่น SNDMSG ซึ่งหมายถึงการ Send 

Message นัน่เอง : บาง Field จะยาวมากกวา่ 1 บรรทดั คือสามารถจะพิมพ์สง่เป็นข้อความได้ 
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ภาพประกอบ 3 จอภาพท่ีใช้สง่ข้อความติดตอ่กนั 

 

                จากรูป เป็นตวัอย่างของจอภาพท่ีใช้ส่งข้อความติดตอ่กนั ซึ่งจะเห็นว่ามี Message 

Text เป็น Field ท่ีมีความยาวมากสําหรับข้อความเป็นประโยคยาว ๆ ส่วนอีก 2 Field สําหรับข้อความ

เพียง 1 ตวัอกัษรไว้สําหรับบอกว่า ข้อความนัน้ต้องการให้ตอบกลบัหรือไม ่และจะส่งข้อความไปแสดง

ท่ีหน้าจอของผู้ใช้ท่ีเราต้องการสง่ไปให้ทนัทีในขณะท่ีกําลงัทํางานอยู ่

            17. Home Key ใช้กรณีนํา Cursor กลบัไปอยู่ ณ ตําแหน่งแรกบน Command 

Line ไมว่า่จะอยูใ่นEntry Field ใด จะกลบัไปอยูท่ี่ Field แรกเสมอ 

           18. Tab Key ใช้ในการย้าย Cursor ไปทีละ 1 Field 

           19. Backspace Keys ปุ่ มนีจ้ะย้าย Cursor กลบั ไปท่ี Field ก่อ นหน้า นี ้ถ้า ใช้ใน 

PC กด Shift + Tap สําหรับDisplay Station อ่ืน ๆ สว่นใหญ่สามารถใช้ปุ่ มนีไ้ด้เลย 

           20. Field Exit Key จะทํางานคล้ายปุ่ ม Tab ตา่งกนัตรงท่ีตวั อกัษรนบัจากจดุท่ี 

Cursor อยู่จะถกูลบทิง้ทัง้หมด ดงันัน้ก่อนใช้ปุ่ ม Field Exit ซึ่งควรให้ Cursor อยู่หลงัตวัอกัษรตวั

สดุท้าย 

      2. Numbered Function Keys 

            Key board ท่ีตอ่กบัจอคอมพิวเตอร์ หรือ ไมโครคอมพิวเตอร์ สามารถมี Function 

Keys ได้ 10 ถึง 24 ตวั 

         หมายเหตุ รายละเอียดของ Keyboard จะช่วยให้ท่านเข้าใจการใช้ Function Key 

บน Keyboard ท่ีแตกตา่งกนั ได้จาก Appendix D ("AS/400 Keyboards") 

         Personal Computer Keyboards 

          การใช้ F1 - F10 โดยการกดปุ่ ม Function ท่ีตรงกบัตวัเลขท่ีจะใช้ 

          การใช้ F12- F24 โดยการกดปุ่ ม Shift ค้างไว้ แล้ว กดปุ่ ม Function ท่ีตรงกบัตวั เลขท่ี

ต้องการใช้ เชน่ 
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          F1 ถกูใช้เป็น F11 

          F2 ถกูใช้เป็น F13 

          F3 ถกูใช้เป็น F14 

          การใช้ F21 - F24 กดปุ่ ม Alternative ค้างไว้ แล้วกดปุ่ ม Function Key ท่ีตรงกบัตวั

เลขท่ีต้องการใช้ เชน่ 

         F1 ถกูใช้เป็น F21 

         F2 ถกูใช้เป็น F22 

         F3 ถกูใช้เป็น F23 

         F4 ถกูใช้เป็น F24 

       IBM-Enhanced Personal Computer Keyboard and IBM-Enhanced Keyboard 

        การใช้ F1 - F12 โดยการกดปุ่ มท่ีอยู่ในแถวบนสดุให้ตรงกบัตวัเลขของ Function Key ท่ี

ต้องการ 

        การใช้ F13 - F24 กดปุ่ ม Shift ค้างไว้ แล้วกดปุ่ มในแถวบนสดุให้ตรงกบัตวัเลขของ Key 

ท่ีต้องการ เชน่ 

        F1 ถกูใช้เป็น F13 

        F2 ถกูใช้เป็น F14 

        F3 ถกูใช้เป็น F15 

      Active Function Keys 

       ในแตล่ะหน้าจอภาพท่ีใช้ทํางานจะมี Active Function Keys ปรากฏอยู่ด้านล่างของ 

Command Line ซึง่Active Function Keys เหลา่นีจ้ะทํางานตามโปรแกรมท่ีควบคมุอยู ่

     A Few Special Function Keys 

      ถึงแม้วา่จะพบ Function Keys ท่ีแตกตา่งกนัในหน้าจอภาพ หรือหน้าเมน ู แล้วแตจ่ะมี

บาง Function Keys ท่ีจะอยู่ในเกือบจะทกุหน้า จอภาพ หรือ หน้า เมน ู เป็น Function Keys ท่ีใช้

บอ่ยๆ ได้แก่ 

      F1 = Help ถ้าไมมี่ปุ่ ม Help บน Keyboard สามารถใช้ F1 เป็น Help Key ได้ 

      F5 = Refresh เคร่ืองจะทําการ Update หน้าจอภาพ ท่ีแสดงอยู่ในขณะนัน้ ให้เห็นถึง

สถานะภาพปัจจบุนั 

     F12 = Cancel จะกลบัไปยงัหน้าจอภาพก่อนหน้านัน้ 

     F24 = More Function Key แสดงปุ่ ม Function Key นอกเหนือจากท่ีแสดงอยูบ่นหน้าจอ 
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    สรุป 

     Function Key มีคณุสมบตัิพิเศษ และมีประสิทธิภาพในการทํางาน แบง่เป็น 2 ประเภท 

คือ 

- ชนิดมีตวัหนงัสือ หรือสญัลกัษณ์บนปุ่ ม 

- มีตวัเลขกํากบั มี Keyboard มากมายท่ีจะใช้บนเคร่ือง AS/400 ดรูายละเอียดได้      

    จาก Appendix E 'AS/400Keyboards' ในหนงัสือ AS/400 และ “New User's Guide" 

   Function Key ท่ีใช้กนัเป็นประจําคือ 

   F1 = Help 

   F3 = Exit 

   F4 = Prompt 

   F5 = Refresh 

   F12 = Cancel 

   F24 = More Keys 

 

2.1.3.3 ระดับการใช้งานในหน้า Screen และ รหัสเฉพาะของผู้ใช้เคร่ือง 

  Assistance Levels 

  การใช้งานบนเคร่ือง AS/400 มีหลายระดบัในแตล่ะระดบัมีความแตกตา่งกนัในด้าน 

   : การใช้งาน (Terminology Used) 

   : ประเภทของงานท่ีสามรถใช้ได้ 

   : Functions และ Options ท่ีแสดงบนจอภาพ 

อาจกล่าวไดว่า ความแตกตา่งของแตล่ะระดบันัน้ก็คือ ความแตกตา่งในการตดิ ต่อส่ือสาร

ระหวา่งผู้ใชกับ้เคร่ืองนัน่เอง ความแตกตา่งของแตล่ะระดบัก็คือ จํานวนและความซํา้ซ้อนของหน้าจอท่ี

ปรากฏ เม่ือเลือกการใช้งานแบบ Basic เคร่ืองจะกําหนดจํานวนหวัข้อการใช้งานเท่าท่ีจําเป็น ถ้าเลือก

การใช้งานในระดบั Advance ก็สามารถใช้งานกบัเคร่ืองใน Options และ Functions ท่ีเพิ่มขึน้ทัง้นีจ้ะ

มีความยืดหยุน่และความคลอ่งตวัในการใช้งานท่ีซบัซ้อนเพิ่มขึน้ 

 

  AS/400 มีระดับการใช้งานอยู่ 3 ระดับ 

   1. Basic 

   2. Intermediate 

   3. Advance 
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              1. Basic Assistance Level เป็นระดบัท่ีกําหนดให้ใช้งานปกติใน AS/400 โดยไม่มี 

Functions หรือ Options  

              2. Intermediate Assistance Level เป็นระดบัท่ีสามารถใช้งานทัง้หมดบน AS/400 โดย

สามารถใช้งานของ Functions และ Options ตา่ง ๆของแตล่ะจอภาพได้มากขึน้ ทําให้สามารถใช้งาน

ท่ีซบัซ้อนมากขึน้ได้ 

              3. Advanced Assistance Level เป็นระดบัท่ีมี Function และ Options เหมือนกับ 

Intermediate Level แตจ่ะเพิ่มจํานวน Workspace บนจอภาพ และมี Options และ Functions ซึ่ง

ปกตจิะไมแ่สดงบนจอภาพ 

 

           การเปล่ียน Assistance Level 

ผู้ ใช้เคร่ืองสามารถเปล่ียนระดบัจากระดบัหนึ่งไปยงัอีกระดบัหนึ่งได้ โดยเปล่ียนระดบัจาก

จอภาพท่ีใช้อยูไ่ด้เลย (แตไ่มส่ามารถเปล่ียนระดบัจาก AS/400 Operational Assistance Level) 

          หมายเหตุ : Advance Level นีจ้ะมีอยูบ่น System Display เทา่นัน้ 

 

          ขัน้ตอนการเปล่ียน Assistance Level 

1. กด F21 จากจอภาพท่ีใช้งานอยู่จะปรากฏจอภาพของ Assistance Level ขึน้ (ถ้าไม่

สามารถกด F21ได้ แสดงวา่จอภาพท่ีใช้งานอยูไ่มมี่ Assistance Level) 

2. จอภาพของ Assistance Level ท่ีปรากฏขึน้มา จะบอกว่าสามารถท่ีจะมี Level อ่ืนท่ีใช้งาน

ได้อีก 

3. เลือก 1 (Basic Assistance Level) หรือ 2 (Intermediate Assistance Level) หรือ 3 

(Advance Assistance Level) แล้วกด Enter 

4. หลงัจากนัน้จอภาพท่ีปรากฏตอ่ไป จะเป็นระดบัท่ีผู้ ใช้ได้เลือกจนกว่าจะมีการเปล่ียน Level 

ใหม ่รหัสเฉพาะของผู้ใช้เคร่ือง (User Profile and Security Levels) สงัเกตได้ว่า จอภาพของ 

AS/400 เม่ือ Sign On เข้าไปแล้ว อาจแตกตา่งกนัและความแตกตา่งของจอภาพนัน้ ถกูกําหนดโดย 

User Profile และ Security Level User Profile เป็นสิ่งหนึง่ท่ีเคร่ืองใช้ตรวจสอบผู้ ใช้ว่ามีสิทธ์ิในการใช้

เคร่ืองในการทํางานตา่งๆ หรือไม ่

Security Level (ระดับการรักษาความปลอดภัย) 

Level 10 (ตํ่าสุด) เม่ือมีการ Sign On เคร่ืองจะทําการตรวจสอบว่ามีการสร้าง User Profile 

ไว้หรือไม ่หากไมมี่จะทําการสร้างให้ 

Level 20 ต้องสร้าง User Profile ไว้ก่อนเม่ือมีการ Sign On เคร่ืองจะตรวจสอบว่า User 

Profile และ Password ท่ีทําการ Sign On นัน้ต้องตรงกบัท่ีสร้างไว้ในเคร่ือง 
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Level 30 เคร่ืองจะทําการตรวจสอบเหมือน Level 20 นอกจากนีย้งัตรวจสอบอีกด้วยว่าผู้ ใช้มี

สิทธิในการทํางานกบัแฟ้มข้อมลู (file) หรือ (Library) ตา่งๆหรือไม ่

Level 40 (สูงสุด) ทํางานเหมือน Level 30 แตใ่น Level 40 นีจ้ะตรวจสอบให้แน่ใจว่าผู้ ใช้มี

สิทธิในงานและ โปรแกรมท่ีเรียกใช้หรือไม  

Changing your user profile 

หน้าจอสําหรับแก้ไข User Profile สามารถเรียกได้โดย จากหน้าจอ Main Menu เรียกข้อ 1 

จะได้หน้าจอ User Tasks Menu เรียกข้อ 9 จะได้หน้าจอภาพของ Change User Profile พิมพ์

คาํส่ัง CHGPRF ท่ี Command Line และกด F4 

 

 
 

ภาพประกอบ 4 หน้าจอสําหรับแก้ไข User Profile 

 

ท่านอยากทราบความหมายของ Parameter ใดให้เล่ือน Cursor ไปยงั Parameter นนั ้ แลว้ 

กดปมุ ่Help จากรูปข้างต้นท่านอาจเลือกเปล่ียนส่ิงเหล่านีไ้ด้ใน User Profile 

1. Library เปล่ียนให้เป็น Current Library 

2. โปรแกรมท่ีจะให้เรียกทนัทีหลงัการ Sign On 

3. หน้าจอ Menu ท่ีต้องการหลงัการ Sign On 

4. ช่ือของ Message Queue 

5. วิธีการรับ Message ของทา่นวา่จะเป็นแบบใด 

6. งานพิมพ์จะให้ไปออกพิมพ์ท่ีเคร่ืองพิมพ์ตวัใด 

7. เง่ือนไขบางอย่างท่ีกําหนดให้ผู้ ใช้ เช่น การใช้ปุ่ ม Page up/ down หรือ การให้มี Message 

บอกผู้ใช้เม่ืองานพิมพ์ของผู้ใช้นัน้จบลง เป็นต้น 
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สรุป สิ่งท่ีเคร่ืองใช้ตรวจสอบผู้ ใช้เคร่ืองเรียกว่า User Profile ระดบัรักษาความปลอดภยัใน

เคร่ือง เรียกวา่ 

Security Level ซึง่มี 

Level 10 ไมจํ่าเป็นต้องมีการสร้าง User Profile 

Level 20 เคร่ืองจะตรวจสอบ User ID และ Password ต้องตรงกบัท่ีสร้างไว้ 

Level 30 ผู้ใช้ต้องมีสิทธ์สําหรับ Object ท่ีจะใช้ 

Level 40 ผู้ใช้ต้องมีสิทธ์สําหรับงานและโปรแกรมท่ีจะใช้ 

 

การเปล่ียน User Profile ทาํได้โดย 

- เรียกจากหน้า Menu 

- พมิพ์คาํส่ัง CHGPRF ท่ี Command Line และกด F4 

 

2.1.3.4 Using Displays การใช้หน้าจอภาพ (Using Displays) 

            การทํางานตา่งๆบนเคร่ือง AS/400 จะต้องอาศยัหน้าจอภาพทัง้สิน้ จากบทท่ีผา่นมา 

ท่านได้เรียนรู้เก่ียวกบัหน้าจอ Menu และ Entry Display แล้ว ซึ่งเมนจูะเป็นหน้าจอภาพท่ีมีข้อการ

ทํางานให้เลือกใช้ส่วน Entry Display ช่วยให้ท่านทํางานได้โยตรงกับคอมพิวเตอร์ หน้าจอภาพมี

ด้วยกัน 4 ประเภท คือ 

1. Menu Display เป็นหน้าจอท่ีมีข้อการทํางานให้เลือกใช้ (Option) 

2. Entry Display เป็นหน้าจอท่ีให้ใสค่า่ของ Field 

3. List Display เป็นหน้าจอท่ีแสดงรายการของคา่ใดคา่หนึง่ 

4. Information Display เป็นหน้าจอท่ีเปรียบเสมือนหนงัสือ AS/400 เล่มหนึ่งท่ีจะอธิบายถงึ 

สิ่งตา่ง ๆ บนเคร่ือง AS/400 ท่ีท่านกําลงัทํางานอยู่แม้การทํางานของหน้าจอภาพเหล่านีแ้ตกตา่งกัน 

แตจ่ะมีสว่นท่ีเหมือนกนัคือ 

Title : ช่ือหน้าจอภาพ Active Function Keys : Function Key ท่ีจะใช้ได้ และPurpose : จดุประสงค์

ของหน้าจอภาพนัน้ 
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ภาพประกอบ 5 การใช้หน้าจอภาพ (Using Displays) 

 

              จากรูปข้างต้น: เป็นหน้าจอ Main Menu ของ AS/400 ซึ่งมี Title อยู่ตรงกลางของบรรทดั

บนสุด โดยจะมีช่ือย่อของแต่ละเมน ู อยู่ทางมุมซ้ายด้านบนเรียกว่า Menu ID ซึ่งสามารถใช้เรียก

หน้าจอเมนตูา่งๆได้ (ใช้ GO + Menu ID) มี Active Function Key อยูส่ว่นลา่งของหน้าจอภาพ คือ 

     F3: = Exit 

     F4: = Prompt 

     F9: = Retrieve 

     F12: = Cancel 

     F13: = User Support 

     F23: = Set Initial Menu 

             1. Menu Display หน้าจอภาพนีจ้ะช่วยให้ผู้ ใช้สามารถทํางานได้ง่ายขึน้เน่ืองจากมีส่วนท่ี

เรียกว่า The List of Option เพ่ือใช้เลือกทํางานตามท่ีได้ระบไุว้ในข้อนัน้ๆ สิ่งนีจ้ะช่วยให้ผู้ ใช้ท่ียงัใหม่

ตอ่การใช้เคร่ือง AS/400 สามารถทํางานได้โดยไมต้่องกงัวลเก่ียวกบัจดจําคําสัง่ตา่งๆ 
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ภาพประกอบ 6 จอภาพรายการสว่นเพิ่ม (The List Of Option) 

 

          จากรูปข้างต้น: หน้าจอภาพดงักลา่วประกอบด้วยสว่นตา่งๆ ดงันี ้

1. Title คือสว่นของคําวา่ "AS/400 Main Menu" ตรงกลางบนจอภาพ 

2. Menu ID คือสว่นของคําวา่ "Main" มมุบนซ้ายมือ 

3. The List Of Option คือสว่นของ Option ตัง้แต ่Option 1, 2, 3, ...11, 90 

4. Command Line คือสว่นของเส้นท่ีเป็นลกูศร==> เราสามารถคีย์คําสัง่ ตา่งๆ ของ AS/400 

ท่ีเส้น Command Line นีไ้ด้ 

5. Function Key คือส่วนของฟังก์ชัน่ท่ีเราเห็นจากหน้าจอ เช่น F3= Exit, F4= Prompt  

เป็นต้น 

6. Message Line โดยปกต ิCursor จะอยู่ท่ี Command Line เพ่ือรอรับคําสัง่ท่ีผู้ ใช้พิมพ์ลง

ไปซึง่คําสัง่เหลา่นัน้จะต้องเป็นสิ่งท่ีเคร่ืองรู้จกั ถ้าหากทา่นพิมพ์อะไรลงไปก็ตามท่ีเคร่ืองไม่รู้จกั เช่น ช่ือ

ถนน สิ่งท่ีท่านได้รับหลงัจากกดปุ่ ม Enter ก็คือ ประโยคท่ีว่า 'คําส่ังนีไ้ม่มีในเคร่ือง' หรือประโยคท่ี

ขึน้ต้นด้วย ....ไมถ่กูต้อง 

 

การใช้ Help 

ในระหว่างการทํางานบนเคร่ือง AS/400 หากท่านมีความสงสยั หรือไม่เข้าใจสิ่งหนึ่งสิ่งใด 

ท่านไม่จําเป็นต้องหยดุงานแล้วค้นหาจากหนงัสือ หรือคูมื่อเน่ืองจากบนเคร่ือง AS/400 ได้จดัเตรียม

คําอธิบายตา่ง ๆ ไว้คอยช่วยเหลือเพียงแตท่่านกดปุ่ ม Help เท่านัน้ รายละเอียดหรือคําอธิบายท่ีจะ

ได้รับมี 2 ลกัษณะคือ 

1. ถ้าทา่นกดปุ่ ม Help ในขณะท่ี Cursor อยู่ท่ี Command Line เคร่ืองจะอธิบายเก่ียวกบัหน้า

เมนนูัน้ๆ 
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2. ถ้าท่านกดปุ่ ม Help โดยเล่ือน Cursor ไปอยู ่ ณ. จดุท่ีท่านต้องการคําอธิบาย เคร่ืองจะ

อธิบายเร่ืองนัน้ๆ 

หมายเหตุ : รายละเอียดเก่ียวกบัเร่ือง Help Information จะได้พดูในบทตอ่ไป 

 

          2. Entry Display ใส่คา่ท่ีจําเป็นต้องใส่เพ่ือนําค่าเหล่านัน้ไปทํางานตามท่ีต้องการตวัอย่าง 

เชน่ 

 

 
 

ภาพประกอบ 7 จอภาพคําสัง้ป้อนเข้า (Entry Display) 

 

            จากรูปข้างต้น : เป็น Entry Display สําหรับคําสัง่ในการสร้าง Library ซึง่จะประกอบด้วย : 

1. CRTLIB เป็นช่ือของคําสัง่ จะอยูใ่นวงเล็บ 

2. ENTRY Fields เป็นจดุท่ีผู้ใช้ต้องใสค่า่ในท่ีนีคื้อช่ือของ Library ท่ีต้องการสร้าง 

3. ค่าท่ีเคร่ืองกําหนดมาให้เรียกว่าค่า Default ซึ่งคา่นีส้ามารถเปล่ียนแปลงได้ แตถ้่าผู้ ใช้

ไม่แก้ไขหรือเปล่ียนแปลงเคร่ืองจะนําค่านัน้ไปทํางาน ในท่ีนีค้่า Default คือ *PROD ซึ่งผู้ ใช้อาจ

เปล่ียนเป็น *TEST ได้ 

CHANGING YOUR PASSWORD 

การเปล่ียนรหสัช่ือ (Password) ของผู้ใช้สามารถทําได้ดงันี:้ 

1. ท่ีcommand line ใช้คําสัง่ GO USER 

2. จาก User Menu เลือกข้อ 8 = Change your password จะได้หน้าจอภาพดงั 

ตวัอยา่ง 
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ภาพประกอบ 8 การเปล่ียนรหสัช่ือ (Password) 

 

   แม้จะไม่มีเส้นให้ท่านใส่รหัส ท่านก็สามารถพิมพ์ได้โดยใส่รหสัช่ือปัจจุบนั (Current 

Password) และรหสัช่ือท่ีต้องการเปล่ียน (New Password) หลงัจากนัน้ก็ยืนยนัในรหสัช่ือใหม่ซํา้อีก

ครัง้ (Verify Password) 

** รหสัช่ือของผู้ ใช้สามารถตัง้ได้ถึง 10 ตวัอกัษรซึ่งอาจเป็น A-Z เลข 0-9 อกัษรพิเศษ เช่น # , $ , หรือ 

@ โดยรหสัตวัแรกจะเป็นตวัเลขไมไ่ด้ 
 

             3. LIST DISPLAY เป็นหน้าจอท่ีจะแสดงถึงรายช่ือหรือรายการของสิ่งใดสิ่งหนึ่งท่ีผู้ ใช้

ต้องการให้เคร่ืองดงึออกมาแสดงให้ผู้ ใช้เห็นบนหน้าจอ ไม่ว่าจะเป็นรายช่ือของ File, Job, Program 

หรือ Library เป็นต้น 
 

 
 

ภาพประกอบ 9 รายช่ือหรือรายการของสิ่งใดสิ่งหนึง่ท่ีผู้ ใช้ต้องการ (LIST DISPLAY) 
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รายการท่ีปรากฏให้เห็นอยู่ในลกัษณะเป็นแถว ๆ (Column) พร้อมกับมีข้อเลือกการทํางาน 

(Option) ให้ผู้ใช้ใสเ่พ่ือทํางานกบัรายการใดรายการหนึ่ง นอกจากนีมี้ Command Line ไว้สําหรับพิมพ์

คําสัง่ตา่งๆ ด้วย หากรายการท่ีปรากฏมีมากกว่า 1 หน้าจอภาพจะมีคําว่า More . . . อยู่ทางมมุขวา

ด้านล่าง (เหนือ Active Function Key) ซึ่งผู้ ใช้สามารถกดปุ่ ม PgUp และ PgDn เพ่ือดรูายการก่อน

หน้าและหลงัได้ เม่ือดถึูงหน้าจอสดุท้ายของรายการ จะมีคําว่า Bottom ขึน้มาแทนท่ี More... เพ่ือบอก

ให้ผู้ใช้ทราบวา่หน้าจอนัน้เป็นหน้าสดุท้าย 

 

4. INFORMATION DISPLAY 

เป็นหน้าจอภาพท่ีอธิบายถึงเร่ืองตา่งๆบน AS/400 เพ่ือช่วยเหลือผู้ ใช้ระหว่าง การทํางานบน

หน้าจอ Information Display นบัได้ว่าเป็นหน้าจอภาพชนิดเดียวท่ีผู้ ใช้ไม่ต้องใส่คา่อ่ืนให้เคร่ืองนําไป

ทํางาน คําอธิบายท่ีได้อาจอยูใ่นรูปประโยคบอกเลา่ หรือลกัษณะเป็นแถว ๆ 

 

 
 

ภาพประกอบ 10 หน้าจอภาพท่ีอธิบายถึงเร่ืองตา่งๆบน AS/400 เพ่ือชว่ยเหลือผู้ใช้ 

 

          สรุป 

1. หน้าจอภาพมี 4 ประเภท 

- Menu Display 

- Entry Display 

- List Display 

- Information Display 
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2. สามารถขอคําอธิบายเก่ียวกบัหน้าจอภาพตา่งๆ ได้โดยกดปุ่ ม HELP 

3. หากใสช่ื่อ Menu ID ท่ีบรรทดั Menu บนหน้าจอ Sign On ทา่นจะได้หน้าจอ Menu  

4. ใช้ F23 เพ่ือขอเปล่ียน Menu ใน User Profile 

5. ใช้หน้าจอ Entry Display เพ่ือเปล่ียนรหสัช่ือ (Password) 

6. Information Display จะชว่ยให้คําอธิบายในเร่ืองตา่งๆ แก่ผู้ใช้เคร่ือง AS/400 

 

2.1.4 Using Online Information การใช้คาํอธิบายบนหน้าจอ (Using Online  

Information) 

จากบทท่ีผ่านมาท่านได้รู้จกัและได้ทดลองใช้ปุ่ ม HELP บ้างแล้วในบทนีจ้ะได้พดูถึง

ประเภทของ HELP และวิธีการใช้ 

- Online Help Information 

- Extended Help Information 

- Help Information For a field 

- Index Search Information 

- Online Education 

 

EXTENDED HELP INFORMATION 

เป็นคําอธิบายเก่ียวกบัหน้าจอภาพตา่งๆ ของเคร่ือง โดยจะอธิบายทัว่ๆ ไปเก่ียวกบัหน้าจอทํา

อะไรได้บ้าง , วิธีการใช้หน้าจอ, การใช้เส้น Command Line, การใช้ Entry Field, การใช้ Function 

Key ท่านสามารถด ูExtended Help Information ได้โดย เล่ือน Cursor ไปท่ีจดุใดจดุหนึ่งของบรรทดั 

Title (บรรทดัแรกของหน้าจอ), เส้น Command Line ท่ีไม่ได้พิมพ์คําสัง่, จดุใดจดุหนึ่งท่ีต้องการ แล้ว

กดปุ่ ม HELP 
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ภาพประกอบ 11 คําอธิบายเก่ียวกบัหน้าจอภาพตา่งๆ ของเคร่ือง (User Task Menu) 

 

ตวัอย่างข้างต้นเป็นหน้าจอของ User Task Menu หากท่านต้องการคําอธิบายเก่ียวกับ

หน้าจอ Menu นีใ้ห้ท่านเล่ือน Cursor ไปท่ีบรรทดัของ Title (ตรงคําว่า User Task) จากนัน้กดปุ่ ม 

HELP สิ่งท่ีจะได้คือ Extended Help Information ดงัรูปข้างลา่ง: 

 

 
 

ภาพประกอบ 12 คําอธิบายเก่ียวกบัหน้าจอภาพตา่งๆ ของเคร่ือง (Extended Help Information) 

 

F13 เป็น Function Key ท่ีจะนําท่านไปยงั User Support and Education Menu เพ่ือบอกให้

ทราบวา่บนเคร่ืองAS/400 มี Help อะไรบ้างท่ีทา่นจะใช้ได้ดงัรูป: 
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ภาพประกอบ 13 คําอธิบายเก่ียวกบัหน้าจอภาพตา่งๆ ของเคร่ือง (User Support and Education) 
 

HELP INFORMATION FOR A FIELD 

ในการใช้คําสัง่ตา่งๆ บางครัง้ท่านอาจไม่เข้าใจถึงความหมายของ Field ท่ีท่านต้องกําหนดคา่

เพ่ือให้เคร่ืองนําไปทํางาน Help Information ช่วยท่านได้โดยเล่ือน Cursor ไปท่ี Entry Field นัน้แล้ว

กดปุ่ ม Help ท่านจะได้คําอธิบายเก่ียวกบั Field นัน้ ๆ วิธีการใช้ Help Information for a Field สําหรับ

หน้าจอตา่ง ๆ ทําได้ดงันีคื้อ: 

Menu Display Help For a Field สําหรับหน้าจอชนิดนีเ้ป็นการอธิบายเก่ียวกับข้อการทํางาน 

(Option) ท่ีมีอยูใ่นหน้าจอนัน้ ซึง่สามารถเรียกได้ 2 ลกัษณะคือ 

- พิมพ์ข้อการทํางานท่ีต้องการคําอธิบายท่ี Command Line แล้วกดปุ่ ม Help 

- เล่ือน Cursor ไปข้อการทํางานท่ีต้องการแล้วกดปุ่ ม Help 
 

 
 

ภาพประกอบ 14 คําอธิบายเก่ียวกบัหน้าจอภาพตา่งๆ ของเคร่ือง (Menu Display) 
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Entry Display Help for a Field สําหรับหน้าจอชนิดนีเ้ป็นการอธิบายเฉพาะ Input Field ใด Field 

หนึง่เทา่นัน้ โดยให้เล่ือน Cursor ไปยงั Field ท่ีต้องการคําอธิบายจากนัน้กดปุ่ ม Help ดงัรูป 

 

 
 

ภาพประกอบ 15 คําอธิบายเก่ียวกบัหน้าจอภาพตา่งๆ ของเคร่ือง (Entry Display) 

 

จากรูปข้างต้นเป็นหน้าจอ Entry Display ของคําสัง่การเปล่ียนรหสัช่ือ (CHGPWD) ซึ่งผู้ ใช้

ต้องการคําอธิบายในส่วนของ Verify New Password เม่ือเล่ือน Cursor ไปยงั Field นัน้ จะได้

คําอธิบายในส่วนของ Verify New Passwordเม่ือเล่ือน Cursor ไปยงั Field นัน้ กดปุ่ ม Help จะได้

คําอธิบายดงักลา่ว 

 

List Display Help for a Field สําหรับหน้าจอชนิดนีเ้ป็นการอธิบายถึงรายละเอียดขอรายช่ือหรือ

รายการท่ีปรากฎในแตล่ะแถวท่ีแสดงอยู่บนหน้าจอนัน้ โดยเล่ือน Cursor ไปท่ีแถวทีต้องการ กดปุ่ ม 

Help ดงัรูป: 
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ภาพประกอบ 16 คําอธิบายเก่ียวกบัหน้าจอภาพตา่งๆ ของเคร่ือง (List Display) 

 

Information Display เม่ือทา่นได้หน้าจอภาพของ Help Information แลว้ ท่านไม่สามารถกดปมุ่ Help 

เพ่ือดคํูาอธิบายใน HelpInformation นัน้ได้อีก (ไมมี่ Help ซ้อน Help นัน่เอง) แตส่ิ่งท่ีท่านจะได้ก็คือ

คําอธิบายเก่ียวกบัการใช้ Help เทา่นัน้ คือได้หน้าจอภาพท่ีเรียกวา่ How to Use Help 

Index Search Information อีกทางหนึ่งของการให้คําอธิบายหรือค้นหารายละเอียดในเร่ืองตา่งๆบน 

AS/400 โดยท่ีท่านไม่ต้องเสียเวลาค้นหาจากในหนง ั สอื กค็ อื Index Search จากท่ีผ่านมาท่านจะ

เห็นได้ว่า Help Information เป็นการให้คําอธิบายเฉพาะส่วนหรือพืน้ท่ีท่ีกําหนดบนหน้าจอภาพใด

จอภาพหนึง่ แต ่Index Search จะค้นหาถึงเร่ืองตา่งๆท่ีทา่นระบโุดยไมคํ่านงึถึงว่าจะอยู่ในหน้าจอภาพ

ท่ีเก่ียวกบัเร่ืองหรือไม ่

 

การใช้ Index Search สามารถเลือกใชวิธี้ใดวธิหี น่ึงดังนี ้

1. จากหน้า จอภาพตา่งๆ กดปุ่ ม Help จะได้หน้าจอภาพของ Help Information ให้กด F11 

2. จากหน้าจอ User Support and Education Menu เลือกข้อ 2 กดปุ่ ม Enter 

3. ใช้คําสัง่ STRIDXSCH ท่ี Command Line 

ท่านสามารถสอบถามหรือค้นหารายละเอียดในเร่ืองท่ีท่านต้องการโดยพิมพ์คําพูดเก่ียวกับ

เร่ืองนัน้ๆท่ีเส้นเหนือ Function Keys เคร่ืองจะทําการนําคําพดูหรือตวัอกัษรท่ีท่านพิมพ์ลงไป ไป

เปรียบเทียบกับตารางท่ีกําหนดไว้ในเคร่ือง เม่ือมีส่วนท่ีตรงกับเร่ืองใดเคร่ืองจะแสดงบทความท่ี

เก่ียวกบัเร่ืองนัน้ขึน้มาทัง้หมดเพ่ือให้ท่านเลือกอ่าน ตวัอย่าง เช่น ท่านต้องการให้เคร่ืองค้นหาเก่ียวกบั

ประโยคท่ีว่า “I want to send a note to my good friend , Frieda” จากประโยคนีเ้ป็นเร่ืองราว

เก่ียวกบัการสง่ข้อความให้เพ่ือน ดงันัน้ Index Search จะแสดงถึงบทความท่ีเก่ียวข้องกนัขึน้มาให้ท่าน
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จากนัน้ทา่นก็เพียงแตเ่ลือกบทท่ีทา่นต้องการแล้วใส ่Option 5 หน้าบทความนัน้ ท่านจะได้รายละเอียด

ของเร่ืองนัน้ 

 

Online Education บน AS/400 มีระบบการศึกษาบนเคร่ืองซึ่งบางหลกัสตูรได้กําหนดมาพร้อมกับ

เคร่ือง ส่วนบางหลกัสตูรก็ต้องเสียคา่ใช้จ่ายเพิ่มเติม ท่านสามารถเลือกศกึ ษาได้ตามประเภทของผู้ ท่ี

จําเป็น เชน่ ถ้าทา่นเป็นผู้ควบคมเุคร่ือง (System Operator) ท่านสามารถท่ีจะเลือกบทเรียนท่ีเก่ียวกบั 

System Operator หลกัสตูรอ่ืนๆ อาจได้แก่ 

... How to Use AS/400 Menu 

... Working with System Display 

... How to Use Help Support 

... How to Use Online Education 

การศกึษาในแตล่ะเร่ืองจะใช้เวลาไมเ่กิน 30 นาที การใช้ Online Education ทําได้โดยวิธีใดวิธี

หนึง่ดงันี ้

1. จาก Main Menu เลือก Option 10 จากนัน้เลือก Option 9 เพ่ือเร่ิมต้นการใช้ Online 

Education 

2. จากหน้า Menu ใดๆ ก็ตามใหก้ ด F13 เพ่ือเรยี ก User Support & Education Menu 

เลือก Option  

3. ท่ี Command Line ใช้คําสัง่ GO SUPPORT จากนัน้ให้เลือก Option 9 

4. ท่ี Command Line ใช้คําสัง่ STREDU 

สรุป: 

- Extended Help Information จะบอกรายละเอียดเก่ียวกบั 

.. หน้าจอภาพทําอะไรได้บ้าง 

.. การใช้หน้าจอภาพตา่งๆ 

.. การใช้เส้น Command Line 

.. การใช้ Entry Fields 

.. การใช้ Function Keys 

- Field Help Information อธิบายถึงการใสค่า่ลงใน Field นัน้ 

- Index Search Information สามารถค้นหาเร่ืองต่างๆท่ีท่านต้องการจากคําถามในรูป

ประโยคคําพดู 
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- Online Education เป็นระบบการศึกษาจากเคร่ืองซึ่งมีเนือ้หาในเร่ืองต่างๆให้ท่านเลือก

ศกึษาเองได้ 

2.1.5 Message ข่าวสาร 

ข่าวสารมีทัง้ผู้ ใช้ติดต่อกับเคร่ือง หรือ ผู้ ใช้เคร่ืองติดต่อระหว่างผู้ ใช้เคร่ืองด้วยกัน 

โดยทัว่ไปมีอยู ่2 ประเภท 

1. Information Message เป็นข้อความท่ีไม่ต้องการคําตอบ เป็นเพียงข่างสารท่ีแจ้ง

ให้ทราบเทา่นัน้ 

 

2. Inquiry Message เป็นข้อความท่ีสง่ไปแล้วต้องการคําตอบกลบัมาด้วย 

Message Queue 

เม่ือข่าวสารท่ีส่งมาไม่สามารถปรากฏบนจอภาพในทนัทีได้ ข่าวสารเหล่านีจ้ะถูกเก็บไว้ใน 

Message Queues ดงันัน้ Message Queues ก็คือท่ีสําหรับเก็บข้อความหรือข่าวสารท่ีได้รับ ข่าวสาร

เหล่านีส้ามารถท่ีจะถกูเรียกขึน้มาแสดงบนจอภาพได้อีก เม่ือเปิดจอภาพจะมี Message Queues 

เกิดขึน้ 2 Message Queues คือ 

User Message คือ ขา่วสารท่ีถกูสง่มายงั ช่ือ ของผู้ใช้จอภาพ 

Workstation Message คือขา่วสารท่ีถกูสง่มายงัจอภาพท่ีถกูใช้งานอยู ่

แหล่งท่ีมาของข่าวสาร (Message Sources) 

- เคร่ืองคอมพิวเตอร์ (AS/400 System) 

- โปรแกรมท่ีใช้งาน (Application Program) 

- ผู้ใช้เคร่ืองอ่ืนๆ (Other Users) 

 

ข่าวสารเหล่านีจ้ะปรากฏขึน้บนจอภาพได้ 3 รูปแบบ 

1. Message Line จอภาพจะมีบรรทดัล่างสดุสําหรับแสดงข่าวสารซึ่งข่าวสารท่ีแสดงบน 

Message Line นีจ้ะมาจาก System หรือ Application Program เท่านัน้ โดยข่าวสารท่ีปรากฏจะเป็น

ขา่วสารเก่ียวกบัสถานภาพของเคร่ืองหรือข้อผิดพลาดของผู้ใช้เคร่ือง 

2. Message Line Help ผู้ ใช้สามารถหาสาเหตขุองข่าวสารท่ีเกิดขึน้ท่ี Message Line ได้โดย

การเล่ือน Cursorลงมายงั Message Line แล้วกด Help จะปรากฏข้อความท่ีบอกถึงสาเหตขุองการ

เกิดขา่วสาร 

3. Break Message Display คือข่าวสารท่ีปรากฏท่ีจอภาพของผู้ ใช้ทนัที ไม่ว่าจอภาพของ

ผู้ ใช้จะใช้งานอะไรอยู่ก็ตาม ขา่วสารประเภทนีส้ามารถส่งได้ทัง้แบบ Information และแบบ Inquiry 
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เม่ือข่าวสารประเภท Break Messageปรากฏขึน้ท่ีจอภาพผู้ ใช้สามารถกลบัไปยงัจอภาพเดิมหรืองาน

เดมิได้โดยกด Enter 

Work With Message Display 

ขา่วสารตา่งๆโดยปกตจิะถกูเก็บไว้ใน Message Queue ขา่วสารเหล่านีส้ามารถท่ีจะเรียกดไูด้

อีก โดยใช้จากWork With Message Display แล้วเลือกข้อ 3 จาก AS/400 Operation Assistance 

Menu 

การส่งข่าวสาร (Sending Message) 

ผู้ ใช้สามารถส่งข่าวสารไปยงับคุคลอ่ืน ท่ีใช้เคร่ืองคอมพิวเตอร์ด้วยกนัได้โดยใช้จาก AS/400 

Operation Assistance Menu แล้วเลือกข้อ 4 (Send A Message) 

 

 
 

ภาพประกอบ 17 การสง่ขา่วสาร (Sending Message) 

 

Message Needs Reply: ใช้สําหรับระบวุ่าข่าวสารท่ีส่งไปนัน้ ต้องการให้ผู้ รับตอบข่าวสาร

กลบัหรือไม ่โดยถ้าเลือก 

N หมายถึง ขา่วสารท่ีไมต้่องการรับคําตอบกลบั 

Y หมายถึง ขา่วสารท่ีต้องการรับคําตอบกลบั 

Interrupt User: ใช้สําหรับระบวุ่าข่าวสารท่ีส่งไปนัน้ต้องการแสดงขึน้บนจอภาพของผู้ รับทนัที

หรือไม ่ 

โดยถ้าเลือก 

N หมายถึง ไม่ต้องการให้ปรากฏขึน้บนจอภาพของผู้ รับทนัที แต่ให้ส่งเข้าไปใน 

Message Queue ของผู้ รับ 
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Y หมายถึง ต้องการให้ปรากฏขึน้บนหน้าจอภาพของผู้ รับทนัที 

Message Text: ใช้สําหรับระบขุ้อความท่ีต้องการสง่ 

Send To: ใช้สําหรับระบช่ืุอผู้ รับขา่วสาร 

*ALL หมายถึง ขา่วสารท่ีจะสง่ถึงผู้ใช้ทกุคนท่ีมีสิทธ์ใช้เคร่ือง 

*ALLACT หมายถึง ขา่วสารท่ีจะส่งถึงผู้ ใช้ทกุคนท่ีกําลงัใช้เคร่ืองอยู่ขณะนัน้ ถ้ากรณี

ลืมช่ือของผู้ รับก็สามารถกด F4 เพ่ือแสดงรายช่ือของผู้ใช้ทัง้หมดได้ 

Function Keys: กด F10 เม่ือต้องการส่งข่าวสารไปยงัผู้ อ่ืน กด F12 หรือ F3 เม่ือต้องการ

ยกเลิกการสง่ขา่วสาร 

Message Delivery Modes: วิธีการสง่ขา่วสารมี 4 วิธี คือ 

- *Notify เป็นขา่วสารประเภทท่ีมีเสียงพร้อมแสดงสญัลกัษณ์ 

- *Break เป็นข่าวสารทจ่ี ะ Break การทํางานของผู้ รับขณะนัน้ชัว่คราวเพ่ือแสดง

ขา่วสาร 

- *Hold เป็นข่าวสารประเภทท่ีจะเก็บไว้ใน Message Queue จนกว่าจะมีการเรียก

ขึน้มาด ู

- *Default เป็นขา่วสารท่ี System จะเป็นตวัตอบกลบัไปเอง 

2.1.6 Managing Your Work การจัดการงานต่างๆในเคร่ือง 

ความสามารถพิเศษอีกอย่างของเคร่ือง AS/400 ก็คืออ การช่วยเหลอื ท่านในการจดัการงาน

ตา่งๆเน่ืองจากอาจมีผู้ใช้เคร่ืองในเวลาเดียวกนัหลายๆคนหรือมีการใช้เคร่ืองพิมพ์หลายๆเคร่ืองในเวลา

เดียวกนั เป็นต้น ซึ่งอาจทําให้เกิดความสบัสนหรือยุ่งยาก ระบบของเคร่ือง AS/400 จึงถกูออกแบบมา

เพ่ือป้องกนัปัญหาเหลา่นี ้

JOB CLASSIFICATIONS งานของเคร่ือง AS/400 ท่ีต้องกระทาํคือ 

1. เรียกโปรแกรมทํางาน 

2. ทํางานตามคําสัง่ตา่งๆ 

ลักษณะงานในเคร่ืองสามารถแบ่งออกได้ 2 ลักษณะคือ 

1. Interactive Jobs 

2. Batch Jobs 

1. Interactive Jobs 

เป็นงานท่ีเน้นการส่ือสาร 2 ทางคือ ระหวา่งผู้ใช้จอภาพกบัเคร่ืองคอมพิวเตอร์ ซึ่งเร่ิมตัง้แตผู่้ ใช้ 

Sign On เข้าไปทํางานจนกระทงั ่Sign Off เม่ือจบงาน ขนั ้ตอน Interactive Jobs คือ 

- ใสข้่อมลูท่ีหน้าจอภาพ 

- เคร่ืองรับข้อมลูเข้าไปทํางานและให้ผลลพัธ์ 
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 - ผู้ใช้ได้รับผลลพัธ์ทนัที จากนัน้สง่ข้อมลูเข้าไปทํางานใหม ่

Job Name เคร่ืองจะกําหนดช่ือให้กับทุกงานในเคร่ืองไม่ว่าจะเป็น Interactive Job หรือ 

Batch Job ซึง่ช่ือเหลา่นีจ้ะประกอบด้วย 3 สว่นคือ: 

1. Job Number: หมายเลขของงาน เคร่ืองเป็นผู้ กําหนด 

2. User ID: ช่ือ Sign On เข้ามาทํางานจากหน้าจอ Sign on Name of Display 

3. Station: จอภาพทกุจอท่ีเช่ือมตอ่กบัเคร่ืองคอมพิวเตอร์ต้องมีช่ือเฉพาะของจอนัน้ๆ 

(ช่ือนีอ้าจ 

ถกูกําหนดจากผู้ใช้เองหรือจากเคร่ือง) 

2. Batch Jobs 

เป็นลกัษณะงานท่ีเม่ือผู้ ใช้ส่งงานเข้าไปให้เคร่ืองทําแล้ว ทัง้ผู้ ใช้และจอภาพนัน้ก็สามารถไป

ทํางานอย่างอ่ืนได้ ไม่จําเป็นต้องมีการส่ือสารตอ่เน่ืองระหว่างผู้ ใช้กบัเคร่ือง เน่ืองจากข้อมลูตา่งๆ ได้

ถกูส่งเข้าไปรอทํางานในเคร่ืองแล้วเน่ืองจากอาจมีผู้ส่งงานเข้าไปรอเป็นจํานวนมาก แตเ่คร่ืองจะดึง

งานมาทําได้ครัง้ละ 1 หรือ 2-3 งาน ดงันัน้จึงมีการเก็บงานเหล่านัน้เข้าไปไว้ใน Job Queue (เหมือน

การเข้าแถวเรียงควิ) ซึง่เม่ือเคร่ืองทํางานใดงานหนึ่งเสร็จเรียบร้อย ก็จะไปดงึงานตอ่ไปใน Job Queue 

มาทําตอ่อย่างนีไ้ปเร่ือยๆจนกว่างานใน Job Queue จะหมด ดงันัน้ Batch Job จะเร่ิมต้นจากใน Job 

Queue ไมใ่ชจ่ากการ Sign On 

Job Name เม่ือมีการส่งงานเข้าไปใน Job Queue เคร่ืองจะกําหนดช่ือ ซึ่งจะประกอบด้วย 3 

สว่น คือ 

1. Job Number: หมายเลขของงาน เคร่ืองเป็นผู้ กําหนด 

2. User ID: ช่ือท่ี Sign On เข้ามาทํางานจากหน้าจอ Sign On 

3. User Defined Job Name: เน่ืองจาก Batch Job ไม่ได้ทํางานเช่ือมตอ่กบัจอภาพ

ดงันัน้จึงไม่สามารถนําช่ือของจอภาพนัน้ๆ มาใช้ได้ ผู้ ใช้ต้องเป็นผู้ กําหนดช่ือเอง ซึ่งส่วนใหญ่

แล้ว Programmer มกัเป็นผู้ กําหนดให้ 

 

Using Output Queues and Spooled Files 

เม่ือทํางานเสร็จ เรียบร้อยแล้ว ผลลพัธ์ท่ีได้จะยงัไมถ่กูพิมพ์จาก OS จะจดัการงานพิมพ์เหล่านี ้

ให้อยู่ในรูปของ Spooled File เสียก่อน ดงันัน้แตล่ะงานก็จะมีแตล่ะ Spool File และอยู่รวมกนัใน 

Output Queue จากนัน้ Spool File จะถกูส่งไปพิมพ์ท่ีเคร่ืองพิมพ์ตามลําดบั Spool File คงอยู่ใน 

Output Queue ตลอดเวลา งานพิมพ์ต่างๆจะถูกพิมพ์ออกจากเคร่ืองพิมพ์ได้นัน้จะต้องมีการใช้

โปรแกรมของเคร่ืองท่ีเรียกว่า Printer Writer ซึ่งทําหน้าท่ีอ่าน Spool File จาก Output Queue และส่ง 
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Spool File เหล่านัน้ไปท่ีเคร่ืองพิมพ์เพ่ือพิมพ์ผลลพัธ์ตา่งๆท่านสามารถเรียกโปรแกรมนีไ้ด้จาก 

หน้าจอภาพ Work with Printers หรือใช้คําสัง่ STRPRTWTR (Start Printer Writer) 

รูปแบบของงานพมิพ์ถูกกาํหนดใน Printer Device File Description ซึ่งจะระบุเก่ียวกับ: 

1. เคร่ืองพิมพ์ท่ีจะใช้พิมพ์ 

2. Output Queue ท่ีใช้ 

3. แบบฟอร์มท่ีจะใช้พิมพ์ผลลพัธ์ 

4. จํานวนสําเนา (Copy) ก่ีฉบบั 

 

Controlling Spooled Files 

โดยปกติผู้ ใช้สามารถควบคมุ Spool File ของตนเองใน Output Queue ได้อย่างไรก็ดีผู้ มี

อํานาจสูงสุดในเคร่ืองคือ Security Officer ก็เป็นผู้ ท่ีสามารถจํากัดสิทธิของผู้ ใช้แต่ละคนในการ

ควบคมุ Spool File ตา่งๆ ได้ในท่ีนีใ้ห้สมมตุิว่าท่านมีสิทธิเต็มท่ีในการควบคมุ Spool File กล่าวคือ

สามารถหยดุการพิมพ์ (Hold) ปล่อยงานพิมพ์ (Release) และยกเลิกงานพิมพ์ (Delete) ท่านสามารถ

ดรูายละเอียดเก่ียวกบั Spool File หรือด ูOutput Queue ได้จากหน้าจอ Menu UserTasks เลือกข้อ 

5 - Work with your spooled files ดังรูป 
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ภาพประกอบ 18 การควบคมุ Spool File (Controlling Spooled Files) 

 

จากรูปข้างต้น: ท่านสามารถใช้ปุ่ ม PgUp หรือ ปุ่ มPgDn ในการด ูSpool File ท่ีมีมากกว่า 1 

หน้ได้นอกจากนีมี้ Option ให้ทา่นเลือกใช้เก่ียวกบั Spool File ดงันี:้ 

Option Description 

1 = Send: ใช้สง่ Spool File ไปยงัเคร่ืองอ่ืน 

2 = Change: ใช้สําหรับเปล่ียนฟอร์มงานพิมพ์ หรือจํานวนสําเนา 

3 = hold: ใช้สําหรับหยดุงานพิมพ์ชัว่คราว 

4= delete: ใช้สําหรับยกเลิกงานพิมพ์ท่ีไมต้่องการทิง้ไป 

5 =Display: ใช้ดขู้อมลูหรือรายละเอียดใน Spool File ก่อนการพิมพ์ 

6 = Release: ใช้สําหรับปลอ่ยงานพิมพ์ท่ีถกูหยดุโดย Option 3 ให้ทํางานตอ่ 

7 = Message: ใช้ด ูMessage ท่ีสมัพนัธ์กบัการพิมพ์ของ Spool File 

8 = Attribute: ใช้ดคูณุสมบตัท่ีิถกูระบไุว้ท่ี Spool File นัน้ 

9 = Work printing status: ใช้ดสูภาวะการพิมพ์ของ Spool File 

ถ้าท่านต้องการทํางานใน Option ใดให้ใส่หมายเลขท่ีต้องการใน Column ท่ีมีคําว่า Opt ซึ่ง

อยูท่างซ้ายของSpool File ดงัรูป จะได้หน้าจอ Work with All Spooled File 

หมายเหตุ: ในการใช้ Option 4 เพ่ือยกเลิกสิ่งใดก็ตามในหน้าจอภาพตา่งๆนัน้ ท่านจะได้

หน้าจอภาพยืนยนัการยกเลิกนัน้อีกครัง้ (Confirm) ซึ่งถ้าท่านต้องการยกเลิกให้ท่านกดปุ่ ม Enter, 
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Spool File นัน้จะหายไปจากเคร่ืองทนัทีแตถ้่าท่านเปล่ียนใจไม่ต้องการทิง้ Spool File นัน้ ให้ท่ากดปุ่ ม 

F12, Spool File จะยงัคงอยูใ่น Output Queue ตามเดมิ 

สรุป 

ลักษณะของงานท่ีเป็น Interactive Jobs: ลักษณะของงานท่ีเป็น Batch Jobs: 

- ต้องการตอบรับจากเคร่ืองทนัที 

- เร่ิมต้นและทํางานกบัหน้าจอภาพ 

- ต้องการผู้ใช้ในการใสข้่อมลู 

- เร่ิมต้นตัง้แตผู่้ ใช้ Sign On 

- จบงานเม่ือผู้ใช้ Sign Off 

- ไมต้่องการผู้ใช้ในระหวา่งทํางาน 

- ไมต้่องใช้หน้าจอภาพระหวา่งทํางาน 

- เร่ิมต้นจาก Job Queue 

- จบเม่ือทํางานสดุท้ายเสร็จเรียบร้อย 

 

2.1.7 Controlling Control Language การใช้คาํส่ัง 

การทํางานบนเคร่ือง AS/400 จะใช้คําสัง่ตา่งๆ เป็นตวัสัง่การให้เคร่ืองทํางานตามต้องการ ซึ่ง

คําสัง่นัน้อาจจะอยู่ในรูปของข้อการทํางาน (Option) จาก Menu หรือการใช้ Function Key นอกจากนี ้

เรายงัสามารถใช้รูปแบบคําสัง่โดยตรงได้ ท่ีเราเรียกวา่ Control Language หรือ CL 

 

โครงสร้างของ CL (CL STRUCTURE) 

ในแตล่ะคําสัง่จะมีรูปแบบท่ีเหมือนกนัโดยประกอบด้วย 2 ส่วน คือ Command Name และ 

Parameters คําสัง่จะอยูใ่นรูปของคํายอ่ท่ีแสดงถึงลกัษณะอาการกระทํา (Action) ของคําสัง่นัน้ เชน่ 

Function Key(Verb) Command(Prefix) 

Create CRT 

Display DSP 

Change CHG 

Work With WRK 

Start STR 

ช่ือคําสัง่เป็นการระบวุา่ผู้ใช้ต้องการกระทํากบัสิ่งใด เชน่ 

Action/Object Command 

Display Library DSPLIB 

Create Physical File CRTPF 

Add Job Queue Entry ADDJOBQE 

Parameters คําสั่งของ AS/400 ทํางานได้โดยใช้โปรแกรมในเคร่ืองซึ่งจะทํางานตามค่าต่างๆ 

(Parameters) ท่ีเรากําหนดไว้ในคําสัง่นัน้ ตวัอย่าง เช่น เม่ือผู้ ใช้ต้องการสร้าง Library สําหรับงานใด
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งานหนึ่งขึน้มา คําสัง่ท่ีต้องใช้คือ CRTLIB (CreateLibrary) แตก่ารสร้าง Library ต้องระบวุ่าจะสร้าง 

Library ช่ืออะไร ดงันัน้จึงต้องมีการระบช่ืุอของ Library ตามท่ีต้องการคา่ท่ีจะระบุสําหรับช่ือของ 

Library เราเรียกว่า Parameters ซึ่งอาจจะมีหนึ่งหรือหลายๆ Parameters ในคําสัง่ หรืออาจจะไม่

จําเป็นต้องใส ่Parameters เลยก็ได้ 

 

รูปแบบของการใช้คาํส่ังสร้าง Library 

CRTLIB parameter parameter parameter 

ในคําสัง่จะมี Parameter หนึ่งท่ีใช้ระบช่ืุอของ Library ท่ีต้องการจะสร้างซึ่งเราจําเป็นต้องทํา

ให้เคร่ืองรับรู้วา่คา่ท่ีเราได้ระบลุงไปนัน้เป็นคา่ของ parameter ตวัใดและมีคา่เป็นอะไร 

 

 
 

ภาพประกอบ 19 รูปแบบของการใช้คําสัง่สร้าง Library 

 

KEYWORDS & VALUES Keyword เป็นตวับง่ชีถึ้ง Parameter ส่วน Value เป็นคา่ของ parameter 

นัน้ๆ ท่ีเคร่ืองจะนําไปทํางานคา่เหล่านีอ้าจเป็นคา่ท่ีท่านระบเุอง หรืออาจเป็นคา่ของเคร่ืองท่ีได้ระบไุว้

แล้วก็ได้ 

ตัวอย่าง : Command Parameter 

CRTLIB LIB (Smith) 

LIB เป็น Keyword, Smith เป็นคา่ Value 

MORE ON VALUES คา่ของ parameter อาจจะเป็น 

1. ค่าท่ีผู้ใช้กาํหนดเอง (User-Defined Value) 

2. ค่าท่ีเคร่ืองกาํหนดไว้ (System-defined value) 
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คา่ท่ีผู้ใช้กําหนดเองอาจจะเป็นคา่อะไรก็ได้ เช่น ช่ือคน ช่ือย่อตา่งๆ เป็นต้น อย่างไรก็ตามคา่ท่ี

ระบคุวรเป็นคา่ท่ีสามารถบอกถึงความสมัพนัธ์ของ Parameter นัน้ได้ เช่น การสร้าง Library เก่ียวกบั

งานบญัชี (General Accounting) ควรตัง้ช่ือ Library ดงันี ้ : CRTLIB LIB(GALIB) คา่ท่ีเคร่ืองได้

กําหนดไว้จะเป็นเคร่ืองคา่ท่ีมีเคร่ืองหมายนําหน้า เชน่ 

CRTLIB LIB (GALIB) TYPE (*PROD) AUT (*LIBCRTAUT) TEXT (*BLANK) 

LIB เป็น Keyword ท่ีมีคา่เป็นช่ือของ Library ซึง่ผู้ ใช้เป็นผู้ กําหนดเอง 

TYPE เป็น Keyword ท่ีมีคา่เป็นของ System กําหนดไว้ ซึ่งผู้ ใช้สามารถเลือกระบไุด้ 2 คา่

ด้วยกนัคือ *PROD (Production) และ *TEST (Test) 

AUT เป็น Keyword ท่ีมีคา่เป็นของ System กําหนดไว้เก่ียวกบัการรักษาความปลอดภยัของ 

Library  

REQUIRED AND OPTIONAL PARAMETERS Parameter ของแตล่ะคําสัง่แบง่ออกเป็น 2 ชนิดคือ 

1. Required Parameter คือ Parameter ท่ีผู้ ใช้จะต้องใส่มิฉะนัน้แล้วเคร่ืองจะไม่ทํางานตาม

คําสัง่นัน้ Parameter นีจ้ะมีลกัษณะท่ีเห็นเดน่ชดัคือ เป็นเส้นเรืองแสงและจะอยูเ่ป็นลําดบัแรกเสมอ 

2. Optional Parameter คือ Parameter ท่ีผู้ ใช้จะใส่หรือไม่ใส่ก็ได้ ซึ่งถ้าไม่ได้คา่ลงไป เคร่ือง

จะใช้คา่ท่ีมีกําหนดไว้ (Default) แทน 

ข้อพงึสังเกต : 

- Required และ Parameter ท่ีใช้มากจะอยูเ่ป็นลําดบัแรกๆ เสมอ 

- Optional และ Parameter ท่ีใช้น้อยจะอยูใ่นลําดบัถดัไป 

WHERE TO ENTER A CL COMMAND เราสามารถพมิ พ์คําสัง่(CL Command) ตา่ง ๆ ในการ

ทํางานได้ท่ีเส้น Command Line จะมีปรากฎอยู่ในหน้าจอปี Menu ทกุ Menu เพ่ือให้สะดวกตอ่ ผู้ ท่ีใช้ 

Menu อยูใ่นขณะนัน้ สามารถพิมพ์ คําสัง่จากหน้าจอ Menu นัน้ได้เลย 

Command Entry Display หน้าจอ Command Entry Display เป็นหน้าจอท่ีได้สร้างขึน้เพ่ือประโยชน์

ในการ: 

1. พิมพ์คําสัง่ (Enter Command) 

2. ดคํูาสัง่ท่ีใช้ไปแล้ว (Review Command) 

3. เรียกคําสัง่เก่ามาใช้อีก (Retrieve Command) 

4. รับข้อความท่ีบอกถึงสาเหตขุองความผิดพลาดจากการทํางาน (Receive Message) หาก

ทา่นต้องการได้หน้าจอ Command Entry Display ให้พิมพ์คําสัง่ดงันี ้CALL QCMD 
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ภาพประกอบ 20 รูปแบบของการใช้คําสัง่สร้าง (Command Entry Display) 

 

จากรูปข้างต้น เป็นหน้าจอ Command Entry Display ซึ่งจะมีส่วนท่ีเรียกว่า History Area 

เป็นส่วนท่ีแสดงถึงคําสัง่ท่ีทา่นได้เคยใช้ไปแล้วก่อนหน้านีน้อกจากนีย้งัสามารถเยกคําสัง่เก่ามาใช้ได้

อีกโดยไมต้่องเสียเวลาพิมพ์ใหม ่เพียงกด F9 (Retrieve) เท่านัน้ F9 : สามารถใช้ได้ท่ี Command Line 

ในแตล่ะหน้าจอ Menu ด้วย (ดรูายละเอียดเพิ่มเติมเก่ียวกบัการใช้ Command Entry Display ได้จาก

หนงัสือ CL Programmer’s Guide) 

 

How to Enter a CL Command คําสัง่บน AS/400 มีคา่ Parameter ตา่ง ๆ มากมายท่ีผู้ ใช้จะต้องใส่

เพ่ือให้เคร่ืองนําคา่เหล่านัน้ไปทํางาน การเรียกหน้าจอเพ่ือแสดง Parameter สามารถทําได้โดยใช้ 

Prompting หรือหน้าจอ Command Prompt Display (คือการพิมพ์คําสัง่ และกด F4) ถ้าหากท่านนํา

คําสัง่ท่ีจะใช้ทํางานไม่ได้ให้กด F4 ท่ี Command Line ท่านจะได้หน้าจอ Major Command Group 

Menu ดงัรูป 
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ภาพประกอบ 21 คําสัง่บน AS/400 มีคา่ Parameter ตา่ง ๆ (Command AS400) 

 

USING THE FREE FORMAT METHOD ถ้าหากท่านได้ใช้คําสัง่หนึ่งอยู่เสมอๆ จําคําสัง่และ 

Parameter ของคําสัง่นัน้ได้โดยไม่ต้องใช้ Prompt Display ทําให้ทํางานได้เร็วขึน้เน่ืองจากการใช้ 

Prompt Display จะต้องใช้หน้าจอภาพมากขึน้และเวลาท่ีใช้ในแตล่ะหน้าจอก็มากตามไปด้วย ดงันัน้ 

ท่านอาจเลือกใช้การพิมพ์คําสัง่และคา่ Parameter ท่ี Command Line ได้เลย ซึ่งเป็นวิธีการใช้คําสัง่

แบบ Free Format โดยมีรูปแบบดงันีคื้อ 

1. มีช่องว่างระหว่าง Parameters 

2. ค่า Parameters อยู่ภายในวงเล็บ 

ตัวอย่าง : จากเร่ืองท่ีผ่านมาได้ใช้คําสัง่เก่ียวกบัการสร้าง Library ดงันี ้ CRTLIB LIB(PAYLIB) 

TYPE(*PROD) AUT(*LIBCRTAUT) TEXT(*BLANK) จะเห็นว่าประโยคข้างต้นประกอบด้วย 

CRTLIB เป็นคําสัง่สร้าง Library มี 4 Parameters คือ 

1. LIB ช่ือของ Library 

2. TYPE ประเภทของ Library 

3. AUT มีสิทธิอํานาจ 

4. TEXT คําอธิบาย 

Parameter ลําดบัท่ี 2 - 4 สามารถใช้คํา Default (คา่ท่ีเคร่ืองกําหนดไว้) Parameter LIB กําหนดว่า

ต้องใสค่า่ ด้วยเหตนีุก้ารใสค่า่ลงใน Parameter ท่านเพียงแตใ่ส่คา่ท่ีต้องการลงใน Parameter ท่ีบงัคบั

วา่ต้องใสเ่ทา่นัน้ สว่น Parameter อ่ืนท่ีทา่นจะใช้คา่ Default ทา่นก็ไมจํ่าเป็นต้องใส ่เน่ืองจากเคร่ืองจะ

ดงึคา่ท่ีกําหนดไว้ไปทํางานทนัที  
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ภาพประกอบ 22 คําสัง่และ Parameter ของคําสัง่ 

 

           สรุป CL Command ประกอบด้วยช่ือ Command และ Parameter, Parameter 

ประกอบด้วย Keyword และ Value Value ของ Parameter อาจจะเป็นคา่ของผู้ ใช้หรือเป็นคา่ท่ีเคร่ือง

กําหนดไว้ (System Defined) ซึ่ง มกัขึน้ต้นด้วย (*) Parameter จะถกูบงัคบัว่าต้องใส่คา่ ส่วนบางตวั

จะใสห่รือไมใ่สก็่ได้ ซึง่จะใช้คา่ Default แทน 

การพิมพ์คําสัง่สามารถพิมพ์ได้ 2 วิธีคือ 

1. ใช้ Command Prompt Display โดยพิมพ์คําสัง่ท่ี Command Line แล้วกด F4 

2. ใช้ Free Format จะใช้ได้กบัคําสัง่ท่ีใช้อยูเ่สมอ ๆ จนสามารถจําได้ โดยพิมพ์คําสัง่ท่ี  

Command Line 

 

2.2 การสาํรวจงานวิจัยที่เก่ียวข้อง  

อมรรัตน์อโนทยั (2549) ปรับปรุงการจดัตารางการผลิตในการผลิตแผนคลมุผ่าตดัโดยมีการ

ดําเนินการวิจัยโดยการตัง้คําถามว่าทําไม ทําไม ทําไม จนกว่าจะได้ต้นเหตุท่ีแท้จริง (Why Why 

Analysis) ทําให้พบว่า เม่ือไม่มีการจัดตารางการผลิตท่ีเหมาะสมในการทํางาน   ส่งผลกระทบต่อ

ประสิทธิภาพการสง่มอบสินค้าให้กบัลกูค้าและทําให้เกิดปัญหาในการทํางานอีกทัง้ยงัส่งผลกระทบตอ่

การขาดแคลนถงัใส่ชิน้งาน สถานท่ีจดัเก็บ การปนเปือ้นและการชํารุดจากการ จดัเก็บ ประเด็นในการ

แก้ไข ได้แก่ การปรับปรุงการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมในการทํางาน โดยมีขัน้ตอนดงันี ้(1) ศกึษา

ข้อมูลการผลิต (2) กําหนดแนวทางในการจดัตารางการผลิต (3) การแบง่กลุ่มการผลิต โดยแบง่ตาม

รูปร่างหรือขนาด กระบวนการผลิต และวตัถดุิบท่ีใช้ในการผลิต (4) การจดัตารางการผลิต โดยเร่ิมจา

การจดัลําดบัการผลิต การจดัตารางการบรรจ ุและการจดัตารางการผลิต (5) การตดิตาม ควบคมุการ
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ดําเนินงานให้เป็นไปตามแผนท่ีวางไว้ (6) สรุปผลท่ีได้จากการปรับปรุงการจดัตาราง ผลการปรับปรุง

พบวา่มีคา่เฉล่ียดงัตอ่ไปนี ้(1) ประสิทธิภาพการส่งมอบ จากเดิม 94% เพิ่มขึน้ เป็น 100% หรือเพิ่มขึน้ 

6% (2) ปริมาณสินค้าระหว่างผลิตเฉล่ียต่อวนั (WIP) ลดลงจาก 18,579 ชิน้ เหลือ 8,577 ชิน้ หรือ

ลดลง 54% (3) การรองานของพนกังานบรรจเุฉล่ียตอ่วนัจาก 112 นาที เหลือ 18 นาที หรือลดลง 84% 

(4) จํานวนครัง้ของการตัง้เคร่ืองเปล่ียนเลนเฉล่ียตอสัปดาห์จาก 2ครัง้ เหลือ 1 ครัง้ หรือลดลง 50% 

และ (5) ลดปัญหาการขาดแคลนถงัใสชิน้งานเฉล่ียตอ่สปัดาห์ลงัจาก 1 ครัง้ เป็นไม่ขาดแคลนถังใส่

งาน หรือลดลง 100% 

 ธนกฤต แก้วนุ้ย (2549) หากฎและวิธีการจดัตารางผลิตท่ีเหมาะสมท่ีสดุสําหรับโรงงานท่ีเป็น

กรณีศกึษา โดยกานําเอากระบวนการลําดบัขัน้เชิงวิเคราะห์ (AHP) ซึ่งเป็นเคร่ืองมือเพ่ือช่วยวิเคราะห์

การตดัสินใจแบบพหเุกณฑ์ โรงงานท่ีเป็นกรณีศกึษาเป็นโรงงานเฟอร์นิเจอร์เหล็ก แผงกนัแดด ชัน้วาง

สินค้า และ ตู้แช่เคร่ืองด่ืม โดยมีกระบวนการผลิตหลกัดงันี ้ กระบวนการตดั การเช่ือม การประกอบ 

และการ อบพ่นสี อย่างไรก็ตามในงานวิจยันีจ้ะมุ่งเน้นศกึษาการจดัตารางการผลิตเฉพาะขัน้ตอนการ

อบพ่นสี นอกจากนีใ้นงานวิจยันีย้งัได้นําโปรแกรม IPSS ซึ่งโปรแกรมดงักล่าวเป็นโปรแกรมการจดั

ตารางการผลิตซึ่งนําระบบวิเคราะห์การตดัสินใจแบบพหุเกณฑ์มาใช้ โดยวตัถุประสงค์ของการจัด

ตารางการผลิตซึ่งแบบพหเุกณฑ์จะพิจารณาจากตวัวดัผลดงัตอ่ไปนี ้1. ผลรวมเวลาท่ีงานอยู่ในระบบ 

(Total Flow Time) 2. เวลารวมท่ีงานจะเสร็จก่อน (Total Earliness) 3. ผลรวมคา่ของเวลาล่าช้าของ

งาน (Total Tardiness) 4. จํานวนล่าช้า (No. of Tardy Jobs) กฎและวิธีการจดัตารางการผลิตท่ีใช้ใน

การทดลองมี 5 วิธี ได้แก่ ตารางการผลิตแบบนอนดีเลย์โดยใช้กฎ EDD (Earliest Due Date), กฎ 

MWKRS , กฎ SSPT, กฎ ATC (Apparent Tardiness Cost) และวิธี MPWTผลการใช้งานโปรแกรม 

IPSS สามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได้ 66.67% และจากการวิเคราะห์แบบพหเุกณฑ์ผล

พบว่า กฎการจดัตารางการผลิตท่ีเหมาะสมสําหรับโรงงานท่ีเป็นกรณีศกึษาในงานวิจยันี ้ คือ ตาราง

การผลิตแบบนอนดีเลย์โดยใช้กฎ SSPT ซึ่งมีประสิทธิภาพรวมโดยพิจารณาจากพหเุกณฑ์ดีกว่ากฎท่ี

ใช้อยูใ่นปัจจบุนั คือ กฎ EDD อยา่งมีนยัสําคญัท่ี 6.43% 

 สทุธิลกัษณ์ จตพุงษ์ (2550) วตัถปุระสงค์ของผู้ วิจยัทําการพยากรณ์ปริมาณการใช้วตัถดุิบแต่

ละชนิดด้วยวิธีอนุกรมเวลา และพฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ในการวางแผนและจดัตารางการ

ผลิต สําหรับวิธีการจดัตารางการผลิตนัน้จะใช้วิธีการจดัตารางแบบฮิวริสตกิ เพ่ือหาคา่เวลางานท่ีอยู่ใน

ระบบโดยเฉล่ีย เวลางานล่าช้าเฉล่ีย และจํานวนงานล่าช้า หลงัจากนําโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ี

พัฒนาขึน้มาใช้วางแผนและจัดตารางการผลิตในโรงงานตัวอย่างแล้ว ปรากฏว่าสามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิตได้ดีย่ิงขึน้ โดยผู้ วิจยัเลือกใช้กฎ Priority ในการวางแผนและจดัตารางการผลิต 

ผลการวิจยัคือสามารถทําให้คา่เวลาของงานในระบบเฉล่ียโดยลดลงจากเดิม 5.53 วนั เหลือ 3.25 วนั
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ตอ่ใบสัง่ซือ้ คา่เวลางานล่าช้าเฉล่ียโดยลดลงจากเดิม 3.25 วนั เหลือ 1.2 วนัตอ่ใบสัง่ซือ้ และจํานวน

งานลา่ช้าลดลงจาก 1,815 ชิน้เหลือ 608 ชิน้ 

 สมเกียรต ิจงประสิทธ์ิพร (2550) ผู้ วิจยัทําการพยากรณ์ปริมาณการใช้วตัถดุิบแตล่ะชนิดด้วย

วิธีอนกุรมเวลา และพฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์มาใช้ในการวางแผนและจดัตารางการผลิต สําหรับ

วิธีการจดัตารางการผลิตนัน้จะใช้วิธีการจดัตารางแบบฮิวริสติก เพ่ือหาคา่เวลางานท่ีอยู่ในระบบโดย

เฉล่ีย เวลางานล่าช้าเฉล่ีย และจํานวนงานล่าช้า หลงัจากนําโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีพฒันาขึน้มาใช้

วางแผนและจดัตารางการผลิตในโรงงานตวัอย่างแล้ว ปรากฏว่าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได้

ดีย่ิงขึน้ โดยผู้ วิจยัเลือกใช้กฎ Priority ในการวางแผนและจดัตารางการผลิต ผลวิจยัคือสามารถทําให้

คา่เวลาของงานในระบบเฉล่ียโดยลดลงจากเดิม 5.53 วนั เหลือ 3.25 วนัตอ่ใบสัง่ซือ้ คา่เวลางานล่าช้า

เฉล่ียโดยลดลงจากเดิม 3.25 วนั เหลือ 1.2 วนัตอ่ใบสัง่ซือ้ และจํานวนงานล่าช้าลดลงจาก 1,815 ชิน้

เหลือ 608 ชิน้
 

 สเุทพ บตุรดี (2550) การผลิตเฟืองถือเป็นระบบการผลิตแบบทําตามสัง่ (Job Shop) ตาม

ความต้องการของลกูค้า ซึ่งปริมาณการสัง่ทําแตล่ะครัง้มกัจะมีจํานวนไม่มาก ดงันัน้การจดัตารางการ

ผลิตเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพสงูสดุของการผลิตจึงเป็นสิ่งท่ีผู้ผลิตต้องการวิธีการจดัลําดบังานแบบเดิม 

คือ งานท่ีรับคําสัง่ผลิตก่อนจะทํา การผลิตก่อน พบว่าการจดัตารางการผลิตไม่สามารถทําการผลิตได้

เสร็จทนัตามกําหนดเวลาส่งมอบให้ลกูค้า เหตจุากความหลากหลายของแบบเฟือง เวลาการผลิตท่ี

แตกต่างกันและการจัดตารางการผลิตท่ีไม่เหมาะสม งานวิจัยนีไ้ด้เสนอการพัฒนาโปรแกรม

คอมพิวเตอร์เพ่ือจดัตารางการผลิตโดยนําวิธีฮิวริสติกด้วยวิธี EDD, LPT, SPT, Slack/TP, Slack, 

AVPRO และได้เสนอวิธีการใหม่ คือ ฮิวริสติกแบบผสมผสาน(Hybrid Heuristic) เพ่ือจดัตารางการ

ผลิตเฟือง จากนัน้วดัสมรรถนะของการจดัตารางการผลิตเปรียบเทียบวิธีฮิวริสติกแบบเดิมกับแบบ

ผสมผสาน โดยใช้ข้อมลูจริงจากโรงงานตวัอย่าง พบว่าวิธีท่ีให้สมรรถนะท่ีดีท่ีสุดคือวิธีการจดัตาราง

การผลิตโดยใช้ระบบฮิวริสตกิแบบผสมผสาน เพราะช่วงกว้างเวลาทํางานลดลง 11.92% เวลาการไหล

ของงานในระบบโดยเฉล่ียลดลง 18.82%เวลาสายของงานโดยเฉล่ียลดลง 13.37% เวลาล่าช้าของงาน

สงูท่ีสดุลดลง 20.43% เวลาล่าช้าของงานโดยเฉล่ียลดลง 59.92% และเวลารวมทัง้หมดของงานล่าช้า

ลดลง 35.87% 
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บทที่ 3 

วธีิดาํเนินการวจิัย 
 

ขัน้ตอนการดําเนินงานการสร้างระบบฐานข้อมลูเพ่ือสนบัสนนุการวางแผนการผลิตเพ่ือทําการ

จดัตารางการผลิตของบริษัทกรณีศกึษาด้วยระบบ AS400 มีดงันี ้

1. การศกึษาสภาพทัว่ไปและขัน้ตอนการทํางานของบริษัทกรณีศกึษา 

2. การวิเคราะห์สภาพปัญหาและความต้องการของระบบ 

3. สร้างฐานข้อมลูและจดัทําตารางการผลิต 

4. เปรียบเทียบผลการจดัตารางการผลิตและเกณฑ์การประเมินผลการจดัตารางการผลิต 

5. สรุปผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 

6. จดัทํารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 

 

3.1 การศึกษาสภาพทั่วไปและขัน้ตอนการทาํงานของบริษัทกรณีศึกษา 

3.1.1 ขัน้ตอนการทํางานในปัจจบุนั 

                      กรณีศกึษาประกอบด้วย 7 ขัน้ตอน โดยบริษัทกรณีศกึษานัน้จะเร่ิมท่ีขัน้ตอน B1  

เพราะบริษัทไมมี่ระบบ MRP เหมือนบริษัทแม ่ซึง่สามารถวิเคราะห์ขัน้ตอนการทํางานได้ดงัภาพท่ี 23 

3.1.1.1  ตารางการผลิต (B1) 

      แผนกการตลาดจะทําหน้าท่ีคอยรับคําสัง่ซือ้จากลกูค้าโดยติดตอ่ส่ือสารกบัลกูค้าผา่น 

ทางอีเมล์และทางโทรศพัท์ ซึ่งมีเง่ือนไขและข้อตกลงเก่ียวกับราคา การชําระเงิน และกําหนดการส่ง

มอบจากนัน้เจ้าหน้าท่ีแผนกการตลาดจะสง่ข้อมลูคําสัง่ซือ้ให้วางแผนการผลิตเพ่ือจดัทําแผนการจดัส่ง

สินค้าให้ลูกค้าพิจารณา เม่ือลูกค้าตกลงตามแผนการจดัส่งสินค้า ก็จะยืนยันคําสั่งซือ้มายังแผนก

การตลาด จากนัน้แผนกการตลาดจะบันทึกข้อมูลใบสั่งซือ้ลงบนคอมพิวเตอร์แล้วส่งข้อมูลให้วาง

แผนการผลิตตอ่ไป 

(A1) เม่ือฝ่ายวางแผนการผลิตได้รับข้อมลูใบสัง่ซือ้จากแผนกการตลาด พร้อมทัง้ 

ได้รับสรุปยอดวตัถดุิบและสินค้าสําเร็จรูปคงเหลือ ฝ่ายวางแผนการผลิตจะจดัทําตารางการผลิตหลกั

ประจําเดือน (Master Production Schedule: MPS) แล้วคํานวณปริมาณการใช้วตัถดุิบเป็นรายเดือน 

ในกรณีท่ีมีวตัถดุบิไมเ่พียงพอ ฝ่ายวางแผนการผลิตจะแจ้งไปยงัฝ่ายจดัซือ้ให้ดําเนินการจดัซือ้วตัถดุิบ

ตอ่ไป 
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    (A2) เม่ือฝ่ายจดัซือ้ได้รับใบขอซือ้ (PR) จากฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายจดัซือ้จะทํา 

การคดัเลือกรายช่ือผู้ ขายทัง้รายเก่าและรายใหม่มาตรวจสอบราคา คณุภาพ ระยะเวลาการส่งมอบ 

และเง่ือนไขการชําระเงิน ซึ่งจะแจ้งผลการคดัเลือกให้ผู้ มีอํานาจพิจารณาอนุมตัิ เม่ือได้รับการอนุมตั ิ

เจ้าหน้าท่ีจดัซือ้จะจดัทําใบสัง่ซือ้ (PO) ส่งไปทางโทรสารหรืออีเมล์ให้ผู้ขายวตัถดุิบ เม่ือวตัถุดิบท่ีสัง่

มาถึง ฝ่ายคลงัวตัถดุบิจะทําหน้าท่ีรับเข้า ฝ่ายแผนกควบคมุคณุภาพ (QC) จะเป็นผู้ตรวจสอบคณุภาพ 

วิธีการตรวจสอบและวิธีการตรวจนบั จะแตกตา่งกนัออกไป ตรวจสอบเรียบร้อยแล้ว จะจดัเก็บวตัถดุิบ

แยกตามส่วนงานผลิต การเบิกจ่ายวตัถุดิบจะทําตามตารางการผลิตเป็นรายสปัดาห์ หลงัจากการ

เบกิจา่ยวตัถดุบิ เจ้าหน้าท่ีคลงัวตัถดุบิจะบนัทกึข้อมลูวตัถดุบิคงเหลือลงระบบ AS400 

(A3) ฝ่ายผลิตท่ีอยูใ่นระบบจะทําการดงึตารางการผลิตจากระบบ AS400 เพ่ือทํา 

การจดัตารางการผลิต โดยในตารางการผลิตนัน้จะกําหนดรายละเอียดชิน้งานท่ีจะต้องผลิตอาทิเช่น 

โมเดล ซีร่ี ไอเท็มมาสเตอร์ จํานวน วนัเร่ิมสัง่ผลิต วนักําหนดเสร็จ เป็นต้น  

 ในสว่นของสว่นงานวิจยันัน้ จะได้รับ MPS และ MPT จากนัน้ฝ่ายวางแผนของส่วนงานวิจยัจะ

ทําการใช้โปรแกรม excel ท่ีได้ทําการผูกเพ่ือหารายการชิน้งานและจํานวนท่ีต้องผลิต เม่ือได้รายการ

ชิน้งานและจํานวนชิน้งานท่ีต้องผลิต 

3.1.1.2 การวางแผนการผลิต (B2) 

                        ฝ่ายวางแผนของสว่นงานวิจยัจะทําการตดิตอ่แผนกถดัไปท่ีจะต้องสง่งานคือส่วนงาน  

Machine เพ่ือขอเอกสารการวางแผนการผลิตท่ีมีวนักําหนดเสร็จ จากนัน้ส่วนงานวิจยัจะเอาแผนนัน้

มาจดัลําดบัการผลิตชิน้งานตามท่ีได้รับ MPT เพ่ือให้ทนัตอ่ความต้องการของสว่นงาน Machine 

3.1.1.3 การจดัซือ้วตัถดุบิ (B3) 

                        ฝ่ายวางแผนการผลิตจะทําการส่งแผนการผลิตให้ฝ่ายจดัซือ้ของส่วนงาน เพ่ือทําการ

สัง่ซือ้วตัถดุบิท่ีต้องใช้ในระบบการผลิต โดยใช้ข้อมลูท่ีได้ทําการผกูในโปรแกรม Excel ฝ่ายจดัซือ้จะทํา

การคดัเลือกรายช่ือผู้ ขายทัง้รายเก่าและรายใหม่มาตรวจสอบราคา คณุภาพ ระยะเวลาการส่งมอบ 

และเง่ือนไขการชําระเงิน ซึ่งจะแจ้งผลการคดัเลือกให้ผู้ มีอํานาจพิจารณาอนุมตัิ เม่ือได้รับการอนุมตั ิ

ฝ่ายจดัซือ้จะจดัทําใบสัง่ซือ้ (PO) สง่ไปทางโทรสารหรืออีเมล์ให้ผู้ขายวตัถดุิบ  

3.1.1.4 การเก็บรักษาวตัถดุบิ (B4) 

                        เ ม่ือวัตถุดิบท่ีสั่งมาถึง ฝ่ายคลังวัตถุดิบจะทําหน้าท่ีรับเข้า ฝ่ายแผนกควบคุม                            

คณุภาพ (QC) จะเป็นผู้ตรวจสอบคณุภาพ วิธีการตรวจสอบและวิธีการตรวจนบั จะแตกตา่งกนัออกไป 

ตรวจสอบเรียบร้อยแล้ว จะทําการจดัเก็บท่ีคลงัวตัถดุิบ การเบิกจ่ายวตัถุดิบจะทําตามตารางการผลิต

เป็นรายวนั หลงัจากการเบิกจ่ายวตัถดุิบ ฝ่ายคลงัวตัถุดิบจะบนัทึกข้อมลูวตัถุดิบในแบบฟอร์มบนัทึก

วตัถดุบิ 
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3.1.1.5 การผลิต (B5) 

                        เม่ือแผนกผลิตไดรับแผนการผลิต จากฝ่ายวางแผนการผลิตแล้ว ฝ่ายผลิตจะเตรียม

วสัดคุงคลงั ต่าง ๆ ท่ีใช้ในการผลิต ทุกประเภทของสินค้าสําเร็จรูปจะใช้เวลาในการผลิตแตกต่างกัน

ขึน้อยูก่บัความยากง่ายของชิน้งาน 

3.1.1.6 สินค้าสําเร็จรูป (B6) 

                         เม่ือฝ่ายผลิตได้ผลิตสินค้าสําเร็จรูปเรียบร้อยแล้ว จะส่งสินค้ามายังคลังสินค้า

สําเร็จรูป ฝ่ายคลงัสินค้าสําเร็จรูปจะทําการตรวจนบั และจดัเก็บสินค้าแยกตามตําแหน่งท่ีระบไุว้ เม่ือ

ถึงกําหนดส่งมอบสินค้า ฝ่ายคลงัสินค้าสําเร็จรูปจะจดัเตรียมสินค้าตามแผนการจดัส่งสินค้าท่ีได้รับ

จากฝ่ายวางแผนการผลิตเพ่ือรอการสง่มอบ 

3.1.1.7 การสง่มอบสินค้า (B7) 

                        ฝ่ายคงคลงัจะทําการส่งมอบสินค้าให้แผนกถดัไปโดยลําดบัตามความต้องการท่ีฝ่าย

วางแผนการผลิตได้ทําการวางแผนเพ่ือส่งมอบ ส่วนงาน Machine จะทําการตรวจนบั ตรวจเช็คและ

จดัเก็บสินค้าสูค่ลงัของสว่นงาน 
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ภาพประกอบ 23 แผนภาพแสดงขัน้ตอนการทํางานในปัจจบุนั 

 

3.2 การวิเคราะห์สภาพปัญหาและความต้องการของระบบ 

3.2.1  การวิเคราะห์สภาพปัญหา 

3.2.1.1  ปัญหาการจดัตารางการผลิตหลกั 

                           ในปัจจบุนันัน้ สว่นงานกรณีศกึษาได้จดัตารางการผลิตหลกัโดยใช้ความสามารถ 

และประสบการณ์ของฝ่ายวางแผนการผลิตแบบลองผิด ลองถูก ไม่ได้ใช้หลักทฤษฎีและโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ชว่ยในการจดัลําดบังานให้เป็นระบบวา่ควรจะผลิตสินค้าสําเร็จรูปชนิดใดก่อนหรือหลงัแต่

อยา่งใด ทําให้ต้องใช้ระยะเวลานานในการวางแผน เม่ือมีการเปล่ียนแปลงคําสัง่ซือ้ของลกูค้า จะทําให้
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ขาดความคล่องตวัในการปรับเปล่ียนตารางการผลิตหลกั และอาจทําให้เกิดความผิดพลาดได้ง่าย ซึ่ง

บางครัง้ตารางการผลิตหลกัท่ีได้ใช้ระยะเวลาในการผลิตนาน เน่ืองจากต้องทําการเช็คเวลากําหนด

เสร็จงานของส่วนงานถัดไปแล้วมาทําจัดลําดบังานในการผลิตได้ไม่ถูกต้องและใช้กําลังการผลิตได้

อย่างไม่เต็มประสิทธิภาพ จนบางครัง้ไม่สามารถตอบสนองตอ่ความต้องการสัง่ซือ้สินค้าของลกูค้าได้

ทันกําหนดทําให้เกิดมูลค่าการสูญเสียโอกาสอันเน่ืองมาจากการผลิตท่ีส่งมอบไม่ทันกําหนดของ

ปริมาณการสัง่ซือ้สินค้า หากสามารถผลิตสินค้าได้ทนักําหนดจะต้องมีการทํางานล่วงเวลาของฝ่าย

ผลิตจํานวนมาก ประกอบกับเม่ือมีการย้ายงานผู้ วางแผนการผลิตจําทําให้เสียเวลาในการสอนงาน

พนกังานใหม ่

3.2.1.2 ปัญหาการวางแผนความต้องการวสัดดุคุงคลงั 

                           ส่วนงานกรณีศึกษาประสบปัญหาปริมาณวัสดุดุคงคลังท่ีสั่งไปน้อยกว่าความ

ต้องการท่ีใช้ในการผลิตจริง การปรับเปล่ียนตารางการผลิตหลกัให้สอดคล้องกบัปริมาณวสัดดุคุงคลงั

ท่ีได้รับ แต่ถ้าแก้ปัญหาด้วยวิธีการสัง่มาเผ่ือไว้ในจํานวนมากแล้วไม่สามารถผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้

ตามจํานวนท่ีสอดคล้องกับปริมาณวัสดุดุคงคลังสั่งไป ซึ่งต้องใช้พืน้ท่ีในการจัดเก็บมาก ทําให้มี

ค่าใช้จ่ายในการเก็บรักษาท่ีสูง และเกิดการสูญเสียโอกาสอัน เน่ืองมาจากเงินทุนท่ีจมอยู่กับวัสดุด ุ

คงคลงั 

3.2.1.3 ปัญหาการจดัเตรียมปริมาณวตัถดุบิคงคลงัสํารอง 

                           สว่นงานกรณีศกึษายงัไมมี่การจดัหาปริมาณวตัถดุิบคงคลงัสํารองให้เหมาะสม ซึง่ 

จะมีโอกาสทีวตัถดุบิขาดแคลนทําให้เกิดการหยดุชะงกัของกระบวนการผลิตและไม่สามารถผลิตสินค้า

สําเร็จรูปได้ทันกําหนด หรือมีโอกาสท่ีจะเก็บวัตถุดิบคงคลังสํารองมากเกินความจําเป็น ทําให้มี

คา่ใช้จา่ยในการเก็บรักษาสงู และสญูเสียพืน้ท่ีการใช้งาน 

3.2.1.4 ปัญหาการเบกิ-รับเข้าวสัดคุงคลงั 

                           ส่วนงานกรณีศึกษายังไม่มีระบบการเบิกจ่าย-รับเข้าวัสดุคงคลังทัง้ในส่วนของ

วตัถดุิบและสินค้าสําเร็จรูปท่ีดีทําให้มีปัญหาในการตรวจสอบสถานะคงคลงั ซึ่งในแตล่ะวนั มีการเบิก

วสัดคุงคลงั อยู่ตลอดเวลา และใช้เวลามากในการเบิกวสัดคุงคลงัแตล่ะครัง้ นอกจากนีร้ะบบการเบิก-

รับเข้าสินค้าสําเร็จรูปยงัไมไ่ด้เป็นไปตามนโยบายการเข้าก่อนจา่ยก่อน (First-in first-out: FIFO)  

3.2.2 การวิเคราะห์ความต้องการของระบบ 

                             จากการวิเคราะห์สภาพปัญหา ผู้ วิจยักําหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหาเพ่ือท่ีจะ 

สร้างฐานข้อมลูของสว่นงานวิจยัเข้าสูร่ะบบการผลิตหลกัของบริษัท สําหรับการจดัตารางการผลิตหลกั 

โดยจะนําระบบการวางแผนความต้องการวัสดุคงคลังด้วย AS400 (Material Requirements 

Planning: MRP) ซึ่งเป็นระบบท่ีบริษัทแม่มีอยู่แล้ว มาช่วยในการบริหารวสัดคุงคลงั ซึ่งผลของการ
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วางแผนความต้องการวสัดคุงคลงัทําให้สามารถสัง่วตัถดุิบและวสัดคุงคลงัได้อย่างถกูต้องเพียงพอกบั

ปริมาณท่ีต้องการและตรงตามเวลาท่ีกําหนด และนําวิธีการจดัตารางการผลิตตามกําหนดส่งเร็วสุด

ก่อน (Earliest Due Date: EDD) มาประยกุต์ใช้ในการสร้างระบบการจดัตารางการผลิตหลกั พร้อมทัง้

สร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการคํานวณให้สอดคล้องกับวิธีการดงักล่าวเพ่ือลดความยุ่งยาก 

ความผิดพลาด และความล่าช้าท่ีเกิดขึน้จากการคํานวณโดยใช้ความสามารถและประสบการณ์ของ

พนักงานผู้ วางแผนแบบลองผิดลองถูก ตารางการผลิตหลกัท่ีได้จะช่วยให้กรณีศึกษาสามารถผลิต

สินค้าสําเร็จรูปได้รวดเร็วขึน้ ซึง่มีตวัชีว้ดัประสิทธิภาพของตารางการผลิตหลกั คือ ลดจํานวนงานล่าช้า

และเวลาลา่ช้าของงานการผลิต 

3.2.3 ข้อมลูความต้องการของระบบ 

            บริษัทแมน่ัน้มีการวางแผนการผลิตรวมลว่งหน้า  6 เดือนโดยจะมีการปรับปรุงทกุๆ 

ต้นเดือน การวางแผนจะทําการป้อนข้อมูลในระบบ AS400 และประมวลผลโปรแกรมออกมา

เรียกวา่ โปรแกรม MRP แตบ่ริษัทกรณีศกึษาท่ีได้ทําการวิจยันัน้ ยงัไม่มีการใช้ระบบดงักล่าวเพ่ือมา

ใช้ในโรงงานเพ่ือประมวลผลการวางแผนผลิตรวมกับบริษัท ผู้ วิจัยต้องทําการเก็บข้อมูลเพ่ือให้

สามารถเช่ือมโยงไปยงัระบบผลิตหลกัของบริษัทกรณีศกึษาดงัแสดงในภาพท่ี 3.2 โดยรายละเอียด

หลกัดงัตอ่ไปนี ้

- รายการชิน้งานและช่ือชิน้งาน 

- เวลานํา 

- เวลามาตรฐาน 

- จํานวนของคงเหลือ 

 

 
 

 

ภาพประกอบ 24 แสดงระบบ AS400 ของบริษัทกรณีศกึษา 
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3.2.3.1 รายการชิน้งานและช่ือชิน้งาน 

ทําการกําหนดตกลงรายการชิน้งานและช่ือชิน้งาน เพ่ือท่ีจะเป็นรายละเอียด 

ป้อนเข้าสูร่ะบบ MRP ของบริษัทกรณีศกึษาท่ีเพ่ือประมวลผลการวางแผนผลิตรวมกบับริษัท ผู้ วิจยัต้อง

ทําการเก็บข้อมลูเพ่ือให้สามารถเช่ือมโยงไปยงัระบบผลิตหลกัของบริษัทกรณีศกึษา 

 

ตาราง 2 ตารางแสดงแบบฟอร์มใบบนัทกึรายการชิน้งานและช่ือชิน้งาน 

 

Item Name Parts Name Drawing No. Standard Time 

 

3.2.3.2 เวลานํา (Lead Time)  

   คา่เวลานําของแตล่ะชิน้งานนัน้มีพืน้ฐานจากเวลาท่ีกระบวนการผลิตและเวลา 

สําหรับการรอคอยท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต  จากข้อมูลท่ีได้จากบริษัทกรณีศึกษานัน้เป็นเพียง

ช่วงเวลานําของชิน้งานทัว่ไป  สําหรับในสภาพแวดล้อมการผลิตท่ีมีลกัษณะแบบทําตามสัง่นัน้ ข้อมูล

สําหรับกระบวนการผลิตตา่งๆ นัน้เป็นข้อมลูท่ีไม่มีความแน่นอน และเป็นข้อมลูแบบหยาบ  ลกัษณะ

ของเวลานําของชิน้งานก็เชน่กนั  ดงันัน้ข้อมลูเวลานํานัน้จงึมาจากการประมาณคา่  ซึ่งโดยส่วนมากคา่

ของเวลานําท่ีมีลกัษณะไม่แน่นอนนัน้จะถกูจําลองคา่โดยโครงข่ายงาน PERT ซึ่งคา่เวลานํามีลกัษณะ

กากระจายเป็นการกระจายแบบเบต้า (Beta Distribution) ดงัภาพท่ี3 ลกัษณะการกระจายแบบเบต้า

นีข้้อมลูหลกัจะประกอบด้วยคา่เวลานําน้อยท่ีสดุท่ีเป็นไปได้, คา่เวลานํามากท่ีสดุท่ีเป็นไปได้ และค่า

เวลานําท่ีมีความเป็นไปได้มากท่ีสดุ (Giebels et al., 1999) 

กําหนดให้  

a คือ คา่ประมาณของเวลานําน้อยสดุท่ีเป็นไปได้ b คือ คา่ประมาณเวลานํามากสดุท่ีเป็นไป 

ได้ 

m คือ คา่ประมาณของเวลานําท่ีเป็นไปได้มากท่ีสดุ µ คื อ คา่เฉล่ียของเวลานํา 

( )bma ++= 46
1µ  
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ภาพประกอบ 25 การกระจายแบบเบต้า (Beta Distribution)  

 

            จากข้อมลูของบริษัทกรณีศกึษา a = 4 วนั, b = 14 วนั และ m = 6 วนั ดงันัน้

คา่เฉล่ียของเวลานําสําหรับชิน้งานทัว่ไปคือ 7 วนัสําหรับค่าเฉล่ียเวลานําท่ีได้นัน้จะถูกนําไปใช้

เพ่ือการกําหนดเวลาครบกําหนดการสง่งานของชิน้งานแตล่ะชิน้งานตอ่ไป 

3.2.3.3 เวลามาตรฐาน 

    โดยการศกึษาเวลาสามารถทําตามขัน้ตอนได้ดงันี ้

- ทําความเข้าใจกบัคนงาน หวัหน้าคนงาน และศกึษาพร้อมทัง้บนัทกึ 

รายละเอียด 

- แบง่กระบวนการผลิตออกเป็นงานยอ่ย และเขียนบรรยายงานยอ่ยไว้ให้ 

ละเอียด  

- พิจารณางานยอ่ยเพ่ือให้เกิดความมัน่ใจดีท่ีสดุและหาขนาดของตวัอยา่ง  

(Sample Size) 

- ทําการจบัเวลาตามงานย่อยท่ีแบง่โดยใช้วิธีการจบัเวลาแบบซํา้ ซึง่จะได้ 

ทําการจบัเวลาของตวัอยา่งเพ่ือนํามาหาจํานวนรอบเวลาท่ีเหมาะสมก่อน 5 ครัง้ แล้วนํามาบนัทึก 

- ทดลองจบัเวลา 5 รอบ และคํานวณจํานวนรอบการจบัเวลาท่ีควรจะเป็น 

ด้วยการใช้วิธีการทางสถิติ โดยอาศยัทฤษฎีการแจกแจงของตวัอย่าง และการประมาณค่าช่วงในทาง

ปฏิบตั ิเพ่ือให้ผู้ วิเคราะห์ทํางานได้ง่ายขึน้ Barnes (1980) ได้นําเสนอวิธีการประมาณขนาดตวัอย่างท่ี

เหมาะสมในรูปตารางช่วยคํานวณท่ีคิดค้นโดยบริษัท Maytag เพ่ือจะนํามาหาค่า เวลาตวัแทนท่ี

น่าเช่ือถือ โดยเทียบจากค่าสดัส่วนระหว่างค่าเฉล่ีย และค่าพิสยั ของชุดข้อมูลท่ีได้จากการจับเวลา

ทดสอบ 5 รอบ ดงัภาพ 
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ภาพประกอบ 26 ตารางประมาณคา่จํานวนรอบในการจบัเวลาท่ีเหมาะสม 
 

ซึง่ผลการคํานวณหาจํานวนรอบท่ีเหมาะสมในการจบัเวลาแสดงไว้ในตารางท่ี 3 
 

ตาราง 3 แสดงการบนัทึกเวลาขัน้ต้น 5 รอบและการคํานวณจํานวนรอบการจบัเวลา 

 

ใบบันทกึเวลาขัน้ต้น 

วนัท่ี : 18 มกราคม 2552                                                               ผู้บนัทึกเวลา :นายมกรา สําเร็จ 

ช่ือผลิตภณัฑ์ : 164057C 

งานย่อย 
เวลาท่ีจับได้ (นาที) Average  

( x̄ ) 
R R/x̄  N 

1 2 3 4 5 

Pro-1 6.54 6.60 6.46 6.49 6.65 6.55 0.19 0.03 3 

Pro-2 2.47 2.52 2.31 2.58 2.65 2.51 0.34 0.14 6 

Pro-3 7.43 7.52 7.31 7.58 7.75 7.52 0.44 0.06 3 

Pro-4 2.45 2.54 2.35 2.43 2.76 2.51 0.41 0.16 8 

Pro-5 2.37 2.45 2.53 2.41 2.81 2.51 0.44 0.18 10 

Pro-6 2.54 2.45 2.36 2.45 2.73 2.51 0.37 0.15 7 
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เม่ือจบัเวลาได้ตามจํานวนรอบท่ีระบุในตารางแล้ว ต้องตรวจสอบความพอเพียงของ

ข้อมลู โดยแบง่กลุ่มข้อมลูเวลาท่ีได้ เป็นกลุ่มละ 4 คา่ คํานวณ Grand mean และ Average 

of Range ของข้อมลูท่ีจดัเป็นกลุ่ม อ่านคา่โดยใช้กราฟประมาณคา่จํานวนรอบการจบัเวลาท่ี

เหมาะสมนี ้

 

 
 

 

ภาพประกอบ 27 กราฟประมาณคา่จํานวนรอบการจบัเวลาท่ีเหมาะสม 

 

เม่ือจบัเวลาได้ตามจํานวนรอบ และตรวจสอบด้วยกราฟ พบว่าข้อมลูมีพอเพียง นัน่คือจํานวน

รอบท่ีจบัเวลาจริง มีคา่ไมน้่อยกวา่ คา่ N ท่ีอ่านได้ ควรจะต้องตรวจสอบย้อนกลบัว่าข้อมลูเวลาท่ีได้จะ

มีความแม่นยํา และเท่ียงตรง ในระดบัท่ีกําหนดไว้หรือไม่ เช่น มีความแม่นยํา ณ ระดบัความเช่ือมัน่ 

95% และเท่ียงตรง โดยยอมรับคา่ผิดพลาดไม่เกิน + 5% ซึ่งการตรวจสอบทําได้โดยการใช้กราฟ และ

อา่นคา่จากกราฟด้วยวิธีการ ดงัแสดงในภาพพิจารณากราฟข้างลา่ง และบนัทกึวิธีอา่นกราฟ 
 



64 

 

 
 

ภาพประกอบ 28 กราฟตรวจสอบข้อมลูเวลาท่ีได้จะมีความแมน่ยําของจํานวนรอบการจบัเวลา 
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หลงัจากการหาจํานวนรอบท่ีเหมาะสม แล้วทําการจบัเวลาของแตล่ะงานยอ่ยให้ครบ จากนัน้

ทําการหาเวลาเฉล่ียของแตล่ะงานยอ่ย 
 

ตาราง 4 แสดงคา่เวลาเฉล่ีย 
 

งานย่อย เวลาเฉล่ีย (นาที) 

Pro-1 6.53 

Pro-2 2.48 

Pro-3 7.49 

Pro-4 2.47 

Pro-5 2.50 

Pro-6 2.49 

 

-  พิจารณาให้คา่ประสิทธิภาพในการทํางานของผู้ปฏิบตังิาน (Rating Factor) โดยใช้วิธี  

“Westing House System of Rating” ซึง่หวัหน้างานทําการประเมินคา่ประสิทธิภาพในการทํางานของ

ผู้ปฏิบตังิาน โดยแบง่การประเมินเป็น 4 องค์ประกอบหลกั คือ ทกัษะ, ความพยายาม, สภาพแวดล้อม

ในการทํางาน และความคงท่ี โดยการประเมินจะประเมินเฉพาะงานย่อยท่ีทํางานโดยคนหรือคนทํา

ร่วมกับเคร่ืองจกัร ซึ่งหวัหน้างานจะประเมินลงในแบบฟอร์มแล้วนําคา่ท่ีได้จากการประเมินมาใช้ใน

การคํานวณหาคา่เวลาปกต ิสว่นงานยอ่ยท่ีทํางานโดยเคร่ืองจกัรอย่างเดียวทางคณะผู้จดัทํากําหนดให้

มีคา่ประสิทธิภาพในการทํางานมีคา่เทา่กบั 1หรือ สญัลกัษณ์ D ซึ่งสามารถแบง่งานย่อยท่ีทํางานโดย

เคร่ืองจกัรอยา่งเดียวได้ดงันี ้
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ตาราง 5 แสดงคา่ประสิทธิภาพในการทํางานของผู้ปฏิบตังิาน 
 

งานย่อย 
เวลาเฉล่ีย 

(นาที) 

อัตราความเร็ว (Rating) 

ทกัษะ ความพยายาม 
สภาพแวดล้อม

ในการทํางาน 
ความคงท่ี 

Pro-1 6.53 C1 D D D 

Pro-2 2.48 C1 D D D 

Pro-3 7.49 C1 D D D 

Pro-4 2.47 C1 D D D 

Pro-5 2.50 C1 D D D 

Pro-6 2.49 C1 D D D 
 

หลงัจากได้ผลการประเมินคา่ประสิทธิภาพการทํางานของผู้ปฏิบตังิานเรียบร้อยแล้ว จงึทําการ

คํานวณหาคา่เวลาปกตโิดย 

เวลาปกต ิ= เวลาเฉล่ีย x คา่ประสิทธิภาพการทํางานของผู้ปฏิบตังิาน 

ตวัอยา่ง การคํานวณหาคา่เวลาปกตขิอง Pro-1 

เวลาปกต ิ= 6.53 x 1.03 = 7.56 นาที 

 

ตาราง 6 แสดงคา่เวลาปกติท่ีได้จากการคํานวณหาคา่เวลาปกต ิ

 

งานย่อย เวลาเฉล่ีย (นาที) ค่าประสิทธิภาพในการทาํงาน เวลาปกต ิ(นาที) 

Pro-1 6.53 1.03 7.56 

Pro-2 2.48 1.03 3.51 

Pro-3 7.49 1.03 8.52 

Pro-4 2.47 1.03 3.50 

Pro-5 2.50 1.03 3.53 

Pro-6 2.49 1.03 3.52 
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3.2.3.4 กําหนดเวลาเผ่ือ (Allowances) โดยกําหนดเป็นเวลาเผ่ือสําหรับบคุคล และ 

เวลาเผ่ือสําหรับความเม่ือยล้า ซึ่งจะกําหนดเวลาเผ่ือได้ดงันี ้ สําหรับงานย่อยท่ีเป็นการทํางานของคน

หรือการทํางานของคนร่วมกับเคร่ืองจักรจะกําหนดเวลาเผ่ือบุคคล 5 % และเวลาเผ่ือสําหรับ

ความเครียด 4 % สําหรับงานยอ่ยท่ีเป็นการทํางานของเคร่ืองจกัรอย่างเดียวจะไม่กําหนดเวลาเผ่ือหรือ

กําหนดให้มีคา่เท่ากบั 0 % ซึ่งได้แบง่งานย่อยท่ีทํางานโดยเคร่ืองจกัรอย่างเดียว และคนทํางานอย่าง

เดียวหรือคนทํางานร่วมกบัเคร่ืองจกัรไว้แล้วในหวัข้อท่ี 6 

3.2.4 คํานวณหาเวลามาตรฐานของงาน (Standard Time) ซึง่สามารถคํานวณได้จาก 

สตูรดงันี ้

เวลามาตรฐาน = NT + (NT x % A) 

ตวัอยา่ง การคํานวณหาคา่เวลามาตรฐานของ Pro-1 

เวลามาตรฐาน = 7.56 + (7.56 x 0.09%) = 7.57 นาที 

 

3.3 สร้างฐานข้อมูลและจดัทาํตารางการผลิต 

3.2.1 สร้างตวัควบคมุ MRP ของระบบ MRP ของบริษัทกรณีศกึษา                                     

ระบจํุานวนของตวัควบคมุ MRP หรือกลุม่ของตวัควบคมุ MRP ในบริษัทกรณีศกึษา โดยท่ีในการ

วางแผนควบคมุ MRP เป็นสิ่งสําคญัท่ีจะคงไว้ในหลกัของวสัด ุเราใช้ตวัควบคมุ MRP เป็นเง่ือนไขท่ี

เลือกท่ีจะดําเนินการฟังก์ชัน่การแสดงผลหรือรายงาน 
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ตาราง 7 ตารางแสดงคํานิยามของระบบ MRP 

 

MRP Controller Code English Description 

T01 Finished Goods 

TA0 Controller 

T10 Harness 

T20 PCB 

T30 Linear & Transformer 

TB0 Assembly 

T40 Machine 

T50 Sheet metal 

T60 Ceramic 

TF0 Document Art Center 

TG0 Purchase Machine part 

TH0 Purchase sheet metal part 

TI0 Purchase indirect, factory supply part 

TJ0 Purchase office supply, fix asset 

TK0 Purchase import, semi-import part 

TL0 Purchase customer service part 
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3.2.2 ขัน้ตอนการเพิ่มฐานข้อมลูของบริษัทกรณีศกึษา 

 

ตาราง 8 ขัน้ตอนการเพิ่มฐานข้อมลูของบริษัทกรณีศกึษา 

 

Title Name 

Master BOM maintenance process 

Master WBS BOM Maintenance Process (For WBS management Material) 

Master Work center maintenance process 

Master Routing maintenance process 

Master ECO maintenance process (BOM Change) 

Planning Production planning management process 

Planning Material requirement planning process 

Production Production order create and release process (Missing part controlling) 

Production Production order execution process 

Production Production order adjustment process 

Production Production order TECO process 

Specific Return, repair management process 

Specific Research & Development management process 

Specific Workshop stock-taking 
 

 

3.4 เปรียบเทยีบผลการจัดตารางการผลิตและเกณฑ์การประเมินผลการจัดตาราง 

การผลิต 

    การเปรียบเทียบผลการจดัตารางการผลิต 

    เวลากําหนดส่งงานเร็วท่ีสดุทําก่อน (Earliest Due Date First – EDD) กล่าวคืองานท่ีมีเวลาส่ง

งานท่ีจะถึงก่อนหรือเร็วท่ีสดุจะได้รับการพิจารณาก่อนเปรียบเทียบกบัการจดัตารางการผลิตท่ีเกิดจาก

การใช้ประสบการณ์ของผู้วางแผนการผลิตเพ่ือจดัตารางการผลิต 

เกณฑ์การประเมินผลการจดัตารางการผลิต 

1. เวลาเสร็จงานลา่ช้า (Time Tardiness)  

2. จํานวนงานท่ีเสร็จลา่ช้า (Tardy Job) 
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3.5 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

3.5.1 เคร่ืองคอมพิวเตอร์สว่นบคุคล Pentium M 733 MHz. หนว่ยความจํา 512 M 

3.5.2 โปรแกรมคอมพิวเตอร์ AS400 

3.5.3 โปรแกรมคอมพิวเตอร์ Microsoft Excel 2000 
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บทที่ 4 

ผลการทดลอง 
 

    จากการพฒันาโปรแกรมเพิ่มเตมิในการจดัเก็บข้อมลูของบริษัทกรณีศกึษาเข้าไปในระบบการ

ผลิตหลกัของบริษัทแม ่โดยได้ทําการวิเคราะห์และทําการสร้างฐานข้อมลูเข้าไป ดงันัน้ผลของการ

ทดลองจงึเป็นในลกัษณะของการเพิ่มไปในโปรแกรมท่ีมีอยูแ่ล้วดงัตอ่ไปนี ้
 

4.1 ขัน้ตอนการทาํงานหลังการเพิ่มฐานข้อมูล 

 หลงัจากทําการเพิ่มฐานข้อมลูของสว่นงานเข้าสูร่ะบบขัน้ตอนการทํางานของสว่นงานวิจยันัน้ 
ได้เข้าถกูประมวลผลเข้าสูร่ะบบการการผลิตหลกัของบริษัทแม ่โดยมีผงัดงัภาพ 29 

 
ภาพประกอบ 29 แผนภาพแสดงขัน้ตอนการทํางานหลงัการปรับปรุง 
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4.2 รายช่ือกระบวนการ 

ตาราง 9 ตารางแสดงรายช่ือกระบวนการท่ีใช้ในการสร้างฐานข้อมลู 

Title Name 

Master BOM maintenance process 

Master WBS BOM Maintenance Process (For WBS management Material) 

Master Work center maintenance process 

Master Routing maintenance process 

Master ECO maintenance process (BOM Change) 

Planning Production planning management process 

Planning Material requirement planning process 

Production Production order create and release process (Missing part controlling) 

Production Production order execution process 

Production Production order adjustment process 

Production Production order TECO process 

Specific Return, repair management process 

Specific Research & Development management process 

Specific Workshop stock-taking 
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4.3  การสร้างฐานข้อมูล 

  หลงัจากท่ีเราทําการเก็บข้อมลูท่ีเก่ียวข้องท่ีระบบต้องการเสร็จแล้ว เราได้ดําเนินการตาม 

กระบวนการดงัตอ่ไปนี ้

4.3.1  BOM maintenance process Flow Chart 
 

 
 

ภาพประกอบ 30 ภาพการไหลอธิบายถึงขัน้ตอนของการสร้าง BOM  

                            การเปล่ียนแปลงและการลบ 
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คําอธิบายการไหล 

- PP110-010 แผนก Engineering จะใช้ BOM maintenance ในระบบ AS400 

- PP110-020  Supervisor จะทําการตกลงยอมรับก่อน 

- PP110-030  ผู้ตรวจสอบข้อมลูจะทําการตรวจสอบโปรแกรมผู้ตรวจสอบข้อมลูจะทําการ 

ตรวจสอบโปรแกรมและระบบ Transition code : CS03 

- PP110-040  เม่ือมี BOM ใหมต้่องทําการเพิ่มเข้าไปในระบบ Transition code : CS01 

- PP110-050  Supervisor จะทําการตรวจสอบข้อมลูท่ีป้อนเข้ามา Transition code : 

CS03 

- PP110-060  ผู้ตรวจสอบข้อมลูจะทําการแจ้งข้อมลูเก่ียวกบั BOM ใหม่ 

แบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง  

- ข้อมลู BOM รักษารูปแบบ - ออกจากระบบ  

รายงานหลกั  

- CS15 รายช่ือซึง่ BOMs ใช้องค์ประกอบท่ีระบ ุ 

- CS12 รายการ BOM โครงสร้างทัง้หมดของผลิตภณัฑ์ท่ีระบ ุ 

- CS14 BOM เปรียบเทียบ 

หมายเหต ุ

- กลุม่ข้อมลูท่ีได้รับและแปลเอกสาร BOM ยงัอยูใ่นความดแูลของการสร้าง BOM การ

เปล่ียนแปลง และการลบใน AS400 

- กระบวนการเปล่ียนแปลง BOM อ้างอิงไปท่ี ECO maintenance process 
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4.3.2  WBS BOM Maintenance Process (for WBS management Material) 

Flow Chart 
 

 
 

ภาพประกอบ 31 ภาพการไหลอธิบายถึงการบํารุงรักษาโครงสร้างการจดัการข้อมลู  

                  (Work Breakdown Structure) 
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คําอธิบายการไหล 

- PP120-010  แผนก Planning ทําการ new MPS การจดัการโครงสร้างการจดัการข้อมลู  

(Work Breakdown Structure) จําเป็นต้อง สร้าง WBS BOM ดงันัน้จะแจ้ง

ข้อมลูไปยงัผู้ บํารุงรักษาข้อมลู 

- PP120-020  ผู้ตรวจสอบข้อมลูจะทําการตรวจสอบโปรแกรมและระบบ  

Transition code : CS73 

- PP120-030  เม่ือไมมี่อยูใ่น AS400 ระบบต้องสร้าง WBS Element ในระบบ  

Transition code: MDL1 

- PP120-040  เม่ือมนัไมไ่ด้มีอยูใ่น AS400 ต้อง สร้าง WBS BOM ในระบบ  

Transition code: CS71. 

- PP120-050  Supervisor จะทําการตรวจสอบข้อมลูใน AS400; Transition code: CS73. 

- PP120-060  ผู้ดแูลข้อมลูจะแจ้งข้อมลูไปยงัฝ่ายผลิต 

หมายเหต ุ

- เพียงเคร่ืองจกัรเทา่นัน้ โดยไมต้่องควบคมุ และ ตวัควบคมุเหลา่นีจ้ะควบคมุ วสัดสุามประเภท

ท่ีจะใช้ใน การจดัการองค์ประกอบของโครงสร้างการจดัการข้อมลู 

- หลงัจากการสร้างองค์ประกอบของโครงสร้างการจดัการข้อมลู เราสามารถคดัลอก มาตรฐาน 

BOM ไปยงั WBS BOM และแก้ไขได้ 

ข้อมลูสําคญั 

- องค์ประกอบ WBS : ในการจดัการวสัด ุS / N , กฎเป็นไปตามกฎ S / N, ช่ือรุ่น -T + running 

number เชน่ VZ300L – T0001 

- เราควรรักษาองค์ประกอบ WBS และ ความสมัพนัธ์ของรหสัวสัด ุ

แบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง 

-  WBS BOM form – out of system 
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4.3.3 Work Center Maintenance Process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 32 ภาพการไหลอธิบายถึงการบํารุงรักษาสถานท่ีท่ีใช้ในการทํางาน หรือจดุท่ีทําการผลิต 

       คําอธิบายการไหล 

 

- PP130-010  แผนก Engineering จะเข้าช้าการบํารุงรักษาสถานท่ีท่ีใช้ในการทํางาน หรือ

จดุท่ีทําการผลิต (Work Center Maintenance) ใน AS400 

- PP130-020  Supervisor จะทําการตกลงยอมรับ 

- PP130-030  ผู้ดแูลข้อมลูจะทําการตรวจสอบโปรแกรมผู้ตรวจสอบข้อมลูจะทําการ

ตรวจสอบโปรแกรมและระบบ Transition code : CS03 

- PP130-040  1หาก1สถานท่ีท่ีใช้ในการทํางาน หรือจดุท่ีทําการผลิตมีอยูใ่นระบบแล้วต้อง

เปล่ียนข้อมลูใน 1AS400; Transition code : CR02 

- PP130-050  เม่ือมี1สถานท่ีท่ีใช้ในการทํางาน หรือจดุท่ีทําการผลิตใหม่จะต้องสร้างศนูย์

การทํางานใหมใ่นระบบ Transition code : CR01 
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- PP130-060  หลงัจาก1ผู้ดแูลข้อมลูบํารุงรักษาข้อมลูแล้ว supervisor ตรวจสอบข้อมลูใน  

             AS400 Transition code CR03 

- PP130-070  1 หลงัจาก1ตรวจสอบผู้ดแูลข้อมลูจะแจ้งการบํารุงรักษาข้อมลูไปยงัฝ่ายผลิต

และแผนก 1F&A 

- PP130-080   F&A ฝ่ายได้รับข้อมลูแล้วจะตรวจสอบ  

หมายเหต ุ

- สถานท่ีท่ีใช้ในการทํางาน หรือจดุท่ีทําการผลิตจะกําหนดโดยการปฏิบตัิการในปัจจบุนัและ

เน่ืองจากธุรกิจเฉพาะเพ่ือให้ศนูย์การทํางานพิเศษจะรักษาใน AS400 

- สถานท่ีท่ีใช้ในการทํางาน หรือจดุท่ีทําการผลิตจะยงัคงอยู่ในรายช่ือ AS400 ดงันี ้

 

ตาราง 10 ตารางแสดง Work Center Code 
 

Work Center Code Work Center Description 

XXXX Power supply & Production 

XXXX Harness 

XXXX Transformer & Resistor 

XXXX Printed circuit board 

XXXX Linear & Transformer 

XXXX Machine 

XXXX Machine(ST2) 

XXXX Sheet Metal 

XXXX Assembly 

XXXX Assembly(ST2) 

XXXX Assembly(IMM) 

XXXX Assembly(FPM) 

XXXX Document Art Center 

XXXX Ceramic 

 

แบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง 

- Work center data form – out of system 

รายงานหลกั (Main Reports) 

- CR05 List all defined work centers by plant. 

- CA80 List where-used of specified work center 
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4.3.4 Routing maintenance process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 33 ภาพการไหลอธิบายถึงเส้นทางการบํารุงรักษา (routing maintenance) 

คําอธิบายการไหล 

- PP140-010  แผนก Engineering จะเข้าใ ช้ เ ส้นทางการบํารุง รักษา (Routing 

maintenance) ใน AS400 

- PP140-020  Supervisor จะทําการตกลงยอมรับ 

- PP140-030   ผู้ ดูแลข้อมูลจะทําการตรวจสอบโปรแกรมผู้ ตรวจสอบข้อมูลจะทําการ

ตรวจสอบโปรแกรมและระบบ Transition code : CS03 

- PP140-040  เม่ือเป็นเส้นทางใหม่ จะต้องสร้างเส้นทางใหม่ในระบบ Transition code:

CR01. 

- PP140-050  หลงัจากผู้ดแูลข้อมลูบํารุงรักษาข้อมลูแล้ว supervisor ตรวจสอบข้อมลูใน  

            AS400 Transition code : CR03 

- PP140-060  บํารุงรักษาข้อมลูแจ้งให้แผนกอ่ืน ๆ เก่ียวกบัการกําหนดเส้นทางใหมนี่ ้
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หมายเหต ุ

- การดําเนินการแตล่ะต้องกําหนดปุ่ มควบคมุ  

• สําหรับ ZP01: Milestone ยืนยนั  

• สําหรับ ZP01: Not Milestone ยืนยนั 

- เราจะใช้การดําเนินการ milestone ในการกําหนดเส้นทาง นอกเหนือจากการประกอบ

นอกจากนัน้ดําเนินการใน AS400 เท่านัน้ แตเ่ราจะใช้ work flag ในการทํางาน MES (MES 

คือระบบที่ช่วยตดัสินใจในการผลิต (Manufacturing Execution System) โดยทําหน้าที่ส่ง

ข้อมูล เพือ่เป็นแนวทางในการตดัสิน แนวทางในการเร่ิมต้น และแนวทางในการตอบสนอง

เพื่อช่วยให้กระบวนการผลิตเหมาะสม และสอดคล้องกบัการสัง่ซ้ือสินค้าจากลูกค้า) และ 

work flag มี work flag โดยตรงและ work flag ทางอ้อมรายการ work flag ทํางานมีดงันี ้
 

ตาราง 11 ตารางแสดง WORK FLAG 

 

NO. DEPT. WORK FLAG DESCRIPTION 

1 XXXX HG HOLE GRINDING 

 

- และการประกอบใช้การจดัสรรองค์ประกอบเพราะเราต้อง print MR พิมพ์โดยการดําเนินการ

ใน MES 

 

ข้อมลูท่ีสําคญั  

- เวลาเคร่ืองจกัร (Machine time) เวลามาตรฐานเคร่ืองจกัรสําหรับการผลิตสินค้าอยา่งใดอย่าง

หนึง่  

- เวลาแรงงาน (Labor time) เวลาแรงงานมาตรฐานสาํหรับการผลิตสินคา้อยา่งใดอยา่งหน่ึง 

 

แบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง 

- Routing data form – out of system 

 

รายงานหลกั (Main Reports) 

- CA03: Routing display 
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4.3.5 Material master data maintenance process Flow Chart  
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ภาพประกอบ 34 ภาพการไหลอธิบายถึงกระบวนการหลกัของการบํารุงรักษาข้อมลูวสัดท่ีุ 

           ผู้ใช้งานสง่คําขอในการสร้างหรือเปล่ียนแปลงข้อมลูหลกัของวสัด ุ

            (Illustrates the material master data maintenance process) 

คําอธิบายการไหล 

- MM110-010  Demand Dept. ตรวจสอบวสัดวุา่มีแล้วรึยงั อะไรท่ีต้องการเปล่ียนแปลงจะ

เข้าไปท่ี Transition code : MM03 

- MM110-010  Demand Dept. จะรวบรวมข้อมลูพืน้ฐานและข้อมลูธุรกิจ แล้วบนัทกึลงใน  

             Material Master Data Maintenance Form 

- MM110-030  คําขอในการสร้างหรือเปล่ียนแปลงข้อมลูหลกัของวสัดจุะต้องได้รับการตกลง

จาก supervisor or engineer. 

- MM110-040  แผนก Engineering จะเซ็ตซํา้ในระบบ Transition code : MM03 

- MM110-050  ได้รับการตกลงจาก supervisor or engineer. 
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- MM110-060  แผนก Engineering จะทําการเปล่ียนข้อมลูท่ีมีอยูโ่ดย Follow ระบบ 

Transition code : MM02 

- MM110-070  แผนก Engineering จะสร้างวสัดใุหมโ่ดย Follow ระบบ Transition code :  

             MM01 

หมายเหต ุ

- สว่นวิศวกรรมจะต้องเปรียบเทียบความต้องการข้อมลูวสัดท่ีุมีอยูเ่พ่ือให้แนใ่จวา่รหสัวสัดท่ีุไม่

ซํา้กนั 

- การดําเนินงานเปล่ียนแปลงวสัด ุ/ ลบ ต้องทําตามกระบวนการท่ีมีอยู ่

- หากขยายมมุมองหรือเปล่ียนข้อมลู การเปล่ียนแปลงแบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้องขึน้อยู่กบัจํานวน

ของวสัดกุ่อนหน้านี ้

- การเก็บรวบรวมข้อมลูในรูปแบบการบํารุงรักษาควรจะเสร็จสิน้ภายใต้เวลาท่ีแนน่อน 

แบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง 

- Material master maintenance form  

รายงานหลกั (Main Reports) 

- Material list MM60 
 



83 

 

4.3.6  ECO maintenance process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 35 ภาพการไหลอธิบายถึงกระบวนการบํารุงรักษาข้อมลูวสัดทุางธุรกิจ  

              (ECO maintenance process) 

คําอธิบายการไหล 

- PP150-010  แผนก Engineering จะประยกุต์ BOM หรือ WBS BOM โดยเปล่ียนปรับปรุง

ใน AS400 

- PP150-020  Supervisor จะทําการตกลงยอมรับ 

- PP150-030  ผู้ดแูลข้อมลูจะทําการเปล่ียนข้อมลูหลกัใน AS400 Transition code : CS01 

- PP150-040  หลงัจากท่ีสร้างการเปล่ียนแปลงตวัเลขใน AS400 แล้วทําการเปล่ียน BOM 

หรือ WBS BOM กบัเปล่ียนตวัเลขใน AS400 Transaction code: CS02, CS72 

- PP150-050   หลงัจากเปล่ียนแล้ว supervisor จะทําการตรวจสอบข้อมลูใน AS400  

             Transaction code: CS03, CS73 

- PP150-060   หลงัจากตรวจสอบข้อมลู ทําการแจ้งแผนกตา่ง ๆ รับทราบ 
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หมายเหต ุ

- ตวัเลขธุรกิจ (ECO number)  จะทําการตัง้ภายใน (internal generate) 

- ECO จะควบคมุเพียงการเปล่ียนแปลง BOM and WBS BOM 

 

แบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง 

- ECO Note. –out of system  

 

รายงานหลกั (Main Reports) 

- CC07: ECO information system 
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4.3.7 Production planning management process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 36 ภาพการไหลอธิบายถึงกระบวนการการจดัการการวางแผนการผลิต 

                 (production planning management) 
 

คําอธิบายการไหล 

- PP210-010  Planning Dep’t จะทําตามคําสัง่ผลิตของแผนก Sale Dep’t โดยนํา  

             MPT,MCI,GRF มาทํา MPS 

- PP210-020  Planning Dep’t จะทําการป้อน MPS ใน AS400 

- PP210-020  ระบบ AS400 จะทําการ Run MRP ทกุ ๆ วนัถ้าต้องการปรับเปล่ียนจะต้อง

ทําการเปล่ียน MPS อีกครัง้ 
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หมายเหต ุ

- Sale Dep’t ได้รับและปรับปรุง MPT ในแตล่ะเดือน Planning Dep’t จะทําการ Run  MRP 

และจากนัน้แจ้งฝ่ายผลิต และฝ่ายจดัซือ้ เพ่ือกําหนดตารางการวางแผนการผลิต ฝ่ายผลติ 

และฝ่ายจดัซือ้ จะอ้างอิงตาม MRP เพ่ือกําหนดตารางการวางแผนการผลิต หาก FG / ระดบั 

ก่ึง FG ต้องการวางแผนอีกครัง้ จะทําการ run MRP แบบ single level (Transaction code  

MD03 ) 

- เม่ือการวางแผนเวลาผา่นไป 2  สปัดาห์ ต้องทําการตรวจสอบ เอทีพี (ATP) และ Run ชิน้สว่น

ท่ีขาดหายไปแจ้งเป็นรายงานออกมา 

- เม่ือการวางแผนการผลิตเปล่ียนแปลงควรแจ้งการวางแผนใหมล่า่สดุให้ฝ่ายผลิต, MC , ฝ่าย

จดัซือ้ทนัที ฝ่ายจดัซือ้จะทําการประเมินว่าจําเป็นท่ีจะต้องปรับเปล่ียนการวางแผน การจดัซือ้ 

- ระบบ MRP จะทําการ Run 01:00AM ทกุเท่ียงคืน 

แบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง 

- Master production scheduling – out of system 

รายงานหลกั (Main Reports) 

- ตารางการจดัการผลิตหลกั (Master production scheduling) 

- MD04 ผลแบบสอบถามของ MRP แตล่ะวสัด ุ

- CM01 Work center แสดงความสามารถโดยทําการโหลดรายงาน 

4.3.7.1 Domestic Sales Order Maintenance Process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 37 ภาพการไหลอธิบายถึงการบํารุงรักษาระบบการสัง่ซือ้สินค้า 

                      (Domestic Sales Order Maintenance Process) 

คําอธิบายการไหล 

- SD230-010  รับคําสัง่ซือ้จากลกูค้า  

- SD230-020  พนกังานฝ่ายขาย ต้องตรวจสอบข้อมลูของลกูค้า (PO)  

- SD230-030  หากรายละเอียดใน PO ของลกูค้าแตกตา่งจากใบเสนอราคา Quotation  

             พนกังานฝ่ายขาย ต้องแจ้งให้ลกูค้าแก้ไข PO ท่ีถกูต้อง 

- SD230-040  หากรายละเอียดทัง้หมดถกูต้อง พนกังานจะสร้างใบสัง่ซือ้ใน AS400 

- SD230-050  ผู้จดัการยืนยนัการสัง่ซือ้  

- SD230-060  จะทําการแจ้ง ฝ่ายวางแผน Planning Dept. เพ่ือยืนยนัการสัง่การสัง่ซือ้  

             โดยเฉพาะอยา่งย่ิงวนัท่ีสง่มอบ 

- SD230-070  ฝ่ายวางแผน Planning Dept. ยืนยนั การสัง่ซือ้แก่ฝ่ายขาย Sale Dept. และ

และแจ้งกลบัฝ่ายขาย Sale Dept. 

- SD230-080  ฝ่ายขาย Sale Dept. แจ้งกลบัลกูค้าเพ่ือยืนยนัการสัง่ซือ้ให้กบัลกูค้า 
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4.3.8    Material requirement planning process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 38 ภาพการไหลอธิบายถึงการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ  

                     (Material requirement planning) 

คําอธิบายการไหล 

- PP210-010  Planning Dept. ทําการ Run MRP หลงัจาก MPS ป้อนลงใน AS400 level  

            (Transaction code  MD02/MD01) 

- PP210-020  Purchasing Dept. ทําการอ่านผลข้อมลูและใช้ข้อมลูจาก MRP  

            (Transaction code  MD04) 

หมายเหต ุ

- MPS update ทกุ ๆ วนั แล้ว planning Dept. จะทําการ run MRP. 

- องค์ประกอบแตล่ะส่วนของ MRP จะรวมการพยากรณ์ (forecast), การสัง่ซือ้(Sales order), 

การเปิด Purchasing Requisition , เปิด PO, safety stock, un-restrict stock, production 

order เป็นต้น 
 

https://www.google.com/url?q=http://logisticscorner.com/index.php%3Foption%3Dcom_content%26view%3Darticle%26id%3D766:-material-requirement-planning-mrp%26catid%3D42:inventory-management%26Itemid%3D86&sa=U&ei=AkF0U4jeIIG1lQWfzIHwAQ&ved=0CB0QFjAA&sig2=aQTCJDns4Ak7Qz9AGH9QLA&usg=AFQjCNGLXq2E3N946p-1MPIV2c7F8blK_A
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รายงานหลกั (Main Reports) 

- MD04 ผลแบบสอบถามของ MRP แตล่ะวสัด ุ

- COOIS Planned order inquires. 

- ME5A General PR list display. 

4.3.9  Production order create and release process (Missing part 

controlling)  
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ภาพประกอบ 39 ภาพการไหลอธิบายถึงการสร้างคาํสั่งผลิตและ release 

คําอธิบายการไหล 

- PP310-010  ผู้วางแผนการผลิตจะทําการอา่นผลและใช้ข้อมลูท่ีได้จาก MRP ใน  

             AS400(Transaction code  MD04) 

- PP310-020  ผู้วางแผนการผลิตจะทําการตรวจสอบ แล้วแปลงผลข้อมลูท่ีได้เพ่ือทําการ

วางแผนการผลิต (Transaction code  CO40/CO41) 

- PP310-030  ผู้วางแผนการผลิตจะทําการตรวจสอบชิน้งานท่ีอาจจะขาดหาย (ATP)  

             (Transaction code  COMAC/COHV) 

https://www.google.com/url?q=http://logisticscorner.com/index.php%3Foption%3Dcom_content%26view%3Darticle%26id%3D766:-material-requirement-planning-mrp%26catid%3D42:inventory-management%26Itemid%3D86&sa=U&ei=AkF0U4jeIIG1lQWfzIHwAQ&ved=0CB0QFjAA&sig2=aQTCJDns4Ak7Qz9AGH9QLA&usg=AFQjCNGLXq2E3N946p-1MPIV2c7F8blK_A
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- PP310-040  หลงัจากทําการตรวจสอบชิน้งานท่ีอาจจะขาดหาย (ATP) ทําการเรียก

รายงานชิน้งานท่ีอาจจะขาดหาย (Missing Parts Report) 

- PP310-050  หลงัจากทําการอา่นชิน้งานท่ีอาจจะขาดหาย (Missing Parts Report) เสร็จ

แล้ว หากไมมี่ความผิดพลาด ก็จะสามารถทําการ Release คําสัง่ผลิต (MFG order)ได้ 

(Transaction code  CO05N) 

- PP310-060  การควบคมุการผลิตจะทําการ Print คําสัง่ผลิต (MFG order) ใน MES 

- PP310-070  ผู้ดแูลสายการผลิตจะรับคําสัง่ผลิต (MFG order) 

หมายเหต ุ

- ตอนเร่ิม ผู้ควบคมุการผลิตจะทําการแปลงคําสัง่การวางแผนเป็นคําสัง่ผลิตก่อน 

- ผู้ควบคมุการผลิตจะทําการตรวจสอบ parts stock และความสามารถในการผลิต ถ้า stock 

or capacity ไมเ่พียงพอ ผู้ควบคมุการผลิตจะติดตอ่ทางฝ่ายจดัซือ้ เพ่ือสอบถามเพ่ือหาแหลง่

ผลิตเพิ่มเตมิ 

- หลงัจากผู้ควบคมุการผลิต release คําสัง่ผลิต ผู้ควบคมุการผลิตจะทําการ Print และสง่การ

วางแผนรายวนัไปยงัฝ่ายผลิต ปกตจิะไมอ่นญุาตให้ทําการเปล่ียนหลงัจากทําการ issue ไป

ยงัสายการผลิต +5 วนั ถ้ามีเหตฉุกุเฉินท่ีต้องเปล่ียน หวัหน้าผู้ควบคมุการผลิตจะต้องตอบตก

ลงการขอเปล่ียนแปลง แล้วผู้ควบคมุการผลิตจะเปล่ียนและแจ้งการวางแผนรายวนัตวัลา่สดุ

ให้รับทราบ 

- ถ้าคําสัง่ยงัมีชิน้สว่นท่ียงัขาดหายอยู ่เม่ือผู้ควบคมุการผลิต release คําสัง่ผลิต ระบบจะทํา

การสร้างข้อความแจ้งเตือน ซึง่ไมส่ามารถทําการ block release นีไ้ด้ 

- สถานะคําสัง่ผลิตหลกั (Production order key status) 
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ตาราง 12 ตารางแสดงสถานะคําสัง่ผลิตหลกั 
 

Status Description 

CRTD Order Creation 

MSPT Missing Part (ATP) 

MACM Material Committed (ATP) 

REL Order Release 

PDLV Partially delivery (Partially goods receipt) 

PCNF Partially Confirm 

DLV Delivered (Good Receipt) 

CNF Confirmed 

GMPS Good Movement post (Issue Parts) 

TECO Technically completed 

CLSD Order Closed 

DLFL Deletion Flag 

 

แบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง 

- Missing parts report – CO24/ CO09 

รายงานหลกั (Main Reports) 

- CO03 Query single production order 

- COOIS Query production orders by different combination of selection options 

- CO24 Query shortage of components by material or production order 
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4.3.10 Production order execution process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 40 ภาพการไหลอธิบายถึงการดําเนินการสัง่ผลิต  

                             (production order execution) 
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คําอธิบายการไหล 

- PP320-010  เม่ือคําสัง่ MFG ให้ผลิต จะทําการ Print MR issued ใน MES 

- PP320-020  ผู้ควบคมุการผลิตจะรับ MR issued และทําการเลือก 

- PP320-030  หลงัจากเลือกเสร็จแล้วทําการ Goods issued ใน MES 

- PP320-040  สายการผลิตทําการผลิตผลิตภณัฑ์ 

- PP320-050  หลงัจากทําการผลิตเสร็จ ทําการรวม Manpower และ จํานวน ใน MES 

- PP320-060  หลงัจากผลติเสร็จจะให้ทาง Quality control ทําการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ 

- PP320-070  หลงัจากตรวจสอบเสร็จจะทําการรับผลิตภณัฑ์ 

 

หมายเหต ุ

- การยืนยนัคําสัง่ผลิต รวมมี 2 step ใน 1 transaction 

• ยืนยนัการทํางานจริง (Confirm actual working hours) AS400 จะทําการ Issue 

Parts อตัโนมตั ิไปยงัคําสัง่ผลิต (back flush). 

• ยืนยนัลําดบั ต้องอยู่ในเวลากําหนดและแมน่ยํา  

- เม่ือเสร็จการผลิต ต้องทําการยืนยนัจํานวนท่ีเสร็จจริงในคําสัง่ผลิตในแตล่ะครัง้ วนัถดัไปก็จะ

ทําการผลิตตอ่ แล้วทําการยืนยนัจํานวนท่ีเหลือ 

 

แบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง 

- MR issue sheet – Print in MES  

 

รายงานหลกั (Main Reports) 

- CO03 Query single production order 

- COOIS Query production orders by different combination of selection options 
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4.3.11 Production order adjustment process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 41 ภาพการไหลอธิบายถึงการปรับเปล่ียนคาํสั่งผลิต  

                          (Production order adjustment) 
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คําอธิบายการไหล 

- PP330-010  หลงัจากท่ีทํา MPS ฝ่ายผลิตแจ้งกลบัถึงสภาพการผลิตปัจจบุนัของฝ่ายผลิต 

- PP330-020  Planning Dept. ทําการวิเคราะห์สาเหตขุองการปรับเปล่ียน 

- PP330-030   ผู้วางแผนตรวจสอบคําสัง่ผลิตท่ีได้สร้างขึน้ (Transition code C002) 

- PP330-040   ผู้วางแผนจะตรวจสอบคําสัง่ผลิต (MFG order) ท่ีได้สร้างขึน้ ถ้าไมมี่ก้อทํา

การเปล่ียน MPS 

แบบฟอร์มท่ีเก่ียวข้อง 

- MR issue sheet – Print in MES  

รายงานหลกั (Main Reports) 

- COOIS order information. 

- CO03 Query single production order 
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4.3.12 Production order TECO (Technically Completed) process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 42 ภาพการไหลอธิบายถึงกระบวนการการสัง่ผลิตท่ีเสร็จสมบรูณ์ 

(Production order TECO (Technically Completed) process) 

คําอธิบายการไหล 

- PP340-010  ผู้ควบคมุการผลิตจะทําการตรวจสอบคําสัง่ผลิต (MFG Order) ใน AS400 

ทกุ ๆ วนั (Transition code C00IS) 

- PP340-020  ผู้ควบคมุการผลิตจะทําการตรวจสอบคําสัง่ผลิต (MFG Order) ใน AS400 

ถ้าคําสัง่การผลิต (MFG Order) มีการผิดปกต ิก็จะทําการปรับเปล่ียน 

- PP340-030   ผู้ควบคมุการผลิตจะทําการตรวจสอบคําสัง่ผลิต (MFG Order) ใน AS400 

ถ้าไมมี่อะไรผิดปกติ ก็จะทําการ TECO  (Transition code C00HV/C002) 

- PP340-040   ผู้ควบคมุการผลิตจะทําการตรวจสอบคําสัง่ผลิต (MFG Order) ใน AS400 

ถ้าคําสัง่ผลิต (MFG Order)  ไมมี่สถานะ DLV or CNF ก็จะทําการผลิต 

             รายงานหลกั (Main Reports) 

- COOIS: production order information system. 



97 

 

 

4.3.13 Return, repair management process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 43 ภาพการไหลอธิบายถึงกระบวนการการจดัการสง่คืน และซ่อมแซม 

             (Return, repair management process) 

 

คําอธิบายการไหล 

- PP410-010  Quality Control Dept. จะให้รายงานคณุภาพ 

- PP410-020  Planning Dept. จะสร้างคําสัง่ผลิตซอ่มใน AS400  

            (Transition code C001/C007) 

- PP410-030  ผู้ควบคมุการผลิตจะทําการ Release คําสัง่ผลิตใน AS400 

- PP410-040  ผู้ควบคมุการผลิตจะทําการ Print คําสัง่ผลิตใน MES 

             รายงานหลกั (Main Reports) 

- COOIS: Order information system, check repair production order. 
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4.3.14 Research & Development management process Flow Chart 
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ภาพประกอบ 44 ภาพการไหลอธิบายถึงกระบวนการการจดัการสง่คืนและซอ่มแซม 

              (Return, repair management process) 

คําอธิบายการไหล 

- PP420-010  Engineering Dept. ถ้ามีตวัอยา่งท่ีจะต้องผลิตจะทําการสง่มายงั Planning  

- PP420-020  Planning Dept. จะสร้างคําสัง่ผลิตใน AS400 (Transition Code C001) 

- PP420-030  ผู้ควบคมุการผลิตจะ Release คําสัง่ผลิต (MFG Order) ใน AS400  

            (Transition Code C005N) 

- PP420-030  ผู้ควบคมุการผลิตจะ Print คําสัง่ผลิต (MFG Order) ใน MES 

รายงานหลกั (Main Reports) 

- COOIS: Order information system, check research & development production order.  
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4.3.15 Workshop stock-taking Flow Chart 
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ภาพประกอบ 45 ภาพการไหลอธิบายถึงกระบวนการ Work shop stock-taking process 

คําอธิบายการไหล 

- PP430-010  Planning Dept. staff สร้างตารางการสต๊อกสินค้า 

- PP430-020  ผู้จดัการ Planning Dept. จะทําการตกลงตารางนัน้ 

- PP430-030  Planning Dept. staff จะทําการตกลงตารางนัน้อีกรอบ หลงัจากได้รับข้อมลู 

คําสัง่ผลิตคืนจาก Production Dept. 

- PP430-040  Planning Dept. staff จะทําการสร้างเอกสารตารางการสต๊อกสินค้า 

- PP430-050  Production Staff จะทําการเช็คและรวบรวมผล 

- PP430-060  Production Staff จะทําใสข้่อมลูท่ีแตกตา่งในรายการ 

- PP430-070  Planning Dept. จะทําการเช็คตรวจสอบก่อน 

- PP430-080  ผู้จดัการ Planning Dept. จะทําการเช็คตรวจสอบรายงานผล 

- PP430-090  Director จะตกลงผลท่ีได้ 

- PP430-100  Planning Dept. staff ป้อนผลลงในระบบและสง่ไปผลไปยงั F&A Dept. 

- PP430-110  F&A Staff จะทําการป้อนเข้าไปในระบบ 
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รายงานหลกั (Main Reports) 

-  Different list 
 

4.4 การรายงานผลการผลิตการรายงานผลการผลิตในระบบ AS400 

ได้แก่ การรายงานปริมาณการผลิตสินค้า การรายงานผลการผลิตทําให้เราทราบสถานะของ 

คําสัง่ผลิต และทําการจดัตารางการผลิตตามกฎเกณฑ์ท่ีเลือกทําการวิจยั 
 

 
 

 
 

ภาพประกอบ 46 แสดงการรายงานผลการผลิตในเมนขูองระบบ AS400 
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4.5  โปรแกรมสาํหรับการจัดตารางการผลิตโดยใช้ระบบ AS400 

   ขัน้ตอนการทํางานของโปรแกรมการวางแผนและจดัตารางการผลิตสามารถเขียนเป็นผงัการ

ไหลอยา่งละเอียดได้ดงัภาพท่ี 46 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 47 ผงัการไหลแสดงขัน้ตอนของโปรแกรมวางแผนและจดัตารางการผลิต 
 

MPS  

(Master Production schedule) 

จดัตารางการผลิต  

(Scheduling) 

EDD 

Earliest Due Date First 

ตารางการผลิต 

(Table Schedule) 

แสดงผลการจดัตาราง 

(Output) 

1. BOM 

2. Item Master 

3. Lead Time 

4. Processing Time 
MRP  

(Processing) 

เสร็จสิน้ 

(End) 
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4.6  เปรียบเทียบผลการจัดตารางการผลิต 

การจดัตารางการผลิตของบริษัทนัน้ได้เน้นเวลากําหนดสง่งานเร็วท่ีสดุทําก่อน (Earliest Due  

Date First – EDD) กล่าวคืองานท่ีมีเวลาส่งงานท่ีจะถึงก่อนหรือเร็วท่ีสดุจะได้รับการพิจารณาก่อน

เปรียบเทียบกับการจัดตารางการผลิตท่ีเกิดจากการใช้ประสบการณ์ของผู้ วางแผนการผลิตเพ่ือจัด

ตารางการผลิต 

เกณฑ์การประเมินผลการจดัตารางการผลิต 

1. เวลาเสร็จงานลา่ช้า (Time Tardiness)  

2. จํานวนงานท่ีเสร็จลา่ช้า (Tardy Job) 

 

ซึง่จะเห็นได้วา่จากการเปรียบเทียบผลท่ีได้จากการจดัตารางการผลิตของเดมิท่ีใช้ประสบการณ์ 

ของผู้วางแผนการผลิตเพ่ือจดัตารางและการจดัตารางการผลิตใหมท่ี่ได้ทําการสร้างขึน้มาจะเห็นได้วา่ 

 

ตาราง 13 ตารางการเปรียบเทียบการจดัตารางการผลิตใช้ประสบการณ์ของผู้วางแผนการผลิตเพ่ือจดั  

      ตารางและการจดัตารางการผลิตใหม่ 

 

รายการเปรียบเทียบ ประสบการณ์ของผู้วางแผน การจัดตารางการผลิตใหม่ 

เวลาเสร็จงานลา่ช้า 

(Time Tardiness) 
6670.27 นาที 4315.08 นาที 

จํานวนงานท่ีเสร็จล่าช้า 

(Tardy Job 
91 ชิน้ 61 ชิน้ 
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รหัสชิน้งาน จาํนวนงานทัง้หมด 

(N) 

จาํนวนงานล้าช้า 

(Nt) 

เวลาล้าช้าของงาน 

(นาที) 
%Nt/N 

164217B 54 6 79.20 11.11% 

164883A 110 6 211.20 5.45% 

164137C 54 6 179.52 11.11% 

164900B 102 6 316.80 5.88% 

164233A 102 6 105.60 5.88% 

164887C 54 6 120.60 11.11% 

164888C 54 6 120.60 11.11% 

164891C 48   0.00 0.00% 

164148C 48   0.00 0.00% 

164889C 54   0.00 0.00% 

164890C 54   0.00 0.00% 

164216C 21   0.00 0.00% 

164209B 12   0.00 0.00% 

164247A 12   0.00 0.00% 

164248A 12   0.00 0.00% 

164898B 6   0.00 0.00% 

164057C 4   0.00 0.00% 

164058B 4   0.00 0.00% 

164237A 4   0.00 0.00% 

164162B 4 2 26.40 50.00% 

164163B 8 4 52.80 50.00% 

164230A 4 4 35.20 100.00% 

164229A 1 1 1.05 100.00% 

164197A 1   0.00 0.00% 

164215A 4   0.00 0.00% 

164038B 48 12 2772.00 25.00% 

164200B 90 18 1108.80 20.00% 

164035C 42 6 1536.48 14.29% 

164895A 3   0.00 0.00% 

164224B 3   0.00 0.00% 

164955A 1 1 2.01 100.00% 

164167D 1 1 2.01 100.00% 

รวม 1019 91 6670.27 

 เฉล่ีย     

 

19.40% 
 

ตาราง 14 การจดัตารางการผลิตโดยประสบการณ์ของผู้วางแผนการผลิต 
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รหัสชิน้งาน จาํนวนงานทัง้หมด 

(N) 

จาํนวนงานล้าช้า 

(Nt) 

เวลาล้าช้าของงาน 

(นาที) 
%Nt/N 

164217B 54 6 79.20 11.11% 

164883A 110 6 211.20 5.45% 

164137C 54 6 179.52 11.11% 

164900B 102 6 316.80 5.88% 

164233A 102 6 105.60 5.88% 

164887C 54 6 120.60 11.11% 

164888C 54 6 120.60 11.11% 

164891C 48 0 0.00 0.00% 

164148C 48 0 0.00 0.00% 

164889C 54 0 0.00 0.00% 

164890C 54 0 0.00 0.00% 

164216C 21 0 0.00 0.00% 

164209B 12 0 0.00 0.00% 

164247A 12 0 0.00 0.00% 

164248A 12 0 0.00 0.00% 

164898B 6 0 0.00 0.00% 

164057C 4 0 0.00 0.00% 

164058B 4 0 0.00 0.00% 

164237A 4 0 0.00 0.00% 

164162B 4 0 0.00 0.00% 

164163B 8 0 0.00 0.00% 

164230A 4 0 0.00 0.00% 

164229A 1 0 0.00 0.00% 

164197A 1 0 0.00 0.00% 

164215A 4 0 0.00 0.00% 

164038B 48 0 0.00 0.00% 

164200B 90 6 369.60 6.67% 

164035C 42 6 1536.48 14.29% 

164895A 3 3 1267.20 100.00% 

164224B 3 3 6.27 100.00% 

164955A 1 0 0.00 0.00% 

164167D 1 1 2.01 100.00% 

รวม 1019 61 4315.08 

 เฉล่ีย   
 

 

11.96% 

 

ตาราง 15 การจดัตารางการผลิตโดยใช้โปรแกรมการผลิตท่ีได้สร้างขึน้มา 
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บทที่ 5 

สรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

          งานวิจยัยนีไ้ด้สร้างฐานข้อมลูและโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีช่วยในการจดัลําดบัการผลิตเพ่ือ

จดัตารางการผลิตสําหรับบริษัทกรณีศึกษา การตดัสินใจสําหรับการจัดตารางการผลิตหลกัและการ

วางแผนความต้องการวสัดคุงคลงัในส่วนกรณีศกึษา วตัถปุระสงค์ของการจดัตารางการผลิตหลกัคือมี

เป้าหมายเพ่ือลดจํานวนงานล่าช้าและเวลาล่าช้าของงานการผลิตสามารถสรุปผลการวิจัยได้

ดงัตอ่ไปนี ้

5.1.1  ปัญหาท่ีเกิดขึน้กบักรณีศกึษา คือ ปัจจุบนัส่วนงานกรณีศกึษาจดัตารางการผลิต             

หลกัโดยใช้ความสามารถและประสบการณ์ของพนกังานผู้วางแผนไม่ได้ใช้หลกัทฤษฎี และโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ช่วยในการวางแผนให้เป็นระบบแต่อย่างใด ทําให้ต้องใช้ระยะเวลานานในการวางแผน

ขาดความคล่องตวัในการปรับเปล่ียนตารางการผลิตหลกั และอาจทําให้เกิดความผิดพลาดได้ง่ายจน

บางครัง้ไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการสัง่ซือ้ของลูกค้าได้ทันกําหนด หรือถ้าสามารถผลิต

สินค้าได้ทนักําหนดก็จะต้องมีชัว่โมงการทํางานล่วงเวลา นอกจากนีส้่วนกรณีศึกษายงัประสบปัญหา

ปริมาณวตัถดุบิท่ีสัง่ไปน้อยกวา่ความต้องการท่ีใช้ในการผลิตจริงทําให้ต้องมีการปรับเปล่ียนตารางการ

ผลิตหลกัให้สอดคล้องกบัปริมาณวตัถดุิบท่ีได้รับส่วนปัญหาอ่ืน ๆ ท่ีพบ คือ ส่วนกรณีศกึษายงัไม่มีการ

จดัหาปริมาณวตัถุดิบคงคลงัสํารองให้เหมาะสมซึ่งมีโอกาสท่ีวตัถุดิบจะขาดแคลนทําให้ไม่สามารถ

ผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้ทนักําหนด หรือ มี โอกาสท่ีจะเก็บวตัถดุิบคงคลงัสํารองมากเกินความจําเป็นทํา

ให้วัตถุดิบท่ีใช้หมดอายุและใช้พืน้ท่ีในการจัดเก็บมากอีกทัง้ยังไม่มีระบบการเบิกจ่าย-รับเข้าบรรจุ

ภณัฑ์และเข้าสินค้าสําเร็จรูปท่ีดีทําให้มีปัญหาในการตรวจสอบสถานะคงคลงัและสินค้าสําเร็จรูป  

5.1.2 แนวทางในการแก้ปัญหา คือ ได้ทําการเก็บข้อมลูสําคญัตา่ง ๆ ท่ีเป็นความต้องการ 

ของระบบ AS400 ท่ีจะต้องป้อนเข้าสู่ระบบ AS400 โดยได้นําวิธีการจดัตารางการผลิตตามกําหนดส่ง

เร็วสดุก่อน(Earliest Due Date: EDD) มาประยุกต์ใช้ในการสร้างระบบการจดัตารางการผลิตหลกั 

และสร้างโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ช่วยในการคํานวณให้สอดคล้องกับวิธีการดงักล่าว เพ่ือลดความ

ยุ่งยาก  ความผิดพลาด และความล่าช้าท่ีเกิดขึน้จากการคํานวณโดยใช้ความสามารถและ

ประสบการณ์วางแผนการผลิตแบบลองผิดลองถกู ข้อมลูของตารางการผลิตหลกัจะถกูส่งไปเป็นข้อมลู

นําเข้าของการวางแผนความต้องการวสัดคุงคลงั (Material Requirements  Planning: MRP) ซึ่ง

นํามาชว่ยในการบริหารวสัดคุงคลงั  
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5.1.3 การจัดลําดับการผลิตจะใช้ระบบฐานข้อมูลท่ีเพิ่มเข้าสู่ระบบการผลิตหลักของ             

บริษัทจะใช้เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ช่วยในการประสานและรวบรวมข้อมูลของฝ่ายต่างๆ มาจดัเก็บ 

แล้วทําการวิเคราะห์และประมวลผลเพ่ือคาดการณ์ผลลัพธ์ในการแก้ปัญหาซึ่งจะนําไปให้เจ้าหน้าท่ี

วางแผนการผลิต ตลอดจนหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องใช้จดัตารางการผลิตหลกัและวางแผนความต้องการ

ได้อย่างเป็นระบบตารางการผลิตหลกัท่ีได้จะช่วยให้กรณีศกึษาสามารถผลิตสินค้าสําเร็จรูปได้รวดเร็ว

ขึน้ซึ่งช่วยลดโอกาสการผลิตสินค้าสําเร็จรูปไม่ทันกําหนดส่งมอบ และมีชั่วโมงการทํางานล่วงเวลา

น้อยลง จากชัว่โมงการทํางานล่วงเวลาในปัจจบุนั นอกจากนีร้ะบบ MRP ใน AS400 ยงัช่วยในการสัง่

ปริมาณวตัถดุบิได้อยา่งถกูต้องไมม่ากและไมน้่อยกวา่กบัจํานวนท่ีต้องการ และตรงตามเวลาท่ีกําหนด 

ย่ิงไปกว่านัน้ในระบบยงัมีส่วนของการคํานวณปริมาณวตัถดุิบคงคลงัสํารองให้มีความเหมาะสมเพ่ือ

ลดความเส่ียงท่ีวัตถุดิบจะขาดแคลนหรือ ลดความเส่ี ยงท่ีวัตถุดิบดิบจะหมดอายุ และมีระบบการ

เบิกจ่าย-รับเข้าวัตถุดิบ และสินค้าสําเร็จรูปท่ีสามารถดําเนินการได้อย่างรวดเร็วทําให้สามารถ

ตรวจสอบสถานะคงคลงัได้อยา่งถกูต้องมากย่ิงขึน้   

5.1.4 ผลการจดัตารางการผลิตแล้วทําการเปรียบเทียบผลการจดัตารางการผลิตแบบเก่า 

ซึง่จะเห็นได้วา่การใช้โปรแกรมมาช่วยในการจดัตารางการผลิตนัน้สามารถช่วยลดเวลาเสร็จงานล่าช้า

และจํานวนงานท่ีเสร็จลา่ช้าได้ดงัจะเห็นในตารางการเปรียบเทียบข้างลา่งนี ้

 

ตาราง 16 ตารางการเปรียบเทียบการจดัตารางการผลิต 
 

รายการเปรียบเทียบ ประสบการณ์ของผู้วางแผน การจัดตารางการผลิตใหม่ 

เวลาเสร็จงานลา่ช้า 6670.27 นาที 4315.08 นาที 

จํานวนงานท่ีเสร็จล่าช้า 91 ชิน้ 61 ชิน้ 

 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

5.2.1 จากผลการจดัตารางการผลิตตามสถานการณ์ท่ีจําลองขึน้นัน้ทกุกรณียงัคงเกิดการ 

ผลิตงานเสร็จล่าช้ากว่าวันครบกําหนดอยู่ซึ่งในสถานการณ์การผลิตจริงนัน้อาจจะให้มีการทํางาน

ลว่งเวลาขึน้เพ่ือลดการผลิตงานเสร็จลา่ช้าลง 

5.2.2 สําหรับการพฒันาและปรับปรุงโปรแกรมในอนาคตนัน้ ควรมีการศกึษาและพฒันา 

กฎเกณฑ์การจดัลําดบังานการผลิตในแบบอ่ืน ๆ  
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5.2.3 สําหรับการพฒันาและปรับปรุงโปรแกรมในอนาคตนัน้ ควรเพิ่มเร่ืองของการกําหนด 

เคร่ืองจกัรใส่เข้ามาในกระบวนการวางแผนการจดัตารางการผลิตด้วย จะทําให้ไม่ต้องเสียในการหา

เคร่ืองวา่ง และทําให้เราสมารถดคูวามสามารถของเคร่ืองจกัรได้อีกด้วยว่าสามารถผลิตครอบคลมุงาน

หรือไม ่
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ภาคผนวก ก 
แผนผังการไหลของงาน 
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ภาพผนวกท่ี ก1 ผงัการไหลของงานบริษัทโซดกิจํากดั 
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ภาคผนวก ข 
ข้อมูลชิน้งานมาตรฐานและเวลามาตรฐาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



116 
 

ตารางผนวกท่ีขข้อมูลชิน้งานมาตรฐานและเวลามาตรฐาน 

Product ID Part Name Model Drawing No. Material Lot Size (Pcs.) Standard Time (Minute) 

164217B Sample-01 A0001 MT164217B Ceramic 12 or 6 13.2 

164137C Sample-03 A0001 MT164137C Ceramic 12 or 6 29.92 

164887C Sample-06 A0001 MT164887C Ceramic 12 or 6 20.1 

164888C Sample-07 A0001 MT164888C Ceramic 12 or 6 20.1 

164891C Sample-08 A0002 MT164891C Ceramic 12 or 6 13.2 

164148C Sample-09 A0002 MT164148C Ceramic 12 or 6 29.92 

164889C Sample-10 A0002 MT164889C Ceramic 12 or 6 22.1 

164890C Sample-11 A0002 MT164890C Ceramic 12 or 6 22.1 

164209B Sample-13 A0003 MT164209B Ceramic 12 or 6 14.96 

164247A Sample-14 A0003 MT164247A Ceramic 12 or 6 20.1 

164248A Sample-15 A0003 MT164248A Ceramic 12 or 6 20.1 

164898B Sample-16 A0004 MT164898B Ceramic 12 or 6 14.96 

164057C Sample-17 A0005 MT164057C Ceramic 12 or 6 25.08 

164058B Sample-18 A0005 MT164058B Ceramic 12 or 6 25.08 

164237A Sample-19 A0005 MT164237A Ceramic 12 or 6 3.96 

164162B Sample-20 A0006 MT164162B Ceramic 12 or 6 13.2 

164163B Sample-21 A0006 MT164163B Ceramic 12 or 6 13.2 

164230A Sample-22 A0007 MT164230A Ceramic 12 or 6 8.8 

164229A Sample-23 A0007 MT164229A Ceramic 12 or 6 1.05 

164197A Sample-24 A0008 MT164197A Ceramic 12 or 6 93.5 

164215A Sample-25 A0009 MT164922A Ceramic 12 or 6 30.8 

164038B Sample-26 A0010 MT164038B Ceramic 12 or 6 231 

164035C Sample-28 A0011 MT164035C Ceramic 12 or 6 256.08 

164895A Sample-29 A0012 MT164895A Ceramic 12 or 6 422.4 

164224B Sample-30 A0012 MT164224B Ceramic 12 or 6 2.09 

164955A Sample-31 A0013 MT164955A Ceramic 12 or 6 2.01 

164167D Sample-32 A0014 MT161467D Ceramic 12 or 6 2.01 

164883A Sample-02 Common MT164883A Ceramic 12 or 6 35.2 

164900B Sample-04 Common MT164900B Ceramic 12 or 6 52.8 

164233A Sample-05 Common MT164233A Ceramic 12 or 6 17.6 

164216C Sample-12 Common MT164216C Ceramic 12 or 6 15.84 

164200B Sample-27 Common MT164200B Ceramic 12 or 6 61.6 
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ภาคผนวก ค 
การจัดลาํดับตารางการผลิต 
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ตารางผนวกท่ี ก การจัดตารางการผลิตโดยใช้ประสบการณ์ของผู้วางแผน 

Priority Item Code Part Name Model Drawing No. Machine Serie Q'ty (Pc.) 

1 164057C Sample-17 A0005 MT164057C 0759-0760 4 

2 164058B Sample-18 A0005 MT164058B 0759-0760 4 

3 164883A Sample-02 Common MT164883A 0759-0760 4 

4 164237A Sample-19 A0005 MT164237A 0759-0760 4 

5 164197A Sample-24 A0008 MT164197A 0052-0052 1 

6 164215A Sample-25 A0009 MT164922A 0042-0042 4 

7 164217B Sample-01 A0001 MT164217B 0891-0902 12 

8 164887C Sample-06 A0001 MT164887C 0891-0902 12 

9 164888C Sample-07 A0001 MT164888C 0891-0902 12 

10 164883A Sample-02 Common MT164883A 0891-0902 12 

11 164137C Sample-03 A0001 MT164137C 0891-0902 12 

12 164900B Sample-04 Common MT164900B 0891-0902 12 

13 164233A Sample-05 Common MT164233A 0891-0902 12 

14 164891C Sample-08 A0002 MT164891C 0781-0792 12 

15 164889C Sample-10 A0002 MT164889C 0781-0792 12 

16 164890C Sample-11 A0002 MT164890C 0781-0792 12 

17 164883A Sample-02 Common MT164883A 0781-0792 12 

18 164148C Sample-09 A0002 MT164148C 0781-0792 12 

19 164900B Sample-04 Common MT164900B 0781-0792 12 

20 164233A Sample-05 Common MT164233A 0781-0792 12 

21 164162B Sample-20 A0006 MT164162B 0555-0555 2 

22 164163B Sample-21 A0006 MT164163B 0555-0555 4 

23 164883A Sample-02 Common MT164883A 0555-0555 2 

24 164038B Sample-26 A0010 MT164038B 0061-0072 12 

25 164200B Sample-27 Common MT164200B 0061-0072 12 

26 164035C Sample-28 A0011 MT164035C 0051-0062 12 

27 164200B Sample-27 Common MT164200B 0051-0062 12 

28 164216C Sample-12 Common MT164216C 0118-0120 3 

29 164898B Sample-16 A0004 MT164898B 0141-0146 6 

30 164216C Sample-12 Common MT164216C 0141-0146 6 

31 164889C Sample-10 A0002 MT164889C 0141-0146 6 

32 164890C Sample-11 A0002 MT164890C 0141-0146 6 

33 164217B Sample-01 A0001 MT164217B 0903-0914 12 

34 164887C Sample-06 A0001 MT164887C 0903-0914 12 
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35 164888C Sample-07 A0001 MT164888C 0903-0914 12 

36 164883A Sample-02 Common MT164883A 0903-0914 12 

37 164137C Sample-03 A0001 MT164137C 0903-0914 12 

38 164900B Sample-04 Common MT164900B 0903-0914 12 

39 164233A Sample-05 Common MT164233A 0903-0914 12 

40 164891C Sample-08 A0002 MT164891C 0793-0802 12 

41 164889C Sample-10 A0002 MT164889C 0793-0802 12 

42 164890C Sample-11 A0002 MT164890C 0793-0802 12 

43 164883A Sample-02 Common MT164883A 0793-0802 12 

44 164148C Sample-09 A0002 MT164148C 0793-0802 12 

45 164900B Sample-04 Common MT164900B 0793-0802 12 

46 164233A Sample-05 Common MT164233A 0793-0802 12 

47 164883A Sample-02 Common MT164883A 0556-0556 2 

48 164200B Sample-27 Common MT164200B 0073-0082 12 

49 164038B Sample-26 A0010 MT164038B 0073-0082 12 

50 164216C Sample-12 Common MT164216C 0121-0132 12 

51 164209B Sample-13 A0003 MT164209B 0121-0132 12 

52 164247A Sample-14 A0003 MT164247A 0121-0132 12 

53 164248A Sample-15 A0003 MT164248A 0121-0132 12 

54 164035C Sample-28 A0011 MT164035C 0063-0072 12 

55 164200B Sample-27 Common MT164200B 0063-0072 12 

56 164217B Sample-01 A0001 MT164217B 0915-0926 12 

57 164887C Sample-06 A0001 MT164887C 0915-0926 12 

58 164888C Sample-07 A0001 MT164888C 0915-0926 12 

59 164883A Sample-02 Common MT164883A 0915-0926 12 

60 164137C Sample-03 A0001 MT164137C 0915-0926 12 

61 164900B Sample-04 Common MT164900B 0915-0926 12 

62 164233A Sample-05 Common MT164233A 0915-0926 12 

63 164891C Sample-08 A0002 MT164891C 0815-826 12 

64 164889C Sample-10 A0002 MT164889C 0815-826 12 

65 164890C Sample-11 A0002 MT164890C 0815-826 12 

66 164883A Sample-02 Common MT164883A 0815-826 12 

67 164148C Sample-09 A0002 MT164148C 0815-826 12 

68 164900B Sample-04 Common MT164900B 0815-826 12 

69 164233A Sample-05 Common MT164233A 0815-826 12 

70 164200B Sample-27 Common MT164200B 0083-0092 12 

71 164038B Sample-26 A0010 MT164038B 0083-0092 12 

72 164035C Sample-28 A0011 MT164035C 0083-0092 12 
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73 164200B Sample-27 Common MT164200B 0083-0092 12 

74 164217B Sample-01 A0001 MT164217B 0927-0938 12 

75 164887C Sample-06 A0001 MT164887C 0927-0938 12 

76 164888C Sample-07 A0001 MT164888C 0927-0938 12 

77 164883A Sample-02 Common MT164883A 0927-0938 12 

78 164137C Sample-03 A0001 MT164137C 0927-0938 12 

79 164900B Sample-04 Common MT164900B 0927-0938 12 

80 164233A Sample-05 Common MT164233A 0927-0938 12 

81 164891C Sample-08 A0002 MT164891C 0827-838 12 

82 164889C Sample-10 A0002 MT164889C 0827-838 12 

83 164890C Sample-11 A0002 MT164890C 0827-838 12 

84 164883A Sample-02 Common MT164883A 0827-838 12 

85 164148C Sample-09 A0002 MT164148C 0827-838 12 

86 164900B Sample-04 Common MT164900B 0827-838 12 

87 164233A Sample-05 Common MT164233A 0827-838 12 

88 164895A Sample-29 A0012 MT164895A 0011-0014 3 

89 164224B Sample-30 A0012 MT164224B 0011-0014 3 

90 164162B Sample-20 A0006 MT164162B 0556-0556 2 

91 164163B Sample-21 A0006 MT164163B 0556-0556 4 

92 164955A Sample-31 A0013 MT164955A 0004-0004 1 

93 164230A Sample-22 A0007 MT164230A 0021-0021 4 

94 164229A Sample-23 A0007 MT164229A 0021-0021 1 

95 164200B Sample-27 Common MT164200B 0093-0102 12 

96 164038B Sample-26 A0010 MT164038B 0093-0102 12 

97 164167D Sample-32 A0014 MT164167D 0007-0007 1 

98 164035C Sample-28 A0011 MT164035C 0083-0092 6 

99 164200B Sample-27 Common MT164200B 0083-0092 6 

100 164217B Sample-01 A0001 MT164217B 0939-0944 6 

101 164887C Sample-06 A0001 MT164887C 0939-0944 6 

102 164888C Sample-07 A0001 MT164888C 0939-0944 6 

103 164883A Sample-02 Common MT164883A 0939-0944 6 

104 164137C Sample-03 A0001 MT164137C 0939-0944 6 

105 164900B Sample-04 Common MT164900B 0939-0944 6 

106 164233A Sample-05 Common MT164233A 0939-0944 6 
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ตารางผนวกท่ีขการจัดตารางการผลิตโดยใช้โปรแกรม 

Item Code Part Name Model Drawing No. Machine Serie Q'ty (Pc.) Finish Date 

164230A Sample-22 A0007 MT164230A 0021-0021 4 5-Jan-XX 

164229A Sample-23 A0007 MT164229A 0021-0021 1 5-Jan-XX 

164057C Sample-17 A0005 MT164057C 0759-0760 4 5-Jan-XX 

164058B Sample-18 A0005 MT164058B 0759-0760 4 5-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0759-0760 4 5-Jan-XX 

164237A Sample-19 A0005 MT164237A 0759-0760 4 5-Jan-XX 

164197A Sample-24 A0008 MT164197A 0052-0052 1 5-Jan-XX 

164955A Sample-31 A0013 MT164955A 0004-0004 1 5-Jan-XX 

164215A Sample-25 A0009 MT164922A 0042-0042 4 5-Jan-XX 

164217B Sample-01 A0001 MT164217B 0891-0902 12 5-Jan-XX 

164887C Sample-06 A0001 MT164887C 0891-0902 12 5-Jan-XX 

164888C Sample-07 A0001 MT164888C 0891-0902 12 5-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0891-0902 12 5-Jan-XX 

164137C Sample-03 A0001 MT164137C 0891-0902 12 5-Jan-XX 

164900B Sample-04 Common MT164900B 0891-0902 12 5-Jan-XX 

164233A Sample-05 Common MT164233A 0891-0902 12 5-Jan-XX 

164891C Sample-08 A0002 MT164891C 0781-0792 12 6-Jan-XX 

164889C Sample-10 A0002 MT164889C 0781-0792 12 6-Jan-XX 

164890C Sample-11 A0002 MT164890C 0781-0792 12 6-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0781-0792 12 6-Jan-XX 

164148C Sample-09 A0002 MT164148C 0781-0792 12 6-Jan-XX 

164900B Sample-04 Common MT164900B 0781-0792 12 6-Jan-XX 

164233A Sample-05 Common MT164233A 0781-0792 12 6-Jan-XX 

164162B Sample-20 A0006 MT164162B 0555-0555 2 7-Jan-XX 

164163B Sample-21 A0006 MT164163B 0555-0555 4 7-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0555-0555 2 7-Jan-XX 

164038B Sample-26 A0010 MT164038B 0061-0072 12 8-Jan-XX 

164200B Sample-27 Common MT164200B 0061-0072 12 8-Jan-XX 

164035C Sample-28 A0011 MT164035C 0051-0062 12 9-Jan-XX 

164200B Sample-27 Common MT164200B 0051-0062 12 9-Jan-XX 

164216C Sample-12 Common MT164216C 0118-0120 3 10-Jan-XX 

164898B Sample-16 A0004 MT164898B 0141-0146 6 11-Jan-XX 

164216C Sample-12 Common MT164216C 0141-0146 6 11-Jan-XX 

164889C Sample-10 A0002 MT164889C 0141-0146 6 11-Jan-XX 

164890C Sample-11 A0002 MT164890C 0141-0146 6 11-Jan-XX 
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164217B Sample-01 A0001 MT164217B 0903-0914 12 12-Jan-XX 

164887C Sample-06 A0001 MT164887C 0903-0914 12 12-Jan-XX 

164888C Sample-07 A0001 MT164888C 0903-0914 12 12-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0903-0914 12 12-Jan-X 

164137C Sample-03 A0001 MT164137C 0903-0914 12 12-Jan-XX 

164900B Sample-04 Common MT164900B 0903-0914 12 12-Jan-XX 

164233A Sample-05 Common MT164233A 0903-0914 12 12-Jan-XX 

164891C Sample-08 A0002 MT164891C 0793-0802 12 13-Jan-XX 

164889C Sample-10 A0002 MT164889C 0793-0802 12 13-Jan-XX 

164890C Sample-11 A0002 MT164890C 0793-0802 12 13-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0793-0802 12 13-Jan-XX 

164148C Sample-09 A0002 MT164148C 0793-0802 12 13-Jan-XX 

164900B Sample-04 Common MT164900B 0793-0802 12 13-Jan-XX 

164233A Sample-05 Common MT164233A 0793-0802 12 13-Jan-XX 

164162B Sample-20 A0006 MT164162B 0556-0556 2 14-Jan-XX 

164163B Sample-21 A0006 MT164163B 0556-0556 4 14-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0556-0556 2 14-Jan-XX 

164200B Sample-27 Common MT164200B 0073-0082 12 15-Jan-XX 

164038B Sample-26 A0010 MT164038B 0073-0082 12 15-Jan-XX 

164216C Sample-12 Common MT164216C 0121-0132 12 17-Jan-XX 

164209B Sample-13 A0003 MT164209B 0121-0132 12 17-Jan-XX 

164247A Sample-14 A0003 MT164247A 0121-0132 12 17-Jan-XX 

164248A Sample-15 A0003 MT164248A 0121-0132 12 17-Jan-XX 

164035C Sample-28 A0011 MT164035C 0063-0072 12 19-Jan-XX 

164200B Sample-27 Common MT164200B 0063-0072 12 19-Jan-XX 

164217B Sample-01 A0001 MT164217B 0915-0926 12 19-Jan-XX 

164887C Sample-06 A0001 MT164887C 0915-0926 12 19-Jan-XX 

164888C Sample-07 A0001 MT164888C 0915-0926 12 19-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0915-0926 12 19-Jan-XX 

164137C Sample-03 A0001 MT164137C 0915-0926 12 19-Jan-XX 

164900B Sample-04 Common MT164900B 0915-0926 12 19-Jan-XX 

164233A Sample-05 Common MT164233A 0915-0926 12 19-Jan-XX 

164891C Sample-08 A0002 MT164891C 0815-826 12 20-Jan-XX 

164889C Sample-10 A0002 MT164889C 0815-826 12 20-Jan-XX 

164890C Sample-11 A0002 MT164890C 0815-826 12 20-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0815-826 12 20-Jan-XX 

164148C Sample-09 A0002 MT164148C 0815-826 12 20-Jan-XX 

164900B Sample-04 Common MT164900B 0815-826 12 20-Jan-XX 
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164233A Sample-05 Common MT164233A 0815-826 12 20-Jan-XX 

164200B Sample-27 Common MT164200B 0083-0092 12 22-Jan-XX 

164038B Sample-26 A0010 MT164038B 0083-0092 12 22-Jan-XX 

164035C Sample-28 A0011 MT164035C 0083-0092 12 26-Jan-XX 

164200B Sample-27 Common MT164200B 0083-0092 12 26-Jan-XX 

164217B Sample-01 A0001 MT164217B 0927-0938 12 26-Jan-XX 

164887C Sample-06 A0001 MT164887C 0927-0938 12 26-Jan-XX 

164888C Sample-07 A0001 MT164888C 0927-0938 12 26-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0927-0938 12 26-Jan-XX 

164137C Sample-03 A0001 MT164137C 0927-0938 12 26-Jan-XX 

164900B Sample-04 Common MT164900B 0927-0938 12 26-Jan-XX 

164233A Sample-05 Common MT164233A 0927-0938 12 26-Jan-XX 

164891C Sample-08 A0002 MT164891C 0827-838 12 27-Jan-XX 

164889C Sample-10 A0002 MT164889C 0827-838 12 27-Jan-XX 

164890C Sample-11 A0002 MT164890C 0827-838 12 27-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0827-838 12 27-Jan-XX 

164148C Sample-09 A0002 MT164148C 0827-838 12 27-Jan-XX 

164900B Sample-04 Common MT164900B 0827-838 12 27-Jan-XX 

164233A Sample-05 Common MT164233A 0827-838 12 27-Jan-XX 

164200B Sample-27 Common MT164200B 0093-0102 12 29-Jan-XX 

164038B Sample-26 A0010 MT164038B 0093-0102 12 29-Jan-XX 

164895A Sample-29 A0012 MT164895A 0011-0014 3 31-Jan-XX 

164224B Sample-30 A0012 MT164224B 0011-0014 3 31-Jan-XX 

164167D Sample-32 A0014 MT164167D 0007-0007 1 31-Jan-XX 

164035C Sample-28 A0011 MT164035C 0083-0092 6 31-Jan-XX 

164200B Sample-27 Common MT164200B 0083-0092 6 31-Jan-XX 

164217B Sample-01 A0001 MT164217B 0939-0944 6 31-Jan-XX 

164887C Sample-06 A0001 MT164887C 0939-0944 6 31-Jan-XX 

164888C Sample-07 A0001 MT164888C 0939-0944 6 31-Jan-XX 

164883A Sample-02 Common MT164883A 0939-0944 6 31-Jan-XX 

164137C Sample-03 A0001 MT164137C 0939-0944 6 31-Jan-XX 

164900B Sample-04 Common MT164900B 0939-0944 6 31-Jan-XX 

164233A Sample-05 Common MT164233A 0939-0944 6 31-Jan-XX 
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ภาคผนวก ง 
คู่มือการใช้โปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
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การจัดลาํดับการผลิตโดยใช้ระบบ AS400 

1. การ Sign On เพ่ือเข้าสูร่ะบบโดยกรอกข้อมลูดงันี ้

- User  = AS01 

- Password = AS01 
 

 

2. การเข้าสูร่ะบบการจดัตารางการผลิตโดยกรอกข้อมลูดงันี ้

2.1 เข้าไปท่ี 10 เพ่ือเข้าสู้ระบบ Master Maintenance 
 

 



126 
 

2.2 เข้าไปท่ี 430 เพ่ือเข้าสู้ระบบ MFG Order Report ในสว่นของ Program No. ป้อน PRT02 

เพ่ือให้ข้อมลูท่ีเราต้องการแสดงท่ีจดุเก็บฐานข้อมลูเพ่ือทําการ Spool file มาเป็น Excel 

เพ่ือนําไปใช้งาน 
 

 
 

2.3 เข้าสูก่ารประมวณผลการจดัลําดบัการผลิตโดยกรอกข้อมมลูดงัตอ่ไปนี ้

- ไปท่ี 1 เพ่ือเข้าสู ่Plan Finish Date 
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2.4 ทําการกรอกในสว่นของ Report Type เพ่ือเลือกกฎเกณฑ์การจดัลําดบัการผลิตท่ีต้องการ 

01 = EDD คือเวลากําหนดส่งงานเร็วท่ีสดุทําก่อน 

ป้อน Plan Date Finish และรหสัแผนกท่ีต้องการทราบในชอ่ง Work Center 

 

 

2.5 จะได้การจดัลําดบัการผลิตของแผนกเซรามิค ซึง่ก็จะทําการ Spool File ออกมาเป็น File 

Text และนํามาแปลงเป็น File Excel เพ่ือนํามาจดัตารางการผลิตตอ่ไป 
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