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Introduction Advance Planning and Scheduling 

 Advance Planning and Scheduling (APS) เป็นโปรแกรมบริหารตารางการผลิตเพ่ือเพ่ิมความรวดเร็วในการจดัการแผนการผลิตหลาย

สินคา้ท่ีมีความซบัซอ้นทั้งในกระบวนการผลิต, หลายทรัพยากรการผลิต (Resource) ใหอ้ยูใ่นรูปของ Graphic เพ่ือง่ายในการบริหารและจดัการ 

ซ่ึงในโปรแกรม Advanced Planning and Scheduling จะประกอบไปดว้ย Feature การท างานท่ีหลากหลายเก่ียวกบัการวางแผนการผลิต 

 

 Advanced Planning and Scheduling จะเป็นโปรแกรมท่ีเนน้ทางดา้นการบริหารและการจดัการทางดา้นแผนการผลิตเป็นหลกัโดยจะ
ประกอบไปดว้ยการวางแผนในลกัษณะต่างๆ  
 การสร้างแผนการผลิตแบบอตัโนมติั (Auto metric plan) การวางแผนการผลิตแบบหลายรายการเรียงตามล าดบัความส าคญั (Priority 
plan), การจบัคู่สินคา้กบัทรัพยากรการผลิต (Capacity resource), สูตรการผลิตสินคา้ (BOM), ปฏิทินการท างานของทรัพยากรการผลิต 
(Calendar Resource), การปรับปรุงแผนการผลิต (Gantt chart), การส่งออกแผนการผลิตในรูปของ MS Project (Export to MS Project). 
(Support MS Project 2007), ขอ้มูลแสดงการใชง้านทรัพยากรการผลิต (Work resource calendar), Master plan Scheduling. 
 Advanced Planning and Scheduling จะรวมถึงการคิดค านวณเวลาท่ีสูญเสียไปกับการตั้งค่าทรัพยากร, การเคล่ือนไหวของ
กระบวนการผลิต, การแบ่งยอ่ยส่วนการผลิต (Batch Size), การดึงงาน ผลกังาน สามารถท่ีจะท าการค านวณเพ่ือจะหาวนัท่ีท าการส่งสินคา้ใหก้บั
ลูกคา้, วนัท่ีตอ้งท าการสัง่ซ้ือวตัถุดิบ, วนัท่ีตอ้งท าการเร่ิมตน้การผลิต 
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Operating Environment Requirement 

1 Hardware Specifications. 
 1.1 Database Server. 
  „ Intel Core 2 Duo 2.4 GHz or higher. 
  „ 512 MB RAM or higher. 
  „ 120GB Hard Disk Space or higher. 
  „ DVD-ROM Drive. 
 1.2 Client. 
  „ Intel Dual Core 1.73 GHz or higher. 
  „ 512 MB RAM or higher. 
  „ 80 GB Hard Disk Space or higher. 
  „ DVD-ROM Drive. 
2 Software Specifications. 
 2.1 System Software. 
  2.1.1 Database and Application Server. 
   „ Windows 2000 Server. 
   „ Windows 2003 Server. 
   „ Windows 2008 Server. 
   „ Microsoft SQL Server 2005 Express, 2008 Express. 
   „ Microsoft SQL Server 2000 or 2005 or 2008 
   „ Microsoft .Net Framework 3.5 
  2.1.2 Application Client. 
   „ Windows XP  SP.2 
   „ Windows Vista, Windows 7 
   „ Microsoft .Net Framework 3.5 
  2.1.3 Application Server. 
   „ Windows 2000 Server or Windows 2003 R2 or Windows Server 2008 
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การตดิตั้งโปรแกรม Q Soft Advance Planning and Scheduling (APS) 

 ในการติดตั้งโปรแกรมนั้นตอ้งท าการตรวจสอบใหแ้น่ใจก่อนวา่ไดท้ าการติดตั้ง .Net Framework 3.5 ในเคร่ืองเรียบร้อยแลว้ (หากไม่

ติดตั้งจะไม่สามารถท าการติดตั้งโปรแกรมได)้ หรือ หากมีการติดตั้งโปรแกรม Q Soft APS ไวก่้อนหนา้น้ีแลว้ให้ท าการถอนการติดตั้งตวัเดิม

ออกก่อนแลว้จึงติดตั้งเขา้ไปใหม่ 

ขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรม Q Soft APS 

 ใหท้ าการเขา้ไปท่ีโฟลเดอร์ติดตั้งโปรแกรมจากนั้นใหท้ าการดบัเบ้ิลคลิกท่ีไฟล ์APSSetup.msi จะปรากฏหนา้จอข้ึนมาดงัภาพท่ี 1 

 

ภาพท่ี 1 แสดงหน้าจอแรกเม่ือท าการเร่ิมติดตั้งโปรแกรม ให้ท าการ
คลิก Next > เพ่ือเขา้สู่ขั้นตอนถดัไป 

 

 

 
ภาพท่ี 2 แสดงหน้าจอการก าหนดไดร์ฟ ส าหรับการติดตั้งโปรแกรม 
โดยทัว่ไประบบจะท าการก าหนดใหโ้ดยอตัโนมติั โดยจะท าการติดตั้ง
ไวท่ี้ C:\Program Files\Business Competitive Intelligence\APS Setup\ 
หากไม่มีการเปล่ียนแปลงท่ีส าหรับติดตั้งก็ให้ท าการคลิก Next > เพื่อ
เขา้สู่ขั้นตอนถดัไป 
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ภาพท่ี 3 แสดงหนา้จอ License Agreement ของโปรแกรมให้ท าการ
เลือกท่ี I Agree จากนั้นคลิก Next > เพ่ือเขา้สู่ขั้นตอนถดัไป 

 

 

 
ภาพท่ี 4 หน้าจอแสดงความคืบหน้าการติดตั้งโปรแกรม ให้ท าการรอ
จนกวา่โปรแกรมจะท าการติดตั้งเสร็จเรียบร้อย ในกรณีท่ีข้ึนแจง้เตือน 

 
ให้ท าการคลิกท่ีปุ่ม Continue ขา้มไปไดเ้ลย เม่ือติดตั้งโปรแกรมเสร็จ
สมบูรณ์จะปรากฏไอคอน ตรงหนา้ Desktop 
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การเข้าใช้งานโปรแกรม 
 ในการเขา้ใชง้านโปรแกรม Advance Planning and Scheduling (APS) ใหท้ าการดบัเบ้ิลคลิกไอคอนท่ีหนา้ Desktop โดยโปรแกรมจะ
เร่ิมการท างาน ซ่ึงจะปรากฏหนา้จอตอ้นรับเพ่ือโหลดขอ้มูลการท างานของโปรแกรม ดงัภาพ 

 

ภาพท่ี 5 แสดงหน้าจอการเร่ิมต้นเข้าใช้งาน
โปรแกรมซ่ึงจะท าการโหลดข้อมูลท่ีส าคัญใน
โปรแกรม 

 

 ในการเขา้ใชง้านโปรแกรมคร้ังแรกนั้นอาจพบปัญหา เน่ืองจากไม่สามารถท าการติดต่อกบัเคร่ือง Server ไดท้ าให้ไม่สามารถเขา้ใช้

งานโปรแกรมได ้ซ่ึงโปรแกรมจะแสดงขอ้ความแจง้เตือน ดงัภาพ 

 

ภาพท่ี 6 แสดงขอ้ความแจง้เตือนเน่ืองจากไม่สามารถท าการติดต่อกบัเคร่ือง Server เพ่ือท่ีจะเขา้สู่การท างานของโปรแกรม 
 ให้ท าการคลิกท่ีปุ่ม OK โดยโปรแกรมจะท าการให้ก าหนดค่าการเช่ือมต่อกบัเคร่ือง Server ใหม่ โดยจะปรากฏหนา้จอข้ึนมาให้ท า
การก าหนดค่าการเช่ือมต่อ ดงัภาพท่ี 7 ซ่ึงในการก าหนดค่านั้นจะประกอบไปดว้ยส่วนท่ีตอ้งท าการก าหนดค่า ดงัต่อไปน้ี 
 

1.Profiles จะเป็นส่วนท่ีก าหนดช่ือของกลุ่มการเช่ือมต่อท่ีไดท้ าการก าหนดเอาไว ้(ในกรณีท่ี
ผูใ้ชง้านมีการใชง้านหลาย Server โดยไม่ตอ้งท าการป้อนขอ้มูลใหม่) 

2.Server Name จะเป็นส่วนท่ีก าหนดช่ือหรือ IP Address ของเคร่ือง Server ท่ีตอ้งการจะท าการติดต่อ 
3.Database Name จะเป็นส่วนท่ีก าหนดช่ือของฐานขอ้มูล (Database) ท่ีตอ้งการจะท างาน 
4.Username จะเป็นส่วนท่ีก าหนด Username ท่ีใชใ้นการ Log in เขา้สู่ฐานขอ้มูล (Database) 

โดยทัว่ไปจะก าหนดค่าเร่ิมตน้เป็น sa 
5.Password จะเป็นส่วนท่ีก าหนด Password ท่ีใชใ้นการ Log in  เขา้สู่ฐานขอ้มูล (Database) 
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ภาพท่ี 7 แสดงหนา้จอการก าหนดค่าการเช่ือมต่อกบั Server ในกรณีท่ีไม่สามารถเขา้สู่โปรแกรมได ้
 เม่ือท าการก าหนดค่าต่างๆ ครบเรียบร้อยแลว้ ให้ท าการกดท่ีปุ่ม “Connect Database” หากท าการเช่ือมต่อส าเร็จ โปรแกรมจะแสดง
หนา้จอ Login เพ่ือเขา้สูการท างานต่อไป ดงัภาพท่ี 8 

 
ภาพท่ี 8 แสดงหนา้จอ Log in โปรแกรม 

ในส่วนหน้าจอการ Log in จะประกอบไปดว้ย ส่วนขอ้มูล
ส าหรับการพิสูจน์ตวัตนในการเขา้ใชง้านระบบ ซ่ึงจะประกอบ
ไปดว้ย 
Username ให้ท าการกรอก Username ส าหรับเขา้ใชง้านระบบ 
(ค่าเร่ิมตน้ใหก้รอก Admin) 
Password ให้ท าการกรอก Password ส าหรับเขา้ใชง้านระบบ 
(ค่าเร่ิมตน้ใหก้รอก Admin) 
Language เป็นส่วนของการก าหนดภาษาท่ีจะใชแ้สดงเมนูใน
โปรแกรม (มีอยู ่2 ภาษา คือ ภาษาไทย และ ภาษาองักฤษ) 
Profiles เป็นส่วนส าหรับการก าหนด Profile การเช่ือมต่อกบั
ฐานขอ้มูล (Database) 
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หลงัจากท่ีท าการ Log in เรียบร้อยแลว้โปรแกรมจะท าการแสดงหนา้จอ รายการบริษทัท่ีจะเขา้ท างานใหเ้ลือก (Company Lists) ดงัภาพท่ี 9 

 
ภาพท่ี 9 แสดงหนา้จอการเลือกบริษทัเขา้ท างาน 

ในส่วนน้ีใหท้ าการเลือกบริษทัท่ีตอ้งการเขา้ท างาน โดยการดบัเบ้ิลคลิก
ท่ีช่ือของบริษทั นั้นๆ 

 

หน้าจอการท างานหลกัของโปรแกรม 

 

ภาพท่ี 10 แสดงส่วนของหนา้จอการท างานหลกั 

 ในหนา้จอการท างานหลกัจะประกอบไปดว้ยส่วนของเมนูการท างานจ านวน 6 ส่วนโดยแต่ละส่วนนั้นจะท าหนา้ท่ีในการรวมเมนูการ

ท างานต่างๆ ของโปรแกรมเอาไว ้ซ่ึงในแต่ละส่วนของเมนูการท างานสามารถอธิบายรายละเอียดได ้ดงัต่อไปน้ี 
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ส่วนที ่    
1 การก าหนดค่าการเช่ือมต่อและการแสดงผล 
  เมนูการเปล่ียนบริษทัเขา้ท างาน 
  เมนูเปล่ียนการเช่ือมต่อฐานขอ้มูล (Database) 
  เมนูการตั้งค่าการแสดงผลในส่วนของการวางแผนการผลิต 
  ออกจากโปรแกรม 
    
2 หัวข้อกลุ่มเมนูการท างาน 
  กลุ่มเมนูการจดัการขอ้มูลสินคา้และวตัถุดิบ  
  กลุ่มเมนูการจดัการทรัพยากรการผลิต  
  กลุ่มเมนูการจดัการปฏิทินการท างาน  
  กลุ่มเมนูการจดัการสูตรการผลิต  
  กลุ่มเมนูการจดัการใบสัง่ซ่ือสินคา้  
  กลุ่มเมนูการจดัการแผนการผลิต  
  กลุ่มเมนู Advance Planning มีดงัน้ี  Gantt Chart 

Master Plan Scheduling 
Export to MS Project 
Work Resource Calendar 
Check plan process 

 

    
3 My Menu 
  เมนูการท างานท่ีสามารถก าหนดเมนูการใชง้านได ้  
    
4 ส่วนของรายงานข้อมูล 
  แสดงรายงานทั้งหมดในโปรแกรม โดยสามารถท่ีจะท าการคน้หารรายงานได ้
    
5 Status Bar 
 จะเป็นส่วนท่ีแสดงรายละเอียดการท างานโปรแกรมต่างๆ ซ่ึงประกอบไปดว้ย 
  Ready By จะเป็นส่วนท่ีแสดงช่ือผูใ้ชง้านท่ีท าการ Log in เขา้มา  
  n Resource จะเป็นส่วนท่ีแสดงการใชง้านรูปแบบทรัพยากรในการวางแผนการผลิต 
  Language จะเป็นส่วนท่ีแสดงภาษาท่ีใชง้านในโปรแกรม ซ่ึงในส่วนน้ีสามารถท าการเปล่ียนแปลงค่าได ้
  Connect จะเป็นส่วนท่ีแสดงวา่ไดท้ าการเช่ือมต่อกบั Server ใด 
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6 Quick Menu 
 จะเป็นส่วนของเมนูหลกัๆ ท่ีใชใ้นโปรแกรม ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยเมนู 
  ขอ้มูลสินคา้  
  แผนการส่งสินคา้  
  จบัคู่ทรัพยากรการผลิตกบัสินคา้  
  สูตรการผลิต  
  ปฏิทินการท างาน  
  ตารางงานของทรัพยากร  
  เอกสารใบวางแผน  
  วางแผนอตัโนมติั  
  วางแผนอตัโนมติั (หลาย SO)  
  Gantt Chart  
  ออกจากระบบ  

 

สูตรการผลติ (Bill of Material: BOM) 

 Bill of Material (BOM) หมายถึง โครงสร้างสินคา้ หรือสูตรการผลิต เป็นขอ้มูลท่ีส าคญัอยา่งหน่ึงในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะท าการ
แสดงขอ้มูล ส่วนประกอบ, จ านวนส่วนประกอบ, รายการส่ิงท่ีผลิตข้ึนจากส่วนประกอบ, รายการวตัถุดิบ, รายการขา้งตน้จะเป็นความตอ้งการ
ต่อสินคา้หน่ึงหน่วย ซ่ึงขอ้มูลของสูตรการผลิตก็คือ การท่ีสามารถจะติดตามขอ้มูล Item มากมายเพ่ือใหท้ราบการเปล่ียนแปลงของการส่งมอบ, 
ความตอ้งการการใช ้และก าลงัการผลิต และการท่ีตอ้งการรู้วา่มีช้ินส่วนใดบา้งท่ีตอ้งการเม่ือมีการเร่ิมผลิต 

โครงสร้างสูตรการผลิต 

 

 

 

 

 

 Remark:  สินคา้ส าเร็จรูป  สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  วตัถุดิบ 
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ในโปรแกรม Advance Planning and Scheduling (APS) สามารถเขา้ใชง้านโดยการเขา้ท่ีเมนูสูตรการผลิต โดยเมนูสูตรการผลิตแสดง
ไดด้งัภาพท่ี 11,12 

 

ภาพท่ี 11 แสดงเมนูสูตรการผลิต 
ช่อง  “คน้หา”    = เลือก BOM Code หรือ BOM Name ในการคน้หาสูตรการผลิตต่างๆ 
ช่อง “สถานะ”   = เลือกสถานะแบบ  Active.[A] หรือ Inactive.[I] ในการคน้หาสูตรการผลิต 
ปุ่ม   “คน้หา”    = กดปุ่ม เพื่อท าการคน้หา สูตรการผลิต 
ปุ่ม   “เพ่ิมสูตรการผลิต” = กดเพ่ือท าการสร้างสูตรการผลิตข้ึนมาใหม่ 
ปุ่ม   “ส่ีเหล่ียม กากบาทสีแดง” = ปุ่มออก 

 

ภาพท่ี 12 แสดงเมนูสูตรการผลิต 

ขั้นตอนการเพ่ิมสูตรการผลิต 
  1.ใหท้ าการกดท่ีปุ่ม “เพ่ิมสูตรการผลิต” 
  2.ในแท็บขอ้มูลหลกั ใหท้ าการป้อนขอ้มูลสูตรการผลิตของสินคา้หลกัท่ีตอ้งการจะท าการสร้างสูตรการผลิต 
  * ในกรณีท่ีท าการเลือกทรัพยากรแลว้ไม่มีทรัพยากรแสดง ใหท้ าการไปท าการจบัคู่ทรัพยากรกบัสินคา้ตวันั้นก่อน 
  3.ในแท็บ Process & Routing จะเป็นส่วนท่ีใหป้้อนขอ้มูลโดยแบ่งแยกออกเป็น 2 ส่วนดว้ยกนั คือ 
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3.1 Standard Operation จะเป็นส่วนท่ีให้ก าหนดขอ้มูล Operation ส าหรับการผลิตสินคา้นั้นๆ (ตอ้งมีการเพ่ิม
ขอ้มูลของ Standard Operation และ Work Center ก่อน) 

   3.2 Raw Material จะเป็นส่วนท่ีใหก้ าหนดขอ้มูล Raw Material ส าหรับการผลิตสินคา้นั้น  
  4.ในแท็บ By product จะเป็นส่วนท่ีใหก้ าหนด By product ท่ีไดจ้ากการผลิตสินคา้นั้น 

5. เม่ือท าการกรอกขอ้มูลครบถว้นแลว้ให้ท าการกดท่ีปุ่ม “บนัทึก” และหากตอ้งการสร้างสูตรล าดบัชั้นต่อไป ก็ให้ท าการ
เลือกสูตรการผลิตท่ีไดท้ าการสร้างเสร็จแลว้ๆ ท าตามขั้นตอนท่ี 2 ไปจนจบขั้นตอน 

การพิมพร์ายการโครงสร้างสูตรการผลิต 
 1.ใหท้ าการเลือกสูตรการผลิตท่ีตอ้งการ (ดบัเบ้ิลคลิกเลือกสูตรในแท็บรายช่ือสูตรการผลิต) 
 2.ท าการกดท่ีไอคอน  โปรแกรมจะท าการพิมพร์ายการโครงสร้างสูตรการผลิตออกมาในรูปแบบเอกสาร MS Excel 

 * การพิมพร์ายการโครงสร้างสูตรการผลิตจะท าการส่งออกในรูปแบบของเอกสาร Microsoft Excel ดงันั้นควรท าการติดตั้ง
โปรแกรม Microsoft Excel ไวใ้นเคร่ืองดว้ย 

ทรัพยากรการผลติ (Productive Resources) 

 ทรัพยากรการผลิต (Productive Resources) หมายถึง ทรัพยากรท่ีน ามาผลิตสินคา้และบริการ หรือเรียกอีกช่ือหน่ึงวา่ ปัจจยัการผลิต 
(factors of production) ในโปรแกรม Advance Planning and Scheduling (APS) จะหมายรวมถึงเคร่ืองจกัร, ผูป้ฏิบติังานต่างๆ ดว้ย 
 การเขา้จดัการขอ้มูลทรัพยากรการผลิตสามารถเขา้ใชง้านโดยการคลิกท่ีส่วนของกลุ่มเมนูการท างาน “กลุ่มเมนูการจดัการทรัพยากร
การผลิต” โดยจะแสดงเมนูยอ่ยท่ีเก่ียวขอ้งกบัทรัพยากรการผลิต ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยเมนู Work Center, Standard Operate, จดัการทรัพยากร
การผลิต1, จดัการทรัพยากรการผลิต2, จดัการหน่วยนบัทรัพยากร, การจบัคู่ทรัพยากรกบัสินคา้/วตัถุดิบ และประสิทธิภาพของทรัพยากร ดงั
ภาพท่ี 13 

 

ภาพท่ี 13 แสดงรายการเมนูการจดัการทรัพยากรการผลิต 
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ขั้นตอนการท างานการจดัการทรัพยากร 1 
 1.เขา้ไปท่ีเมนูจดัการทรัพยากร 1 
 

 

 

 

 

 

 

2.ท าการป้อนขอ้มูลทรัพยากรท่ีตอ้งการเพ่ิม จากนั้นใหก้ดท่ีปุ่ม “เพ่ิม” 
ในกรณีท่ีตอ้งการแกไ้ขขอ้มูล ใหท้ าการเลือกทรัพยากรท่ีตอ้งการแกไ้ขจากนั้นใหท้ าการแกไ้ขขอ้มูลตามท่ีตอ้งการ จากนั้นใหท้ า

การกดท่ีปุ่ม “แกไ้ข” 
ปุ่ม เพ่ิม - แกไ้ข - ลบ - เคลียร์ - ออก 

 ในการลบขอ้มูลทรัพยากรจะไม่สามารถท าการลบทรัพยากรตวัดงักล่าวได ้หากทรัพยากรดงักล่าวในมีการใช้งานในระบบ เช่น 
ทรัพยากรถูกจบัคู่กบัสินคา้/วตัถุดิบ, ทรัพยากรตวัดงักล่าวไดมี้การวางแผนการผลิตไปแลว้ 

 การจบัคู่ทรัพยากรกบัสินค้า/วตัถุดบิ 
 การจบัคู่ทรัพยากรกบัสินคา้/วตัถุดิบ หมายถึงการก าหนดวา่ในการผลิตสินคา้/วตัถุดิบชนิดนั้นไดมี้การใชท้รัพยากรไหนในการผลิต 
โดยในโปรแกรม APS จะสามารถท าการก าหนดก าลงัการผลิตของทรัพยากรชนิดนั้นๆ ต่อหน่วย (นาที, หน่วยนบั, ชัว่โมง) รวมไปถึงการ
ก าหนดค่าของกระบวนการ (Setup Time, Moving time) 
 โปรแกรมสามารถท าการก าหนดการจับคู่ระหว่างสินค้า/วตัถุดิบ กับทรัพยากรได้มากกว่า 1 ทรัพยากร โดยสามารถก าหนด
ความส าคญัของการใชง้านได ้(Priority) หนา้จอการท างานของเมนู จบัคู่สินคา้/วตัถุดิบกบัทรัพยากร ภาพท่ี 14 
 

 

ภาพท่ี 14 เมนู จบัคู่สินคา้/วตัถุดิบกบัทรัพยากร 
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ขั้นตอนการจบัคู่สินคา้/วตัถุดิบกบัทรัพยากร 
 1.ท าการเลือกสินคา้/วตัถุดิบ 
 2.ก าหนดทรัพยากรท่ีตอ้งการจบัคู่กบัสินคา้/วตัถุดิบตวัท่ีไดท้ าการเลือกไว ้
 3.ท าการก าหนดก าลงัการผลิต (โปรแกรมจะท าการบนัทึกก าลงัการผลิตโดยบนัทึกในรูปแบบ หน่วยนบั/นาที) 
 4.ท าการก าหนดค่า Moving Lead time และ Setup Lead time 
 5.กดท่ีปุ่ม “เพ่ิม” เพ่ือท าการเพ่ิมรายการ (สามารถท าการเพ่ิมไดห้ลายหลายการ ซ้ึงในส่วนของรายการจบัคู่สามารถท่ีจะท าการ
ก าหนดล าดบัความส าคญัได ้(Priority)) 
 6.กดท่ีปุ่ม “จบัคู่” เพื่อท าการบนัทึกรายการ 
 * ในการลบขอ้มูลการจบัคู่นั้นจะไม่สามารถลบได ้หากรายการนั้นๆ ไดมี้การใชง้านในระบบ (ใชง้านในส่วนสูตรการผลิต, ใชใ้นการ
วางแผนการผลิตไปแลว้) 
 * จะไม่สามารถท าการจบัคู่ไดห้ากทรัพยากรนั้นๆยงัไม่มีการสร้างตารางการท างาน (Cycle Time) 
 * การก าหนดล าดบัความส าคญั (Priority) จะไม่สามารถท าการก าหนดซ ้ ากนัได ้
ปฏิทนิการท างาน (Standard Time) 

 ปฏิทินการท างาน (Standard Time) จะเป็นการก าหนดเวลาการท างานมาตรฐานของทรัพยากรการผลิต โดยจะตอ้งท าการก าหนดเวลา
ท่ีเร่ิมการท างานของทรัพยากร, ก าหนดเวลาท างานมาตรฐานในแต่ละวนั (ในโปรแกรม APS จะท าการแบ่งออกเป็นการท างาน 6 คาบการ
ท างานโดยในแต่ละคาบการท างานจะมีช่วงเวลาเบรก) 

 ในส่วนของขอ้มูลปฏิทินการท างานจะประกอบไปดว้ยเมนูยอ่ย ท่ีท างานร่วมกบัปฏิทินการท างาน (Standard Time) ซ้ึงจะประกอบไป
ดว้ยเมนู ดงัต่อไปน้ี 

การจดัการข้อมูลวนัหยุด (Unavailable Time)  

 การจดัการขอ้มูลวนัหยดุ (Unavailable Time) จะเป็นการก าหนดวนัหยดุ หรือวนัท่ีตอ้งท าให้การท างานของทรัพยากรหยดุการผลิต 
ซ่ึงการก าหนดขอ้มูลในส่วนน้ีจะส่งผลใหใ้นการวางแผนการผลิตโปรแกรมจะไม่น าวนัท่ีถูกก าหนดน้ีมาคิดรวมในกระบวนการ 

 
ภาพท่ี 15 การจดัการขอ้มูลวนัหยดุ (Unavailable Time) 

การเ พ่ิมข้อมูล ให้ท าการเลือกวันท่ีต้องการ 
จากนั้นกรอกค าอธิบาย แลว้กดท่ีปุ่ม “เพ่ิม” 
การแก้ไขข้อมูล ให้ท าการเลือกวนัท่ีต้องการ 
จากนั้นกรอกค าอธิบายใหม่ แลว้กดท่ีปุ่ม “แกไ้ข” 
การลบขอ้มูล ใหท้ าการเลือก ค าอธิบาย  แลว้กดท่ี
ปุ่ม “ลบ” 

ปฏิทนิการท างาน (Standard Time) 
 ปฏิทินการท างาน (Standard Time) ในโปรแกรม APS จะเป็นการก าหนดเวลาส าหรับทรัพยากรท่ีสามารถท าการผลิตไดใ้น 1 วนั (ใน
เมนูน้ีจะไม่รวมถึงการเปิด OT ซ่ึงหากตอ้งการท่ีจะเปิดการใชง้าน OT จะกล่าวถึงในเมนูถดัไป)  
 การก าหนดค่าปฏิทินการท างานมาตรฐานในโปรแกรม APS จะท าการก าหนดเป็นคาบการท างาน โดยจะแบ่งออกเป็น 6 คาบ ซ่ึงใน
แต่ละคาบการท างานจะมีช่วงเวลาเบรก (Break time) การท างานของทรัพยากร, การก าหนดเวลาเร่ิมท างานของทรัพยากร 
 การเขา้ใชง้านเมนูการก าหนดปฏิทินการท างานมาตรฐาน (Standard Time) ใหเ้ขา้ไปท่ีเมนู ปฏิทิน    
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ขั้นตอนการก าหนดขอ้มูลปฏิทินการท างานมาตรฐาน 
 1.ท าการเลือกทรัพยากรท่ีตอ้งการก าหนด 
 2.ก าหนดเวลาเร่ิมงานของทรัพยากร    
 3.ก าหนดเวลาการท างาน (ป้อนขอ้มูลเป็นหน่วยชัว่โมง) 
 

 

  จากภาพการก าหนดขอ้มูลดงักล่าวหมายถึง ทรัพยากรตวัท่ีไดเ้ลือก ไดมี้การเร่ิมการท างานเวลา 8.00 (แปดโมง) การก าหนดเวลาการ
ท างานไดมี้การก าหนดเวลา การท างานในคาบแรก 4 ชัว่โมง มีการเบรก 1 ชัว่โมง จากนั้นท างานต่ออีก 4 ชัว่โมง ในทุกๆวนั ซ่ึงสรุปรวมไดว้า่
 ทรัพยากรไดท้ าการ  เร่ิมงานเวลา 8.00 ‟ 12.00  
    เบรก (Break) 12.00 ‟ 13.00 
    เร่ิมผลิตต่อ     13.00 ‟ 17.00 
 ซ่ึงในโปรแกรมจะท าการมองวา่ทรัพยากรการผลิตตวัดงักล่าวมีระยะเวลาการปฏิบติังานเป็น 8 ชัว่โมง (480 นาที) โดยมีเวลาเบรก 
(Break) 1 ชัว่โมง (60 นาที) ในทุกๆวนั  
 การก าหนดคาบเวลาสามารถก าหนดใหแ้ต่ละวนัท างานแตกต่างกนัได ้แต่ผลรวมของเวลาทั้งหมดตอ้งไม่เกิน 24 ชัว่โมง 
 4.หลงัจากท าการก าหนดค่าเรียบร้อยแลว้ใหท้ าการกดท่ีปุ่ม “บนัทึก (F2)”  
การสร้างปฏิทนิการท างานมาตรฐานคราวละหลายๆ ทรัพยากร 
 ในกรณีท่ีมีทรัพยากรจ านวนมาก และมีการท างานท่ีเหมือนกนั (เวลาเร่ิมงานและคาบเวลาการท างาน) สามารถท่ีจะท าการสร้างปฏิทิน
การท างานไดใ้นคราวเดียวโดยใหท้ าตามขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 
 1.ใหท้ าการก าหนดเวลาเร่ิมงานของทรัพยากร 
 2.ใหท้ าการก าหนดคาบเวลาการท างาน รวมไปถึงเบรก (Break time) 
 3.ใหท้ าการเลือกท่ี “สร้างตารางท างานทรัพยากร” แลว้ท าการก าหนดช่วงทรัพยากรท่ีตอ้งการสร้าง 

 

 4.หลงัจากท าการก าหนดค่าเรียบร้อยแลว้ใหท้ าการกดท่ีปุ่ม “บนัทึก (F2)” 
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สร้างปฏิทนิการท างาน 

 หลงัจากท่ีไดท้ าการก าหนดปฏิทินการท างานของทรัพยากรเสร็จเรียบร้อย ตอ้งท าการสร้างก าลงัการผลิตให้กบัทรัพยากร (ระยะเวลา
ทั้งหมดท่ีทรัพยากรสามารถใชใ้นการผลิตไดใ้นวนันั้น หน่วยเก็บเป็นนาที) โดยเขา้ไปท่ีเมนู “สร้างปฏิทินแบบอตัโนมติั” ภาพท่ี 16 

 

ภาพท่ี 16 เมนูสร้างปฏิทินแบบอตัโนมติั 
ขั้นตอนการท างาน 
 1.ท าการก าหนด “ทรัพยากร” ท่ีตอ้งการสร้าง 
 2.ก าหนดช่วง “วนัท่ี” 
 3.กดท่ีปุ่ม “Gen” 
หมายเหตุ 
 หากทรัพยากรตวัไหนยงัไม่ไดมี้การสร้างปฏิทินการท างานมาตรฐานไว ้จะไม่สามารถท าการสร้างปฏิทินการท างานใหไ้ด ้
ปรับปรุงปฏิทนิการท างาน (Standard Time and OT) 
 เมนูการปรับปรุงปฏิทินการท างานของทรัพยากรจะเป็นการท่ีท าการปรับปรุงเวลาการท างานมาตรฐาน (Standard Time) แบบรายวนั
ซ่ึงในเมนูน้ีสามารถท่ีจะท าการก าหนดค่า OT (Over Time) ในแต่ละวนัได ้หรือการเปล่ียนเวลาเร่ิมงานของทรัพยากรในวนันั้นๆ ซ่ึงแตกต่าง
จากเมนูก่อนหนา้ (การก าหนดค่าปฏิทินการท างานมาตรฐาน) ท่ีจะท าการก าหนดแบบเดียวกนัในทุกๆวนัท่ีของเดือน/วนั  

 เมนูเขา้ท่ี จดัการปฏิทินการท างาน =>> ปรับปรุงปฏิทินทรัพยากรการผลิต 

ขั้นตอนการท างาน 
 1.ใหท้ าการก าหนด สาขา, โรงงาน, ชนิดทรัพยากร หรือ(ถา้ตอ้งการ คดัลอกเวลาใหต๊ิ้กท่ีช่อง “คดัลอกเวลา”) 
 2.ท าการเลือก “สร้างตารางท างานของทรัพยากร” ตอ้งการท าการปรับปรุงขอ้มูลจากรายการดา้นล่าง 
 3.ท าการก าหนดค่าขอ้มูลตามท่ีตอ้งการแลว้กดปุ่ม “เพ่ิม หรือ (F2)” 
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 4. ถา้ตอ้งการแกไ้ข ใหท้ าการก าหนดค่าขอ้มูลตามท่ีตอ้งการแลว้กดปุ่ม “แกไ้ข หรือ (F3)” 
5. ตอ้งการลบ กดปุ่ม “ลบ หรือ (F4)” 
6. ปร้ิน (F5), ออก (Esc) 

 ในการก าหนดค่า OT (Over Time) นั้นผลรวมของการเปิด OT รวมกบัค่าชัว่โมงและเวลาเบรกตอ้งไม่เกินกวา่ 24 ชัว่โมง 

ตารางงานของทรัพยากร 
 ตารางการท างานของทรัพยากรจะแสดงขอ้มูลการใช้งานของทรัพยากรการผลิตในแต่ละวนัโดยจะแสดงขอ้มูลก าลงัการผลิตท่ี
สามารถผลิตต่อได ้และก าลงัการผลิตท่ีถูกใชไ้ป (หน่วยนาที) โดยการแสดงขอ้มูลจะแบ่งการแสดงออกเป็น 3 ส่วนการแสดงดว้ยกนั 

1.ส่วนการก าหนดค่าการแสดงขอ้มูลและการใชท้รัพยากร ภาพท่ี 17 

 

ภาพท่ี 17 ส่วนการก าหนดค่าการแสดงขอ้มูลและการใชท้รัพยากร 
 ส่วนน้ีจะเป็นการแสดงภาพรวมของการใชง้านทรัพยากรในแต่ละวนั (ช่วงของทรัพยากร และ ช่วงเวลาท่ีเลือกแสดง) โดยการแสดง
ขอ้มูลจะแสดงอตัราส่วนขอ้มูล ก าลงัการผลิตท่ีเหลือ/ก าลงัการผลิตทั้งหมดต่อวนั (หน่วยค่าขอ้มูลเป็นนาที) โดยสถานะสีท่ีแสดงคือ 

  ใชก้ าลงัการผลิตเตม็  วนัอาทิตย ์(ในกรณีก าหนดใหเ้ป็นวนัหยดุ) 
 มีการใชง้านไปบางส่วน  วนัหยดุ 
 ไม่มีการใชง้าน  อยูใ่นสถานะซ่อมบ ารุง 
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 ปุ่มกดการท างาน แถบ Show resource usage มีดงัน้ี 
ปุ่ม SHOW  ปุ่มส าหรับการแสดงตาราง รายการคน้หาวนัท่ีของการท างานของทรัพยากร 
ปุ่ม EXPORT    เป็นปุ่มส าหรับการสร้างตาราง การท างานของทรัพยากร แสดงในรูปแบบของ Excel 
ปุ่ม CLEAR    เป็นการ Clear ตาราง การท างานของทรัพยากรทั้งหมด 
ปุ่ม EXIT    ปุ่มออกจากโปรแกรม 
ปุ่ม Recal Task time เป็นการสร้างก าลงัการผลิตให้กบัทรัพยากร (ระยะเวลาทั้งหมดท่ีทรัพยากรสามารถใชใ้นการผลิตไดใ้นวนันั้น 

หน่วยเก็บเป็นนาที) 
2.ส่วนแสดงรายละเอียดการใชง้าน จะแสดงขอ้มูลการใชง้านทรัพยากรท่ีท าการผลิต (ทรัพยากร, วนัท่ีเร่ิม, วนัท่ีเสร็จ,ก าลงัการผลิตท่ี

ใช,้ ก าลงัการผลิตท่ีเหลือ, Tag Id) ภาพท่ี 18 

 

ภาพท่ี 18 ส่วนแสดงรายละเอียดการใชง้าน 
 3.การแสดงผลในรูปของ Graphic ซ่ึงในส่วนน้ีท าใหส้ามารถท่ีจะเห็นภาพรวมการท างานไดส้ะดวก โดยสามารถท่ีจะท าการการแสดง
ไดใ้น 3 ระดบั (เดือน, สปัดาห์, ชัว่โมง) ภาพท่ี 19 

 

ภาพท่ี 19 การแสดงผลในรูปของ Graphic 
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 ในส่วนจะแสดงโดยมีสถานะสีเป็นตวับอกถึงก าลงัการผลิต โดยท่ี 

 ก าลงัการผลิตท่ีถูกใช ้  ก าลงัการผลิตท่ีเหลือ  ทรัพยากรมีการซ่อมบ ารุง 
 สามารถท าการดูขอ้มูลตารางเวลามาตรฐานของทรัพยากรได ้โดยท าการก าหนดจากส่วน Cycle Time ดา้นล่างของส่วนการจดัการ 

 

 

ภาพท่ี 20 การแสดงก าลงัการผลิตของทรัพยากร 
แผนการส่งสินค้า (Delivery Plans) 
 แผนการส่งสินคา้ (Delivery Plans) เป็นเมนูท่ีท าหนา้ท่ีเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลงวนัท่ีลูกคา้ตอ้งการรับของและหรือวนัส่งของ โดยจะ
สามารถท่ีจะท าการเปล่ียนแปลงไดเ้ฉพาะงานท่ียงัไม่ไดท้ าการวางแผนการผลิต ภาพท่ี 20 
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ภาพท่ี 21 แผนการส่งสินคา้ (Delivery Plans) 

 การแสดงสถานะสีจะเป็นการบ่งบอกถึงความคืบหนา้ของเอกสารนั้น โดยจะแบ่งแยกการแสดงออกเป็น 3 สี/สถานะ ดว้ยกนัคือ สีเทา 
แสดงถึง การท่ีงานดงักล่าวไดมี้การส่งให้กบัลูกคา้เรียบร้อยแลว้, สีส้ม แสดงถึง งานท่ีไดท้ าการวางแผนการผลิตไปแลว้เรียบร้อย และสีเขียว 
แสดงถึงสถานะท่ียงัเป็นสถานะ SO คือยงัไม่ไดถู้กใชใ้นการวางแผน ซ่ึงในสถานะสีเขียวน้ีสามารถท่ีจะท าการเปล่ียนแปลงค่าขอ้มูลได ้

 รายละเอียดหนา้จอแสดงผล 

 

Sale Order n Order แสดงขอ้มูลจ านวนเอกสารใบรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ (ภาพส่วนบน) 
จะเป็นการแสดงรายการขอ้มูลของเอกสารใบรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ทั้งหมดท่ีมีการ
สร้างในช่วงของเดือนดงักล่าวท่ีท าการเลือกแสดง โดยในส่วนน้ีสามารถท่ีจะท าการ
ดบัเบ้ิลคลิกเพ่ือดูรายการของสินคา้ท่ีท าการสัง่ซ้ือจากลูกคา้ได ้โดยจะแสดงในตาราง
ดา้นล่าง 
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SO document Details n Job.  แสดงขอ้มูลจ านวนของสินคา้ท่ีมีรายการส่งลูกคา้
ทั้ งหมดในเดือนท่ีเลือกแสดงดังกล่าว โดยข้อมูลท่ีแสดงในตารางดังกล่าวน้ีจะ
สอดคลอ้งกบัขอ้มูลและหรือกราฟิกบาร์ท่ีแสดงตรงกรอบแสดงผลทางดา้นขวามือ 
โดยขอ้มูลดงักล่าวท่ีแสดงนั้นจะประกอบไปดว้ย สินคา้ท่ีท าการผลิต (Product Code), 
Lot, จ านวน (num), วนัท่ีลูกคา้ตอ้งการรับของหรือวนัท่ีส่งสินคา้ (delivery date), 
ลูกคา้ (Customer) 

 

การปรับปรุงแกไ้ขวนัท่ีลูกคา้ตอ้งการรับของ (Delivery Date) 

 การปรับปรุงแกไ้ขวนัท่ีลูกคา้ตอ้งการรับของนั้นจะท าการแกไ้ขไดภ้ายใตก้รณีงานท่ีมีสถานะสีเขียวเท่านั้น (สถานะงานท่ียงัอยูใ่น
สถานะ SO ยงัไม่ไดว้างแผนการผลิต)  

 

ในแต่ละวันโปรแกรมจะแสดงข้อมูล
จ านวนสูง 3 งานโดยหากมีงานจ านวนท่ี
มากกว่าโปรแกรมจะท าการแสดง Link 
โดยจะบอกถึงจ านวนงานทั้ งหมด และ
หากตอ้งการท่ีจะแสดงงานทั้งหมดก็ให้ท า
การคลิกท่ี Link นั้นๆ โดยขอ้มูลงานจะ
แสดงปรากฏไดด้งัภาพ 

เม่ือตอ้งการแกไ้ขงานนั้นสามารถท่ีจะท าการคลิกเมาส์ขา้งไวแ้ลว้ลากไปยงัวนัท่ีตอ้งการ โดยโปรแกรมจะท าการบนัทึกการยา้ยวนั
ดงักล่าวใหโ้ดยอตัโนมติั 

 

ในกรณีท่ีตอ้งการยา้ยวนัในเดือนท่ีแสดงปัจจุบนั สามารถท่ีจะท าได้
โดยการคลิกเมาส์ท่ีงานท่ีตอ้งการยา้ยขา้งไวแ้ลว้ยา้ยไปยงัต าแหน่ง
วนัท่ีตอ้งการ 
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ในกรณีท่ีตอ้งการยา้ยวนัไปในเดือนถดัไป ให้ท าการคลิกขวาท่ีงานนั้นๆ แลว้ท าการเลือกท่ีเมนู เปลี่ยนแปลงวันส่ง(Edit Delivery 
Date) โดยโปรแกรมจะแสดงหนา้จอการแกไ้ขงานดงักล่าว 

หน้าจอจะแสดงรายละเอียดของงานนั้นๆ โดย
หากตอ้งการท่ีจะท าการจะยา้ยไปในวนัเดือนไหน 
ก็สามารถท าการก าหนดค่าท่ีช่อง ว ันท่ีลูกค้า
ตอ้งการรับสินคา้แกไ้ข จากนั้นใหค้ลิกท่ีปุ่ม แก้ไข 

 
 

การวางแผนการผลติ 
Feature Program Advance Planning and Scheduling 
 - การสร้างเอกสารใบวางแผนการผลิตอตัโนมติั (Automatic plan document) ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยการวางแผนการผลิตแบบ forward 
scheduling และ backward scheduling โดยจะรวมไปถึงค่าของกระบวนการผลิต (Setup time, Moving time, wait time) การเปล่ียนแปลง
ทรัพยากรการผลิต 
 - การสร้างเอกสารใบวางแผนการผลิตอตัโนมติัโดยไม่อา้งอิงสูตรการผลิต (Automatic Create plan document non referent BOM 
style)  ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยการวางแผนการผลิตแบบ forward scheduling และ backward scheduling โดยจะรวมไปถึงค่าของกระบวนการ
ผลิต (Setup time, Moving time, wait time) การเปล่ียนแปลงทรัพยากรการผลิต และหรือสามารถท าการเปล่ียนแปลงสูตรท่ีใชใ้นการผลิตกบั
สินคา้ตวัท่ีตอ้งการวางแผนการผลิตนั้นได ้
 - การสร้างเอกสารใบวางแผนการผลิตอตัโนมติัแบบเรียงล าดบัความส าคญั (Automatic Create plan document priority style) ซ่ึงจะ
ประกอบไปดว้ยการวางแผนการผลิตแบบ forward scheduling และ backward scheduling โดยจะรวมไปถึงค่าของกระบวนการผลิต (Setup 
time, Moving time, wait time) การเปล่ียนแปลงทรัพยากรการผลิต โดยในเมนูดงักล่าวน้ีสามารถท าการวางแผนการผลิตแบบหลายๆ เอกสาร
ใบรับค าสัง่ซ้ือไดใ้นคราวเดียวกนั โดยก าหนดล าดบัความส าคญั (priority) ในการวางแผน 

เมนูวางแผนอตัโนมตั ิและการก าหนดค่าการแสดงผล 
 เมนูวางแผนอตัโนมติัเป็นเมนูท่ีท าหน้าท่ีเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตในโปรแกรม ซ่ึงสามารถท่ีจะท าการวางแผนการผลิตแบบ 
Forward Scheduling และแบบ Backward Scheduling โดยส่วนประกอบของเมนูการวางแผนการผลิตจะประกอบไปดว้ยส่วนการท างาน 5 ส่วน
ดว้ยกนัคือ 
 ส่วนการตั้งค่าเอกสาร (Document setting) จะเป็นส่วนท่ีก าหนดว่าจะท าการวางแผนการผลิตจากเอกสารชนิดใด เอกสารใบรับค า
สั่งซ้ือ (Sale Order) หรือ เอกสารการผลิตเพื่อสต๊อก (Make to stock) การก าหนดสินคา้/วตัถุดิบ และสูตรการผลิตท่ีตอ้งการใชใ้นการวาง
แผนการผลิต 
 ส่วนการตั้งค่าการวางแผนการผลิต (Requires plan setting) จะเป็นส่วนท่ีท าหนา้ท่ีในการก าหนดวนัท่ีเวลาท่ีตอ้งการวางแผนการผลิต 
การก าหนดจ านวน รวมไปถึงประเภทในการวางแผนการผลิต (Forward Scheduling หรือ Backward Scheduling) 
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 ส่วนการก าหนดค่ากระบวนการ (Process Value) จะเป็นส่วนท่ีท าหนา้ท่ีในการเลือกวา่จะท าการวางแผนการผลิตโดยคิดรวมค่าของ
กระบวนการต่างๆ เขา้ไปดว้ยหรือไม่ โดยในโปรแกรมจะประกอบไปดว้ยค่ากระบวนการคือ Setup lead time, Moving lead time, Waiting 
time, Assistance Resource, Change BOM, Set production time, By product โดยการใชง้านค่ากระบวนการต่างๆ นั้นจะไดก้ล่าวถึงในหัวขอ้อ่ืน
ต่อไป  ส่วนการด าเนินการ จะประกอบไปดว้ยปุ่มกดท่ีมีหนา้ท่ีในการด าเนินการต่างๆ กบัเมนูการท างาน 
 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 22 หนา้จอเมนูการวางแผนการผลิตแบบอตัโนมติั 
 ส่วนการแสดงผลรายละเอียดการวางแผน ซ่ึงในส่วนน้ีจะท าการแสดงรายละเอียดต่างๆ ของแต่ละกระบวนการในการวางแผนการ
ผลิตของสินคา้/วตัถุดิบนั้นๆ ซ่ึงในส่วนน้ีสามารถท่ีจะท าการก าหนดค่าไดว้า่ตอ้งการท่ีจะแสดงหรือไม่แสดงขอ้มูลใด 
การก าหนดค่าการแสดงผล 
 ในการก าหนดค่าการแสดงผลในส่วนของการวางแผนการผลิตนั้นจะท าการก าหนดค่าการใชง้าน ไดใ้นเมนู Configuration Plan 
display หรือคลิกท่ีปุ่ม  โดยจะแสดงหนา้จอการตั้งค่าดงัภาพท่ี 23 

 

ภาพท่ี 23 Configuration Plan display 
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การวางแผนการผลติแบบ Forward Scheduling 
 การวางแผนการผลิตแบบ Forward Scheduling จะเป็นการวางแผนโดยค านวณจากสูตรการผลิตชั้นล่างสุด แลว้ท าการก าหนดวนัเวลา
เร่ิมของการวางแผนเพ่ือหาวนัเวลาเสร็จของการผลิตสินคา้/วตัถุดิบตวันั้นๆ  

 

ขั้นตอนการวางแผนการผลติแบบ Forward Scheduling 
 1.เขา้ไปท่ีเมนูวางแผนอตัโนมติั (Automatic Plan) 
 2.ในส่วนของการตั้งค่าเอกสาร (Document Setting) ใหท้ าการก าหนดเอกสารท่ีตอ้งการจะน ามาวางแผน ซ่ึงในโปรแกรมจะประกอบ
ไปดว้ย 2 ชนิดเอกสารดว้ยกนัคือ เอกสารใบรับค าสัง่ซ้ือ (Sale Order) และเอกสารการผลิตเพื่อสตอ๊ก (Make to stock)  
  2.1 ท าการเลือกเอกสารท่ีตอ้งการ 
  2.2 ท าการก าหนดช่วงของเอกสารท่ีไดท้ าการเลือก (ช่วงของเอกสารนั้นจะเป็นวนัท่ีท่ีไดมี้การสร้างเอกสาร) 
  2.3 ท าการการเลือกเอกสาร 
  2.4 ท าการเลือกสินคา้ท่ีตอ้งการจะท าการวางแผน  
  2.5 ท าการเลือกสูตรการผลิต (หากไม่ปรากฏสูตรการผลิตให้เลือก ตอ้งท าการกลบัไปสร้างสูตรการผลิตสินคา้ของสินคา้/
วตัถุดิบตวันั้นๆก่อน) 
 ลกัษณะการผลิต จะเป็นส่วนท่ีบอกว่าในการวางแผนการผลิตน้ีเป็นการวางแผนการผลิตในลกัษณะใด ซ่ึงจะไดจ้ากการก าหนด
ลกัษณะการผลิตในหนา้สูตรการผลิตของสินคา้/วตัถุดิบ ตวันั้นๆ 
 3. ในส่วนของการตั้งค่าการวางแผนการผลิต (Requires plan setting) ใหท้ าการก าหนดค่า 
  3.1 วนัท่ีตอ้งการจะเร่ิมท าการวางแผนการผลิต 
  3.2 จ านวนท่ีตอ้งการวางแผน (จ านวนจะไดม้าจากเอกสารใบรับค าสัง่ซ้ือ/เอกสาร MTS ของสินคา้ตวัท่ีเลือก) 
  3.3 เลือกเล่มท่ีเอกสารใบวางแผนการผลิต 
  3.4 ท าการเลือกชนิดการค านวณ ในท่ีน้ีใหท้ าการเลือกเป็น “Forward Scheduling” 
 4. เม่ือท าการก าหนดค่าท่ีตอ้งการแลว้ ให้ท าการกดท่ีปุ่ม “ดึงสูตรการผลิต” เพ่ือแสดงกระบวนการผลิตของสินคา้/วตัถุดิบตวันั้นๆ 
หลงัจากนั้นให้ท าการกดท่ีปุ่ม “ตรวจสอบวนัเวลา” เพื่อตรวจดูระยะเวลาของการผลิตวา่เป็นไปตามท่ีตอ้งการหรือไม่ ภาพท่ี 23 ซ่ึงในกรณีท่ี
ตอ้งการจะท าการตรวจสอบใหม่ก็ใหท้ าการ กลบัไปก าหนดค่าการท างานต่างๆ ให้เรียบร้อยก่อน จากนั้นให้ท าการกดท่ีปุ่ม “ดึงสูตรการผลิต” 
อีกคร้ังแลว้ค่อยท าการตรวจสอบวนัเวลา เม่ือเห็นว่าไดต้ามท่ีตอ้งการแลว้ ก็ให้ท าการกดท่ีปุ่ม “สร้างเอกสารใบวางแผน” เพื่อท าการสร้าง
เอกสาร 
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ภาพท่ี 24 การวางแผนการผลิตแบบ Forward Scheduling 

การวางแผนการผลติแบบ Backward Scheduling 
การวางแผนการผลิตแบบ Backward scheduling จะเป็นการวางแผนโดยค านวณจากสูตรการผลิตชั้นบนสุด โดยจะเร่ิมจากวนัท่ีลูกคา้ตอ้งการ
รับสินคา้แลว้หกัออก 1 วนั เพ่ือหาวนัเวลาเร่ิมของการผลิตสินคา้/วตัถุดิบตวันั้นๆ  

 

ขั้นตอนการวางแผนการผลิตแบบ Backward Scheduling 
 1.เขา้ไปท่ีเมนูวางแผนอตัโนมติั (Automatic Plan) 
 2.ในส่วนของการตั้งค่าเอกสาร (Document Setting) ใหท้ าการก าหนดเอกสารท่ีตอ้งการจะน ามาวางแผน ซ่ึงในโปรแกรมจะประกอบ
ไปดว้ย 2 ชนิดเอกสารดว้ยกนัคือ เอกสารใบรับค าสัง่ซ้ือ (Sale Order) และเอกสารการผลิตเพื่อสตอ๊ก (Make to stock)  
  2.1 ท าการเลือกเอกสารท่ีตอ้งการ 
  2.2 ท าการก าหนดช่วงของเอกสารท่ีไดท้ าการเลือก (ช่วงของเอกสารนั้นจะเป็นวนัท่ีท่ีไดมี้การสร้างเอกสาร) 
  2.3 ท าการการเลือกเอกสาร 
  2.4 ท าการเลือกสินคา้ท่ีตอ้งการจะท าการวางแผน  
  2.5 ท าการเลือกสูตรการผลิต (หากไม่ปรากฏสูตรการผลิตให้เลือก ตอ้งท าการกลบัไปสร้างสูตรการผลิตสินคา้ของสินคา้/ 
วตัถุดิบตวันั้นๆก่อน) 
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 ลกัษณะการผลิต จะเป็นส่วนท่ีบอกว่าในการวางแผนการผลิตน้ีเป็นการวางแผนการผลิตในลกัษณะใด ซ่ึงจะไดจ้ากการก าหนด
ลกัษณะการผลิตในหนา้สูตรการผลิตของสินคา้/วตัถุดิบ ตวันั้นๆ 
 3. ในส่วนของการตั้งค่าการวางแผนการผลิต (Requires plan setting) ใหท้ าการก าหนดค่า 
  3.1 วนัท่ีตอ้งการจะเร่ิมท าการวางแผนการผลิต 
  3.2 จ านวนท่ีตอ้งการวางแผน (จ านวนจะไดม้าจากเอกสารใบรับค าสัง่ซ้ือ/เอกสาร MTS ของสินคา้ตวัท่ีเลือก) 
  3.3 เลือกเล่มท่ีเอกสารใบวางแผนการผลิต 
  3.4 ท าการเลือกชนิดการค านวณ ในท่ีน้ีใหท้ าการเลือกเป็น “Backward Scheduling” 
 4. เม่ือท าการก าหนดค่าท่ีตอ้งการแลว้ ให้ท าการกดท่ีปุ่ม “ดึงสูตรการผลิต” เพ่ือแสดงกระบวนการผลิตของสินคา้/วตัถุดิบตวันั้นๆ 
หลงัจากนั้นให้ท าการกดท่ีปุ่ม “ตรวจสอบวนัเวลา” เพ่ือตรวจดูระยะเวลาของการผลิตวา่เป็นไปตามท่ีตอ้งการหรือไม่ ภาพท่ี 24 ซ่ึงในกรณีท่ี
ตอ้งการจะท าการตรวจสอบใหม่ก็ใหท้ าการ กลบัไปก าหนดค่าการท างานต่างๆ ให้เรียบร้อยก่อน จากนั้นให้ท าการกดท่ีปุ่ม “ดึงสูตรการผลิต” 
อีกคร้ังแลว้ค่อยท าการตรวจสอบวนัเวลา เม่ือเห็นว่าไดต้ามท่ีตอ้งการแลว้ ก็ให้ท าการกดท่ีปุ่ม “สร้างเอกสารใบวางแผน” เพื่อท าการสร้าง
เอกสาร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 25 การวางแผนการผลิตแบบ Backward Scheduling 
Moving Lead time and Setup Lead time. 
 ในการคิดหาค่าเวลาการท างานของกระบวนการผลิตสินคา้เม่ือมีการคิดค่าของ Setup Lead Time และ Moving Lead Time เขา้มาร่วม
ดว้ยตอ้งมีการก าหนดค่าของ Moving Lead time และ Setup Lead time ในส่วนการจบัคู่ทรัพยากรกบัสินคา้/วตัถุดิบ ก่อน ภาพท่ี 25 (หากไม่ท า
การก าหนดค่าหรือ 0 (ศูนย)์ ก็เท่ากบัวา่มีค่าดงักล่าวเป็น 0 (ศูนย)์) 

 

ภาพท่ี 26 แสดงการก าหนดค่า Moving Lead time และ Setup Lead time ในหนา้การจบัคู ่
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 Moving Lead Time คือ การท่ีก าหนดระยะเวลาการเร่ิมการท างานการผลิตโดยให้เร่ิมไดโ้ดยไม่ตอ้งรอให้กระบวนการก่อนหนา้นั้น
เสร็จสมบูรณ์ โดยการคิดเอาค่าของ Moving Lead Time มารวมเขา้ไปดว้ยนั้นจะไม่มีความขอ้งเก่ียวกบัก าลงัการผลิตในวนันั้นซ่ึงจะแตกต่างจะ 
Setup Lead Time ท่ีตอ้งน าก าลงัการผลิตเขา้มาคิดดว้ย 
 Moving Lead Time จะเป็นการน าเอาเวลาเร่ิมท่ีเสร็จชา้ท่ีสุดของกระบวนการผลิตท่ีมีความเก่ียวเน่ืองกนัมารวมเขา้กบัค่าของ Moving 
Lead Time ดงัตวัอยา่ง 

ตวัอยา่งสูตรการผลิตสินคา้ A และ ระยะเวลาการท างาน 

 

รายละเอียด 

 สินคา้ A มี Moving Lead Time 30 Minute โดยจะท างานต่อหลงัจากท่ีสินคา้ B ท าการผลิตเสร็จ เน่ืองจากสินคา้ A ตอ้งใชสิ้นคา้ B เขา้
มาร่มในการผลิต ดงันั้นหากเป็นการค านวณเวลาแบบมี ค่า Moving Lead Time เขา้มาเก่ียวขอ้งเวลาการท างานจะเป็นดงัน้ี 

Process 1 D -> 8:00 ‟ 8:30 Process 3 B -> 8:30 ‟ 10:30 
Process 2 C -> 8:00 ‟ 9:00 Process 4 A -> 8:30 ‟ ……. 
ในกรณีสินคา้ท่ีมีการก าหนดค่าของ Moving Lead Time นั้น ระยะเวลาของกระบวนการผลิตจะให้ความส าคญักบั Moving Lead 

Time มากกวา่ความต่อเน่ืองกนัของสินคา้ท่ีผลิต กล่าวคือ หากวา่สินคา้ตวันั้นเป็นสินค่าท่ีตอ้งมีการรอกระบวนการผลิตเสร็จของสินคา้ท่ีมีความ
เก่ียวเน่ืองกนั และมีการก าหนดค่าของ Moving Lead Time ดว้ยโปรแกรมจะน าค่าของ Moving Lead Time มาท าการคิดโดยไม่สนใจวา่ต่อจาก
กระบวนการผลิตใด 

 Setup Lead Time คือ ระยะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท าการ Setup เพ่ือเตรียมตวัเขา้สู่กระบวนการผลิตสินคา้โดยหน่วยท่ีใชเ้ป็นนาที การท่ีมีค่า
ของ Setup Lead Time เขา้มาเก่ียวขอ้งนัน่จะมีส่วนม่ีตอ้งมีการจองการท างานของเคร่ืองจกัรดว้ย โดยจะอธิบายไดต้ามภาพท่ี 26 

 ก าลงัการผลิต วนัท่ี 20 กนัยายน 2555 มีก าลงัการผลิตรวม 480 

 

ภาพท่ี 27 อธิบาย Setup Lead time 

  Capacity = 0.5 (2 นาที/กิโลกรัม) 
  Setup Lead Time = 30 Minute 
 

480 
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ดงันั้น 
Total production capacity (เวลาคงเหลือของทั้งวนั) = (ก าลงัการผลิตคงเหลือ ‟ Setup Lead Time) * Capacity 
     = (480 ‟ 30)*0.5 
      = 450*0.5 
     = 225 
 เวลาการท างานของกระบวนการผลิต ในท่ีน้ีขอยกตวัอยา่งการผลิตสินคา้ A โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 
 เวลาการท างานเดิมคือ 8:00 ‟ 14:00 
 รวม Setup Lead Time 30 Minute 
เพราะฉะนั้น 

 

 ระยะเวลาในการผลิต = Setup Lead Time + เวลาท่ีไดจ้ากการค านวณ 
      = 30 + 8.00; ระยะเวลาในการผลิตคือ 8.30 ‟ 14.30 
การก าหนด Moving Lead Time และ Setup Lead Time หากมีการระบุค่าของ Moving Lead Time และ Setup Lead Time ดว้ยให้ท าการน าค่า
ของทั้งสองมารวมกนัแลว้ก็ท าการหาค่าระยะเวลาออกมา โดยใหค้  านึงถึงค่า Moving Lead Time เป็นท่ีตั้ง 
 Time Line Process Total production capacity 480 

   

 From manufacturing = Moving LT + Setup LT + Original Calculate Function 
                   = (DateAdd[Minute]) 30 + 30 -> Original Calculate Function 
ขั้นตอนการใชง้านการวางแผนการผลิตแบบรวมค่ากระบวนการ Moving and Setup Lead time 
 1.เขา้ไปท่ีเมนูวางแผนอตัโนมติั (Automatic Plan) 
 2.ในส่วนของการตั้งค่าเอกสาร (Document Setting) ใหท้ าการก าหนดเอกสารท่ีตอ้งการจะน ามาวางแผน ซ่ึงในโปรแกรมจะประกอบ
ไปดว้ย 2 ชนิดเอกสารดว้ยกนัคือ เอกสารใบรับค าสัง่ซ้ือ (Sale Order) และเอกสารการผลิตเพื่อสตอ๊ก (Make to stock)  

2.1 ท าการเลือกเอกสารท่ีตอ้งการ 
  2.2 ท าการก าหนดช่วงของเอกสารท่ีไดท้ าการเลือก (ช่วงของเอกสารนั้นจะเป็นวนัท่ีท่ีไดมี้การสร้างเอกสาร) 
  2.3 ท าการการเลือกเอกสาร 
  2.4 ท าการเลือกสินคา้ท่ีตอ้งการจะท าการวางแผน  
  2.5 ท าการเลือกสูตรการผลิต (หากไม่ปรากฏสูตรการผลิตให้เลือก ตอ้งท าการกลบัไปสร้างสูตรการผลิตสินคา้ของสินคา้/
วตัถุดิบตวันั้นๆก่อน) 
 ลกัษณะการผลิต จะเป็นส่วนท่ีบอกว่าในการวางแผนการผลิตน้ีเป็นการวางแผนการผลิตในลกัษณะใด ซ่ึงจะไดจ้ากการก าหนด
ลกัษณะการผลิตในหนา้สูตรการผลิตของสินคา้/วตัถุดิบ ตวันั้นๆ 
 3. ในส่วนของการตั้งค่าการวางแผนการผลิต (Requires plan setting) ใหท้ าการก าหนดค่า 

30 30 Original Calculate Function 



 
 

 
Business Competitive Intelligence Co,.Ltd.  

28 Advance Planning and Scheduling 

  3.1 วนัท่ีตอ้งการจะเร่ิมท าการวางแผนการผลิต 
  3.2 จ านวนท่ีตอ้งการวางแผน (จ านวนจะไดม้าจากเอกสารใบรับค าสัง่ซ้ือ/เอกสาร MTS ของสินคา้ตวัท่ีเลือก) 
  3.3 เลือกเล่มท่ีเอกสารใบวางแผนการผลิต 
 4.ในส่วนของ ก าหนดคา่กระบวนการ (Process Value) ให้ท าการเลือก Setup Leadtime และ Moving Leadtime (เลือกตวัใดตวัหน่ึงก็
ไดใ้นกรณีท่ีตอ้งการจะใชง้านตวัใดตวัหน่ึง) ดงัภาพท่ี 27 
 

 

ภาพท่ี 28 แสดงการก าหนดค่ากระบวนการ Setup Lead time และ 
Moving Lead time 

 5.เม่ือท าการก าหนดค่าท่ีตอ้งการแลว้ ใหท้ าการกดท่ีปุ่ม “ดึงสูตรการผลิต” เพ่ือแสดงกระบวนการผลิตของสินคา้/วตัถุดิบตวันั้นๆ ซ่ึง

ในรายเอียดของกระบวนการผลิตถา้ไดมี้การก าหนดค่าของ Setup หรือ Moving Lead time โปรแกรมก็จะแสดงใหเ้ห็นดงัภาพท่ี 28 

 

ภาพท่ี 29 แสดงค่าของ Setup Lead time และ Moving Lead time 
6.เม่ือท าการก าหนดค่าท่ีตอ้งการแลว้ ให้ท าการกดท่ีปุ่ม “ดึงสูตรการผลิต” เพ่ือแสดงกระบวนการผลิตของสินคา้/วตัถุดิบตวันั้นๆ 

หลงัจากนั้นให้ท าการกดท่ีปุ่ม “ตรวจสอบวนัเวลา” เพ่ือตรวจดูระยะเวลาของการผลิตวา่เป็นไปตามท่ีตอ้งการหรือไม่ ภาพท่ี 24 ซ่ึงในกรณีท่ี
ตอ้งการจะท าการตรวจสอบใหม่ก็ใหท้ าการ กลบัไปก าหนดค่าการท างานต่างๆ ให้เรียบร้อยก่อน จากนั้นให้ท าการกดท่ีปุ่ม “ดึงสูตรการผลิต” 
อีกคร้ังแลว้ค่อยท าการตรวจสอบวนัเวลา เม่ือเห็นว่าไดต้ามท่ีตอ้งการแลว้ ก็ให้ท าการกดท่ีปุ่ม “สร้างเอกสารใบวางแผน” เพื่อท าการสร้าง
เอกสาร 
Waiting Time 
 ในขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตนั้น (Manufacturing Process) ในท่ีน้ีขอเรียกวา่ Process จะมีสถานะของการท างานท่ีแบ่ง
ออกไวอ้ย่างชดัเจน ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยหลายสถานะดว้ยกัน ซ่ึงในสถานะหน่ึงท่ีจะน ามาใชใ้นการค านวณหาระยะเวลาการท างานของ 
Process ก็คือสถานะ Waiting 
 Waiting Time คือ เวลาทั้งหมดท่ี Process ตอ้งรอใน Ready Query หรือก าลงัรอซ้ึงเหตุการณ์อะไรบางอยา่ง ซ่ึงหากน ามาใชใ้นการ
ค านวณกระบวนการผลิตในดา้นของโปรแกรมแลว้ ระบบกระบวนการผลิตก็จะเป็นไป ดงัภาพท่ี 29 

 

               Waiting Time 

               Normal Time Line 

               Time Line with Waiting 
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ภาพท่ี 30 แสดงการเปรียบเทียบเวลาของกระบวนการผลิตระหวา่งการรวมค่า Waiting Time กบักระบวนการผลิตแบบปกติ 

 ค่า Waiting Time กบัค่า Setup Lead Time และ Moving Lead Time ในการท างานของ Process นั้นก็ยอ่มมีค่าของสถานะต่างๆ เขา้มา
เก่ียวขอ้งมากมายโดยท่ีในโปรแกรมนั้นไดมี้การรวมค่า Setup และ Moving เขา้ไปไวก่้อนแลว้ ดงันั้นหากมีการรวมค่าของ Waiting Time เขา้
ร่วมดว้ยจึงตอ้งมีการท าความเขา้ใจในการรวมค่าของสถานะต่าง โดยจะท าการคิดรวมค่าสถานะไดด้งัต่อไปน้ี 
  1. ค่าของ setup lead time + Moving lead time สามารถรวมค่าได ้
  2. ค่าของ setup lead time + Waiting time สามารถรวมค่าได ้
  3. ค่าของ Moving lead time + Waiting time ไม่สามารถท าการรวมค่าได ้เพราะค่าของ Moving lead time นั้นตอ้งท าการ
ผลิตแบบต่อเน่ืองโดยทนัท่ีเม่ือถึงระยะเวลาท่ีก าหนด แต่ค่าของ waiting time นั้นตอ้งเกิดการรอซ่ึงเหตุการณ์ก่อนจึงไม่สามารถน ามาใชง้าน
ร่วมกนัได ้

 ในดา้นของโปรแกรม APS ในการก าหนดค่าของ waiting time ตอ้งท าการก าหนดในส่วนของการสร้างสูตรการผลิต (BOM) เพราะ
ในแต่ละ Process นั้นจะประกอบไปดว้ยส่วนประกอบท่ีน ามาเป็นส่วนหน่ึงของการผลิตซ่ึงก็คือส่วนการผลิตยอ่ยนั้นเอง ดงันั้นการก าหนด 
waiting time จึงตอ้งท าการก าหนดตั้งแต่ในส่วนน้ี เพราะการผลิตจะเป็นการผลิตท่ีต่อเน่ืองกนัจาก ส่วนยอ่ยหน่ึงไปหาส่วนยอ่ยหน่ึง ดงัภาพท่ี 
31 

 

ภาพท่ี 31 การก าหนดค่า Waiting time ในหนา้จอสูตรการผลิต 

การใชง้านค่ากระบวนการ (Process Value) ในหนา้การวางแผนการผลิตอตัโนมติั ให้ท าการเลือกท่ี waiting time เพื่อท าการวางแผนการผลิต
แบบคิดค่ากระบวน waiting time รวมเขา้ไปดว้ย ดงัภาพท่ี 31 

 

ภาพท่ี 32 การก าหนดการใชง้านค่า waiting time 
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By Products 
 By products หรือ ผลิตภณัฑพ์ลอยไดจ้ากการผลิตสินคา้ คือ การผลิตสินคา้หรือช้ินงานข้ึนมา 1 ช้ินนั้น จะไดสิ้นคา้หรือช้ินงานท่ีเป็น
ผลพลอยไดจ้ากกระบวนการผลิต เช่น ในการผลิตสินคา้ A จ านวน 10 ช้ิน จะท าใหไ้ดสิ้นคา้ B จ านวน 1 ช้ินโดยไม่ตอ้งท าการผลิตสินคา้ B ซ่ึง
สดัส่วนของผลผลิตพลอยได ้(By products) จากกระบวนการนั้น สามารถก าหนดค่าไดใ้นเมนูสูตรการผลิต (BOM) ดงัภาพท่ี 32 

 

ภาพท่ี 33 การก าหนดค่าผลผลิตพลอยได ้(By products) จากกระบวนการผลิต 

ปุ่มเพ่ิมขอ้มูล ลงตาราง 
ปุ่ม ลบ ขอ้มูลในตาราง 

 ในส่วนของการวางแผนการผลิต แบบตอ้งการผลพลอยไดจ้ากกระบวนการ (By products) นั้นให้ท าการก าหนดค่ากระบวนการ 

(Process Value) ในหนา้จอการวางแผนการผลิตอตัโนมติั โดยใหท้ าการเลือกท่ี by product ดงัภาพท่ี 33 

   ภาพท่ี 33 การก าหนดการใชง้านค่า by product 

เม่ือไดท้ าการก าหนดค่าเรียบร้อยแลว้ และไดก้ดท่ีปุ่ม “ดึงสูตรการผลิต” จะพบวา่โปรแกรมจะแสดงสินคา้/ช้ินงานท่ีเป็นผลพลอยได้

จากการผลิตสินคา้ในแต่ละกระบวนการ ซ่ึงสามารถคลิกเขา้ไปดูรายละเอียดได ้ดงัภาพท่ี 34 

 

ภาพท่ี 34 แสดงรายการสินคา้/ ช้ินงานท่ีเป็นผลพลอยไดจ้ากกระบวนการผลิต 
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Assistance Resource 
 Assistance Resource จะใชง้านเม่ือมีการวางแผนการผลิตแลว้พบวา่ แผนการผลิตดงักล่าวนั้นไม่สามารถผลิตเสร็จให้ทนัต่อวนัและ
เวลาท่ีตอ้งท าการส่งสินคา้ได ้
 จากกรณีดงักล่าวจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการน าทรัพยากรการผลิตตวัอ่ืนเขา้มาช่วยในการผลิต (Assistance Resource) เพื่อให้สามารถท าการ
ผลิตสินคา้ ณ จุดนั้นๆไดท้นัเวลา โดยการเพ่ิมทรัพยากรเขา้มาช่วยผลิต โดยแบ่งจ านวนสินคา้ท่ีท าการผลิตออกไปผลิต 
 การคิดค านวณทางวนัท่ีและเวลาส าหรับการวางแผนการผลิตยงัคงอา้งอิงการค านวณจากโครงสร้างการค านวณเดิม คือ ยึดก าลงัการ
ผลิตของแต่ละทรัพยากรท่ีแปรผนัตามจ านวนท่ีท าการผลิตเป็นหลกั โดยจะรวมถึงค่าของกระบวนการท างาน (Setup time, moving time, wait 
time) ส่วนของเวลาเร่ิมกระบวนการจะต่อเน่ืองจากเวลาเสร็จท่ีมากท่ีสุดของกระบวนการก่อนหน้า ในส่วนของเวลาเสร็จ (Assistance 
Resource) จะใชว้นัท่ีและเวลาท่ีเสร็จชา้ท่ีสุดเป็นหลกั 
 ไม่จ าเป็นตอ้งท าการเพ่ิมทรัพยากรในทุกกระบวนการ (Assistance Resource) โดยเม่ือท าการ Generate BOM โปรแกรมจะท าการ 
Default Assistance Resource เป็น เคร่ืองหมาย “‟ “เพ่ือแสดงใหเ้ห็นวา่ไม่มีการใชง้านในกระบวนการดงักล่าว 
 ทรัพยากรท่ีสามารถเพ่ิมเขา้มาช่วยผลิตสินคา้ตวันั้นๆตอ้งเป็นทรัพยากรท่ีมีการจบัคู่ไวอ้ยูแ่ลว้ 
ขั้นตอนการใชง้าน Assistance Resource 
 1.ในเมนูการวางแผนการผลิตแบบอตัโนมติั เม่ือได้ท าการก าหนดค่าของขอ้มูลท่ีตอ้งการจะท าการวางแผนเรียบร้อยแลว้ (ตั้งค่า

เอกสาร, ตั้งค่าการวางแผนการผลิต) ให้ท าการเช็คถูกท่ี Assistance resource จะปรากฏส่วนท่ีให้ท าการเพ่ิม Assistance resource ข้ึนมา ซ่ึง 

Assistance นั้นจะเป็น Assistance ของแต่ละกระบวนการผลิตไป หากตอ้งการเพ่ิมให้ท าการกดท่ีปุ่ม “+” ตรงกระบวนการนั้น โดยจะปรากฏ

หนา้จอส าหรับรายการ Assistance resource ข้ึนมา ดงัภาพท่ี 35 

 

 

ภาพท่ี 35 ส่วนท่ีใหท้ าการเพ่ิม Assistance resource 

2.ใหท้ าการกดท่ีปุ่ม “+” เพ่ือเพ่ิมทรัพยากรเขา้มาช่วยในการผลิต (ตอ้งเป็นทรัพยากรท่ีไดท้ าการจบัคู่กบัสินคา้นั้นๆเอาไวแ้ลว้) โดย

ผูใ้ชง้านไม่สามารถเพ่ิมทรัพยากรซ ้ ากนัได ้ดงัภาพท่ี 36 
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ภาพท่ี 36 การเพ่ิม Assistance Resource 
 3.เม่ือท าการเลือกทรัพยากรท่ีจะน าเขา้มาช่วยในการผลิตเรียบร้อยแลว้ใหท้ าการก าหนดจ านวนท่ีตอ้งการใหท้รัพยากรตวันั้นๆ ท าการ
ผลิต ดงัภาพท่ี 37 

 

ภาพท่ี 37 การก าหนดจ านวนท่ีตอ้งการใหท้รัพยากรตวันั้นๆ ท าการผลิต 
 4.จากนั้นให้กดท่ีปุ่มปิดเมนูดงักล่าวโดยโปรแกรมจะแสดง Assistance resource ตามกระบวนการนั้นท่ีมีการเพ่ิมเขา้ไปตามจ านวน
ทรัพยากรท่ีท าการเพ่ิมดงัภาพท่ี 38 

 

ภาพท่ี 38 จ านวนทรัพยากรท่ีท าการเพ่ิม 
 สามารถท าการแกไ้ขและเขา้ไปดูขอ้มูลไดโ้ดยโดยคลิกท่ีปุ่ม “+” ของกระบวนการนั้นๆ หลงัจากท่ีท าการก าหนด Assistance resource 
เรียบร้อยแลว้ (ไม่จ าเป็นตอ้งท าการก าหนดทุกทรัพยากร) ให้ท าการตรวจสอบเวลาตามกระบวนการวางแผนตามปกติเพื่อตรวจดูเวลาของการ
วางแผนการผลิตวา่เป็นไปตามท่ีตอ้งหรือไม่ ดงัภาพท่ี 39 

 

ภาพท่ี 39 การตรวจสอบเวลาตามกระบวนการวางแผน 
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 5.เม่ือท าการตรวจสอบเวลาเรียบร้อยแลว้สามารถกดปุ่มเพ่ือตรวจดูช่วงเวลาท่ี Assistance resource ท าการผลิตและสามารถท าการ
แกไ้ขแลว้ท าการตรวจสอบเวลาใหม่ได ้จากนั้นก็ท าการสร้างแผนการผลิตตามปกติ  
 เม่ือท าการสร้างเอกสารเสร็จเรียบร้อยสามารถเขา้ดูรายละเอียดของแผนการผลิตสินคา้  (หน้าเมนูเอกสารใบวางแผน) ซ่ึงจะปรากฏ
ส่วนของทรัพยากรท่ีเพ่ิมเติมเขา้มาช่วยในการผลิต (Assistance resource) ดงัภาพท่ี 40 
 

 

ภาพท่ี 40 เมนูเอกสารใบวางแผน 
ปุ่ม “เพ่ิมใหม่” เป็นปุ่มเพ่ิม เอกสารใบวางแผน 
ปุ่ม “แกไ้ข” เป็นปุ่มแกไ้ข เอกสารใบวางแผน 
ปุ่ม “ลบ” เป็นปุ่มลบ เอกสารใบวางแผน 
ปุ่ม “ยกเลิกแผนทั้งหมด” เป็นปุ่ม ท าการยกเลิกเอกสารใบวางแผน 
ปุ่ม “PRINT” เป็นปุ่มปร้ินเอกสารจากการบนัทึกเอกสารใบวางแผน 
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Batch Size 
 Batch size (sub Lot) ในการผลิตช้ินงานมีหลายกระบวนการท่ีตอ้งการแบ่งยอ่ยการผลิต เช่น ในการวางแผนการผลิตไดว้างคร้ังละ 
1,000 ช้ิน แต่เม่ือไดท้ าการผลิตสินคา้ไดจ้ านวนหน่ึง (ตาม Batch size) ซ่ึงสามารถท่ีจะท าการเคล่ือนการผลิตไปสู่กระบวนการถดัไปได ้เช่น 
เม่ือผลิตสินคา้ไดจ้ านวน 100 ช้ิน ก็สามารถท าการส่งงานไปสู่กระบวนการท่ี 2 ไดเ้ลย 

 

หลกัการท างาน 

Level Process Product Resource Ratio Num Batch size N Documents 

P Process 01 A M1 1 1000 200 5 
C1 Process 02 B M2 1 1000 200 5 
C2 Process 03 C M3 2 2000 400 5 

ตารางแสดงขอ้มูลการแบ่งยอ่ยของปริมาณ 

 ท าการวางแผนการผลิตสินคา้ A จ านวน 1000 ช้ิน โดยสินคา้ A นั้นจะประกอบไปดว้ยสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปอีก 2 ชนิดคือ B และ C โดย
อตัราส่วนของปริมาณการใชคื้อ 1:1, 1:2 ตามล าดบั มีการก าหนด size batch เท่ากบั 200, 200 และ 400 ตามล าดบัเพ่ือเป็นการแบ่งยอ่ยการผลิต
โดยไม่ตอ้งรอใหเ้สร็จทั้งหมด  

 จากตาราง จะเห็นไดว้า่เม่ือท าการวางแผนการผลิตจะไดเ้อกสารการวางแผนการผลิตจ านวน 5 เอกสารในทุกกระบวนการทั้งน้ีเกิด
จากการแบ่งยอ่ยของปริมาณนัน่เอง 
 ในการก าหนด Size batch ในโปรแกรมจะท าการกรอกขอ้มูลในส่วนของหนา้การท างานเก่ียวกบัสูตรการผลิต (BOM) ในโปรแกรม 
ดงัภาพท่ี 41 
ข้อเสนอแนะ 
 ในการก าหนด Batch Size ควรก าหนดใหเ้อกสารมีจ านวนเท่าๆกนั หมายถึง ควรจะท าการก าหนดโดยค านึงถึงอตัราส่วนการใชง้าน
ของสินคา้/วตัถุดิบท่ีน ามาผลิตดว้ย เช่น ตอ้งการสินคา้ A จ านวน 100 ช้ิน ซ่ึงจะตอ้งใชสิ้นคา้ B จ านวน 200 ช้ิน ควรก าหนด Batch size ของแต่
ละสินคา้เท่ากบั 10 และ 20 ตามล าดบั เพราะเม่ือน าจ านวนดงักล่าวมาหารกบัจ านวน Batch size แลว้จะท าให้ไดเ้อกสารท่ีเท่ากนั ท าให้ระบบ
การท างานและความต่อเน่ืองของเวลาสามารถ ตรวจสอบไดช้ดัเจนและถูกตอ้งยิง่ข้ึน 
 

 

 

Process 01 Process 02 

100 100 100 100 

Full Production Production 

Cycle Time Resource Cycle Time Resource 
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ภาพท่ี 41 การก าหนด Size batch 
การคดิค่าเวลาและเอกสารใบวางแผนการผลติ 
 หลงัจากท่ีไดท้ าการก าหนด Size batch จากส่วนของสูตรการผลิต (BOM) เรียบร้อยแลว้ ในหน้าจอของการวางแผนการผลิต เม่ือมี
การ Generate BOM โปรแกรมจะท าการซอยยอ่ยปริมาณของสินคา้ท่ีตอ้งการวางแผนการผลิตตามอตัราส่วนของสูตรการผลิต และตามท่ีท า
การก าหนด Size batch ออกมา 

Level Product Num Resource Cap (minute) Start time Finish time 
P A.1 100 M1 20 9.45 10.05 
P A.2 100 M1 20 9.25 9.45 
P A.3 100 M1 20 9.05 9.25 
P A.4 100 M1 20 8.45 9.05 
P A.5 100 M1 20 8.25 8.45 

C1 B.1 100 M2 15 9.10 9.25 
C1 B.2 100 M2 15 8.55 9.10 
C1 B.3 100 M2 15 8.40 8.55 
C1 B.4 100 M2 15 8.25 8.40 
C1 B.5 100 M2 15 8.10 8.25 
C2 C.1 200 M3 10 8.40 8.50 
C2 C.2 200 M3 10 8.30 8.40 
C2 C.3 200 M3 10 8.20 8.30 
C2 C.4 200 M3 10 8.10 8.20 
C2 C.5 200 M3 10 8.00 8.10 

ตารางแสดงการประมวลการวางแผนการผลิตแบบการซอยยอ่ยปริมาณ (Size batch) 

 ซ่ึงเม่ือท าการสร้างเอกสารใบวางแผนการผลิตก็จะท าให้ไดเ้อกสารใบวางแผนทั้งหมด 30 ใบ โดยแบ่งแยกเป็นสินคา้ละ 10 ใบโดย
จ านวนท่ีไดน้ั้นจะเป็นไปตามจ านวนท่ีไดจ้ากใบ SO มา 

เน่ืองจากทรัพยากร M2 ในช่วง

เวลา 8.20 ไดท้ าการผลิตสินคา้ 

B.5 อยูจึ่งไม่สามารถเร่ิมท าการ

ผลิตไดฉ้ะนั้นจึงตอ้งไปเร่ิม

หลงัจากท่ีสินคา้ B.5 ผลิตเสร็จซ่ึง

จะเป็นแบบน้ีต่อเน่ืองกนัไป 

เน่ืองจากทรัพยากร M1 ในช่วง

เวลา 8.40 ไดท้ าการผลิตสินคา้ 

A.5 อยูจึ่งไม่สามารถเร่ิมท าการ

ผลิตไดฉ้ะนั้นจึงตอ้งไปเร่ิม

หลงัจากท่ีสินคา้ A.5 ผลิตเสร็จซ่ึง

จะเป็นแบบน้ีต่อเน่ืองกนัไป 
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การวางแผนการผลติแบบใช้งาน 2 ทรัพยากรการผลติ 
 ในการวางแผนการผลิตแบบการใชง้านทรัพยากรร่วมกนันั้น (ทรัพยากร 1 และ ทรัพยากร 2) ตอ้งมีการก าหนดค่าการใชง้านใน
โปรแกรมเพ่ือให้สามารถรองรับการใชง้านดงักล่าวไดก่้อนโดยสามารถท่ีจะท าการก าหนดค่าการใชง้าน ไดใ้นเมนู Configuration Plan 
display หรือคลิกท่ีปุ่ม  โดยจะแสดงหนา้จอการตั้งค่าดงัภาพท่ี 42 

 

ภาพท่ี 42 การก าหนดค่าการใชง้านแบบ 2 ทรัพยากร 

 โดยในกรณีท่ีตอ้งการใชง้านทรัพยากรท่ี 2 ให้ท าการเลือก    ท่ีช่องทรัพยากรการผลิตท่ี 2 แลว้ท าการก าหนดวา่ตอ้งการแสดงผล
ขอ้มูลในส่วนไหนบา้ง 
 ในส่วน Config Resource 2 นั้นคือ ในกระบวนการค านวณในรูปแบบการใชง้านแบบ 2 ทรัพยากร นั้นหากพบวา่ทรัพยากรใด
ทรัพยากรหน่ึงไม่วา่งในวนัท่ีและเวลาท่ีตอ้งการท าการวางแผนการผลิต ก็จะไม่สามารถยินยอมให้ท าการวางแผนการผลิต แต่หากช่วงเวลาท่ี
วา่งนั้นมากกวา่หรือนอ้ยกวา่เล่ือมล ้ากนัเป็นจ านวนท่ีไม่มากเท่าใด ก็สามารถท่ีจะท าการเล่ือนให้เวลาเร่ิมออกไปหรือเขา้มาเพ่ือท่ีจะท าให้เวลา
เร่ิมของกระบวนการเท่ากนั โดยตอ้งท าการก าหนดระยะเวลาท่ียนิยอมมากท่ีสุด ท่ีจะสามารถใหท้ าการเล่ือนเวลาได ้
 หลงัจากไดท้ าการก าหนดค่าการท างานตามตอ้งการแลว้ให้ท าการกดปุ่ม บนัทึก เพ่ือท าการเร่ิมใชง้าน ซ่ึงในโปรแกรม Advanced 
Planning and Scheduling มีหนา้จอการท างานและเง่ือนไขท่ีเก่ียวขอ้งในการท างานของทรัพยากรท่ี 2 ดงัน้ี 
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ข้อมูลทรัพยากรการผลติที ่2 (Resource 2 Data) 
 จะท าการเก็บขอ้มูลทรัพยากรท่ี 2 รวมถึง Interface เพ่ือใชใ้นการติดต่อกบัลูกคา้ โดยโครงสร้างการท างานและหรือส่วนติดต่อกบั
ผูใ้ชง้านจะเหมือนกบัการจดัการทรัพยากรท่ี 1 (Resource 1) ดงัภาพท่ี 43 
 

 

ภาพท่ี 43 แสดงการจดัการขอ้มูลทรัพยากรท่ี 2 
ปุ่ มการท างาน (ปุ่ม เพ่ิม - แกไ้ข - ลบ - เคลียร์ ‟ ออก ) 
ข้อมูลปฏิทนิการท างาน, การสร้างเวลาการท างานอตัโนมตั ิและการจบัคู่ทรัพยากรการผลติกบัสินค้า 
 การสร้างปฏิทินการท างานของทรัพยากรการผลิตท่ี 2 จะเป็นการก าหนดเวลาการท างานของทรัพยากรใน 1 วนัโดยลกัษณะการ
ท างานและหนา้จอกการท างานจะเหมือนๆ กบัการสร้างปฏิทินการท างานของทรัพยากรการผลิตท่ี 1  
 การสร้างเวลาการท างานอตัโนมติั ท าการสร้างเพ่ือก าหนดช่วงเวลาการท างานของทรัพยากรในแต่ละตวั โดยการสร้างจะท าการ
อา้งอิงถึงขอ้มูลปฏิทินการท างาน หรือช่วงเวลาการท างานมาตรฐานของทรัพยากร โดยจะเก็บค่าเวลาเป็นหน่วยนาที โดยจะน าเอาเวลาการ
ท างานทั้งหมดของทรัพยากรใน 1 วนั รวมกบัค่าโอที 
การจบัคู่ทรัพยากรการผลติที ่2 กบัสินค้า 
 ใหท้ าการจบัคู่เช่นเดียวกบัการจบัคู่ของทรัพยากรการผลิต 1 โดยการกรอกก าลงัการผลิต ค่า Setup, Moving Time นั้นจะเป็นค่าการท่ี
มีค่าเท่ากนัเพราะเป็นการจบัคู่ร่วมกนัคือ ทรัพยากรการผลิต 1 + ทรัพยากรการผลิต 2 + สินคา้ท่ีตอ้งการผลิต โดยการจบัคู่นั้นสามารถท่ีจะท า
การจบัคู่ไดห้ลายแบบตามท่ีทางผูใ้ชง้านตอ้งการ โดยในโปรแกรมจะมีการให้ก าหนด Priority ของการจบัคู่เพ่ือก าหนดประสิทธิภาพของการ
ผลิตสินคา้ตวันั้นๆ ดงัภาพท่ี 44 
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ภาพท่ี 44 การจบัคู่ทรัพยากรการผลิตท่ี 2 กบัสินคา้ 
การผูกสูตรการผลติทรัพยากรการผลติที ่2 
 ในการใชง้านทรัพยากรการผลิต 2 นั้นตอ้งท าการจดัการทางดา้นสูตรการผลิตสินคา้ โดยการผกูค่าการท างานดว้ย คือ ตอ้งท าการระบุ
ทรัพยากรซ่ึงทรัพยากรท่ีระบุนั้นจะเป็นทรัพยากรท่ีไดมี้การจบัคู่เอาไวก่้อนหนา้ ดงัภาพท่ี 45 

 

ภาพท่ี 45 แสดงการผกูทรัพยากรท่ี 2 ในหนา้สูตรการผลิต 
การค านวณแผนการผลติเมือ่มกีารใช้งานทรัพยากรการผลติ 2 
 ในการท่ีจะเร่ิมการค านวณแผนการผลิตโดยการใชง้านร่วมกนัของทั้งสองทรัพยากรการผลิตนั้น ส่ิงท่ีควรจะตอ้งท าเป็นล าดบัแรกๆ 
คือตอ้งตรวจสอบความถูกตอ้งและบนัทึกและหรือแกไ้ขขอ้มูลดงัต่อไปน้ีใหเ้รียบร้อย 
 1.ขอ้มูลจ าเพาะของทรัพยากรการผลิตท่ี 2 คือตอ้งท าการเพ่ิมขอ้มูลของทรัพยากรการผลิตเขา้มาในโปรแกรม 
 2.การก าหนดค่าตารางการท างานมาตรฐานของทรัพยากรการผลิตท่ี 2 โดยให้ก าหนดเวลาเร่ิมของทรัพยากร การก าหนดคาบการ
ท างาน, การก าหนดคาบของการเบรก รวมไปถึงโอทีการท างาน ใหเ้รียบร้อย 
** ข้อควรจดจ า หากทางผูใ้ชง้านมีการทราบล่วงหนา้แลว้วา่ทรัพยากรท่ี 2 ตวัดงักล่าวจะท างานร่วมกบัทรัพยากรตวัท่ี 1 ตวัใดก็ควรท่ีจะท าการ
ก าหนดค่าเร่ิมตน้ของทรัพยากรและคาบการท างานในจ านวนท่ีเท่ากนั 
 3.ท าการสร้างเวลาการท างานของทรัพยากร (เมนูการสร้างเวลาการท างานอตัโนมติั) 
 4.ท าการจบัคู่ทรัพยากรการผลิตท่ี 2 กบัสินคา้และทรัพยากรการผลิตท่ี 1 ใหเ้รียบร้อย 
 5.ท าการผกูสูตรการผลิตของสินคา้ท่ีไดท้ าการจบัคู่ไวก้บัทรัพยากรการผลิตท่ี 2 ใหเ้รียบร้อย 
 ซ่ึงหากขาดซ่ึงกระบวนการประกอบกระบวนการใดกระบวนการหน่ึงและหรือกระท าโดยไม่ครบตามเง่ือนไขท่ีตอ้งก าหนดไว ้จะท า
ใหโ้ปรแกรมไม่สามารถท่ีจะท าการประมวลผลและหรือค านวณผลลพัธ์ออกมาได ้
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ภาพท่ี 46 แสดงการวางแผนการใชง้านแบบ 2 ทรัพยากรการผลิต 
 เง่ือนไขการค านวณวนัเลาเร่ิมและเสร็จในการท างานร่วมกนัของ 2 ทรัพยากรการผลิต จะประกอบไปดว้ยเง่ือนไขท่ีตอ้งน ามา
ตรวจสอบและประกอบการพิจารณา คือ 
 1.โปรแกรมจะท าการหาวนั และก าลงัการผลิตของทรัพยากรการผลิต 2 หากไม่มีก็ไม่สามารถท าการผลิตได ้
 2.โปรแกรมจะท าการค านวณก าลงัการผลิตท่ีใชไ้ปและก าลงัการผลิตคงเหลือ 
 3.โปรแกรมจะท าการเปรียบเทียบความต่างของเวลาของทั้งสองทรัพยากร โดยท าการตรวจสอบเวลาท่ีต่างกนันั้นมากกวา่ระยะเวลาท่ี
ก าหนดไวส้ าหรับการเล่ือมล ้าของทรัพยากรหรือไม่ 
 4.ในการค านวณหาระยะเวลาเบรกของทรัพยากรการผลิตในรูปแบบการใชง้านร่วมกนัใน 2 ทรัพยากรนั้น ให้ท าการตรวจสอบโดย
อา้งอิงจากระยะเวลาการท างานในคาบแรกของทรัพยากรการผลิตท่ีนอ้ยท่ีสุด เช่น 
 ทรัพยากร A คาบแรกท างาน 3 ชัว่โมง, ทรัพยากร B คาบแรกท างาน 2 ชัว่โมง ดงันั้นให้ใชร้ะยะเวลาการท างานเป็น 2 ชัว่โมงตาม
ทรัพยากรการผลิต B 
 5.การบนัทึกแผนการผลิตแบบ 2 ทรัพยากรนั้นจะมีการจองก าลงัการผลิตในส่วนของทรัพยากรการผลิตท่ี 2 เพ่ิมเติมเขา้มา อีกทั้งยงั
ตอ้งท าการบนัทึกรหสัของทรัพยากรการผลิต ดงัภาพท่ี 47 
 

 

ภาพท่ี 47 หนา้จอเอกสารการวางแผนการผลิตแบบใชง้าน 2 ทรัพยากร 
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การวางแผนแบบเปลีย่นสูตรการผลติ 
 การวางแผนการผลิตแบบเปล่ียนแปลงสูตรการผลิตในความหมายดงักล่าวน้ีคือ การท่ีทางผูใ้ชง้านสามารถท่ีจะท าการเปล่ียน สินคา้ก่ึง
ส าเร็จรูป และหรือวตัถุดิบท่ีจะน าเขา้มาร่วมในกระบวนการผลิตสินคา้นั้นๆ ไม่ใช่การเปล่ียนแปลงสูตรการผลิตทั้งหมด โดยโปรแกรมจะท า
การ Default สูตรการผลิตมาใหโ้ดยท่ีทางผูใ้ชง้านสามารถเปล่ียนแปลงเองได ้แต่การเปล่ียนแปลงนั้นจะไม่มีการบนัทึกจดัเก็บไวใ้นฐานขอ้มูล 
(Database) โดยเม่ือวางแผนการผลิตสินคา้ตามสูตรท่ีไดมี้การเปล่ียนแปลงดงักล่าวเสร็จ ก็จะท าการละท้ิงสูตรดงักล่าวนั้นไป  
 โดยสินคา้ก่ึงส าเร็จและหรือวตัถุดิบนั้นสามารถท่ีจะใชต้วัใดก็ไดท่ี้ไดท้ าการสร้างสูตรไวก่้อนหนา้น้ีแลว้ โดยการเปล่ียนแปลงนั้นจะมี
การเปล่ียนแปลงทั้งสายสูตร เช่น 
  สูตรการผลิตสินคา้ A                                                    สูตรการผลิต Z 

 

  

 

 

 Remark:  สินคา้ส าเร็จรูป  สินคา้ก่ึงส าเร็จรูป  วตัถุดิบ 

 เม่ือท าการ ดึงสูตรการผลิต (Generate) ออกมาจะไดร้ายละเอียดสูตรการผลิตออกมาตามภาพท่ี 48 โดยโปรแกรมจะท าการ Default 

สูตรการผลิตให ้

 

ภาพท่ี 48 รายละเอียดสูตรการผลิตท่ีโปรแกรมจะท าการ Default สูตรการผลิตให ้
โดยเง่ือนไขท่ีสามารถท าการเปล่ียนแปลงสูตรการผลิตไดน้ั้น คือ 
 1.ไม่สามารถท าการเปล่ียนแปลงสูตรการผลิตท่ีเป็น Parent Node ได ้(Level P) 
 2.จ านวนท่ีใช ้และ จ านวนท่ีตอ้งการวางแผน ทางผูใ้ชง้านตอ้งการกรอกเขา้ไปเอง 
 3. ตอ้งมีการจบัคู่ของสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปนั้นๆไวแ้ลว้ (เน่ืองจากหากไม่จบัคู่ จะท าให้โปรแกรมคืนก าลงัการผลิตไม่ถูกตอ้ง กรณีลบ
เอกสารใบวางแผนการผลิต) 
 4.สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปและวตัถุดิบตอ้งไม่ซ ้ ากนั 
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ตวัอย่างการท างาน 
 ตอ้งการเปล่ียนการใชสิ้นคา้ก่ึงส าเร็จรูปท่ีจะน ามาผลิตสินคา้ A จากสินคา้ก่ึงส าเร็จ B เป็นสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป Z โดยวิธีการคือ คลิกท่ี
ปุ่ม (Change) โดยโปรแกรมจะแสดงหนา้จอใหท้ าการเลือกสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปหรือวตัถุดิบนั้นท่ีตอ้งการเปล่ียน 
 การเปล่ียนแปลงดงักล่าวน้ีจะส่งผลใหข้ั้นตอนในกระบวนการผลิตเปล่ียนแปลงไป เพราะไดมี้การเปล่ียนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปเขา้มาใช้
ในกระบวนการซ่ึงจะมีสูตรการผลิตของตวัสินคา้ก่ึงส าเร็จรูปนั้นๆอยูแ่ลว้ โดยเม่ือท าการเปล่ียนแปลงจะไดผ้ลลพัธ์ ดงัภาพท่ี 49 

 

ภาพท่ี 49 ผลลพัธ์จากการเปล่ียนสูตรการผลิต 

 จากภาพคือ การท่ีไดท้ าการเปล่ียนสินคา้ก่ึงส าเร็จรูป B เป็น Z จะเห็นไดว้า่กระบวนการผลิตก็จะเปล่ียนไปตามสูตรการผลิตของ
สินคา้ก่ึงส าเร็จรูปนั้นๆ 
การวางแผนการผลติอตัโนมตัแิบบเรียงล าดบัความส าคญั 
 การวางแผนการผลิตอตัโนมติัแบบหลายรายการ (Sale Order/MTS) โดยจดัล าดบัความส าคญั (Priority) จะเป็นหนา้จอเมนูท่ีท างาน
เหมือนกบัหนา้การวางแผนอตัโนมติั โดยท่ีในหนา้จอน้ีสามารถท่ีจะท าการวางแผนการผลิตไดค้ราวเดียวหลายรายการ ซ่ึงแตกต่างจากหนา้จอ
การวางแผนการผลิตอตัโนมติัท่ีสามารถท าการวางแผนไดที้ละรายการ 
 หนา้จอการวางแผนการผลิตอตัโนมติัแบบหลายรายการ สามารถเขา้ใชง้านไดโ้ดยคลิกท่ีเมนู ดงัภาพท่ี 50 

 

ภาพท่ี 50 เมนูวางแผนอตัโนมติั (หลาย SO) 
 ในหนา้จอการท างานเมนูวางแผนอตัโนมติัแบบหลายรายการ จะประกอบไปดว้ยส่วนการท างาน 4 ส่วนดว้ยกนั ซ่ึงจะประกอบไป
ดว้ยแต่ละส่วนการท างาน ดงัน้ี 
 1.ส่วนการก าหนดขอ้มูลแผนการผลิต จะเป็นส่วนท่ีก าหนดขอ้มูลเอกสารต่างๆท่ีใชใ้นการวางแผนการผลิต (เอกสาร Sale order/

เอกสาร Made to Stock: MTS) รวมไปถึงการก าหนดสินคา้ท่ีตอ้งการจะท าการวางแผนและส่วนการเพ่ิมรายการ ดงัภาพท่ี 51 

 

ภาพท่ี 51 ส่วนการก าหนดขอ้มูลแผนการผลิต 
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 ในส่วนการก าหนดสินคา้ท่ีตอ้งการวางแผนการผลิต การเพ่ิมรายการสินคา้ สามารถท าการเพ่ิมรายการสินคา้ตวัเดียวกนัได ้แต่วนัท่ี
ก าหนดส่งสินคา้ตอ้งเป็นคนละวนักนั 
 2.ส่วนการเรียงล าดบัความส าคญั (Set Priority) จะเป็นส่วนท่ีก าหนดค่ารายการการวางแผนการผลิตสินคา้ตวัท่ีไดท้ าการเลือกโดยใน
ส่วนน้ีจะเป็นส่วนท่ีใหท้างผูใ้ชง้านก าหนดค่าการวางแผนต่างๆ ดงัน้ี 
  2.1การก าหนดล าดบัความส าคญั (Priority) ผูใ้ชง้านสามารถท่ีจะท าการกรอกล าดบัเขา้ไปเองไดใ้หม่ (โปรแกรมจะ Default 
ล าดบัตามการเพ่ิมรายการให)้ โดยการกรอกขอ้มูลล าดบันั้น ตอ้งกรอกล าดบัเป็นตวัเลขท่ีไม่ซ ้ ากนั ภาพท่ี 52 
  2.2การก าหนดสูตรการผลิต (BOM) ผูใ้ชง้านสามารถท าการก าหนดสูตรการผลิตส าหรับการวางแผนการผลิตสินคา้ตวัท่ีท า
การเลือกได ้โดยท่ีในรายการส่วนน้ีหากสินคา้ตวัใดยงัไม่มีการสร้างสูตรการผลิตโปรแกรมจะไม่สามารถท าการวางแผนให้ได ้(ตอ้งไปท าการ
สร้างสูตรการผลิตใหสิ้นคา้ตวันั้นๆก่อน) ภาพท่ี 52 

 

ภาพท่ี 52 แสดงการก าหนดล าดบั (Priority) และการก าหนดสูตรการผลิต 

  2.3การก าหนดจ านวนท่ีตอ้งการวางแผนการผลิต (โปรแกรมจะ Default ตามเอกสาร sale order/MTS ท่ีไดท้ าการเลือก) ซ่ึง

ผูใ้ชง้านสามารถเปล่ียนแปลงค่าได ้การก าหนดค่ากระบวนการวางแผน (Process Value) ผูใ้ชง้านสามารถท าการก าหนดค่าไดโ้ดยการคลิกเลือก

รายการค่ากระบวนการนั้นๆ ปุ่ม “Remove” เป็นปุ่มท่ีใชใ้นการลบรายการสินคา้ออกจากรายการ ภาพท่ี 53 

 

ภาพท่ี 53 ส่วนก าหนดค่าจ านวนท่ีตอ้งการวางแผน, การก าหนดคา่กระบวนการ, การลบรายการ 
 3.ส่วนการด าเนินการจะเป็นส่วนของปุ่มควบคุมการท างานซ่ึงจะประกอบไปดว้ย ปุ่มตรวจล าดบั, ปุ่มลา้งรายการ, ปุ่มดึงสูตรการผลิต
, ปุ่มตรวจสอบเวลา, ปุ่มสร้างเอกสาร, ปุ่ม Recalculate, ปุ่มออก 
 4.ส่วนการแสดงผลขอ้มูลรายละเอียดกระบวนการ ในส่วนน้ีจะเป็นส่วนท่ีจะแสดงรายละเอียดกระบวนการผลิตของสินคา้ตวันั้นๆ 
ตามรายการท่ีไดท้ าการก าหนดล าดับเอาไว ้โดยจะแบ่งชุดขอ้มูลตามล าดบั (Priority) และในส่วนการท างานน้ีผูใ้ชง้านสามารถใช้งานค่า
กระบวนการอ่ืนๆได ้ไม่วา่จะเป็น by7 product, Assistance resource ซ่ึงหลกัการท างานจะเหมือนกบัการวางแผนการผลิตอตัโนมติัแบบทีละ
รายการ ภาพท่ี 54 
ขั้นตอนการสร้างเอกสารแบบหลายรายการโดยเรียงล าดบัความส าคญั 
 1.ใหท้ าการก าหนดค่าขอ้มูลแผนการผลิต 
 2.ก าหนดสินคา้ท่ีตอ้งการวางแผนการผลิตพร้อมเพ่ิมรายการ 
 3.ท าการเรียงล าดบัความส าคญัและจดัการขอ้มูลตามท่ีตอ้งการวางแผน 
 4.กดท่ีปุ่ม “ตรวจล าดบั” เพ่ือตรวจสอบความถูกตอ้งของการก าหนดค่าขอ้มูล 
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ภาพท่ี 54 ส่วนการแสดงผลขอ้มูลรายละเอียดกระบวนการ 
 5.กดท่ีปุ่ม “ดึงสูตรการผลิต” เพ่ือแสดงรายละเอียดกระบวนการท่ีใชใ้นการวางแผนสินคา้นั้นๆ 
 6.ท าการก าหนดค่ากระบวนการตามตอ้งการ (หรือไม่ตอ้งก าหนดก็ไดห้ากไม่มีการใชง้าน) 
 7.กดท่ีปุ่ม “ตรวจสอบเวลา” เพ่ือตรวจดูระยะเวลาของการผลิตว่าเป็นไปตามท่ีตอ้งการหรือไม่ ซ่ึงในกรณีท่ีตอ้งการจะท าการ
ตรวจสอบใหม่ก็ใหท้ าการ กลบัไปก าหนดค่าการท างานต่างๆ ใหเ้รียบร้อยก่อน จากนั้นใหท้ าการกดท่ีปุ่ม “ดึงสูตรการผลิต” อีกคร้ังแลว้ค่อยท า
การตรวจสอบวนัเวลา เม่ือเห็นวา่ไดต้ามท่ีตอ้งการแลว้ ก็ใหท้ าการกดท่ีปุ่ม “สร้างเอกสารใบวางแผน” เพื่อท าการสร้างเอกสาร ภาพท่ี 55 

 

ภาพท่ี 55 การตรวจสอบเวลาและการสร้างเอกสาร 
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เอกสารใบวางแผนการผลติ 
 เอกสารใบวางแผนการผลิตเป็นเมนูท่ีแสดงรายการเอกสารการวางแผนการผลิตทั้งหมดท่ีไดท้ าการวางแผนการผลิตไปแลว้ โดยใน
หนา้จอเมนูจะประกอบไปดว้ยส่วนการท างาน 4 ส่วนดว้ยกนัประกอบไปดว้ย 
 1.ส่วนปุ่มควบคุมการท างานจะเป็นชุดของปุ่มควบคุม ซ่ึงประกอบไปดว้ย ปุ่มเพ่ิม, ปุ่มแกไ้ข, ปุ่มลบ, ยกเลิกแผนการผลิตทั้งหมด, ดึง
งาน, ผลกังาน ภาพท่ี 56 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

ภาพท่ี 56 แสดงส่วนต่างๆในหนา้เอกสารใบวางแผนการผลิต 

 2.ส่วนตั้งค่าการแสดงขอ้มูลเอกสารใบวางแผนการผลิต เป็นส่วนท่ีก าหนดค่าการแสดงซ่ึงประกอบไปดว้ยการก าหนดช่วงวนัท่ี, การ
ก าหนดสูตรการผลิต, การก าหนดเลขท่ีเอกสาร 
 3.ส่วนรายการเอกสาร เป็นส่วนท่ีแสดงกลุ่มของเอกสารโดยจะท าการจดักลุ่มตาม สินคา้ท่ีท าการวางแผนและหมายเลข TagId โดยใน
ส่วนน้ีผูใ้ชง้านสามารถคลิกเลือกท่ีหวัขอ้เพ่ือแสดงรายละเอียดของเอกสารทั้งหมด 
 4.ส่วนรายการเอกสารใบวางแผนการผลิต ส่วนน้ีจะเป็นส่วนท่ีแสดงรายละเอียดของเอกสารอย่างย่อท่ีไดจ้ากการเลือกกลุ่มของ
เอกสารท่ีแสดงตามส่วนท่ี 3 โดยหากตอ้งการเขา้ไปดูรายละเอียดของขอ้มูลเอกสารขา้งในก็ใหท้ าการดบัเบ้ิลคลิกท่ีรายการเอกสารนั้นๆ ดงัภาพ
ท่ี 57 

 

ภาพท่ี 57 รายละเอียดเอกสาร 
 

1 

2 

3 
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Business Competitive Intelligence Co,.Ltd.  

45 Advance Planning and Scheduling 

การยกเลกิเอกสารใบวางแผนการผลติ 
 การยกเลิกเอกสารใบวางแผนการผลิตสามารถท าการยกเลิกแบบทั้งชุดของเอกสารได ้โดยในการท่ีจะสามารถท าการยกเลิกไดน้ั้น จะ
มีเง่ือนไขในการยกเลิกเอกสารคือ เอกสารท่ีจะสามารถท าการยกเลิกไดน้ั้นตอ้งเป็นเอกสารท่ียงัอยูใ่นสถานะวางแผนการผลิต (MP) ซ่ึงหาก
เอกสารดงักล่าวไดถู้กส่งต่อไปยงักระบวนการอ่ืนท าใหส้ถานะของเอกสารนั้นไม่ใช่สถานะวางแผน (MP) ใหท้ าการไปยกเลิกเอกสารนั้นก่อน 
การยกเลิกเอกสารเป็นชุดสามารถท าไดต้ามขั้นตอนดงัน้ี 

1.ใหท้ าการเลือกแสดงขอ้มูลเอกสารท่ีตอ้งการจะท าการยกเลิก 
2.ใหท้ าการกดท่ีปุ่ม “ยกเลิกแผนทั้งหมด” จะปรากฏหนา้จอแสดงรายการแผนการผลิตทั้งหมดท่ีตอ้งการท าการยกเลิก ดงัภาพท่ี 58 

ภาพท่ี 58 การยกเลิกแผนการผลิตทั้งหมด 

3.ใหท้ าการกดท่ีปุ่ม “Accept” เพื่อท าการยนืยนัการยกเลิกเอกสาร 
การปรับปรุงแผนการผลติ (Gantt chart) 
 เมนูการปรับปรุงแผนการผลิต (Gantt chart) เป็นเมนูท่ีด าเนินการเก่ียวกบัการจดัการขอ้มูลการวางแผนการผลิตท่ีไดท้ าการวางแผนไป
แลว้ ซ่ึงจะแสดงขอ้มูลในรูปแบบ Graphic เพ่ือใหส้ามารถมองเห็นกระบวนการไดง่้ายและชดัเจน 
 ในเมนูสามารถท าการแสดงขอ้มูลของกระบวนการไดท้ั้ งแบบกระบวนการเดียวและการแสดงพร้อมกนัหลายกระบวนการ เพ่ือให้
เห็นความต่อเน่ืองของขอ้มูล อีกทั้งยงัสามารถท่ีจะท าการแสดงขอ้มูลการใชท้รัพยากรท่ีท าการผลิตได ้สามารถท่ีจะท าการแกไ้ขโดยการเล่ือน
เวลาหรือดึงเวลาการท างานของกระบวนการ  
 เมนูการปรับปรุงแผนการผลิต (Gantt chart) ไดท้ าการแบ่งส่วนการท างานออกเป็น 4 ส่วนการท างานดว้ยกนั ภาพท่ี 59 โดยแต่ละ
ส่วนการท างานจะมีหนา้ท่ีและการด าเนินการ ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 59 แสดงส่วนของหนา้จอการปรับปรุงแผนการผลิต (Gantt chart) 
 1.ส่วนของเมนูด าเนินการเก่ียวกบัแผนการผลิต และการแสดงผลขอ้มูล ซ่ึงจะประกอบไปดว้ยตวัด าเนินการ ดงัน้ี 

Icon Descriptions 

 เล่มท่ีเอกสารใบวางแผนการผลิต 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Process Guide. [หนา้จอแนะน าการเล่ือน process] 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Work Resource Calendar. [หนา้จอตารางเวลาการท างานของทรัพยากร] 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Other process relation. [หนา้จอของกระบวนการท่ีมีความขอ้งเก่ียว] 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Exports MS project. [การส่งออกขอ้มูลออกสู่ MS project รองรับ version 2007] 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Processing Plan. [ส่วนการประมวลผล] 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Saving Plan. 

 การเลือกเอกสาร/ทรัพยากร 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Show process. 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Refresh process. 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Clear all process. 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Zoom Out. 

 แสดงส่วนของหนา้จอ Zoom In. 
เดือน ก าหนดเดือนท่ีตอ้งการใหแ้สดงขอ้มูล 
ปี ก าหนดปีท่ีตอ้งการใหแ้สดงขอ้มูล 

 

  
 



 
 

 
Business Competitive Intelligence Co,.Ltd.  

47 Advance Planning and Scheduling 

2.ส่วนแสดงรายละเอียดขอ้มูล เป็นส่วนท่ีแสดงขอ้มูลของรายละเอียดกระบวนการโดยจะแสดงขอ้มูล สินคา้ (Product), เวลาเร่ิม
กระบวนการ (Start date), เวลาเสร็จกระบวนการ (Finish date), เลขท่ีเอกสารอา้งอิง (Reference (MP)), ทรัพยากร 1 (Resource1), ทรัพยากร 2 
(Resource2), Level BOM, จ านวนท่ีวางแผน, ค่ากระบวนการ (NSM = ไม่มีค่ากระบวนการ, S = มีค่า setup lead time, M = มีค่า moving lead 
time, SM = มีค่า setup lead time และ moving lead time) 
 3.ส่วนแสดงขอ้มูลและด าเนินการ โดยในส่วนน้ีจะเป็นส่วนท่ีแสดงขอ้มูลของกระบวนการต่างๆ โดยสามารถท่ีจะเลือกมุมมองการ
แสดงขอ้มูลได ้4 มุมมองดว้ยกนั 

 
ภาพท่ี 60 แสดงมุมมองรายเดือน (Month view) 

 
ภาพท่ี 62 แสดงมุมมองรายวนั (Day view) 

 
ภาพท่ี 61 แสดงมุมมองรายสปัดาห์ (Week view) 

 
ภาพท่ี 63 แสดงมุมมองรายชัว่โมง (Hour view) 

4.ส่วนก าหนดค่าการแสดงและเง่ือนไขการแสดงผล ซ่ึงในส่วนน้ีจะประกอบไปด้วยการก าหนดส่วนของข้อมูลท่ีต้องการให้
โปรแกรมแสดงผลอยูห่ลกั 2 กระบวนการดว้ยกนั ซ่ึงอธิบายการใชง้านได ้ดงัน้ี 
 4.1 แสดงตามกระบวนการ หมายถึงการแสดงขอ้มูลโดยเลือกจาก Tag Id ของเอกสารวางแผนการผลิต การเลือกดูขอ้มูลสามารถท่ีจะ
ท าการเลือกดูเป็นช่วงของเอกสารได ้โดยการเลือกท่ี “เลือกช่วง Tag Id” การจดักลุ่มขอ้มูล คือ การรวมกระบวนการท่ีมีการใชง้านทรัพยากรตวั
เดียวกนัในการผลิต ซ่ึงจะท าใหส้ามารถมองความต่อเน่ืองของกระบวนการไดอ้ยา่งชดัเจน เพ่ือง่ายแก่การจดัการขอ้มูล 
ข้อเสนอแนะ 
 ในการเลือกดูขอ้มูลโดยเลือกตามกระบวนการนั้นท าใหมี้ปริมาณขอ้มูลท่ีแสดงออกมาในรายการใหเ้ลือกจ านวนมาก ภาพท่ี 64 ท าให้
เสียเวลาในการเรียกดูและคน้หาเอกสารท่ีตอ้งการ ซ่ึงในโปรแกรมไดมี้ส่วนในการท่ีจะก าหนดการแสดงขอ้มูลโดยจะเลือกแสดงเฉพาะวนัท่ีท่ี
ตอ้งการ  โดยให้ท าการกดท่ี “เลือกเลขท่ีเอกสาร Tag Id” จะปรากฏส่วนท่ีให้ก าหนดช่วงวนัท่ีในการแสดงขอ้มูลข้ึนมา ภาพท่ี 65 ให้ท าการ
เลือกช่วงเวลาท่ีตอ้งการแลว้กดท่ี “เลือก” การกดท่ีปุ่ม “ทั้งหมด” จะหมายถึงการแสดงทุกช่วงวนัท่ี 
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ภาพท่ี 64 แสดงใหเ้ห็นวา่มีขอ้มูลรายการจ านวนมาก 

 
ภาพท่ี 65 แสดงส่วนท่ีใหเ้ลือกช่วงแสดงเอกสาร 

 

  4.2 แสดงตามทรัพยากร หมายถึงการแสดงขอ้มูลโดยเลือกจากทรัพยากรการผลิต การเลือกดูขอ้มูลสามารถท่ีจะท าการเลือก
ดูเป็นช่วงของทรัพยากรได ้โดยการเลือกท่ี “ช่วงทรัพยากร” การเลือกเฉพาะช่วงวนัท่ี จะเป็นการก าหนดท่ีจะแสดงขอ้มูลของทรัพยากรท่ีท าการ
ผลิตในช่วงวนัท่ีท่ีตอ้งการแสดง 

 สถานะสีท่ีแสดงในส่วนของกระบวนการมีความหมายในการแสดง ดงัน้ี 

สี ความหมาย 
 อยูใ่นสถานะวางแผนการผลิตสามารถแกไ้ขได ้
 อยูใ่นสถานะท่ีส่งผลิตไปแลว้ไม่สามารถแกไ้ขได ้
 อยูใ่นสถานะปิดการผลิตไปแลว้ไม่สามารถแกไ้ขได ้
 อยูใ่นสถานะวางแผนการผลิตแต่วนัท่ีปัจจุบนัเกินกวา่เวลาท่ีควรผลิตเสร็จตามแผนท่ีวางไว ้

 

ขั้นตอนการแสดงผลและการเล่ือนแผนการผลิต  

 

1.ใหท้ าการเลือก “เล่มท่ีเอกสารใบวางแผนการผลิต” และท า
การเลือกเลขท่ีเอกสาร ท่ีตอ้งการแสดงขอ้มูล โดยท าการคลิก
ท่ีปุ่ม   โดยโปรแกรมจะแสดงกระบวนการ ดงัภาพท่ี 66 
 

 

ภาพท่ี 66 แสดงกระบวนการผลิต 
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โดยเม่ือก าหนดค่าต่างแลว้แสดงขอ้มูล โปรแกรมจะท าการแสดงหนา้จอ ยอ่ยๆประกอบร่วมกบัการท างานใน 3 หนา้จอการท างาน
ดว้ยกนั ซ้ึงจะประกอบไปดว้ย 
หน้าจอ Process Guide 

 

เป็นส่วนการแสดงใหท้างผูใ้ชง้านทราบวา่
ในการ เ ล่ือนงานเข้าห รือออกไปนั้ น
สามารถท่ีจะเล่ือนออกไปไดจ้ริงหรือไม่ 
โดยแสดงสถานะ การเล่ือนโดยการใช้สี
ในการแสดงผล โดย สีเขียว สามารถเล่ือน
ไดต้ามเวลาดงัก าหนด, สีแดง ไม่สามารถ
เล่ือนเวลาได ้และ สีส้ม จะเป็นการแสดง
ว่าไม่สามารถเร่ิมงานได้ในเวลาดงักล่าว 
และในส่วนหนา้จอน้ี จะมีการบ่งบอกถึง 

ค่าการท างานต่างๆ (เวลาในการเล่ือน, จ านวนเวลา, หน่วยเวลา และการประมาณเวลาเสร็จของกระบวนการ)  
หน้าจอ Resource Calendar 

 

แสดงตารางเวลาการท างานของทรัพยากรการผลิตท่ีท างานในปัจจุบนั กบั Process นั้น 
หนา้จอ Other process relation 

 

แสดงกระบวนการท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง คือ 
จะแสดง process ท่ีมีการผลิตต่อเน่ืองกบั 
process ปัจจุบันท่ีตอ้งการเล่ือน โดย 
process ท่ีแสดงนั้นจะเป็น process ท่ีมี
การใชท้รัพยากรเดียวกนั 

 รูปแบบในการแสดงแผนการผลิตนั้นสามารถท่ีจะท าการแสดงไดใ้น 2 รูปแบบดว้ยกนั คือ การแสดงตาม Process และการแสดงตาม 
Resource ท่ีใชใ้นการผลิต โดยในการแสดงทั้งสองรูปแบบนั้นสามารถท่ีจะท าการเลือกการแสดงเป็นช่วงๆ ได ้โดยการก าหนดค่าการแสดง
ขอ้มูลตรงส่วนล่างของหนา้จอการท างาน ดงัท่ีไดอ้ธิบายไปก่อนหนา้ 
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 ช่วงนั้นโปรแกรมจะแสดงขอ้มูลตวัเลือกข้ึนมาใหท้ าการก าหนดช่วงท่ีตอ้งการแสดงผล ดงัภาพท่ี 67 

 

ภาพท่ี 67 แสดงขอ้มูลตวัเลือกข้ึนมาใหท้ าการก าหนดช่วงท่ีตอ้งการแสดงผล 
การเลือ่นเวลาและการประมวลผล 
 1.ใหท้ าการช้ีเมาส์ท่ี process ท่ีตอ้งการเล่ือน จากนั้นใหท้ าการคลิกเมาส์ท่ีปุ่มซา้ยคา้งไว ้แลว้ท าการเล่ือนบาร์ ท่ีแสดง process เขา้หรือ
ออกไปตามระยะเวลาท่ีตอ้งการ (สงัเกตดูตรงหนา้จอ process guide) ภาพท่ี 68 

 

ภาพท่ี 68 แสดงการเล่ือนกระบวนการ 
 โดยเม่ือไดเ้วลาตามตอ้งการแลว้ และสามารถท่ีจะท าการเล่ือนได ้(แถบสีในหนา้จอ Process guide เป็นสีเขียว) ก็ให้ท าการกดท่ีปุ่ม  

   เพื่อประมวลผล  
2.การประมวลผลนั้นโปรแกรมจะท าการแสดงหนา้จอการประมวลผล เพ่ือใหท้ราบถึงกระบวนการท่ีเปล่ียนไป ดงัภาพท่ี 69 

 

ภาพท่ี 69 แสดงถึงค่ากระบวนการท่ีเปล่ียนแปลงไป 
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 ในหนา้จอดงักล่าวจะแสดงผลการท างานหลงัจากท่ีไดมี้การเล่ือนเวลา โดยสามารถตรวจสอบไดอี้กวา่การเล่ือนเวลาเขา้หรือออกไป
นั้นสามารถท่ีจะท าไดจ้นครบทุกกระบวนการหรือไม่ โดยจะแสดงผลการท างานเป็นค่าสี ตรงกระบวนการนั้นๆ หากสามารถท่ีจะท าการเล่ือน
เวลาไดน้ั้น ก็สามารถท่ีจะกดท่ีปุ่ม Accept เพ่ือยอมรับการเล่ือนเวลาดงักล่าว หรือกดท่ีปุ่ม Cancel เพ่ือละท้ิงการเล่ือนเวลาดงักล่าว โดยเม่ือท า
การกดท่ีปุ่ม Accept แลว้นั้นโปรแกรมก็จะกลบัมาแสดงผลการเล่ือนเวลาให ้ดงัภาพท่ี 70 

 

ภาพท่ี 70 ผลการเล่ือนกระบวนการ 

 หากตอ้งการท่ีจะท าการยกเลิกการเล่ือนเวลาก็สามารถท าการกดท่ีปุ่ม      เพ่ือยอ้นกลบัไปสู่กระบวนการเร่ิมตน้ใหม่อีกคร้ัง และ
หรือ หากตอ้งการท่ีจะบนัทึกการเปล่ียนแปลงแผนการผลิตตามท่ีตอ้งการนั้นก็ใหก้ดท่ีปุ่ม  เพื่อบนัทึกผลการเปล่ียนแปลง ภาพท่ี 71 

 ภาพท่ี 71 โปรแกรมก าลงับนัทึกขอ้มูล 
Export to MS Project 
 เมนู Export to MS Project เป็นเมนูท่ีใชใ้นการ Export ขอ้มูลท่ีแสดงเป็น Gantt chart (ขอ้มูลกระบวนการผลิตท่ีไดมี้การวางแผนการ
ผลิต โดยจะส่งออกเป็นไฟลใ์นรูปแบบของเอกสาร Microsoft Project การเขา้ใชง้านเมนูสามารถเขา้ใชง้านไดท่ี้ ส่วนเมนู Advance planning ใน
เมนู Export to MS Project ภาพท่ี 72 

 

ภาพท่ี 72 แสดงหนา้จอการท างาน Export to MS Project 
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ขั้นตอนการท างาน 
 1.ท าการก าหนดเอกสารแผนการผลิต 
 2.ก าหนดค่าการคน้หาขอ้มูลเพ่ือท าการส่งออกขอ้มูล โดยในโปรแกรมจะมีการให้เลือกใน 2 รูปแบบดว้ยกนั คือ เลือกจากวนัท่ี Sale 
Order และ เอกสาร Sale Order 
 3.กดท่ีปุ่ม “Export” เพ่ือท าการส่งออกขอ้มูล 
หมายเหตุ 
 เมนูการ Export to MS Project จะใชง้านและสามารถส่งออกขอ้มูลไดก็้ต่อเม่ือ ในเคร่ืองของผูใ้ชง้านไดท้ าการติดตั้งโปรแกรม 
Microsoft Project 2007 หรือสูงกวา่ไวใ้นเคร่ืองเรียบร้อยแลว้ 

ระบบ My Menu 

 
ภาพท่ี 73 ส่วนของ My Menu 

           My menu คือ ส่วนการท างานท่ีใหท้างผูใ้ชง้านสามารถท าการก าหนด เมนู
การท างานท่ีใชง้านบ่อยข้ึนมาไว ้ส าหรับการเรียกใชง้านท่ีง่าย ซ่ึงดีกวา่การเขา้ไป
หาเมนูเองซ่ึงอาจจะมีความซบัซอ้นในการเขา้ถึง ดงัภาพท่ี 73 
ขั้นตอนการก าหนดค่า My Menu 
          1.ใหท้ าการกดท่ีปุ่ม   เพื่อท าการเลือกและก าหนดเมนูท่ีตอ้งการ 
          2.ท าการก าหนดเมนูท่ีตอ้งการ แลว้กดบนัทึก 
          3.เม่ือท าการกดบนัทึกเรียบร้อยแลว้โปรแกรมจะท าการ Refresh รายการ  
ของ My Menu ใหโ้ดยอตัโนมติั 
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