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 The objective of this research is development a shop floor management system 

in an auto press parts manufacturing factory for solving the late delivery problem.  

 The concept of the shop floor management have been applied. Starting from raw 

materials, production planning, production scheduling, dispatching, moving between 

cells, monitoring and control, delivery, work insert problem, update the database include 

the operation standard and set up time, work instruction document system and 

presented in the form of IDEF0 diagrams to show the relationship of each activity in the 

shop floor. 

 After the implementation of the developed system, it is show that the percentage 

of the late delivery rate is reduced from 37.77 % to 31.22 % which improve that the late 

delivery rate is decreased by 6.55 % 
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 โรงงานผลิตชิน้ส่วนรถยนต์มีลกัษณะการผลิตแบบการป๊ัมขึน้รูปจากเหล็กแผ่น  ด้วย

วิธีการผลติตามค าสัง่ซือ้ของลกูค้า (Make to Order) และใช้กระบวนการผลิตแบบตามงาน (Job 

Shop) โดยท่ีเส้นทางการไหลของแต่ละงานอาจจะเหมือนหรือไม่เหมือนกันได้ ขึน้อยู่กับเงื่อนไข

ของชิน้งานเคร่ืองจักรอุปกรณ์ และงานสามารถกลบัมาท าซ า้ท่ีเคร่ืองจักรเดิมได้อีกหลายครัง้บน

เส้นทางงานท่ีก าหนดให้หรือสามารถมีการเวียนซ า้ได้ ในสายการผลิตมีเคร่ืองจักรทัง้หมด 16 

เคร่ืองดงัรูปท่ี 1.1 โดยเเบง่ตามขนาดและการใช้งานของเคร่ืองจกัร ได้แก่  

 1. สายการผลติ A จะเป็นสายการผลติท่ีมีเคร่ืองจกัรขนาด 350-500 ตนั จ านวน 4 เคร่ือง 

 2. สายการผลิต B จะเป็นสายการผลิตท่ีมีเคร่ืองจักรขนาด 110-200 ตัน จ านวน 12 

เคร่ือง 

    รูปท่ี 1.1 แผนผงัโรงงาน 
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 ลกัษณะของการท างานในสายการผลิต A แบ่งเป็น 2 รอบการท างาน ท าการผลิต 24 

ชั่วโมงต่อวนั สว่นสายการผลิต B มี 1 รอบการท างาน ท าการผลิต 12 ชั่วโมงต่อวนั ในปัจจุบัน

สายการผลิต A มีปัญหาการส่งงานไม่ทนัก าหนด ต่างจากสายการผลิต B ท่ีมีการสง่งานทัน

ก าหนดเป็นปกติ ดงัตารางท่ี 1.1 

ตารางท่ี 1.1 เปอร์เซ็นต์การสง่งานไม่ทนัก าหนดของสายการผลติ A และ B ตัง้แตเ่ดือนตลุาคมถึง   

                เดือนธันวาคม 2555 

เดือน 
เปอร์เซ็นต์ของการสง่ชิน้งาน 

ไม่ทนัก าหนด 
สายการผลติ A  

เปอร์เซ็นต์ของการสง่ชิน้งาน 
ไม่ทนัก าหนด 
สายการผลติ B  

ตลุาคม 45.45%  0% 

พฤศจิกายน 27.75%  0% 

ธันวาคม 40.12%  0% 

เฉลีย่ 37.34%  0% 

 

 ถ้าหากเกิดปัญหากบัสายการผลิต A จะท าให้โรงงานสญูเสียโอกาสในการท าก าไรอย่าง

มากโดยสามารถดไูด้จากรูปท่ี 1.2 ราคาคา่ป๊ัมชิน้งานต่อ 1 Stroke ของเคร่ืองจักรสายการผลิต A 

มากกว่าสายการผลิต B เป็น 2 ถึง 3 เท่า และไม่สอดคล้องกับนโยบายของบริษัท “รับประกันใน

คณุภาพ ซื่อตรงตอ่ลกูค้า สง่มอบตรงเวลา พฒันาอยา่งตอ่เน่ือง” ซึง่ทางโรงงานจะให้ความส าคญั

ในเร่ืองของคุณภาพชิน้งานและเวลาท่ีใช้ในการส่งมอบ ท าให้ผู้ วิจัยจึงเลือกท าการศึกษาการ

ท างานและปัญหาที่เกิดขึน้ในสายการผลติ A 

 

 

 



3 

   

 

 

Process Cost

Press Machine 
Power

Cost / Stroke
Progressive

Cost / Stroke
500 Ton 4.    -

350 Ton 3.0   -

200 Ton 1.6    .8   

150 Ton 1.     .6   

110 Ton  .80  - 

Line A

Line B

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.2 ราคาคา่ป๊ัมชิน้งานตอ่ 1 Stroke 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 จากการศกึษาสภาพปัจจุบนัของสายการผลิต A ของโรงงานพบว่าสายการผลิต A ก าลงั

ประสบปัญหาการสง่ชิน้งานไม่ทนัก าหนด ดงัข้อมลูท่ีแสดงในตารางท่ี 1.2 

ตารางท่ี 1.2 เปอร์เซ็นต์ของการสง่ชิน้งานไม่ทนัก าหนดจากด าเนินการผลติของสายการผลิต A 

ในช่วงเดือนตลุาคมถึงเดือนธันวาคม 2555 

เดือน 
จ านวนครัง้ท่ี
ก าหนดสง่ 

จ านวนครัง้ท่ีสง่
ไม่ทนัก าหนด 

เปอร์เซ็นต์ของการสง่
ชิน้งานไม่ทนัก าหนด 

ตลุาคม 132 60 45.45% 

พฤศจิกายน 173 48 27.75% 

ธันวาคม 167 67 40.12% 

เฉลีย่ 158 59 37.34% 

 

 จากตารางท่ี 1.2 พบวา่การสง่งานไม่ทนัก าหนดเฉลีย่ในช่วงเดือนตลุาคมถึงเดือนธันวาคม 

2555 คิดเป็น 37.34 % โดยการคิดจ านวนครัง้ท่ีสง่ไม่ทนัก าหนดจะคิดจากการสง่ชิน้งานจ านวน

ต ่ากวา่ 90 % ของจ านวนค าสัง่ซือ้ จึงได้ท าการศกึษาข้อมลูทางด้านก าลงัการผลติ ดงัตารางท่ี 1.3 
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ตารางท่ี 1.3 สว่นตา่งของก าลงัการผลติของเคร่ืองจกัรในสายการผลติ A 

ในช่วงเดือนตลุาคมถึงเดือนธันวาคม 2555 

เดือน เคร่ืองจกัร 
ก าลงัการผลติสงูสดุ 

( STROKE ) 

ความต้องการ 
การผลติ 

( STROKE ) 

สว่นตา่งของ 
ก าลงัการผลติ 

ตลุาคม 

MP.01 255,150 228,130                27,020  

MP.02 255,150 237,793                17,357  
MP.03 255,150 228,892                26,258  

MP.10 117,990 113,540                 4,450  

พฤศจิกายน 

MP.01 255,150 232,269                22,881  
MP.02 255,150 225,204                29,946  

MP.03 255,150 219,573                35,577  
MP.10 117,990 96,641                21,349  

ธันวาคม 

MP.01 207,900 202,207                 5,693  

MP.02 207,900 197,123                10,777  
MP.03 207,900 200,629                 7,271  

MP.10 96,140 70,958                25,182  

  

 จากตารางท่ี 1.2 และ 1.3  สามารถอธิบายได้วา่ความต้องการการผลติแตล่ะเดือนของทุก

เคร่ืองจักรในสายการผลิต A ไม่เกินจ านวน SROKE ก าลงัการผลิตสงูสดุ แต่ทางโรงงานยงัพบ

ปัญหาการสง่ชิน้งานไม่ทนัก าหนด โดยการค านวณก าลงัการผลติสงูสดุจะท าการค านวณจาก  
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1 STROKE = การป๊ัม 1 ครัง้ 

ตวัอยา่ง เดือนตลุาคม MP.01 MP.01 มี SRTOKE เฉลีย่ เทา่กบั 45  STROKE/ชม.  
1วนั ท างาน 21 ชม. เดือนตลุาคมมี 27 วนั 

ดงันัน้ก าลงัการผลติสงูสดุ เทา่กบั 45 x21x27=255,15  STROKE/เดือน 

โดย 45  STROKE/ชม. คิดจากข้อมลูเฉลีย่ย้อนหลงัในแตล่ะเดือน 

  

 ทางผู้วิจยัจึงได้ตรวจสอบสาเหตุของปัญหาเบือ้งต้นพบว่าสายการผลิต A ไม่มีการจัดท า

ระบบการวางแผนและจัดตารางการผลิต อาศยัประสบการณ์ในการจัดสรรงานให้กับเคร่ืองจักร 

ข้อมลูท่ีใช้ในการจดัตาราง เช่น เวลามาตรฐานไม่ได้มีการปรับปรุงให้ตรงกับการท างานในปัจจุบนั 

ไม่ก าหนดเส้นทางของงานท่ีเป็นไปได้ให้ชดัเจนเพื่อเป็นทางเลือกในการจัดตารางการผลิต รวมไป

ถึงการจดัการพืน้ท่ีผลติท่ีไม่มีการเตรียมความพร้อมในด้านวตัถุดิบและอุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองใช้

ในการท างาน ท าให้เกิดความสญูเปลา่และความลา่ช้าท่ีสง่ผลสูก่ระบวนการผลิตถัดไปจนน าไปสู่

การสง่ชิน้งานไม่ทนัก าหนด  

 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

 เพื่อจัดท าระบบการจัดการและควบคุมการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ท่ีผลิตของโรงงานให้มี

ประสทิธิภาพมากขึน้ 

 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

 ศึกษาและจัดท าระบบการจัดการด าเนินงานบนพืน้ท่ีผลิต  เพื่อน าไปประยุกต์ใช้กับการ

ปฏิบัติงานในพืน้ท่ีผลิตจริง (สายการผลิต A) โดยศึกษาครอบคลุมตัง้แต่การรับวัตถุดิบ การ

วางแผนการผลติ การจดัตารางการผลติ การปลอ่ยงานเข้าสูพ่ืน้ท่ีผลติ การเคลื่อนย้ายงานระหว่าง

หนว่ยผลติ การควบคมุและติดตามการผลติ จนถึงการสง่งานตามก าหนดสง่มอบ 
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1.4 ดัชนีชีวั้ดงานวิจัย 

 ดชันีชีว้ดังานวิจยัมีดงันี ้

 1. เปอร์เซ็นต์งานลา่ช้าลดลง 

 2. มีระบบการจดัการและควบคมุการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ท่ีผลติของโรงงาน 

 

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากงานวิจัย 

 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะได้รับจากงานวิจยัมีดงันี ้

 1. ลดปัญหาการสง่งานไม่ทนัตามก าหนด 

 2. ระบบการบริหารพืน้ท่ีผลติท่ีมีประสทิธิภาพ 

 

1.6 ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจัย 

 ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยัมีดงันี ้

 1. ศกึษาสภาพทัว่ไปของการด าเนินงานและปัญหาที่เกิดขึน้กบัโรงงาน 

 2. ก าหนดวตัถปุระสงค์ ขอบเขต และแนวทางในการด าเนินงานวิจยั 

 3. ศกึษาแนวคิดและวิธีจัดท าระบบการจัดการในการด าเนินงานบนพืน้ท่ีผลิตจากทฤษฎี

และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง เพื่อน ามาประยกุต์ใช้กบัการด าเนินงานวิจยั 

 4. ศกึษาและวิเคราะห์สาเหตขุองการเกิดปัญหาจากการท างานในปัจจุบนั 
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5. จัดท าระบบการบริหารพืน้ท่ีผลิต ตัง้แต่การวางแผนการผลิต การจัดตารางการผลิต 

การปลอ่ยงานเข้าสูพ่ืน้ท่ีผลติ การเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยการผลิต การควบคุมและติดตาม

การผลติ  

 6. วิเคราะห์และสรุปผลท่ีได้จากการด าเนินงานวิจยั 

 7.  จดัท ารูปเลม่และน าเสนอวิทยานิพนธ์ 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 

 การศกึษาจดัท าระบบการจดัการและควบคมุการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ท่ีผลติ ได้มีแนวคิด

และวิธีจัดท าระบบการจัดการในการด าเนินงานบนพืน้ท่ีผลิตจากทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

ดงัตอ่ไปนี ้

 1. ทฤษฎีการบริหารการผลติ 

 2. ทฤษฎีการจดัการและควบคมุพืน้ท่ีผลติ 

 3. แผนภาพ IDEFO 

 4. งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 

2.1 ทฤษฎีการบริหารการผลิต 

 การวางแผนและควบคมุการผลติ (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2553) เป็นเคร่ืองมือในการจัดการ 

(Management Tool) ท่ีน ามาใช้เพื่อเป็นแนวทางส าหรับใช้ในการตดัสินใจเก่ียวกับความต้องการ

การใช้ทรัพยากร ได้แก่ คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ ส าหรับการด าเนินการผลิต (Manufacturing 

Operation) การจัดแจก (Allocation) ทรัพยากร และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) ทัง้นี ้

เพื่อให้สามารถได้ผลผลิตเป็นไปตามท่ีได้วางแผนไว้ ทัง้ในด้านคุณภาพ (Qualitative) ปริมาณ 

(Quantitative) และเวลา (Time) โดยใช้ต้นทนุการผลติต ่าสดุ 

 การผลิตเป็นกระบวนการท่ีท าให้เกิดการสร้างการผลิตสิ่งต่างๆขึน้มา จากการใช้หรือ

จัดสรรทรัพยากรและปัจจัยการผลิตท่ีมีอยู่ การด าเนินการผลิตจะเป็นไปตามล าดบัขัน้ตอนของ

การกระท าก่อนหลงั กลา่วคือ จากวตัถดิุบท่ีมีอยู่จะถูกแปลงสภาพให้เป็นผลผลิตท่ีอยู่
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ปัจจัยการผลิต (input) กระบวนการแปลงสภาพ
(conversion process)

ผลผลิต (output) 

ในรูปตามต้องการ เพื่อให้การผลติบรรลวุตัถปุระสงค์ดงักลา่วนัน้ จึงจ าเป็นต้องมีการจัดการให้อยู่

ในรูปของระบบการผลติ ซึง่ประกอบด้วย 3 สว่น ท่ีส าคญัคือ ปัจจัยการผลิต (Input) กระบวนการ

แปลงสภาพ (Conversion Process) และผลผลิต (Output) หรืออาจจะเป็นสินค้า และบริการ ดงั

รูปท่ี 2.1 

 

 

รูปท่ี 2.1 ระบบการผลติ 

 การผลิตท่ีมีประสิทธิภาพนัน้ จะต้องค านึงถึงปัจจัยในด้านปริมาณ ด้านคุณภาพ เวลา 

และราคา ซึ่งทัง้หมดนี ้จะต้องน ามารวมไว้ในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการ

ผลติเป็นแกนกลาง กิจกรรมตา่ง ๆ ท่ีอยูใ่นระบบการผลตินัน้สามารถจดัจ าแนกได้เป็น 3 ขัน้ตอน ท่ี

ส าคญัคือ การวางแผน (Planning) การด าเนินงาน (Operation) และการควบคมุ (Control) 

 1. การวางแผน เป็นขัน้ตอนในการวิเคราะห์ข้อมูลท่ีมีอยู่และวางแผนในการใช้ทรัพยากร

ให้ตรงตามเป้าหมายท่ีต้องการ และด าเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพ ในแผนการผลิตจะก าหนด

เป้าหมายยอ่ยไว้ในแผนกตา่ง ๆ ในเทอมของเวลาที่ก าหนดไว้ลว่งหน้า และจากเป้าหมายย่อย ๆ ท่ี

ถกูก าหนดขึน้เหลา่นี ้ถ้าประสบผลส าเร็จก็จะสง่ผลไปสูเ่ป้าหมายหลกัท่ีต้องการได้ 

 2. การด าเนินงาน เป็นขัน้ตอนส าหรับการด าเนินการ โดยจะเร่ิมต้นได้ก็ต่อเม่ือมี

รายละเอียดต่าง ๆ ในขัน้ตอนส าหรับการวางแผนได้และถูกก าหนดไว้ในแผนการผลิตเรียบร้อย

แล้ว 

 3. การควบคมุเป็นขัน้ตอนส าหรับใช้ในการตรวจตราให้ค าแนะน าและสามารถติดตามผล

เก่ียวกบัการด าเนินงาน โดยสามารถป้อนกลบัของข้อมูล (Feedback Information) ในทุก ๆ เวลา

ท่ีมีงานก้าวหน้าไป ผา่นขัน้ตอนการควบคมุ (Control Mechanism) ซึง่กลไกนีไ้ด้ท าหน้าที่ปรับปรุง

แผนงาน และเป้าหมายเพื่อสามารถให้เป็นท่ีเช่ือมัน่ รวมถึงแนใ่จได้วา่จะบรรลเุป้าหมายหลกั 
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การวางแผนก าลังการผลิต

 

การวางแผนการผลติโดยรวม
ตารางการผลิตหลัก

MRP

การจัดตาราง
การจัดตารางใหม่

การเร่งงาน   การหน่วงงาน

การบริหารพืน้ท่ีผลิต

พืน้ท่ีผลติ

การพยากรณ์อุปสงคร์ะยะยาว

ค าสั่งซือ้
การพยากรณ์อุปสงคร์ะยะกลาง

ความต้องการวัสดุ

การจัดตารางในรายละเอียด

จ านวนและก าหนดสง่มอบ

ค าสั่งผลติและเวลาปลอ่ยงาน

ตารางการผลิต

การเก็บข้อมูล การโหลดงาน

สถานะของพืน้ท่ีผลิต

สมรรถนะของตาราง

ข้อจ ากัดของตาราง

สถานะของก าลังกาผลติ
ระยะกลาง

สถานะของก าลังกาผลติ
ระยะยาว

 การจดัตารางและการบริหารพืน้ท่ีผลติเป็นสว่นหนึ่งของการวางแผนและควบคุมการผลิต

ในอุตสาหกรรม (ปารเมศ ชุติมา,2551) ซึ่งมีล าดบัของการตดัสินใจท่ีจะสง่ผลกระทบต่อการจัด

ตารางตามรูปท่ี 2.2 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.2 ขัน้ตอนการวางแผนและควบคมุการผลติ 
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 2.1.1 การวางแผนก าลังการผลิต (Capacity Planning)  

 เป็นการวางแผนระยะยาวท่ีเก่ียวข้องกับการตัดสินใจสร้างโรงงานใหม่ หรือจัดหา

สาธารณูปโภค เคร่ืองจักรหลกั และอุปกรณ์ท่ีส าคญั เพื่อท าให้ระบบมีความสามารถในการผลิต

หรือให้บริการตามท่ีต้องการได้ แผนงานด้านก าลงัการผลิตนีโ้ดยมากมักจะวางกันในหน่วยงาน

ของปีหรือไตรมาสเป็นอยา่งน้อย ทัง้นีข้ึน้กับระยะเวลาท่ีต้องใช้ในการสร้างโรงงานใหม่หรือจัดหา

เคร่ืองจกัรใหม่ (พิภพ ลลติาภรณ์, 2549) 

 ในการด าเนินงานการวางแผนและควบคมุการผลติท่ีมีประสิทธิภาพ จ าเป็นต้องพิจารณา

ถึงความพร้อมไม่แตเ่ฉพาะชิน้สว่นหรือวสัดุท่ีใช้ในการผลิตเพียงอย่างเดียว แต่ต้องมีความพร้อม

ทัง้ในด้านความต้องการก าลงัการผลิตด้วย ส าหรับความหมายของก าลงัการผลิต ในท่ีนีห้มายถึง

ขีดความสามารถของเคร่ืองจกัรและก าลงัคนท่ีสามารถจะน ามาใช้ได้ ส าหรับจุดประสงค์ของการ

วางแผนก าลงัการผลติก็คือ 

  1.เพื่อตอบสนองวนัก าหนดสง่งาน 

  2.เพื่อลดช่วงเวลาในการผลติ 

  3.ลดงานระหวา่งผลติ 

  4.เพื่อลดสภาพภาระงานสงูเกินไปและต ่าเกินไปให้น้อยลง 

 ถึงแม้วา่จะเป็นเร่ืองยากท่ีจะจัดก าลงัการผลิตให้เพียงพอกับความต้องการท่ีเกิดขึน้ตาม

ช่วงเวลาตา่ง ๆ แตก่ารวางแผนก าลงัการผลติก็ยงัเป็นสิง่จ าเป็นอยา่งยิ่งและควรท าให้ได้ เพราะถ้า

เราพบวา่ก าลงัการผลติในช่วงเวลาใดท่ีมีอยูน่ัน้เกิดความไม่เพียงพอท่ีจะตอบสนองความต้องการ

ท่ีได้วางแผนไว้ ผู้บริหารก็มีสทิธ์ิท่ีจะด าเนินการแก้ไขเพื่อหาทางเพิ่มก าลงัการผลิตได้ เช่น ท างาน

ลว่งเวลา เพิ่มการท างาน สง่งานให้ผู้ รับเหมาภายนอก เป็นต้น ในทางตรงกันข้ามในบางแผนก

อาจจะมีใบสัง่งานเข้ามาน้อยลง ความต้องการก าลงัการผลติในบางแผนกดงักลา่วก็จะลดลงได้อีก

ด้วย เราอาจจะย้ายก าลงัคนจากแผนกท่ีมีภาระงานเข้ามาน้อยไปช่วยงานในแผนกท่ีมีภาระงาน

มากเกินก าลงั การวางแผนก าลงัการผลติถูกพฒันาขึน้มาเพื่อจุดประสงค์ท่ีจะน าไปใช้
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ในขัน้ตอนของการออกใบสัง่ผลติเข้าสูโ่รงงาน เพื่อเป็นการตรวจสอบความเป็นไปได้ของใบสัง่ผลิต

ก่อนเข้าสูโ่รงงาน 

 

 2.1.2 การวางแผนการผลิตโดยรวม (Aggregate Planning)  

 เป็นการวางแผนระยะกลาง การตดัสินใจจะเก่ียวกับการใช้งานสาธารณูปโภค พสัดุคง

คลงั คน และผู้ รับเหมาช่วงภายนอก การวางแผนโดยรวมมักจะวางกันในหน่วยของเดือน และท า

การจัดสรรการใช้ทรัพยากรจะชีใ้ห้เห็นได้ด้วยตัววดัโดยรวม เช่น จ านวนทัง้หมดซึ่งอาจจะอยู่ใน

หนว่ยของ ตนั คน หรือเวลา เป็นต้น 

  

 2.1.3 ตารางการผลิตหลัก (Master Schedule)  

 เป็นการวางแผนระยะกลาง การตัดสินใจจะเก่ียวกับการกระจายแผนการผลิตโดยรวม

ออกให้อยูใ่นรูปของแผนการผลติของผลติภณัฑ์แต่ละชนิด หรือสายผลิตภณัฑ์แต่ละประเภท โดย

ท่ีตารางหลกัจะวางกนัในหนว่ยของอาทิตย์ เป้าหมายหลกัของการวางแผนและควบคุมการผลิต ก็

เพื่อให้ธุรกิจหรือบริษัท สามารถผลิตสินค้า บริการได้ตามก าหนดเวลา และเสียค่าใช้จ่ายต ่าสุด 

โดยมีขอบขา่ยของการวางแผนและควบคมุการผลติ 2 แบบคือ 

  1.การวางแผนการผลติและควบคมุการผลติในระยะสัน้ การวางแผนและควบคุม

การผลติในระยะสัน้ โดยทัว่ ๆ ไปจะครอบคลมุในช่วงเวลา 1 ปี หรือน้อยกว่าสมมติว่าปัจจัยการ

ผลติมีคา่คงท่ีหรือเปลีย่นแปลงได้ในวงจ ากดัแคบ ๆ สิง่หนึง่ท่ีต้องน ามาพิจารณาเป็นปัญหาหลกัก็

คือ การแปลคา่พยากรณ์ความต้องการ (อุปสงค์) ในช่วงเวลา 12 เดือน ของแต่ละผลผลิต (สินค้า

หรือบริการ) ให้เป็นแผนการผลติ โดยตระหนกัถึงการใช้ทรัพยากรส าหรับใช้ในการผลติท่ีมีอยู่อย่าง

จ ากดั และจะต้องใช้ให้เกิดประโยชน์ รวมถึงได้ประสิทธิภาพสงูเท่าท่ีจะท าได้ แต่ถ้าแผนการผลิต

นัน้ต้องการทรัพยากรเพิ่มขึน้ เช่น ความสามารถของเคร่ืองจักร การเปลี่ยนแปลงทรัพยากร การ

ผลตินีย้อ่มมีผลตอ่ช่วงการวางแผน หรือในเวลา 1 ปี หรือมิฉะนัน้ก็จะเป็นแผนปฏิบติั 
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งาน (Operating Plan) ในช่วงเวลา 1 ปี หรือน้อยกว่า จะถูกปรับเพื่อให้ธุรกิจหรือบริษัทเสีย

คา่ใช้จ่ายต ่าสดุ โดยท่ีแผนการผลิตนีค้วรจะตอบสนองต่อปริมาณความต้องการท่ีได้พยากรณ์ไว้ 

ภายใต้ข้อจ ากดัของเคร่ืองจกัร ก าลงัคน หรือทรัพยากรอ่ืน ๆ อยู่ 

  2. การวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิตในระยะยาว การวางแผนในระยะ

ยาวจะหมายถึง การวางแผนในช่วงเวลาท่ีนานกว่า 1 ปี โดยทัว่ ๆ ไปแล้วจะอยู่ระหว่าง 3-5 ปี 

จุดประสงค์ของการท าแผนก็เพื่อส าหรับการตดัสินใจอนาคตเก่ียวกับกับการสร้างโรงงาน การซือ้

เคร่ืองจักร และการอบรมบุคลากร ซึ่งทัง้นีจ้ะขึน้อยู่กับเวลา อันจะมีผลต่อการเปลี่ยนแปลงของ

บริษัทในแงข่องความสามารถในการผลติ 

 ชนิดของการวางแผนการผลิต 

 ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตท่ีน ามาใช้กับธุรกิจหรือบริษัท มักจะขึ น้อยู่กับ

ข้อมูลลกัษณะท่ีใช้ในการผลิต ซึ่งสามารถแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิด คือการผลิตแบบตามสัง่ (Job 

Shop) และการผลติเพื่อสต๊อก (Production to Stock) การผลติแบบท าตามสัง่อาจมีช่ือเรียกได้อีก

อย่างหนึ่งคือ การผลิตแบบเป็นครัง้คราว (Intermittent Manufacturing) ส าหรับการผลิตเพื่อส

ต๊อกนัน้อาจใช้ช่ือเรียกต่าง ๆ กัน เช่น การผลิตท่ีมีความต่อเน่ือง (Continuous Manufacturing) 

การผลิตบนสายงานประกอบ การผลิตแบบสายงานผลิตภัณฑ์ (Production Line 

Manufacturing) หรือการผลติแบบจ านวนมาก (Mass Production) 

  1.การผลติแบบท าตามสัง่ โดยปกติแล้ว จะเป็นการผลติสนิค้าหรือผลิตภณัฑ์ตาม

ความต้องการของลกูค้า ปริมาณการสัง่ท าแต่ละครัง้มักจะมีจ านวนไม่มากนกั แต่โดยทัว่ไปจะมี

ประเภทของผลติอยูห่ลากหลาย ด้วยเหตุผลดงักลา่วอุปกรณ์หรือเคร่ืองจักรท่ีน ามาใช้ในการผลิต 

จึงมักเป็นแบบอเนกประสงค์ (Multi-Process Machine) คือ สามารถปรับแต่งให้ใช้ได้กับทุก ๆ 

ประเภทของผลิตภณัฑ์ จุดส าคัญของการด าเนินงานชนิดแบบท าตามสัง่ ก็คือทรัพยากรต่าง ๆ 

จะต้องมีความอ่อนตวัหรือยืดหยุ่น (Flexible) สามารถปรับแต่งให้ใช้ได้ตามความแปรปรวนของ

อุปสงค์ท่ีไม่อาจจะพยากรณ์คา่ได้อยา่งแม่นย า 
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  2.การผลิตแบบต่อเน่ือง จะเป็นการผลิตสินค้าหรือผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นมาตรฐาน มี

จ านวนน้อยชนิด ปริมาณความต้องการมีลกัษณะเป็นแนวโน้มจะมีความแนน่อน จากลกัษณะท่ีได้

กลา่วนี ้จะท าให้เกิดการผลิตสินค้าและเก็บไว้ในสต๊อกเพื่อรอการจ าหน่าย การผลิตแบบต่อเน่ือง

โดยปกติมักจะเป็นการผลิตสินค้าครัง้ละมาก ๆ เพื่อจะตอบสนองต่อความต้องงการท่ีมีอัตราสูง 

ดงันัน้ ในสายงานผลติหรือสายงานประกอบ จึงมกันิยมใช้เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์การผลิตสงู จุดท่ี

มีความส าคญัอย่างหนึ่งส าหรับการด าเนินการแบบต่อเน่ืองก็คือ ความสามารถในเร่ืองการผลิต

ของแต่ละหน่วยการผลิต จะต้องมีขนาดท่ีเท่ากัน จึงจะสามารถท าให้สายงานการผลิตเกิดการ

สมดลุ 

 โดยการวางแผนการผลิต ฝ่ายควบคุมการผลิตจะท าการแบ่งการผลิตออกเป็น 3 ระดับ

ด้วยกนั โดยมีวตัถปุระสงค์ท่ีจะท าให้การด าเนินการผลิตสอดคล้องกับเป้าหมายขององค์กรอย่าง

เป็นระบบคือ 

  1.แผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) หรือแผนการผลิตรายงวด เป็นการ

วางแผนเก่ียวกบัการจดัการทรัพยากรการผลติในช่วงระยะเวลา 6 เดือน หรือ 1 ปีข้างหน้า 

  2.การก าหนดตารางการผลิตหลกั (Master Scheduling) หรือแผนรายเดือนหรือ

รายสปัดาห์เป็นการก าหนดตารางผลิตในแต่ละเดือน หรือแต่ละสปัดาห์ให้ชัดเจนลงไปเลยว่าใน

เดือนนีห้รือสปัดาห์นีต้้องการผลิตอะไร จ านวนเท่าไร และมีความต้องการเวลาใด หลงัจากนัน้จึง

ด าเนินการผลติตามตารางการผลติหลกัท่ีก าหนดไว้ 

  3.การก าหนดรายละเอียดตารางการผลติ (Detail Scheduling) หรือแผนการผลิต

รายวนัเป็นการก าหนดกิจกรรมที่จะต้องท าตามช่วงเวลาตา่ง ๆ ในแตล่ะวนั โดยผลจากการก าหนด

ตารางการผลติจะชีใ้ห้เห็นวา่สนิค้าหรือชิน้สว่นตา่ง ๆ ท่ีได้ก าหนดไว้ในตารางการผลิตหลกันัน้ใคร

จะเป็นคนท า จะใช้เคร่ืองจกัรชนิดใด ท าเม่ือใด และมีปริมาณมากน้อยเพียงใด 

 กิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกิดขึน้ในแผนการผลิตทัง้ 3 ระดบั จะด าเนินไปอย่างสอดคล้องและ

สมัพนัธ์กนัเพื่อให้บรรลเุป้าหมายรวมของบริษัท ตวัอยา่งเช่น ในการก าหนดตารางการผลติหลกัจะ
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ท าการจัดสรรทรัพยากรการผลิต และก าลงัการผลิตท่ีได้ก าหนดไว้แล้วจากการวางแผนการผลิต

รวม ขณะเดียวกันในการก าหนดรายละเอียดของตารางการผลิตบนหน่วยผลิตต่าง ๆ ก็จะ มี

เป้าหมายทัง้ด้านปริมาณ และก าหนดเวลาแล้วเสร็จตามท่ีระบุไว้ในแผนการผลติรวม 

  

 2.1.4 การวางแผนความต้องการพัสดุ (Material Requirement Planning)  

 เป็นการวางแผนระยะกลางการตัดสินใจจะเก่ียวกับการหาจ านวนและเวลาท่ีต้องสัง่ซือ้

ชิน้งานแต่ละชนิดเข้ามา เพื่อท าให้ระบบสามารถประกอบชิน้งานเหลา่นีเ้ข้าด้วยกันได้ตรงตาม

ก าหนดสง่มอบท่ีต้องการ 

 หลกัการท างานท่ีใช้ในระบบ MRP จะอยู่บนพืน้ฐานของการค านวณความต้องการวสัดุ

ผา่นรายการวสัด ุ(Bill of Materials : BOM) และข้อมลูด้านสถานะวสัดคุงคลงัเพื่อท าการวางแผน

จดัล าดบัความส าคญัของวสัดุหรือชิน้สว่นต่าง ๆ เพื่อให้ได้มาซึ่งวสัดุต่าง ๆ ท่ีจ าเป็นต่อการผลิต

ผลติภณัฑ์ขัน้สดุท้าย ทัง้ในปริมาณท่ีต้องการและในเวลาส าหรับท่ีต้องการ ซึ่งในการประมวลผล

เพื่อวางแผนความต้องการวสัดุของ MRP จะเป็นการวางแผนความต้องการวสัดุให้เพียงพอและ

ทันเวลากับความต้องการในทุก ๆ ขัน้ตอนของการผลิตจนกระทั่งเป็นผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ซึ่ง

ภายหลงัจากการประมวลผลในระบบ MRP จะให้ข้อเสนอแนะออกมาว่า ควรจะออกใบสัง่วสัดุ

อะไร ในช่วงเวลาใด จ านวนเทา่ไร และควรรับของในช่วงเวลาใด โดนแผนการสัง่วสัดุทัง้หมดจะมี

เป้าหมายไปในทางเดียวกัน คือผลิตภณัฑ์ วตัถุดิบ วสัดุขัน้สุดท้ายท่ีก าหนดไว้อยู่ในตารางการ

ผลติหลกัด้วยเหตนีุแ้ผนความต้องการวสัดุนีจ้ึงเปรียบเสมือนเป็นตวัประสานเป้าหมายของบริษัท

กบัทกุฝ่าย ดงันัน้การท างานในทกุฝ่ายจะต้องมีความพยายามท่ีจะยดึแผนเป็นหลกั เพื่อให้เกิดการ

ท างานเป็นทีมมากขึน้ 

 ระบบ MRP อาจจะถูกเรียกว่าป็นระบบผลกั (Push System) เน่ืองมาจากการผลิตจะ

เหมือนกบัถกูผลกัให้เกิดการผลติ เร่ิมตัง้แตว่ตัถดิุบ ชิน้สว่นหรือชิน้งานท่ีไหลเข้ามาในโรงงานผ่าน

ขัน้ตอนการสัง่ซือ้และถกูสง่ให้ท าการผลิตเป็นชิน้สว่นและชิน้สว่นประกอบย่อย และสง่ต่อไปเพื่อ
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ผลติเป็นชิน้สว่นประกอบและผลติภณัฑ์ในล าดบัสดุท้าย โดยมีแผนท่ีได้มาจากระบบ MRP เป็นตวั

ช่วยในการสั่งให้แผนกหรือหน่วยงานต่าง ๆ ท าการผลิต และใช้ตารางการผลิตหลัก (Master 

Production Schedule) เป็นปัจจยัหรือตวัขบัเคลือ่นท่ีมีความส าคญั 

  

 2.1.5 การจัดตาราง (Scheduling)  

 เป็นการวางแผนระยะสัน้ การจัดตารางจะน าเอาผลลพัธ์ท่ีได้จากการวางแผนก าลงัการ

ผลติ การวางแผนโดยรวม ตารางหลกั และการวางแผนความต้องการพสัด ุมาแปลงเป็นล าดบังาน 

และการจดัสรรงานให้กบัคน เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ตา่ง ๆ  

 การจดัตาราง สามารถอธิบายได้ถึง การจัดสรรทรัพยากร (Resource) ท่ีมีอยู่อย่างจ ากัด 

ให้กบัภารกิจ (Task) ท่ีก าหนดให้จ านวนหนึง่ ภายใต้ระยะเวลาที่ก าหนดไว้เวลานัน้ได้ เพื่อท่ีจะท า

ให้องค์กรสามารถบรรลถุึงเป้าหมาย (Goal) หรือวตัถุประสงค์ (Objective) สงูสดุท่ีองค์กรก าหนด

เอาไว้ท่ีเวลานัน้ได้ การจดัตารางท าให้เราทราบวา่ เราจะต้องการใช้ทรัพยากรเม่ือใด เพื่อท่ีจะผลิต

ชิน้งานหรือให้บริการตามท่ีต้องการ และการจดัตารางจะเกิดขึน้ในขัน้ตอนสดุท้ายของการวางแผน

ก่อนท่ีจะท าการผลติจริงจะเร่ิมต้นขึน้ (ปารเมศ ชุติมา, 2555) 

 ทรัพยากร หมายถึง คนงาน พนกังาน เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ สถานท่ี หรือสิ่งของ

ต่าง ๆ ท่ีมีอยู่เป็นจ านวนจ ากัด ซึ่งสามารถท่ีจะน าไปใช้เพื่อท าให้เกิดผลผลิตหรือการบริการท่ี

ต้องการได้และด้วยเหตผุลเร่ืองความจ ากดัของทรัพยากรที่จ าเป็นต้องใช้ร่วมกนันีเ้อง จึงสามารถท่ี

จะท าให้เกิดการแยง่ชิงทรัพยากรดงักลา่วในเวลาเดียวกนั  

 ในขณะท่ี งาน (Job) อาจจะประกอบด้วยภารกิจพืน้ฐานจ านวนหนึง่ ท่ีมีความสมัพนัธ์กัน

ในด้านของล าดบัก่อนหลงั (Precedence Relationship) ซึ่งในบางครัง้เราเรียกภารกิจพืน้ฐาน

เหลา่นีว้่า การด าเนินงาน (Operation) โดยท่ีตวัอย่างของการด าเนินงานนอกจากจะหมายถึง 

ขัน้ตอนการปฏิบติังานในโรงงาน ขัน้ตอนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ขัน้ตอนการจดัซือ้วตัถดิุบ 
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 ขัน้ตอนการน าเคร่ืองขึน้หรือลงบนลานจอดเคร่ืองบิน ขัน้ตอนของกิจกรรมในโครงการ

ก่อสร้าง หรือการท างานตามขัน้ตอนของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ เป็นต้น 

 ทฤษฎีการจัดตารางเก่ียวโยงกับการสร้างและพัฒนาแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ และ

การหาเทคนิคท่ีเหมาะสมในการแก้ปัญหาการจัดตาราง ซึ่งจะต้องอาศยัความรู้ทัง้ในภาคทฤษฎี

และภาคปฏิบติั ร่วมกนักบัการวิเคราะห์เชิงปริมาณท่ีจะเป็นเคร่ืองมือส าหรับช่วยในการหาค าตอบ 

โดยแนวทางดังกล่าวนีจ้ะแปลงโครงสร้างของปัญหาการจัดตารางไปสูรู่ปแบบของสมการทาง

คณิตศาสตร์ท่ีเหมาะสม ซึง่กระบวนการนีจ้ะเก่ียวข้องกบัการแปลงเป้าหมายและความมีอยู่อย่าง

จ ากดัของทรัพยากรในด้านตา่ง ๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัการตดัสนิใจ ไปสูฟั่งก์ชนัวตัถปุระสงค์ (Objective 

Function) และข้อจ ากัด (Constraint) ต่าง ๆ ซึ่งจะเขียนขึน้มาอย่างชัดเจนในรูปแบบของสมการ

ทางคณิตศาสตร์ 

 ในทางทฤษฎีฟังก์ชันวตัถุประสงค์ของการจัดตารางควรประกอบด้วยค่าใช้จ่าย (Cost) 

ทัง้หมดท่ีเกิดขึน้ในระบบ ซึง่คา่ใช้จ่ายเหลา่นีจ้ะได้รับผลกระทบโดยตรงจากการตดัสินใจจัดตาราง

ในครัง้นี ้อย่างไรก็ตาม ในทางปฏิบติัแล้วค่าใช้จ่ายดงักล่าวอาจจะวดัออกมาเป็นตวัเลขได้ยาก

มาก ดงันัน้ แทนท่ีจะแสดงฟังก์ชันวตัถุประสงค์ในรูปของค่าใช้จ่าย เราจะใช้เป้าหมาย 3 รูปแบบ

หลกัในการตดัสนิใจที่เก่ียวข้องกบัการจดัตารางแทน นัน่คือ ประสิทธิภาพในการใช้สอยทรัพยากร 

(Resource Utilization) ความรวดเร็วในการสนองตอบต่ออุปสงค์ และการส่งมอบท่ีตรงเวลา 

นอกจากนัน้แล้วเรายงัอาจจะใช้ตวัวดัสมรรถนะของระบบตวัอ่ืน ๆ แทนตวัวดัท่ีเกิดจากค่าใช้จ่าย

ของระบบได้ด้วยเช่นกนั ตวัอยา่งเช่น เวลาเดินเปลา่ (Idle Time) ของเคร่ืองจักร เวลารอคอยของ

งาน หรือเวลาสาย (Lateness) ของงาน ในการจัดตารางนัน้มีข้อจ ากัดพืน้ฐาน 2 ประเภทท่ีพบ

เสมอคือ 

  1.ข้อจ ากดัด้านทรัพยากร (Resource Constraint) เก่ียวข้องกบัการท่ีทรัพยากรมี

ความสามารถในการท างานอยา่งจ ากัดท่ีขณะใดขณะหนึ่ง เช่น เคร่ืองจักรหนึ่งสามารถท างานได้

กับชิน้งานเดียวเท่านัน้ท่ีเวลาใดเวลาหนึ่ง ทันตแพทย์สามารถท าฟันให้กับคนไข้เพียงหนึ่งราย

เทา่นัน้ท่ีเวลาใดเวลาหนึง่ 
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  2.ข้อจ ากดัด้านเทคโนโลยี (Technological Constraint) เก่ียวข้องกับความจ ากัด

ในด้านล าดบัก่อนหลงัของการท างาน (Precedence Constraint) เช่น เราจะต้องท างานขัน้ตอน

แรกของชิน้งานหนึ่งให้เสร็จก่อนท่ีจะเร่ิมต้นท างานขัน้ตอนท่ี 2 บนชิน้งานเดียวกันนัน้ได้ หรือ

พนักงานคนท่ีหนึ่งต้องท างานขัน้ตอนแรกให้เสร็จก่อน แล้วจึงส่งชิน้งานท่ีท าเสร็จแล้วไปให้กับ

พนกังานคนถดัไปเพื่อท างานขัน้ตอนท่ีสองตอ่ไป 

  ดังนัน้ตารางท่ีเป็นไปได้จริง (Feasible Schedule) ซึ่งเป็นผลลัพธ์ของการ

แก้ปัญหาการจัดตารางจะต้องปฏิบัติตามเงื่อนไขของข้อจ ากัดของทัง้สองข้อท่ีกลา่วมา เพื่อให้

สามารถตอบ 2 ค าถามหลกัท่ีเก่ียวข้องกับการจัดตารางได้ กลา่วคือ 1.เราจะใช้ทรัพยากรตวัไหน

จากทรัพยากรท่ีมีอยู่และมีความพร้อมใช้งานเพื่อท างานท่ีก าหนดให้ ซึ่งหมายถึงการตดัสินใจ

เก่ียวกบัการจดัสรรทรัพยากร (Allocation) หรือการโหลดงาน (Loading) เราจะลงมือท างานแต่ละ

งานเม่ือใด ซึ่งหมายถึงการตดัสินใจเก่ียวกับการจัดล าดบังาน (Sequencing) และการจัดตาราง 

(Scheduling) ดงัรูปท่ี 2.3 
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M1

M3

M2

เคร่ืองจักร

งาน

แถวคอย

(a) การจัดสรรทรัพยากร (เลอืกเคร่ืองจักรท่ีจะท างาน) (b) การจัดล าดับและจัดตารางให้กับงานบนแถวคอย

M1

เคร่ืองจักร

งาน

แถวคอย

รูปท่ี 2.3 ประเภทของปัญหาการจดัตาราง 

 ในทางปฏิบติั พบว่าปัญหาการจัดตารางบางครัง้อาจจะเก่ียวข้องกับการตดัสินใจเพียง

ประเภทเดียวก็ได้ ทัง้นีข้ึน้อยู่กับคุณลกัษณะของระบบและปัญหาท่ีก าลงัพิจารณาอยู่ ในการ

ท างานอย่างหนึ่งในโรงงาน พบว่ามีเคร่ืองจักรท่ีสามารถท างานนีไ้ด้เพียงเคร่ืองจักรเดียวเท่านัน้ 

ดังนัน้ การตัดสินใจเก่ียวกับทรัพยากรจึงไม่เกิดขึน้ เน่ืองจากไม่สามารถเลือกท างานนีบ้น

เคร่ืองจกัรอ่ืนได้ จะมีก็แตก่ารตดัสนิใจเก่ียวกบัการจดัล าดบังานท่ีเหมาะสมเพื่อป้อนให้เคร่ืองจักร

เคร่ืองนีเ้ท่านัน้ หรือในทางตรงกันข้าม การท างานอีกประเภทหนึ่งสามารถท่ีจะท าบนหลาย

เคร่ืองจกัร แตเ่ม่ือได้จดัสรรงานและป้อนงานนีใ้ห้กบัเคร่ืองจกัรเคร่ืองใดเคร่ืองหนึง่แล้ว จะไม่มีการ

เปลี่ยนแปลงล าดบัของงานท่ีอยู่บนแถวคอยหน้าเคร่ืองจักรอีก โดยถือเอาล าดบัของการจัดสรร

งานให้กบัเคร่ืองจกัรเป็นล าดบัของงานบนแถวคอยเลย เน่ืองจากการเปลี่ยนแปลงดงักลา่วอาจจะ

ก่อให้เกิดความยุง่ยากและสบัสนในการท างานของคนงานเป็นอนัมาก ดงันัน้ การตดัสินใจในกรณี

เช่นนีก็้จะจ ากดัอยา่งเฉพาะท่ีเก่ียวข้องกบัการจดัสรรทรัพยากรเทา่นัน้ 

 แนวทางในการจัดตาราง แบ่งออกเป็น 2 เทคนิค คือการจัดตารางแบบไปข้างหน้า 

(Forward Scheduling) และการจดัตารางแบบถอยหลงั (Backward Scheduling) เทคนิคทัง้สอง

มีความแตกตา่งกนัคือ 
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งานที่ 1 งานที่ 2 งานที่ nทรัพยากร

เวลา

วางงานเรียงจากซ้ายไปขวาบนแผนภูมิแกนต์

  1. การจดัตารางแบบไปข้างหน้า เร่ิมจดัตารางทนัทีท่ีได้รับงานและทราบถึงความ

ต้องการตา่ง ๆ เก่ียวกบังาน โดยมากแล้วการจัดตารางแบบนีจ้ะไม่ให้ความส าคญักับก าหนดการ

สง่มอบของแต่ละงาน การวางงานลงสูต่ าแหน่งต่าง ๆ บนตารางจะมีทิศทางจากซ้ายไปขวาบน

แผนภมิูแกนต์ เพื่อท าให้งานเสร็จเร็วท่ีสดุเท่าท่ีจะเป็นไปได้ การจัดตารางแบบนีจ้ะท าให้ทราบถึง

เวลาท างานเสร็จท่ีเร็วที่สดุ (Earliest Completion Time) ของแตล่ะงาน ดงัรูปท่ี 2.4 

 

 

 

รูปท่ี 2.4 การจดัตารางแบบไปข้างหน้ากรณีงานมี 1 การด าเนินงาน 

  ในกรณีท่ีงานประกอบด้วยหลายการด าเนินงาน การจดัตารางแบบไปข้างหน้าจะ

เป็นการจดัตารางโดยการจดัเรียงตามล าดบัขัน้ตอนการด าเนินงานของแต่ละงาน โดยเร่ิมต้นจาก

การหาจุดเร่ิมต้นท่ีเป็นไปได้ของการด าเนินงานแรกของงานเสียก่อน จากนัน้ก็วางการด าเนินงาน

แรกลงไปบนแผนภมิูแกนต์ แล้วก็ให้วางการด าเนินงานท่ีสองลงไปทางด้านขวาของการด าเนินงาน

แรก โดยต้องไม่ขดักบัข้อจ ากดัด้านทรัพยากรและด้านล าดบัก่อนหลงัของงาน ท าเช่นนีซ้ า้เร่ือยไป

แบบเดินหน้าจากซ้ายไปขวาบนแผนภูมิแกนต์จนกระทัง่สิน้สดุท่ีการด าเนินงานสดุท้าย ก็จะได้

เวลาที่งานเสร็จหรือเวลาที่พร้อมจะสง่งาน 

  เทคนิคการจัดตารางแบบนีถู้กน าไปใช้กันอย่างแพร่หลายในหลายหน่วยงาน

ประเภทท่ีผลิตสินค้าเพื่อเก็บเข้าคลงัพสัดุ (Make to Stock) ซึ่งเป้าหมายของการท างานไม่ได้

มุ่ง เน้นไปท่ีการท างานให้ได้ตามก าหนดส่งมอบ แต่จะเน้นไปท่ีการใช้ทรัพยากรให้เกิด

ประสิทธิภาพสูงสดุ หรือการผลิตให้ได้ผลผลิตมากสดุมากกว่า และในบางครัง้อาจเป็นการผลิต

เพื่อกกัตนุเอาไว้ขายหรือใช้ในช่วงท่ีคาดการณ์ว่าจะมียอดการสัง่ซือ้มากเกินกว่าก าลงัการผลิตท่ี

หน่วยงานจะยอมรับได้ หรืออาจจะเป็นกรณีท่ีสว่นมากอยากจะได้สินค้าหรือต้องการรับบริการ

อย่างเร็วท่ีสดุเท่าท่ีหน่วยงานนัน้จะท า ถึงแม้ว่าตารางท่ีสร้างขึน้จากเทคนิคการจัด
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ตารางแบบไปข้างหน้านีจ้ะไม่ละเมิดข้อจ ากดัด้านก าลงัการผลติ แตก็่อาจจะท าให้จ านวนของงาน

ระหว่างท าและพัสดุคงคลงัมาก (ท าเสร็จก่อนก าหนด) หรือการส่งมอบล่าช้า (ไม่ได้พิจารณา

ก าหนดสง่มอบ) 

  2. การจัดตารางแบบถอยหลงั เร่ิมจัดตารางเม่ือทราบถึงความต้องการต่าง ๆ 

เก่ียวกบังาน ซึง่โดยมากจะให้ความส าคญัก าหนดสง่มอบของแตล่ะงาน การวางงานลงสูต่ าแหน่ง

ตา่ง ๆ บนตาราง จะมีทิศทางจากขวามาซ้ายบนแผนภูมิแกนต์ หนึ่งในแนวทางของการจัดตาราง

แบบถอยหลงัคือ การเร่ิมต้นจากงานท่ีก าหนดสง่มอบไกลท่ีสดุก่อน (อยูท่างขวามือสดุของแผนภูมิ

แกนต์) โดยจะวางงานดงักลา่วให้ท าเสร็จท่ีก าหนดสง่มอบของมัน จากนัน้ก็วางงานท่ีมีก าหนดสง่

มอบไกลรองลงมาลงบนแผนภูมิแกนต์ โดยพยายามวางงานดงักลา่วให้ท าเสร็จท่ีก าหนดสง่มอบ

ของมันแต่ต้องไม่ขดักับข้อจ ากัดด้านทรัพยากร (ไม่มีการเกยงานกัน) ถ้าเป็นไปไม่ได้ก็ให้เลื่อน

เวลาเร่ิมต้นของงานดงักลา่วให้เร็วขึน้ไปทางซ้ายมือของแผนภูมแกนต์จนกระทัง่ไม่มีการเกยงาน

กันเกิดขึน้ ท าเช่นนีซ้ า้เร่ือยไปจากขวามาซ้ายของแผนภูมิแกนต์จนกระทัง่สิน้สุดท่ีงานแรกของ

ตาราง   ส าหรับกรณีท่ีงานมีหลายการด าเนินการ การจัดตารางก็จะเร่ิมต้นจากเวลาส่ง

มอบเช่นเดิม และจดัตารางให้กบัการด าเนินงานสดุท้ายก่อนเป็นอนัดบัแรก ขัน้ตอนการด าเนินงาน

อ่ืน ๆ จะถกูจดัตารางทีละขัน้ตอนตามล าดบัท่ีย้อนกลบั การวางงานลงสูต่ าแหน่งต่าง ๆ บนตาราง

จะมีทิศทางจากขวามาซ้ายเม่ือดจูากแผนภมิูแกนต์ และเม่ือลบผลรวมของเวลาน าอนัเน่ืองมาจาก

แตล่ะการด าเนินงานท่ีประกอบกันขึน้เป็นงานหนึ่งงานออก ก็จะท าให้ทราบถึงเวลาเร่ิมต้นงาน ๆ 

นัน้ ซึง่เวลาดงักลา่วนีจ้ะเป็นเวลาเร่ิมต้นท่ีช้าที่สดุท่ีจะไม่ท าให้งานนัน้สาย (Latest Start Time)  

  เทคนิคการจดัตารางแบบนีถ้กูน ามาใช้กนัอยา่งแพร่หลายในหน่วยงานประเภทท่ี

ผลิตสินค้าตามค าสัง่ซือ้ของลกูค้า (Make to Order) ซึ่งเป้าหมายของการท างานจะมุ่งเน้นไปท่ี

การจดัสง่สนิค้าให้ลกูค้าตามก าหนดสง่มอบ การจดัตารางแบบถอยหลงันีใ้ช้มากทัง้ในโรงงานและ

ในงานท่ีเก่ียวกบัการบริการ ถึงแม้วา่ตารางท่ีสร้างขึน้จากเทคนิคการจัดตารางแบบถอยหลงันี ้จะ

ไม่ท าให้เกิดงานลา่ช้าก็ตาม แต่อาจจะไม่สามารถหาตารางท่ีเป็นไปได้จริงก็ได้ เน่ืองจากตาราง

ดงักลา่วอาจละเมิดข้อจ ากดัด้านก าลงัการผลติขึน้ 
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  ในทางปฏิบติั เราอาจจะต้องใช้ตารางแบบไปข้างหน้าและถอยหลงัร่วมกัน ทัง้นี ้

เพื่อท าให้เกิดดลุยภาพท่ีเหมาะสมระหวา่งตารางท่ีเป็นไปได้จริงและความลา่ช้าของงาน และเม่ือ

เราใช้การจดัตารางแบบไปข้างหน้าและถอยหลงัร่วมกนั จะแสดงถึงเวลาหยอ่น (Slack Time) ของ

งานนัน้ เวลาหยอ่นนีจ้ะท าให้เราทราบว่า เราไม่จ าเป็นตองเร่ิมงานนัน้ทนัที เพราะเรายงัสามารถ

เร่ิมท างานดงักลา่วได้ท่ีเวลาใดก็ตามท่ีน้อยกว่าเวลาเร่ิมต้นท่ีเกิดขึน้จากการจัดตารางแบบถอย

หลงั โดยท่ีไม่ท างานงานนัน้เกิดการลา่ช้าขึน้ 

 แนวคิดในการโหลดงานลงบนตาราง แบง่ออกเป็น 2 เทคนิค คือการโหลดงานแบบไม่

จ ากดัขอบเขต (Infinite Loading) และการโหลดงานแบบจ ากัดขอบเขต (Finite Loading) เทคนิค

ทัง้สองนีมี้ความแตกตา่งกนัคือ 

  1.การโหลดงานแบบไม่จ ากัดขอบเขต เป็นการโหลดงานลงบนทรัพยากรตาม

เวลาที่ต้องการใช้ทรัพยากรนัน้ โดยไม่พิจารณาถึงก าลงัการผลิตท่ีมีอยู่ท่ีสามารถจะท างานนัน้ได้ 

การโหลดงานลักษณะนีจ้ะพบในการวางแผนการผลิตหลัก  (MPS) ของหน่วยงาน

ภาคอุตสาหกรรม หรือ ในบริษัทท่ีให้ค าปรึกษาทางกฎหมายก็สามารถใช้การโหลดงานแบบนีไ้ด้

เช่นกัน เพื่อระบุถึงทรัพยากรท่ีต้องการใช้ในการท างานท่ีได้รับมาให้เสร็จ โดยมากการโหลดงาน

แบบไม่จ ากดัขอบเขตนีจ้ะแสดงให้เห็นถึงภาระงานท่ีไม่สม ่าเสมอและคอขวดท่ีเกิดขึน้  

  2.การโหลดงานแบบจ ากดัขอบเขต เป็นการโหลดงานลงบนทรัพยากรที่ไม่ยอมให้

เกิดการโหลดงานเกินกวา่ก าลงัการผลติท่ีมีอยู่ การโหลดงานแบบนีจ้ะแสดงให้เห็นว่าหน่วยงานมี

แผนท่ีจะใช้ก าลังการผลิตของทรัพยากรแต่ละตัวอย่างไร ในกรณีของหน่วยงานงาน

ภาคอุตสาหกรรม การโหลดงานแบบจ ากัดขอบเขตนีจ้ะแสดงให้เห็นว่า งานจะท าเสร็จท่ีแต่ละ

สถานีงาน (Work Centre) เม่ือใด ถ้าก าหนดเวลาท างานตอ่วนัของสถานีงานนัน้ให้ ข้อเสยีของการ

โหลดงานแบบจ ากัดขอบเขตคืออาจจะท าให้เกิดตารางท่ีไม่เป็นจริงในทางปฏิบติัขึน้ได้เม่ือเวลา

ผา่นไป เน่ืองจากการเปลีย่นแปลงหรือการเลือ่นก าหนดการของงานบางงานออกไปจากเดิม 
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M1

เคร่ืองจักร
งาน

 การจัดเรียงเคร่ืองจักร 

 รูปแบบท่ีส าคญัของการจดัเรียงเคร่ืองจักรมีอยู่หลายลกัษณะ ขึน้อยู่กับระบบการท างาน

และปัจจัยแวดล้อมต่าง ๆ ขององค์กร รูปแบบการจัดเรียงเคร่ืองจักรนีจ้ะส่งผลถึงแบบจ าลองท่ี

เหมาะสมท่ีจะน ามาใช้เพื่อแก้ปัญหาการจดัตารางด้วย ซึง่สามารถแบง่ได้ดงันี ้

  1.เคร่ืองจกัรเด่ียว (Single Machine)  

  ระบบนีป้ระกอบด้วยเคร่ืองจักรเพียงเคร่ืองเดียวดงัรูปท่ี 2.5 เป็นรูปแบบท่ีง่าย

ท่ีสดุของรูปแบบการจดัเรียงเคร่ืองจักรท่ีเป็นไปได้ทัง้หมด นอกจากนัน้แล้วระบบนีจ้ะเป็นรูปแบบ

ในกรณีพิเศษของการจัดเรียงเคร่ืองจักรแบบซับซ้อนก็ได้ เช่น ในระบบผลิตท่ีมีหลายเคร่ืองจักร

และมีเคร่ืองจักรอยู่หนึ่งเคร่ืองท่ีเป็นคอขวดของระบบ ดงันัน้ การจัดล าดบังานท่ีเหมาะสมให้กับ

เคร่ืองจกัรคอขวดนีจ้ะเป็นตวัก าหนดสมรรถนะของระบบ การจดัตารางของงานบนเคร่ืองจักรท่ีอยู่

ทัง้ต้นน า้และปลายน า้ของกระบวนการจะเกิดขึน้ได้ ก็ตอ่เม่ือได้จดัตารางให้กับเคร่ืองจักรท่ีเป็นคอ

ชวดเสร็จเรียบร้อยแล้ว และเคร่ืองจกัรท่ีอยูต้่นน า้และปลายน า้ก็จะถกูจดัตารางให้เกิดการท างานท่ี

สอดคล้องกบัความต้องการใช้ชิน้งานของเคร่ืองจกัรเด่ียวท่ีงา่ยกวา่ นอกจากนี ้แบบจ าลองส าหรับ

เคร่ืองจกัรเด่ียวยงัสามารถน าไปใช้ในการแก้ปัญหาแบบแยกสว่น (Decompose) ได้ ในกรณีเช่นนี ้

ปัญหาการจัดตารางของระบบผลิตท่ีซับซ้อนจะถูกแยกออกเป็นปัญหาการจัดตารางเคร่ืองจักร

เด่ียวยอ่ย ๆ จ านวนหนึง่ 

 

      

 

รูปท่ี 2.5 เคร่ืองจกัรเด่ียว 
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เคร่ืองจักร

งาน

2.เคร่ืองจกัรขนานท่ีเหมือนกนั (Identical Machines in Parallel)  

  ระบบนีป้ระกอบด้วยเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีเหมือนกันทุกประการ มีการท างาน

แบบขนานกนั (ท างานแทนกนัได้) จากรูปท่ี 2.6 ระบบประกอบด้วยเคร่ืองจักรขนาน 3 เคร่ือง คือ 

M1, M2 และ  M3 เคร่ืองจกัรทัง้สามเคร่ืองนีมี้คุณสมบติัเหมือนกันทุกประการ ระบบผลิตจ านวน

มากมีการท างานแบบนี ้  

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.6 เคร่ืองจกัรขนานท่ีเหมือนกนั 

  3 3.เคร่ืองจักรขนานท่ีอัตราการผลิตต่างกัน (Parallel Machines with Different 

Speed)  

  ระบบนีป้ระกอบด้วยเคร่ืองจักร m เคร่ืองท่ีมีการท างานแบบขนานกัน แต่ทว่า

เคร่ืองจกัรแตล่ะเคร่ืองมีความเร็วในการท างานตา่งกนั 

  4.เคร่ืองจกัรขนานท่ีไม่สมัพนัธ์กนั (Unrelated Machines in Parallel)  

  ระบบนีป้ระกอบด้วยเคร่ืองจักร m เคร่ือง ท่ีมีการท างานแบบขนานกัน แต่ทว่า

เวลาในการท างานแต่ละงานจะขึน้อยู่กับเคร่ืองจักรท่ีท างานชิน้นัน้เพราะแต่ละเคร่ืองอาจจะมี

ความสามารถในการท างานบางงานท่ีไม่เหมือนกนัได้ เช่น บางคนท างานเก่งบางอย่าง แต่ท างาน
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งาน

M2

งาน

M3

อีกอยา่งไม่เก่ง เป็นต้น 

  5.การผลติแบบไหลเลือ่น (Flow Shop)  

  ระบบนีป้ระกอบด้วยเคร่ืองจักร m เคร่ือง งานทัง้หมดจะมีเส้นทางการไหลของ

งานทิศทางเดียว (Unidirectional Flow) มีรูปแบบเดียวกนั ดงัรูปท่ี 2.7 

 

 

รูปท่ี 2.7 ระบบผลติแบบไหลเลือ่น 

  การด าเนินงานทัง้หมดท่ีอยูใ่นล าดบัเดียวกันจะต้องถูกด าเนินการโดยเคร่ืองจักร

เคร่ืองเดียวกัน นัน่คือ ในแต่ละงาน การด าเนินงานท่ี 1 จะต้องท าบนเคร่ืองจักรเคร่ืองท่ี 1 การ

ด าเนินงานท่ี 2 จะต้องท าบนเคร่ืองจักรท่ี 2 และเป็นเช่นนีเ้ร่ือยไปจนกระทัง่ถึงเคร่ืองจักรเคร่ือง

สดุท้าย ดังนัน้ หลงัจากท่ีงานเสร็จสิน้การด าเนินงานบนเคร่ืองจักรเคร่ืองใด ๆ ก็ตาม งานนัน้ก็

จะต้องไปรอท่ีแถวคอยของเคร่ืองจักรท่ีอยู่ล าดับถัดไป สว่นมากแล้วการเรียงล าดบัของงานบน

แถวคอยของเคร่ืองแตล่ะเคร่ืองท่ีอยูใ่นระบบนีจ้ะเป็นแบบ “เข้าก่อนออกก่อน (First In First Out : 

FIFO)” ระบบผลิตเช่นนีพ้บมากในสายงานประกอบและสายงานผลิตอีกเป็นจ านวนมาก ใน

บางครัง้เป็นไปได้วา่งานบางงานอาจจะไม่มีการด าเนินงานใด ๆ บนเคร่ืองจักรหนึ่งตามล าดบัของ

เส้นทางงานท่ีก าหนดให้เลย ดงันัน้ งานดงักลา่วนีก็้จะกระโดดข้ามผา่นเคร่ืองจกัรเคร่ืองนัน้ไป และ

ไปตอ่แถวคอยของเคร่ืองจกัรท่ีอยูใ่นล าดบัถดัไปจากเคร่ืองนัน้แทน 
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   M1

6.การผลติแบบไหลเลือ่นยืดหยุน่ (Flexible Flow Shop)  

  ระบบผลิตแบบนีเ้ป็นรูปแบบทัว่ไปของระบบผลิตแบบไหลเลื่อนและระบบผลิต

แบบเคร่ืองจักรขนาน ในระบบนีจ้ะประกอบด้วย c ขัน้ตอนการด าเนินงานท่ีเรียงล าดบักันอยู่ ใน

แตล่ะขัน้ตอนการด าเนินงานจะมีเคร่ืองจกัรขนานท่ีเหมือนกนัอยูจ่ านวนหนึง่ งานแตล่ะงานจะต้อง

ผ่านการด าเนินงานในขัน้ท่ี 1 ขัน้ท่ี 2 เร่ือยไปจนกระทั่งถึงขัน้สุดท้ายในแต่ละขัน้ของการ

ด าเนินงาน สามารถเลอืกท าการด าเนินงานท่ีก าหนดไว้ด้วยเคร่ืองจกัรใดเคร่ืองจักรหนึ่งท่ีขนานกัน

อยูก็่ได้ ดงัรูปท่ี 2.8 

รูปท่ี 2.8 การไหลของงานในระบบผลติแบบไหลเลือ่นยืดหยุน่ 

  7.การผลิตแบบตามงาน (Job Shop) ระบบนีป้ระกอบด้วย m เคร่ืองจักร แต่ละ

งานจะมีเส้นทางการไหลของงานเฉพาะของตนเองตามท่ีผู้ วางแผนกระบวนการก าหนดเท่านัน้ 

โดยมากเส้นทางการไหลของงานจะไม่ซ า้แบบกนั และเคร่ืองจกัรเร่ิมต้นและเคร่ืองจักรสดุท้ายท่ีแต่

ละงานต้องใช้ท างานก็ไม่จ าเป็นต้องเหมือนกัน ดงัรูปท่ี 2.9 แบบจ าลองท่ีง่ายท่ีสดุของระบบผลิต

แบบตามงานคือ การท่ีแตล่ะงานสามารถที่จะท าการด าเนินงานบนเคร่ืองจักรใด ๆ ก็ตามท่ีง่ายอยู่

บนเส้นทางงานตนเองได้เพียงแคห่นึง่ครัง้เทา่นัน้ จากรูปท่ี 2.9 จะเห็นวา่ งาน A มีเส้นทางการไหล

ของงานผา่นเคร่ืองจกัร M1, M2, M4 และ M3 ตามล าดบั ในขณะท่ีงาน B มีเส้นทางการไหลของ

งานผ่านเคร่ืองจักร M2, M3 และ M4 ตามล าดับ พบว่าเส้นทางการไหลของงานทัง้สองนีไ้ม่

เหมือนกนั ส าหรับแบบจ าลองท่ีซบัซ้อนขึน้ก็อาจจะเพิ่มเงื่อนไขวา่ งานสามารถที่จะกลบัมาท าซ า้ที่

เคร่ืองจักรเคร่ืองเดิมได้อีกหลายครัง้บนเส้นทางงานท่ีก าหนดให้ และเรียกการท างานแบบนีว้่า 
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“การเวียนซ า้ (Recirculation)” 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.9 ระบบผลติแบบตามงาน 

  8.การผลติแบบตามงานยืดหยุ่น (Flexible Job Shop) ระบบนีเ้ป็นรูปแบบทัว่ไป

ของระบบผลติแบบตามงานและระบบเคร่ืองจกัรขนาน ระบบนีจ้ะประกอบด้วย c สถานีงาน ในแต่

ละสถานีงานจะมีเคร่ืองจักรขนานท่ีเหมือนกันอยู่เป็นจ านวนหนึ่ง ดังรูปท่ี 2.10 แต่ละงานจะมี

เส้นทางงานเฉพาะของตนเอง และสามารถเลือกท าการด าเนินงานท่ีก าหนดให้บนเคร่ืองจักรใด

เคร่ืองจกัรหนึง่ท่ีขนานกนัอยู ่และอยูใ่นสถานีงานเดียวกนัได้ ถ้าพิจารณาในด้านความซบัซ้อนของ

แบบจ าลองแล้ว พบวา่แบบจ าลองของระบบผลติแบบตามงานซึง่ยอมให้มีการท างานแบบเวียนซ า้

จะเป็นแบบจ าลองท่ีมีความซบัซ้อนมากท่ีสดุ   
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    A
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    B

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.10 ระบบผลติแบบตามงานยืดหยุน่ 

  9.การผลติแบบเปิด (Open Shop) ระบบนีป้ระกอบด้วย m เคร่ืองจักร และมีการ

ท างานคล้ายกบัระบบผลติตามงาน แตไ่ม่มีข้อจ ากดัเก่ียวกบัล าดบัก่อนหลงัของการด าเนินงานใน

เส้นทางงานของแต่ละงาน หมายความว่างานมีความยืดหยุ่นในด้านล าดับก่อนหลงัของการ

ด าเนินงานท่ีต้องท าตาม (Flexible Operation Sequence) ถึงแม้ว่าผู้วางแผนกระบวนการจะ

ก าหนดเส้นทางการไหลของงานมาให้ก็ตาม ผู้ จัดตารางก็สามารถท่ีจะสลับล าดับของการ

ด าเนินงานให้กบัแตล่ะงานได้ และโดยมากงานท่ีตา่งกันจะมีเส้นทางที่ตา่งกนัได้  

  

 2.1.6 การบริหารพืน้ที่ผลิต (Shop Floor Management) เป็นการบริหารกิจกรรมตา่ง ๆ 

ท่ีเกิดขึน้จริงในพืน้ท่ีผลิต โดยน าเอาแผนการผลิตท่ีได้จากการจัดตารางมาลงมือปฏิบัติจริง 

ตวัอยา่งของกิจกรรมที่เกิดขึน้คือ การป้อนชิน้งานลงบนเครืองจักรท่ีเหมาะสม การจัดล าดบังานท่ี

ป้อนเข้าสูเ่คร่ืองจักร และการจัดตารางเก่ียวกับความไม่แน่นอนท่ีเกิดขึน้ในระหว่างท่ีท าการผลิต

จริง นอกจากนัน้หวัหน้าพืน้ท่ีผลติยงัต้องช่วยจดัเก็บข้อมลูการผลติเพื่อเป็นข้อมลูป้อนกลบัให้กับผู้

จดัตารางอีกด้วย ซึง่จะท าให้ผู้จดัตารางทราบถึงสถานะท่ีแท้จริงของพืน้ท่ีผลติ 
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2.2 ทฤษฎีการจัดการบนพืน้ที่ผลิต 

 ในภาคอุตสาหกรรม การวางแผนการผลิตจะแสดงให้เห็นถึงแผนการด าเนินงานของ

กิจกรรมท่ีจะเกิดขึน้ทัง้ในระยะยาวและระยะกลาง ซึ่ งแตกต่างกับการบริหารพืน้ท่ีผลิตท่ีจะใช้

ส าหรับจดัการกิจกรรมอนัจะเกิดขึน้กบัระบบผลติในระยะสัน้ การบริหารพืน้ท่ีผลติเก่ียวข้องกับการ

ติดตามสถานะและจัดสรรทรัพยากรท่ีอยู่ในพืน้ท่ีผลิตอย่างเหมาะสม เช่น แรงงาน เคร่ืองจักร 

เคร่ืองมือ อุปกรณ์ หรือสิง่อ านวยความสะดวกท่ีส าคญั ไปให้กบัค าสัง่ผลติท่ีหลากหลาย เพื่อท าให้

ค าสัง่ผลิตเหลา่นีส้ าเร็จลลุว่งตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว้ โดยข้อมูลท่ีได้จากการวางแผนการผลิต

นอกจากจะถกูน ามาใช้ในการสัง่ให้เร่ิมการปฏิบติังานแล้ว ยงัใช้ส าหรับติดตามความก้าวหน้าของ

การปฏิบติังานตา่ง ๆ ท่ีเกิดขึน้จริงในพืน้ท่ีผลติอีกด้วย 

 ระบบบริหารพืน้ท่ีผลิตมีส่วนช่วยเติมเต็มการท างานให้กับการวางแผนการผลิตชนิดอ่ืน 

เช่น การวางแผนก าลงัการผลติ หรือการวางแผนความต้องการวสัดุ โดยการวางแผนเหลา่นีจ้ะท า

หน้าที่จดัเตรียมทรัพยากรที่จ าเป็นตา่ง ๆ ท่ีต้องใช้ในการผลิต และก าหนดเป้าหมายในการท างาน

เอาไว้ ในขณะท่ีระบบบริหารพืน้ท่ีผลติจะท าให้เกิดการใช้ทรัพยากรที่ได้เตรียมเอาไว้เหลา่นีเ้พื่อให้

บรรลตุามเป้าหมายท่ีตัง้ไว้ ทัง้ในด้านประสทิธิภาพและประสิทธิผล นอกจากนัน้แล้วระบบบริหาร

พืน้ท่ียงัเป็นตัวประสานระหว่างขัน้ตอนการวางแผนกับการท างานจริงของระบบผลิต โดยจะท า

หน้าที่ติดตามและป้อนข้อมลูย้อนกลบัเก่ียวกับสถานะของทรัพยากรและชิน้งานจากพืน้ท่ีผลิตไป

ให้กบัการวางแผนการผลิต ซึ่งข้อมูลดงักลา่วนีจ้ะถูกน าไปเปรียบเทียบกับเป้าหมายท่ีได้วางแผน

เอาไว้ หากการท างานจริงต่างจากแผนท่ีวางไว้เกินกว่าค่าท่ียอมรับได้ระบบวางแผนการผลิตก็จะ

ท าการปรับแผนการผลติให้เหมาะสมตอ่ไป 

 สิ่งส าคัญท่ีสดุของระบบการบริหารพืน้ท่ีผลิต คือ ค าสัง่ผลิต (Shop Order) ซึ่งได้ถูก

ก าหนดมาจากขัน้ตอนการวางแผนการผลิตแล้วสง่มายังพื่นท่ีผลิต กิจกรรมทัง้หมดท่ีรับผิดชอบ

โดยระบบบริหารพืน้ท่ีผลติจะน าเอาข้อมลูท่ีได้จากขัน้ตอนการวางแผนการผลติมาใช้ในการจัดสรร

ทรัพยากรท่ีมีอยู่ เช่น แรงงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ หรือเคร่ืองจักรท่ีจ าเป็น เพื่อท าให้ค าสัง่ผลิต

สามารถด าเนินการไปได้ตามแผนท่ีก าหนดไว้ 
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 ในระบบควบคุมพืน้ท่ีผลิตนัน้จะมีการไหลของสองสิ่งเกิดขึน้พร้อมกัน คือการไหลของ

ชิน้งาน และ การไหลของข้อมูล ในขณะท่ีชิน้งานก าลงัอยู่ในระหว่างการด าเนินงานตามขัน้ตอน

ของกระบวนการผลติตามค าสัง่ผลติ ข้อมลูตา่ง ๆ ก็จะเกิดขึน้ตามมาด้วย ข้อมูลเหลา่นีจ้ะถูกใช้ใน

การติดตามความก้าวหน้าของค าสั่งผลิต ช่วยให้ทราบว่าการท างานเป็นไปตามแผนท่ีได้ถูก

ก าหนดจากระบบการวางแผนการผลิตหรือไม่ โดยการเปรียบเทียบข้อมูลท่ีได้จากการท างานจริง

กบัแผนท่ีได้วางไว้ ระบบบริหารพืน้ท่ีผลติจะจดัการการไหลของค าสัง่ผลิตในพืน้ท่ีผลิตและจัดสรร

ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างหลากหลายให้สามารถท าการผลิตได้ตามค าสั่งผลิตซึ่งทรัพยากรหลัก

สามารถแบ่งออกได้เป็น  ประเภท คือ แรงงานทัง้ทางตรงและทางอ้อม เคร่ืองมือและอุปกรณ์

ทัง้หมดท่ีถกูใช้ระหวา่งการปรับตัง้เคร่ืองจกัรและด าเนินการผลติ เคร่ืองจกัรและก าลงัการผลิตของ

เคร่ืองจกัร และวตัถดิุบทัง้หมดท่ีใช้ในการผลติตามค าสัง่ผลติ 

 ระบบบริหารพืน้ท่ีผลิตไม่ได้เป็นตวัก าหนดชนิดและปริมาณของทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีใช้ใน

การผลติเช่น จ านวนแรงงาน ชัว่โมงการท างาน ชนิดเคร่ืองจกัร หรือปริมาณของวตัถดิุบท่ีจะต้องใช้

ในการผลติ แตส่ิง่เหลา่นีไ้ด้ถกูก าหนดไว้ก่อนหน้าแล้วจากขัน้ตอนการวางแผนการผลิต สว่นระบบ

บริหารพืน้ท่ีผลติจะท าหน้าที่จดัสรรทรัพยากรเหล่านีใ้ห้สามารถด าเนินงานได้ตามสัง่ผลิต รวมทัง้

คอยควบคุมและติดตามการใช้งานทรัพยากรนัน้ให้ได้อย่างประสิทธิภาพใต้ข้อก าหนดท่ีมาจาก

แผนการผลติเทา่นัน้ 

 กิจกรรมหลกัในระบบบริหารพืน้ท่ีผลิตสามารถแบ่งได้เป็น 5 กลุม่ คือการทบทวนค าสัง่

ผลิตและการปล่อยงาน (Order Review/Release) การก าหนดรายละเอียดของงานท่ีได้รับ

มอบหมาย (Detailed Assignment) การติดตามงานและเก็บข้อมูล (Monitoring/Data 

Collection) การป้อนกลบัและแก้ไขการท างาน (Feedback/Corrective Action) และการควบคุม

ค าสัง่ผลิต (Order Disposition) กิจกรรมทัง้ 5 นี ้สามารถแสดงด้วยโครงสร้างของระบบบริหาร

พืน้ท่ีผลติตามรูปท่ี 2.11 
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การวางแผนการผลติ

การปล่อยงาน                      
           

                   
      

               
          

                            

                    

การก าหนด
รายละเอียดของงาน

การด าเนินงาน

การติดตามงาน

การเก็บข้อมูล

การควบคุมค าสั่งผลิต

การประเมินผลและ
ป้อนกลับ

ชิน้งานมีคุณภาพ ชิน้งานซ่อมชิน้งานเสีย

ทรัพยากร
วัตถดุิบ
แรงงาน
เคร่ืองจักร
เคร่ืองมือ

อยูภ่ายใต้สภาวะ
ควบคุม ?

ปัญหา
แก้ไขได้ ?

การผลติเสร็จ ?

ไม่ใช่

ใช่

ไม่ใช่

ไม่ใช่

ใช่

ใช่

 

 

รูปท่ี 2.11 โครงสร้างของระบบบริหารพืน้ท่ีผลติ 
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 2.2.1 การทบทวนค าส่ังผลิตและการปล่อยงาน  

 เป็นกิจกรรมที่เกิดขึน้ก่อนท่ีค าสัง่ผลติจะถกูถ่ายทอดลงสูพ่ืน้ท่ีผลติ โดยกิจกรรมนีถื้อได้ว่า

มีความส าคญัมากในการควบคมุการสง่ตอ่ของข้อมลูค าสัง่ผลิต จากขัน้ตอนการวางแผนการผลิต

ไปสูข่ัน้ตอนการปฏิบติังาน เพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าระบบผลิตจะสามารถปฏิบติังานได้ตรงตาม

ความต้องการในด้านเวลาและปริมาณได้ ขัน้ตอนในกิจกรรมนีไ้ด้แก่ การจัดเตรียมในสว่นของ

เอกสาร ใบค าสัง่ผลติ การตรวจสอบสถานะวตัถดิุบ การตรวจสอบสถานะก าลงัการผลิต และการ

ปรับเรียบภาระงานเพื่อให้สามารถท าการผลติได้ 

 ในส่วนการจัดเตรียมเอกสารค าสั่งผลิต เป็นการเตรียมข้อมูลท่ีไม่ได้ท าจากการวาง

แผนการผลติ แตมี่ความจ าเป็นต้องใช้ในพืน้ท่ีผลติ ซึง่ข้อมลูท่ีต้องใช้โดยทัว่ไปได้แก่ 

 รายละเอียดของค าส่ังผลิต (Order Identification) ค าสัง่ผลิตจะถูกก าหนดด้วยวิธีใดก็

ตามท่ีสะดวกในการติดตามผลหรือความคืบหน้าของงานท่ีอยู่ในพืน้ท่ีผลิต และสะดวกในการเก็บ

รวบรวมข้อมลูอ่ืน ๆ ท่ีมีเก่ียวข้อง เช่น เวลาด าเนินงานของงานในขัน้ตอนถัดไปท่ีต้องปฏิบติั หรือ

ล าดบัความส าคัญของแต่ละชิน้งาน ซึ่งการก าหนดรายละเอียดค าสัง่ผลิตท่ีดีจะสามารถเป็นตัว

เช่ือมโยงงานในพืน้ท่ีผลติหรือหน้างานกบัระบบการวางแผนผลติ 

 เส้นทางงาน (Routings) ค าสัง่ผลิตของแต่ละงานจะถูกอธิบายในรูปของขัน้ตอนการ

ด าเนินงานตัง้แต่เร่ิมต้นผลิตจนกระทัง่เสร็จเป็นชิน้งานส าเร็จรูป ซึ่งเส้นทางงานนีจ้ะช่วยอธิบาย

หรือสามารถชีบ้ง่ถึงทรัพยากรที่จ าเป็นจะต้องใช้เพื่อท าการผลติงาน  

 เวลามาตรฐาน (Standard Time) ค าสัง่ผลติของแตล่ะงาน จะถูกอธิบายในรูปของเวลา

มาตรฐานท่ีต้องใช้กบัทรัพยากรทัง้เคร่ืองจกัรและแรงงาน ในแต่ละขัน้ตอนการแปรรูปจากวตัถุดิบ

เป็นชิน้งานส าเร็จรูป 

 วัตถุดิบที่ต้องใช้ในการผลิต (Material Requirement) ค าสัง่ในการผลติจะต้องระบุหรือ

บ่งบอกถึงวัตถุดิบท่ีใช้ของแต่ละงาน ว่ามีความต้องการในการใช้วัตถุดิบในจ านวนเท่าไหร่

รายละเอียดเอาไว้ด้วย เพื่อให้สอดคล้องกบัค าสัง่ผลติ 



33 

   

 

3
3

 

 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ต้องใช้ในการผลิต (Tooling Requirement) ในบางขัน้ตอน

การผลติจ าเป็นต้องใช้เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์บางชนิดเป็นพิเศษ จึงจ าเป็นท่ีจะต้องชีบ้ง่รายละเอียด

เอาไว้ด้วย เพื่อให้มีข้อมลูท่ีมีความสอดคล้องกบัค าสัง่ผลติ 

 เอกสารอื่น ๆ เอกสารอ่ืน ๆ สามารถก าหนดขึน้ เพื่อใช้กับระบบพืน้ท่ีผลิตให้สะดวกใน

การเก็บข้อมลูและสามารถน าข้อมลูไปใช้ประโยชน์ตอ่ไปได้ 

 หลงัจากท่ีได้จัดเตรียมเอกสารค าสัง่ผลิตเรียบร้อยแล้ว เราจะต้องตรวจสอบสถานะของ

วตัถดิุบคงคลงั เพื่อตรวจสอบวา่วตัถดิุบของการผลติท่ีจ าเป็นจะต้องใช้ในพืน้ท่ีผลติเพื่อด าเนินการ

ผลติมีปริมาณเพียงพอและพร้อมท่ีจะใช้ในการผลิตตามเวลาท่ีก าหนดไว้หรือไม่ จากนัน้ก็จะต้อง

ตรวจสอบสถานะก าลงัการผลิต เพื่อตรวจสอบว่าก าลังการผลิตปัจจุบันท่ีมีอยู่เพียงพอท่ีจะ

ด าเนินการผลิตหรือไม่ โดยใช้ข้อมูลก าลงัการผลิตท่ีต้องการตามค าสัง่ผลิตมาเปรียบเทียบกับ

ก าลงัการผลติท่ีมีอยูใ่นระบบ ถ้าหากไม่เพียงพอ ก็อาจเป็นสาเหตใุห้ค าสัง่ผลิตนัน้เกิดการลา่ช้าได้ 

เป็นการสง่สญัญาณเตือนผู้ ท่ีเก่ียวข้องเพื่อแจ้งให้ลกูค้าทราบตอ่ไป ส าหรับการปรับเรียบภาระงาน

ถือเป็นกิจกรรมล าดบัสดุท้ายในกลุม่ขัน้ตอนของการทบทวนค าสัง่ผลิตและปลอ่ยงาน เ น่ืองจาก

ค าสัง่ผลติท่ีได้มาจากขัน้ตอนการวางแผนการผลิตอาจเกิดปัญหาไม่สามารถน ามาด าเนินการได้

ทนัที อาจเกิดจากมีงานท่ียงัไม่เสร็จค้างอยูท่ี่ต้องท าให้เสร็จก่อน ดงันัน้ ก่อนการเร่ิมต้นค าสัง่ผลิต

จึงต้องมีการปรับเรียบภาระงานเสยีก่อน หรือจ้างผู้ รับเหมาช่วงให้ช่วยท างานบางอยา่ง 

  

 2.2.2 การก าหนดรายละเอียดของงานที่ได้รับมอบหมาย 

 ระบบบริหารพืน้ท่ีผลิตมีหน้าท่ีจัดสรรทรัพยากรหลกั  4 ประเภท คือ วัตถุดิบ แรงงาน 

เคร่ืองมือ/อุปกรณ์ และเคร่ืองจกัร ซึง่ในการจดัสรรทรัพยากรที่จะน าไปใช้ในกระบวนกาผลิตมีสิ่งท่ี

จะต้องค านงึถึง ได้แก่ ชนิดของทรัพยากร (ในการก าหนดทรัพยากรจ าเป็นต้องระบุให้ละเอียดถึง

ชนิดของทรัพยากรท่ีต้องการใช้เป็นพิเศษ) ปริมาณหรือจ านวนของทรัพยากร เวลาท่ีใช้งาน

ทรัพยากร จ านวนของทรัพยากรท่ีมีส ารอง (ในกรณีท่ีทรัพยากรท่ีต้องการใช้งานมีอยู่เกินความ
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ต้องการ) และล าดบัของกระบวนการท างาน 

 

2.2.3 การด าเนินงาน 

 การก าหนดจดัสรรทรัพยากรตามค าสัง่ผลิตสามารถเรียกได้ว่าเป็นกิจกรรมการโหลดงาน

การจัดล าดับงาน และการส่งจ่ายงาน สิ่งส าคัญท่ีต้องค านึงถึงในกิจกรรมนี ้ได้แก่ ล าดับการ

ท างาน ตัวอย่างของวิธีการท่ีใช้ในการโหลดงานให้กับเคร่ืองจักร คือ โหลดงานลงบนเคร่ืองจักร

ท่ีวา่ง หรือโหลดงานลงบนเคร่ืองจักรท่ีท าให้มีประสิทธิภาพสงูสดุ ส าหรับวิธีการง่ายๆสและเป็นท่ี

นิยมใช้ในการจดัล าดบังาน ได้แก่ การใช้กฎของการจ่ายงาน (Dispatching Rule) เช่น กฎก าหนด

สง่มอบเร็วที่สดุ Earliest Due Date (EDD) หมายถึง ท างานท่ีมีก าหนดสง่มอบเร็วที่สดุก่อน กฎมา

ก่อนท าก่อน First Come First Serve (FIFO) หมายถึง งานท่ีมาถึงก่อนท าก่อน หรือกฎเวลาน้อย

ท าก่อน Shortest Processing Time (SPT) หมายถึง ท างานท่ีมีเวลาปฏิบติังานน้อยท่ีสดุก่อน เป็น

ต้น จะเห็นได้ว่า การจัดเตรียมทรัพยากรท่ีมีอยู่ในพืน้ท่ีผลิตนัน้ไม่เพียงแต่จะต้องตอบสนองต่อ

ค าสัง่ผลติเทา่นัน้ ยงัจ าเป็นต้องค านงึถึงเหตกุารณ์ฉกุเฉินท่ีไม่ได้คาดคิดอ่ืน ๆ ท่ีอาจเกิดขึน้ในพืน้ท่ี

ผลติด้วย เช่น การหยดุส าหรับซอ่มบ ารุงเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรเสยีหรือการท่ีมีคนงานหยดุงาน  

 

 2.2.4 การติดตามงานและการเก็บข้อมูล 

 ข้อมลูท่ีใช้จะเป็นสิง่ท่ีเช่ือมโยงระบบวางแผนการผลติเข้ากบัการการปฏิบติังานจริง ข้อมูล

ท่ีเก็บรวบรวมมาจากพืน้ท่ีผลิตจะช่วยให้สามารถช่วยติดตามงานได้ว่า งานก าลงัด าเนินอยู่ใน

ขัน้ตอนใดและเป็นไปตามแผนท่ีได้มีการวางไว้หรือไม่ ข้อมลูท่ีต้องเก็บในขัน้ตอนนี ้เช่น จุดท่ีค าสัง่

ผลติก าลงัด าเนินการอยู่ จ านวนงานท่ีท าเสร็จแล้ว จ านวนงานท่ีมีความลา่ช้า จ านวนชิน้งานเสีย

หรือท่ีต้องซอ่ม ทรัพยากรท่ีก าลงัใช้งาน ทรพยัากรหรือเคร่ืองจักรอุปกรณ์ท่ีจะใช้ในขัน้ตอนถัดไป 

และแผนการท างานท่ีม่ีความลา่ช้ากวา่ก าหนด 
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 2.2.5 การป้อนกลับและแก้ไขการท างาน 

 เม่ือพบว่าการท างานไม่ตรงไปตามแผนงานท่ีก าหนดไว้ เราจ าเป็นต้องท าการป้อนกลบั

หรือส่งกลับข้อมูลและมีการตอบสนองเพื่อท่ีจะท าการแก้ไขอย่างทันท่วงที เช่น ปรับเปลี่ยน

ความเร็วในการท างาน การเร่งงานหรือหน่วงงาน จัดการท างานให้มีการท างานล่วงเวลา สลบั

เปลีย่นเส้นทางการท างาน และจ้างผู้ รับเหมาภายนอกมาช่วยในการท างาน เป็นต้น 

  

 2.2.6 การควบคุมค าส่ังผลิต 

 กิจกรรมนีเ้ป็นขัน้ตอนสดุท้ายท่ีเกิดขึน้ในระบบบริหารพืน้ท่ีผลิต ซึ่งจะสามารถแบ่งกรณี

ตามเงื่อนไขได้เป็น 2 กรณี คือค าสัง่ผลติปกติครบถ้วนสมบูรณ์ และสว่นท่ีเป็นงานเสีย ในกรณีแรก

ถ้างานท าเสร็จปกติ ข้อมลูสถานะคงคลงัก็จะถกูปรับเปลี่ยนให้ทนัสมัย และท าการจัดสง่ชิน้งานท่ี

ได้จากพืน้ท่ีผลิตไปยงัแผนกคลงัสินค้า ในกรณีชิน้งานท่ีเป็นของเสีย จะตองแก้ไขฐานข้อมูลใหม่ 

โดยมีการบันทึกหรือเปลี่ยนสถานะของชิน้งานจากของดีเป็นของเสีย กิจกรรมนีจ้ะได้ ข้อมูลด้าน

ปริมาณการผลติจากพืน้ท่ีผลติ โดยข้อมลูท่ีได้นีจ้ะถกูน าไปใช้ในการประเมินผลความสามารถของ

พืน้ท่ีผลิต เช่น จ านวนชั่วโมงการท างานท่ีใช้ การท างานในช่วงลว่งเวลา ปริมาณการใช้วัตถุดิบ 

เวลาในการปรับตัง้เคร่ืองจักร จ านวนของเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีใช้ เวลาท่ีค าสั่งผลิตเสร็จ

เรียบร้อย จ านวนของงานท่ีต้องแก้ไขหรือของเสยีท่ีเกิดขึน้ของแตล่ะค าสัง่ผลติ และจ านวนชัว่โมงท่ี

ใช้งานเคร่ืองจักร ข้อมูลท่ีได้จะถูกน ามาวิเคราะห์หรือประเมินผลเทียบกับแผนท่ีได้วางไว้ และ

สามารถน าข้อมูลท่ีได้น ามาใช้เพื่อหาแนวทางการแก้ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในพืน้ท่ีผลิตได้อีกด้วย เช่น 

ปัญหาการขาดแคลนก าลงัการผลิต หรือใช้ก าหนดเวลามาตรฐานส าหรับใช้ในขัน้ตอนการวาง

แผนการผลติได้อีกด้วย 

 

 



36 

   

 

3
6

 

กิจกรรม
(Activity)

ปัจจยัเข้า
(Input)

ปัจจยัออก
(Output)

ตวัควบคมุ
(Control)

เคร่ืองมือ,ตวัขบัเคลื่อน
(Tools,Machanism)

กิจกรรมยอ่ย
(Sub Activity)

กิจกรรมยอ่ย
(Sub Activity)

กิจกรรมยอ่ย
(Sub Activity)

2.3 แผนภาพ IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) 

 แผนภาพ IDEF0 Integration Definition for Function Modeling เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้การ

อธิบายความสมัพนัธ์ของกิจกรรมท่ีสามารถแสดงให้เห็นถึงความสมัพนัธ์ในกิจกรรมย่อยแต่ละ

กิจกรรมได้แบบเป็นล าดบัขัน้ (Hossam S.I. et al., 2010) โดยมีสว่นประกอบของแผนภาพดงัรูปท่ี 

2.12 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.12 แผนภาพ IDEF0 
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2.4 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 การด าเนินธุรกิจประเภทตา่ง ๆ มาจากหลากหลายอุตสาหกรรม มักจะต้องมุ่งเน้นในเร่ือง

ของความพงึพอใจของลกูค้า ปัจจยัหนึง่ท่ีมีผลต่อความพึงพอใจของลกูค้านัน่คือ การสง่มอบงาน 

โดยในการสง่มอบงานให้กับลกูค้านัน้ สิ่งท่ีต้องค านึงถึงนอกจากเร่ืองคุณภาพของสินค้าแล้ว ยัง

ต้องค านึงถึงเวลาในการส่งมอบ ซึ่งเกือบทุกบริษัทมักจะพบปัญหาเก่ียวการสง่มอบคือการส่ง

สนิค้าไม่ทนัก าหนดหรือมีสนิค้าค้างสง่  

 แนวทางในการวิเคราะห์สาเหตขุองการเกิดปัญหาวิธีหนึ่งได้แก่การใช้แผนภูมิก้างปลาดงั

ตวัอย่างงานวิจัยการปรับปรุงประสิทธิภาพของขบวนการติดไดในการผลิตวงจรรวม (ธนรัตน์ 

สมบูรณ์, 2554) ซึง่ใช้แผนภมิูก้างปลาในการวิเคราะห์สาเหตุท่ีสง่ผลกระทบต่อประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลติ เม่ือทราบสาเหตขุองการเกิดปัญหาแล้วแนวทางในการแก้ปัญหาวิธีหนึ่งคือ การ

พฒันาระบบการจดัการพืน้ท่ีผลติ โดยวิธีดงักลา่วได้ถกูน ามาใช้ในอุตสาหกรรมตา่ง ๆ ตวัอยา่งเช่น 

โรงงานรีดพลาสติกพีวีซีท่ีมีการปรับปรุงระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิต (บญัชา ธาราสายทอง, 2554) 

ท่ีพบปัญหาการด าเนินงานผลติไม่เป็นไปตามแผนการผลติท่ีวางไว้สง่ผลตอ่การสญูเสยีรายรับและ

ก าไรท่ีควรจะได้รับ และการสง่มอบงานแก่ลกูค้าลา่ช้าท่ีอาจสง่ผลถึงความพึงพอใจของลกูค้า จึง

ได้ท าการปรับปรุงระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานผลิต โดยมี

ความสามารถในการผลติสนิค้าตามแผนการผลติเพิ่มขึน้เฉลีย่คิดเป็นร้อยละ 16.69 ต่อเดือน และ

มีความสามารถในการส่งมอบสินค้าทันก าหนดเพิ่มขึน้เฉลี่ยคิดเป็นร้อยละ 15.26 ต่อเดือน 

นอกจากอุตสาหกรรมพลาสติกแล้วยงัมีการพฒันาระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตในโรงงานผลิตยาง

รถยนต์ (สถิตเทพ สงัข์ทอง, 2555) ท่ีพบปัญหาการสง่มอบสินค้าและปัญหาความสามารถในการ

ด าเนินการผลติ ได้มีการจดัท ามาตรการ เอกสาร และข้อมูลสนบัสนุนการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ท่ี

ผลติ ตัง้แตก่ารจัดตารางการผลิต การปลอ่ยงานเข้าสูพ่ืน้ท่ีผลิต การเคลื่อนย้ายงานระหว่างผลิต 

การติดตาม ควบคมุค าสัง่การผลติ ท าให้ลดปัญหาการสง่มอบสนิค้าลงได้ 
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ในการพฒันาระบบการจดัการบนพืน้ท่ีผลตินัน้จะต้องประกอบด้วยหลายสว่นงาน เพื่อให้
กิจกรรมนีด้ าเนินไปได้อยา่งประสบความส าเร็จตัง้แต่การวางแผนการผลิต การจัดตารางการผลิต
ซึง่ก่อนการจดัตารางการผลติต้องศกึษาวิธีการท างานในปัจจุบนัและข้อมูลของเวลาท่ีใช้ในแต่ละ
กระบวนการโดยก าหนดเป็นเวลามาตรฐานในการปฏิบติังาน โดยเหตุผลท่ีให้ความส าคญักับการ
ก าหนดเวลามาตรฐานในการปฏิบติังาน ก็เพื่อใช้ข้อมูลดงักลา่วไปค านวณหาผลผลิตมาตรฐาน 
น าไปใช้ในการวางแผนและควบคุมการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญา
คม, 2550) สว่นเทคนิคท่ีใช้ในการวดังานนัน้มีหลากหลายวิธีขึน้อยู่กับความยากง่ายและความ
เหมาะสมในการเลือกใช้ อาจใช้การจับเวลาโดยตรงในแต่ละกระบวนการดังตัวอย่างของ
โรงงานผลิตหม้อแปลง มีการใช้การจับเวลาเพื่อใช้เป็นข้อมูลในการค านวณก าลงัการผลิต การ
วางแผนการผลิต การสง่มอบ และแสดงให้เห็นถึงจุดท่ีเกิดความล่าช้าเพื่อใช้เป็นแนวทางการ
วิเคราะห์ปรับปรุงกระบวนการ (อุบลรัตน์ หวงัรักษ์ดีสกุล, นรินทร์ เตชะสวสัด์ิวิทย์ และ อิทธิพล 
เนคมานรัุกษ์, 2550)  
 วิธีดงักลา่วต้องใช้การวดัจากการท างานจริง แตไ่ม่สามารถหาเวลามาตรฐานท่ีได้หลงัการ
ปรับปรุงก่อนการปฏิบติัจริงได้ สว่นอีกหนึง่วิธีท่ีได้รับความนิยมเช่นกนั คือ การใช้ระบบตารางเวลา
พืน้ฐาน (Predetermined-motion Time System : PMTS)  เป็นการใช้ข้อมลูการเคลื่อนพืน้ฐานใน
การหาเวลามาตรฐานของงาน เทคนิคนีม้ักใช้กับการปฏิบติังานของมือท่ีมีลกัษณะซ า้ ๆ กัน และ
ช่วยให้สามารถก าหนดเวลามาตรฐานก่อนท่ีจะมีการปฏิบติังานจริง ซึ่งผลท่ีได้จากวิธี PMTS กับ
เวลาที่ได้จากการปฏิบติังานจริงนัน้มีความแตกตา่งหรือคา่ความคาดเคลื่อนท่ีอยู่ในช่วงท่ีสามารถ
ยอมรับได้ จากงานวิจยัในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มเพื่อหาเวลามาตรฐานของการตดัผ้า (รุ่งนภา 
แสงเพ็ง และ ปวีณา เชาวลติวงศ์, 2550) จึงสามารถใช้วิธีนีใ้นการหาเวลามาตรฐานได้ นอกจากนี ้
ข้อมูลท่ีได้จากการหาเวลามาตรฐานยงัสามารถใช้เป็นข้อมูลในการพฒันาโปรแกรมของการจัด
สมดุลสายการผลิต เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตในโรงงานประกอบของอุตสาหกรรม
อิเลก็ทรอนิกส์ (Xu Y. et al., 2009) ดงันัน้การหาเวลามาตรฐานจึงเป็นสว่นท่ีมีความส าคญักบัการ
ปฏิบติังานและเป็นพืน้ฐานของการน าข้อมลูไปใช้ให้เกิดประโยชนในด้านอ่ืนตอ่ไป 

 เม่ือสามารถหาเวลามาตรฐานของงานแตล่ะกระบวนการหรือในจุดท่ีสนใจแล้วก็สามารถ

น าข้อมลูดงักลา่วไปใช้ในการจดัตารางการผลติ โดยวิธีการหรือเคร่ืองมือท่ีใช้ในการจัดตารางการ

ผลิตนัน้มีหลากหลายวิธีขึน้อยู่กับความเหมาะสมในการเลือกใช้ ดงัตวัอย่างการใช้ Gantt Chart 

วิเคราะห์การท างานเป็นหนึ่งวิธีท่ีได้มีการน ามาใช้ในการจัดล าดับการผลิตเพื่อพัฒนาเทคนิค 
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แผนการผลิต ให้มีความถูกต้องแม่นย า สะดวกต่อการใช้งาน (Zhang et al., 2006; Shibata et 

al.,2007) อีกวิธีท่ีนิยมใช้ในการจดัล าดบัการผลิตคือวิธี ฮิวริสติก ได้มีงานวิจัยหลายงานท่ีท าการ

เปรียบเทียบวิธีฮิวริสติกกบัวิธีอ่ืนในการจัดตารางการผลิต เช่น งานวิจัยท่ีใช้ฮิวริสติก(กฎการจ่าย

งานแบบ EDD:Earliest Due Date) กับการจัดตารางการผลิตโดยขัน้ตอนเชิงพนัธุกรรม ผลท่ีได้

จากงานวิจยัสามารถอธิบายได้วา่การจดัตารางด้วยวิธีฮิวริสติกลดความลา่ช้าของงานเฉลี่ยในการ

สง่มอบได้ดีกวา่วิธีเดิมแต่ยงัน้อยกว่าการใช้ขัน้ตอนเชิงพนัธุกรรมด้วย (ปานพล พฤกษาจันทนา, 

ณฐัพล อารีรัชชกลุ และสมเกียรติ จงประสทิธ์ิพร, 2550) และงานวิจัย ได้เปรียบเทียบระหว่างการ

ใช้ฮิวริสติกกับการใช้โปรแกรมทางคณิตศาสตร์ในการผลลัทธ์ท่ีดีท่ีสุด ผลท่ีได้คือทัง้ 2 วิธีมี

เปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลือ่น 9.06 เปอร์เซ็นต์ และคา่เบี่ยงเบนมาตรฐาน 8.71 สามารถใช้วิธีฮิวริ

สติกในการจดัตารางการผลติได้ (กญัชลา สดุตาชาติ, 2551)  

 นอกจากการการเปรียบเทียบแล้วยงัมีการน าฮิวริสติกไปประยกุต์ใช้กบัวิธีการจัดพืน้ท่ีการ

ผลิต เพื่อลดเวลาท่ีใช้ในการผลิตและการสง่มอบไม่ทนัเวลาท่ีก าหนดของโรงงานผลิตอลมิูเนียม 

(ปารเมศ ชุติมา และ ชนนัดา พงษ์สมบูรณ์, 2550) ในกรณีท่ีงานมีความซบัซ้อนสามารถใช้การ

แก้ปัญหาแบบหลายขัน้ตอนมาใช้ในการจัดล าดับการผลิตโดยแบ่งขัน้ตอนให้ชัดเจนและเลือก

เคร่ืองมือหรือวิธีการในการจัดตารางการผลิตให้เหมาะสมกับขัน้ตอนนัน้ ๆ โดยท าการแก้ปัญหา

การจัดล าดับการผลิตในสายการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกท่ีมีความซบัซ้อนและข้อจ ากัดหลาย

ด้าน ทัง้ในเร่ืองของเคร่ืองจักรและความต้องการของลกูค้า (ณัฐวร ยมพูล และ เตือนใจ สมบูรณ์

วิวัฒน์, 2550) จะเห็นได้ว่าการจัดล าดับการผลิตมีประโยชน์ไม่ใช่เฉพาะในเร่ืองของการเพิ่ม

ประสทิธิภาพในการผลติเพียงอยา่งเดียว แต่ยงัสามารถน าไปใช้ในด้านของเศรษฐศาสตร์ ช่วยใน

การลดต้นทนุ เพิ่มประสทิธิภาพในการผลติ สง่งานทนัเวลามีผลต่อความพึงพอใจของลกูค้าได้ทนั

กบัการเปลีย่นแปลงของตลาด และท าก าไรให้กบับริษัท (Yue and Li, 2011)   

 เม่ือท าการจดัตารางการผลติ และการจดัการพืน้ท่ีการผลติแล้ว สามารถน าเสนอให้เข้าใจ

ได้ง่ายในรูปแบบของแผนภาพ IDEF0 ดังตัวอย่างการประยุกต์ใช้ IDEF0 กับการออกแบบ

กระบวนการทางธุรกิจในอุตสาหกรรมกุ้ งขาวในประเทศไทย (นิลวรรณ ชุ่มฤทธ์ิ, 2549) เพื่ออธิบาย
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ความสัมพันธ์ของแต่ละกิจกรรมท่ีมีความเก่ียวข้องกันอย่างเป็นระบบและสามารถอธิบาย

ความสมัพนัธ์ท่ีมีความซบัซ้อน เป็นต้น จากการศึกษางานวิจัยในด้านต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้องกับการ

จดัการพืน้ท่ีผลติท าให้สามารถใช้เป็นแนวทางในการด าเนินงานวิจยัตอ่ไป 
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บทที่ 3 

การศกึษาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

  

 จากปัญหาการสง่งานไม่ทนัก าหนดจึงได้ท าการศกึษาและวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา เร่ิม

จากการศกึษาลกัษณะของการท างาน โครงสร้างองค์กร วตัถุดิบ ผลิตภณัฑ์ การวางแผนการผลิต

และวิธีการหรือขัน้ตอนในการผลิตปัจจุบนัเพื่อหาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางในการแก้ไข

และปรับปรุง โดยแบง่เป็นหวัข้อดงันี ้

 

3.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน 

 โรงงานผลติชิน้สว่นรถยนต์มีลกัษณะการผลติแบบการป๊ัมขึน้รูปจากเหลก็แผน่ ด้วยวิธีการ

ผลติตามค าสัง่ซือ้ของลกูค้า ( Make to Order) และใช้กระบวนการผลติแบบตามงาน (Job Shop) 

โดยท่ีเส้นทางการไหลของแต่ละงานอาจจะเหมือนหรือไม่เหมือนกันได้ ขึน้อยู่กับเงื่อนไขของ

ชิน้งานและเคร่ืองจักรอุปกรณ์ และงานสามารถกลบัมาท าซ า้ท่ีเคร่ืองจักรเดิมได้อีกหลายครัง้บน

เส้นทางงานท่ีก าหนดให้หรือสามารถมีการเวียนซ า้ได้ โรงงานมีพนกังานทัง้หมด 50 คน โดยใน

สายการผลิตท่ีท าการศึกษา คือ สายการผลิต A ประกอบด้วยเคร่ืองจักรทัง้หมด 4 เคร่ือง มี

พนกังานประจ าทัง้หมด 25 คน แบง่ออกเป็น 2 รอบการท างาน หรือ 24 ชัว่โมง ได้แก่ รอบกลางวนั 

15 คน และรอบกลางคืน 10 คน ในปัจจุบนัมีโครงสร้างองค์กรดังรูปท่ี 3.1 และมีความเช่ือมโยง

ตามผงัธุรกิจดงัรูปท่ี 3.2 
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ประธานกรรมการ

กรรมการ

 ่ายส านักงานผู้ จัด ่ายโรงงาน

แผนกผลิต
แผนกประกนั
คณุภาพ

แผนกวิศวกรรม
และซอ่มบ ารุง

แผนกวางแผนผลิต แผนกการจัดซือ้
แผนกคลังสินค้า
 FG / MAT'L

แผนกทรัพยากร
บคุคล

แผนกการเงนิ
และการบญัชี

แผนกการขาย

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 ผงัโครงสร้างองค์กร
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CUSTOMER
SUPPLIER /OUTSOURCED

การทบทวนข้อตกลง

แผนกขาย

NEW MODEL

ส่วนงานวิศวกรรม

เอกสารNew Model

ส่วนงานวิศวกรรม

วางแผนการผลิต

แผนกวางแผนการผลิต

การควบคุมการผลิต

แผนกผลติ

การควบคุมสินค้า

แผนกคลังสินค้า

การส่งมอบสินค้า

ส่วนงานจัดส่ง

CUSTOMER

การซ่อมบ ารุง

ส่วนงานซ่อมบ ารุง

การตรวจสอบ

แผนกประกันคุณภาพ

การจัดซือ้ จัดจ้าง

แผนกจัดซือ้

การควบคุมวัตถดุิบ

แผนกคลังสินค้า

การตรวจสอบ

แผนกประกันคุณภาพ

ความพงึพอใจของลูกค้า 

แผนกขาย

การควบคุมผลติภัณ ์ 

แผนกประกันคุณภาพ

การสรรหาบุคคล

แผนกทรัพยากรบุคคล

การ ึกอบรม

แผนกทรัพยากรบุคคล

โครงสร้างพืน้ าน

ส่วนงานซ่อมบ ารุง

No Pass

Pass

No Pass

Claim

Pass

Incoming

New Model

Old Model

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.2 แผนผงัธุรกิจ 
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3.1.1 แผนกวิศวกรรมและซ่อมบ ารุง  

แผนกวิศวกรรมและซอ่มบ ารุงประกอบด้วย 2 สว่นงาน ได้แก่  

  1. สว่นงานวิศวกรรม มีหน้าท่ี วางแผนงาน ด าเนินงาน ทบทวนพิจารณาความ

พร้อม ติดตาม ประเมินผลการด าเนินงานทุกขัน้ตอน จัดท าเอกสาร ท่ีเก่ียวกับกระบวนการ New 

Model หรือชิน้งานใหม่ พร้อมสง่ให้ลกูค้าอนมุติั  

  2. สว่นงานซ่อมบ ารุง มีหน้าท่ีในการดูแลรักษา ซ่อมบ ารุง เคร่ืองจักร แม่พิมพ์ 

ระบบการป้องกนัเหตฉุกุเฉิน สถานท่ีอาคารและสาธารณูปโภคตา่ง ๆ  

  

 3.1.2 แผนกวางแผนการผลิต  

 แผนกวางแผนการผลิตมีหน้าท่ีในการรับข้อมูลการสัง่ซือ้ (Forecast Order) จากแผนก

การขาย วางแผนการผลติ ตามการสัง่ซือ้ของลกูค้า  

 

 3.1.3 แผนกผลิต  

 แผนกผลิตมีหน้าท่ีดูแลการผลิตและคุณภาพเบือ้งต้น ช่วยในการถ่ายทอด สอนงาน 

แนะน า และให้การสนับสนุนแก่พนักงานระดับปฏิบัติการผลิตชิน้งาน ให้ได้ตามปริมาณและ

คณุภาพตามมาตรฐานก าหนดไว้  
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 3.1.4 แผนกประกันคุณภาพ  

 แผนกประกนัคณุภาพมีหน้าที่ในตรวจสอบคณุภาพ โดยแบง่เป็น 4 สว่นงาน ได้แก่ 

  1. สว่นงาน Incoming ท าหน้าที่ในการตรวจรับวตัถดิุบ 

  2. สว่นงาน In-Process ท าหน้าที่ในการตรวจสอบงานระหวา่งผลติ 

  3. สว่นงาน Final ท าหน้าที่ในการตรวจสอบชิน้งานส าเร็จรูป 

  4. สว่นงาน Dock Audit ท าหน้าที่ในการตรวจสอบชิน้งานก่อนการสง่มอบ 

 

3.1.5 แผนกคลังสินค้าวัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูป  

แผนกคลงัสนิค้าวตัถดิุบและสนิค้าส าเร็จรูปแบง่ออกเป็น 2 สว่นงาน ได้แก่ 

  1. สว่นงานคลงัสนิค้า ท าหน้าที่ในการจดัเก็บวตัถดิุบและสนิค้าส าเร็จรูป 

  2. สว่นงานจดัสง่ ท าหน้าที่ในการจดัสง่สนิค้าส าเร็จรูป 

 

 3.1.6 แผนกการขาย  

 แผนกการขายมีหน้าที่ในการติดตอ่ประสานงานเก่ียวกบัแผนความต้องการของลกูค้า 

 

 3.1.7 แผนกการจัดซือ้  

 แผนกการจัดซือ้ มีหน้าท่ีในการจัดซือ้จัดหาและติดตาม วัตถุดิบ อะไหล่ เคร่ืองมือ 

เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ตามความต้องการของผู้ ท่ีต้องการสัง่ซือ้ 
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 3.1.8 แผนกทรัพยากรบุคคล  

 แผนกทรัพยากรบุคคลมีหน้าที่ดแูลเก่ียวกับพนกังาน สวสัดิการ ค่าจ้าง การรับและอบรม

พฒันาบุคลากร 

 

 3.1.9 แผนกการเงินและการบัญชี  

 แผนกการเงินและการบัญชีมีหน้าท่ีในการดูแลเก่ียวกับการเงินและจัดท าบญัชีต่าง ๆ ท่ี

เก่ียวข้องกบับริษัท 

 

3.2 ระบบการผลิต 

 การวางผงัของโรงงานเป็นการวางผงัแบบ Product Layout หรือการวางผงัตามผลิตภณัฑ์ 

ส าหรับสายการผลติ A ดงัรูปท่ี 3.3 

รูปท่ี 3.3 แผนผงัโรงาน 

 โดยเคร่ืองจกัรในสายการผลติ A มีทัง้หมด 4 เคร่ือง ได้แก่  

  - MP.01 ขนาด 500 ตนั  
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  - MP.02 ขนาด 500 ตนั 

  -  MP.03 ขนาด 500 ตนั 

  -  MP.10 ขนาด 350 ตนั 

 โดยระบบการผลิต คือ การผลิตแบบตามงาน (Job Shop) ระบบนีป้ระกอบด้วย 4 

เคร่ืองจกัร แตล่ะงานจะมีเส้นทางการไหลของงานเฉพาะของตนเอง และงานสามารถท่ีจะกลบัมา

ท าซ า้ท่ีเคร่ืองจักรเคร่ืองเดิมได้อีกหลายครัง้บนเส้นทางงานท่ีก าหนดให้หรือมีการเวียนซ า้ 

(Recirculation) 

 

3.3 ผลิตภณัฑ์ 

 ชิน้สว่นป๊ัมขึน้รูปโลหะ ใช้ส าหรับน าไปประกอบเป็นโครงของรถยนต์ประเภทตา่ง ๆ ซึ่งทาง

โรงงานมีผลิตภัณฑ์หลากหลายรูปแบบขึน้อยู่กับวตัถุดิบหรือเหล็กท่ีน ามาใช้ในการผลิต ซึ่งทาง

ลูกค้าจะเป็นผู้ ก าหนดขนาดและคุณสมบัติของวัตถุดิบหรือเหล็กท่ีน ามาใช้ในการผลิต โดย

สามารถแบง่ประเภทของวตัถดิุบได้ตามลกัษณะของวตัถดิุบ ดงันี ้

  1. เหลก็แผน่ (Sheet) คือ วตัถดิุบหรือเหล็กท่ีมีลกัษณะเป็นแผ่นสี่เหลี่ยม ซึ่งมีทัง้

สีเ่หลีย่มจตัรัุสและสีเ่หลีย่มผืนผ้า  

  2. เหล็กตัดขอบ (Blank) คือ วัตถุดิบหรือเหล็กท่ีมีลักษณะเป็นแผ่นแต่ไม่ใช้

สีเ่หลีย่ม โดยจะผา่นการตดัขอบให้ได้ตามรูปร่างแล้ว 

  3. เหลก็ม้วน (Coil) คือ วตัถดิุบหรือเหลก็ท่ีมีลกัษณะเป็นแผน่ตอ่เน่ืองเป็นม้วน 

 แต่ในสายการผลิต A ท่ีท าการศึกษาจะมีวตัถุดิบท่ีใช้อยู่ 2 ประเภท คือ เหล็กแผ่น และ 

เหลก็ตดัขอบ 
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3.4 การศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหางานวิจัยเบือ้งต้น (4M1E) 

 การศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการสง่งานไม่ทันก าหนดเบือ้งต้นด้วยแผนภูมิ

ก้างปลา โดยแยกการวิเคราะห์ปัญหาเป็น 5 ปัจจยัดงันี ้

  1. ปัจจยัด้านพนกังาน 

  2. ปัจจยัด้านวตัถดิุบ 

  3. ปัจจยัด้านเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 

  4. ปัจจยัด้านวิธีการท างาน 

  5. ปัจจยัภายนอก 

 

 3.4.1 ปัจจัยด้านพนักงาน 

 ปัจจยัด้านพนกังานเป็นปัจจัยหนึ่งท่ีมีความส าคญัและสง่ผลกับการสง่งานไม่ทนัก าหนด 

โดยเกิดจากสว่นของพนกังานระดบัปฏิบติังานท่ีไม่ปฏิบติังานตามหน้าที่หรือละเลยการปฏิบติังาน 

เน่ืองจากการขาดผู้ควบคมุและติดตามการท างานท าให้สง่ผลให้งานท่ีได้ไม่ได้ตามเป้าหมายท าให้

สง่ผลกับการสง่งานไม่ทันก าหนด และในสว่นของแผนกวางแผนการผลิตและแผนกผลิตท่ีมีการ

วางแผนท่ีลา่ช้าและเกิดความผิดพลาด เน่ืองจากขาดการตรวจสอบก่อนการวางแผนในเร่ืองของ

วตัถดิุบ สนิค้าคงคลงั สนิค้าระหวา่งผลติ ก าลงัการผลิต และขาดข้อมูลช่วยในการวางแผน ได้แก่ 

เส้นทางในการด าเนินงานและทางเลอืกของการด าเนินงานของแต่ละชิน้งาน เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร

และอุปกรณ์ท่ีใช้ในการด าเนินงานแต่ละชิน้งาน ท าให้การวางแผนเกิดความลา่ช้าและผิดพลาด

สง่ผลกบัการสง่งานไม่ทนัก าหนด 
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 3.4.2 ปัจจัยด้านวัตถุดิบ 

 ปัจจยัด้านวตัถดิุบจะพบปัญหาวตัถดิุบไม่เพียงพอในการผลิต เน่ืองจากวตัถุดิบสว่นใหญ่

ท่ีใช้ในการผลติลกูค้าจะเป็นผู้ รับผิดชอบในการดูแลและจัดสง่วตัถุดิบกับทางโรงงาน ซึ่งวตัถุดิบท่ี

ได้รับมกัจะไม่เพียงพอกบัปริมาณความต้องการของลกูค้า ท าให้หากท าการผลิตในปริมาณท่ีมีอยู่

จะต้องเสยีเวลาในการเปลีย่นงานบอ่ย ท าให้สง่ผลกบัการสง่งานไม่ทนัก าหนด 

 

 3.4.3 ปัจจัยด้านเคร่ืองจักร แม่พิมพ์ และอุปกรณ์ 

 ปัจจัยด้านเคร่ืองจักรเป็นปัจจัยท่ีสง่ผลต่อการส่งงานไม่ทนัก าหนด เน่ืองจากเคร่ืองจักร

ท างานไม่เต็มประสิทธิภาพ โดยมีการเปลี่ยนงานบ่อยและมีการใช้เวลาในการปรับตัง้เคร่ืองจักร

นาน และเคร่ืองจักรหยุดระหว่างการผลิตท่ีเกิดจากการเสียระหว่างการผลิตและการซ่อมบ ารุง

เคร่ืองจกัรหรือแม่พิมพ์ เพราะพนกังานขาดความเข้าใจในการใช้เคร่ืองจักรและแม่พิมพ์ ท าให้เกิด

การช ารุดเสยีหายสง่ผลให้ต้องมีการหยดุเคร่ืองระหวา่งการผลติเพื่อท าการซอ่มแซม 

 

 3.4.4 ปัจจัยด้านวิธีการท างาน 

 -  การวางแผนการผลิต เน่ืองจากการวางแผนการผลิตในปัจจุบนัใช้ประสบการณ์ของผู้

วางแผนในการวางแผนการผลิต และไม่มีแบบแผนในการจัดตารางการผลิตท าให้อ านาจการ

ตดัสนิใจขึน้อยูก่บัผู้วางแผน ท าให้เกิดความลา่ช้าและมีโอกาสท่ีจะเกิดความผิดพลาด 

 -  ข้อมูลเวลามาตรฐานท่ีใช้ในการค านวณก าลงัการผลิตไม่ตรงกับการท างานจริง ท าให้

เกิดความผิดพลาดในการน าข้อมลูไปใช้ในการวางแผนการผลติและการหาก าลงัการผลติ 
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 3.4.5 ปัจจัยภายนอก 

 ขาดการจดัการจดัล าดบัความส าคญัของงานและการจดัการเม่ือมีการแทรกงานท่ีแน่นอน

ท าให้เกิดความลา่ช้าในการสง่มอบสนิค้า 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาด้วยปัจจยัทัง้ 5 ปัจจยั สามารถแสดงในรูปของผงัก้างปลาดงัรูปท่ี 

3.4 และ Why Why Chart ดงัตารางท่ี 3.1 
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    รูปท่ี 3.4 แผนภมิูก้างปลาแสดงสาเหตขุองการสง่งานไม่ทนัก าหนดเบือ้งต้น 
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ปัญหา Why Why Why Why

มีการวางแผนผิดพลาด ข้อมลูทีใ่ช้ไมต่รงกบัความเป็นจริง

ไมส่ามารถผลิตได้ตามแผน มีการแทรกงาน

ไมมี่ระบบวางแผนการผลิต

ปัญหาเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรท างานไมเ่ต็มประสิทธิภาพ มีการเปลี่ยนงานบอ่ย มีการแทรกงาน

ปัญหาด้านวตัถดุิบ วตัถดุิบไมเ่พียงพอ ไมมี่การติดตามและควบคมุการสัง่วตัถดุิบ

การส่งงานไมท่นัก าหนด

ปัญหาจากการวางแผนการผลิต

ตารางท่ี 3.1 การวิเคราะห์ปัญหาของการสง่งานไม่ทนัก าหนดด้วย Why Why Chart 
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3.5 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหางานวิจัย (แบ่งตามแผนก) 

 จากการศกึษาและวิเคราะห์ปัญหาการสง่งานไม่ทนัก าหนดด้วยแผนภูมิก้างปลาเบือ้งต้น

พบวา่ปัญหาเกิดจากขาดระบบการจดัการพืน้ท่ีผลติ สง่ผลให้เกิดการสง่งานไม่ทนัก าหนด ซึ่งต้อง

ใช้ข้อมลูจากหลายแผนกท่ีเก่ียวข้อง จึงได้มีการน าเสนอฝ่ายบริหารเพื่อท าการจัดตัง้ทีมงานในการ

ด าเนินการหาแนวทางแก้ไขปัญหาดงักลา่ว โดยทีมงานการพฒันาระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตใน

โรงงานได้รับการแตง่ตัง้จากผู้บริหาร  พร้อมทัง้ให้ทีมงานทุกคนปฏิบติัหน้าท่ีตามความรับผิดชอบ

ของตน ภายใต้การควบคมุดแูลของผู้วิจยัเพื่อให้สามารถแก้ไขปัญหาดงักลา่วได้  

 เม่ือได้รับการแต่งตัง้ทีมงานการพัฒนาระบบพืน้ท่ีผลิตแล้วจึงได้มีการวิเคราะห์ปัญหา

ร่วมกันอีกครัง้ เพื่อหาสาเหตุท่ีแท้จริงของการส่งงานไม่ทนัก าหนดโดยใช้แผนภูมิก้างปลา แต่ท า

การวิเคราะห์ปัญหาแยกตามแผนกท่ีเก่ียวข้อง เพื่อประโยชน์ในการหาแนวทางการแก้ไขปัญหา 

ก าหนดผู้ ท่ีรับผิดชอบในการติดตามและควบคมุการด าเนินงาน ดงันี ้

 

 3.5.1 แผนกวางแผนการผลิต 

 การวางแผนการผลติต้องใช้ข้อมลูประกอบการวางแผนการผลิต ได้แก่ สถานะวตัถุดิบคง

คลงั สินค้าระหว่างผลิต สินค้าส าเร็จรูป แผนความต้องการของลูกค้า ก าหนดสง่มอบ ซึ่งข้อมูล

เหลา่นีจ้ าเป็นท่ีจะต้องมีการบนัทกึและจดัเก็บอยา่งเป็นระบบ รวมไปถึงการปรับปรุงให้ทนัสมัยอยู่

เสมอ เพื่อประโยชน์ในการเรียกใช้ข้อมูลของแผนกวางแผนการผลิต แต่ข้อมูลในปัจจุบนัไม่มีการ

ปรับปรุงสถานะให้ตรงกบัความเป็นจริงหรือมีความลา่ช้าของข้อมลู สง่ผลให้เกิดความลา่ช้าในการ

ตดัสนิใจและเกิดความผิดพลาดในการวางแผนการผลติ ดงัรูปท่ี 3.5 
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-ข้อมูลรับวตัถุดิบแผนกวางแผนการผลิตไม่มีการอัพเดทข้อมลู
จะเห็นวา่ วนัท่ี 2  เม่ือเบิกชิน้งานไปผลิต แล้วชอ่งของ  Balance Mat’L
ติดลบ 6   ชิน้ (ตรวจสอบวตัถุดิบหน้างานจริง มีวตัถุดิบเหลอื)
Stock Card Material วนัท่ี 8  รับวตัถุดิบทัง้หมด 1,300 ชิน้
Stock Card Material วนัท่ี 12  รับวตัถุดิบทัง้หมด 600 ชิน้
ซึง่ทัง้ 2 วนั แผนกวางแผนการผลิตไม่ได้บนัทึกข้อมลูรับวตัถุดิบ

                  

รูปท่ี 3.5 ข้อมลูท่ีใช้ในการวางแผนการผลิตไม่มีการปรับปรุงให้ทนัสมยั 

 

3.5.2 แผนกคลังสินค้าและจัดส่ง 

 แผนกคลงัสนิค้าและจดัสง่แบง่หน้าที่ออกเป็น 2 สว่น 

  1. ส่วนงานคลงัสินค้า มีหน้าท่ีในการจัดเก็บวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิต ปรับปรุง

สถานะของวัตถุดิบให้ตรงกับความเป็นจริง และท าหน้าท่ีการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปท่ีได้รับจาก

แผนกผลิต พร้อมทัง้ปรับปรุงสถานะของสินค้าส าเร็จรูปให้ทันสมัย เพื่อประโยชน์ในการวาง

แผนการผลติและจดัสง่สนิค้า 

  2. สว่นงานจดัสง่ มีหน้าที่ในการจัดสง่สินค้าตามความต้องการของลกูค้าท่ีได้รับ

จากแผนกขายพร้อมทัง้ต้องค านึงถึงเงื่อนไขในการจัดสง่ คือ น า้หนกับรรทุกสินค้าใน
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-ปัจจบุนัวนัท่ี 22 3 2556
 จะเห็นวา่ข้อมูลรับวตัถุดิบวนัท่ี 21 3 2556 ไม่มีการอพัเดทข้อมูล

แต่ละเท่ียวท่ีเป็นข้อจ ากัดส าคัญท่ีมีผลทางด้านของกฎหมาย และท าการปรับปรุงสถานะของ

สนิค้าส าเร็จรูปหลงัจากท่ีได้มีการจดัสง่สนิค้าแล้ว 

  ซึง่ในการท างานปัจจุบนัในสว่นงานคลงัสนิค้ามีการปรับปรุงสถานะลา่ช้าดงัรูปท่ี 

3.6 และข้อมลูสถานะของวตัถดิุบคงคลงักบัสนิค้าคงคลงัส าเร็จรูปท่ีได้จากแผนกผลติและสว่นงาน

จดัสง่มีการบนัทกึข้อมลูท่ีซ า้ซ้อน ดงัรูปท่ี 3.7 โดยระบบท่ีแต่ละแผนกและสว่นงานได้บนัทึกคนละ

ระบบกับระบบข้อมูลท่ีทางวางแผนการผลิตใช้ ท าให้แผนกวางแผนการผลิตต้องท าการบันทึก

ข้อมลูอีกครัง้ในระบบของแผนกวางแผนการผลิตเอง ท าให้เกิดความสญูเปลา่และความลา่ช้าใน

การวางแผนการผลติ  

รูปท่ี 3.6 ข้อมลูวตัถดิุบรับเข้ายงัไม่ถกูการปรับปรุงสถานะให้เป็นปัจจุบนั 



56 

   

 

5
6

 

-ตารางควบคมุการผลิต ข้อมูลในตารางจะบนัทึกโดยแผนกวางแผนการ
ผลิต / Stock Card Material บนัทกึโดยแผนกคลงัสนิค้า ซึง่เป็นการ
ท างานซ า้ซ้อนกันและสง่ผลตอ่ข้อมลูแผนกวางแผนไม่ถูกต้องท าให้เกิด
ปัญหาในการวางแผนการผลิต

                  

รูปท่ี 3.7 ความซ า้ซ้อนในการท างานของแผนกวางแผนการผลิตและแผนกคลงัสนิค้า 

  

 3.5.3 แผนกการขาย 

 แผนกการขาย มีหน้าท่ีในการรับความต้องการจากลกูค้าโดยต้องมีการประสานงานกับ

แผนกท่ีเก่ียวข้องก่อนตกลงรับค าสัง่ซือ้จากลกูค้า แตใ่นการท างานปัจจุบนัพบว่าแผนกการขายรับ

ความต้องการจากลกูค้าโดยขาดการประสานงานกับส่วนท่ีเก่ียวข้องก่อนรับค าสัง่ซือ้ ท าให้ไม่

สามารถสง่งานได้ทนัตามท่ีลกูค้าก าหนด เน่ืองจากความไม่พร้อมของการผลติ 

 นอกจากนีลู้กค้ายังมีการแทรกงานเข้ามาเพิ่มหลงัจากท่ีได้วางแผนการผลิตแล้ว ท าให้

ต้องวางแผนการผลติใหม่และสง่ผลกระทบกบังานท่ีต้องสง่มอบท าให้เกิดการสง่งานไม่ทนัก าหนด 

ดงัรูปท่ี  3.8  
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รายการร้องขอชิน้งานเพ่ิมจากยอดเรียกงานของลกูค้า ชิน้งานหมายเลข 141 142 ซึง่ต้องท าให้แทรกแผนการผลิต วนัท่ี 
25 2 56 สง่ผลกระทบตอ่แผนการผลิตชิน้งานอ่ืน

รูปท่ี 3.8 การแทรกงาน 

 

 3.5.4 แผนกจัดซือ้ 

 แผนกจดัซือ้มีหน้าที่ในการจดัซือ้จัดหาวตัถุดิบและอะไหลใ่ห้ตรงตามความต้องการใช้ใน

การผลิตทัง้ในด้านปริมาณและเวลาท่ีต้องการใช้ ซึ่งในปัจจุบันการสัง่ซือ้และติดตามวัตถุดิบ

ส าหรับในสายการผลิต A จะเป็นวัตถุดิบท่ีลูกค้าเป็นผู้ จัดซือ้จัดหา โดยมีแผนกการขายเป็น

ผู้ ติดตามและประสานงานกบัลกูค้า แต่การท างานปัจจุบนัพบปัญหาวตัถุดิบเข้าไม่ตรงตามแผนท่ี

ต้องการดงัรูปท่ี 3.9 เน่ืองจากขาดระบบการจดัการวสัดเุพื่อการผลติและการควบคมุติดตาม ท าให้

วตัถดิุบเข้าไม่ตรงตามแผนความต้องการของแผนกวางแผน 
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เม่ือสง่ชิน้งานส าเร็จรูปทัง้หมด 5,273  ชิน้ ยอดชิน้งานค้างสง่ วนัท่ี 22 3 56 มี 1,177 ชิน้
จะเห็นวา่ไม่มีวตัถุดิบส าหรับการผลิตชิน้งาน จงึเป็นสาเหตใุห้ค้างสง่งานลกูค้า

 

รูปท่ี 3.9 วตัถดิุบเข้าไม่เพียงพอกบัการผลติ 

 

 3.5.5 แผนกผลิต 

 แผนกผลิตมีหน้าท่ีจ่ายงานให้เคร่ืองจักรหรือจัดล าดับงานในการผลิตก่อนหลงั ซึ่งใน

ปัจจุบนัการจ่ายงานและจดัล าดบังานให้กบัเคร่ืองจกัรใช้ประสบการณ์ของผู้จดัการแผนกผลติ โดย

ไม่มีระบบจดัตารางการผลิตท่ีชัดเจน และข้อมูลเวลามาตรฐานของการผลิตและเวลาท่ีใช้ในการ

ปรับตัง้เคร่ืองจกัรของแตล่ะงานไม่ตรงกบัความเป็นจริง รวมไปถึงด้านภาชนะท่ีในการขนย้ายและ

จดัเก็บชิน้งานระหวา่งผลติ ท าให้การท างานเกิดความลา่ช้าและรอคอย สง่ผลต่อการสง่งานไม่ทนั

ก าหนด 

 

 3.5.6 แผนกประกันคุณภาพ 

 ในปัจจุบนัพบชิน้งานท่ีมีปัญหาคณุภาพ ท าให้ต้องตรวจสอบคุณภาพ 100% และท าการ 

Handwork ชิน้งานก่อนการสง่มอบท าให้เกิดความลา่และสง่ชิน้งานไม่ทนัก าหนด 
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3.5.7 แผนกวิศวกรรมและซ่อมบ ารุง 

 ปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองจักรเสีย อุปกรณ์หรือแม่พิมพ์ช ารุด ท าให้การผลิตต้องหยุดชะงกั

จนสง่ผลให้งานท่ีผลิตเกิดความลา่ช้าและส่งชิน้งานไม่ทนัก าหนด เน่ืองจากพนักงานปฏิบติังาน

ท างานไม่ถกูวิธีท าให้เคร่ืองจกัรหรือแม่พิมพ์ช ารุด 

 

 3.5.8 แผนกทรัพยากรบุคคล  

 แผนกทรัพยากรบุคคลท าหน้าท่ีในการอบรมพนักงาน ซึ่งการอบรมพนักงานก่อนการ

ปฏิบติังานในหน้าที่ตา่ง ๆ มีความส าคญัตอ่การด าเนินงานเป็นอย่างมาก โดยเฉพาะการท างานท่ี

เก่ียวข้องกบัเคร่ืองจกัร แตใ่นการท างานปัจจุบนัขาดการติดตามผล ทดสอบวดัผลการด าเนินงาน 

และประเมินผลจากการท างาน รวมถึงการพฒันาความสามารถของพนักงานให้มีประสิทธิภาพ

มากขึน้ 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาโดยแยกตามแผนกท่ีเก่ียวข้อง สามารถแสดงในรูปของผัง

ก้างปลาดงัรูปท่ี 3.10 
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รูปท่ี 3.10 แผนภมิูก้างปลาแสดงสาเหตุของการสง่งานไม่ทนัก าหนดแยกตามแผนก 



61 

   

 

6
1

 

       ฤ              

          21 15 20 56

                           16 12 16 44

                                 11 9 17 37

                    6 5 7 18

                                   4 6 3 13

                                        2 1 4 7

                              
                  

   

 หลงัจากวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาการสง่งานไม่ทนัก าหนดแล้วสามารถสรุปจ านวนครัง้

ของการสง่งานไม่ทนัก าหนดโดยแยกตามสาเหตกุารเกิดในแตล่ะครัง้ได้ดงัตารางท่ี 3.1 

        ตารางท่ี 3.2 สรุปจ านวนของการสง่งานไม่ทนัก าหนดจากสาเหตท่ีุได้จากการวิเคราะห์ 

 แผนผังพาเรโต ใช้แสดงความสมัพันธ์ของความถ่ีในการเกิดปัญหาการส่งงานไม่ทัน

ก าหนดจากสาเหตท่ีุได้จากการวิเคราะห์ดงัรูปท่ี 3.11 สามารถสรุปสาเหตุหลกัของการเกิดปัญหา

ดงันี ้

  1. การแทรกงาน 

  2.ปัญหาด้านการจดัตารางการผลติ 

  3. ข้อมลูท่ีใช้ในการวางแผนการผลติมีความลา่ช้าในการปรับปรุงให้ทนัสมยั 
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รูปท่ี 3.11 แผนผงัพาเรโตแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งสาเหตแุละความถ่ีของ 

การเกิดการสง่งานไม่ทนัก าหนด 

 ซึ่งสาเหตุของการปัญหาเกิดจากการขาดระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตท่ีเหมาะสมและมี

ประสทิธิภาพ จึงได้น าระบบการจดัการพืน้ท่ีผลติมาประยกุต์ใช้กบัปัญหาดงักลา่ว 

 

3.6 แนวทางการแก้ไขปัญหาและการด าเนินการในงานวิจัย 

 หลงัจากท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการสง่งานไม่ทันก าหนดร่วมกับทุกแผนกท่ี

เก่ียวข้องแล้ว สามารถหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาดังกล่าว โดยสามารถแบ่งปัญหาและ

แนวทางในการแก้ไขตามขัน้ตอนการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ท่ีผลติดงัตารางท่ี 3.2 
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หวัข้อ ปัญหาของการท างานปัจจบุนั ผลกระทบ แนวทางการแก้ไข
แผนกทีรั่บผิดชอบ

ร่วมกับผู้วจิยั

รายละเอียดของค าสัง่ผลิตไมมี่การเช่ือมโยงเพ่ือใช้ใน

การติดตามความก้าวหน้า

ไมส่ามารถติดตาม

ความก้าวหน้าของงานได้

ก าหนดรายละเอียดของการออกค าสัง่

การผลิตให้สามารถติดตามความก้าวหน้า

ของงานได้และมาตรการการควบคมุ

แผนกวางแผนการผลิต

การก าหนด

รายละเอียดของ

งาน

วตัถุดิบ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อปุกรณ์ ไมมี่การจดัท า

ข้อมลูรายการส าหรับการด าเนินงานแตล่ะงาน

เกิดความล่าช้าในการท างาน

และมีปัญหาในเร่ืองวตัถุดิบ 

เคร่ืองมือและอปุกรณ์ไม่

เพียงพอ

จดัท าฐานข้อมลูเก่ียวกับเคร่ืองมือ 

เคร่ืองจกัร และอปุกรณ์ของแตล่ะชิน้งาน 

และแผนความต้องการวตัถุดิบ

แผนกผลิต

การจา่ยงานให้กับเคร่ืองจกัรโดยใช้ประสบการณ์ งานส่งไมท่นัก าหนดและการ

ผลิตไมมี่ประสิทธิภาพ

การจดัล าดบังานและการจดัตารางการ

ผลิต

แผนกผลิต

แผนกวศิวกรรมซอ่มบ ารุง

แผนกวางแผนการผลิต

แผนกผลิต

แผนกขาย

แผนกผลิต

เวลามาตรฐานทีใ่ช้ไมมี่การปรับปรุงให้ตรงกับความ

เป็นจริง

ปัญหาด้านการจดัตารางการ

ผลิต

จดัท าฐานข้อมลูเวลามาตรฐานให้ตรงกับ

ความเป็นจริง

แผนกผลิต

การด าเนินงาน

ไมมี่แผนการด าเนินงานในกรณีทีเ่คร่ืองจกัรหรือ

แมพิ่มพ์ช ารุด

การผลิตหยุดชะงักและส่งงาน

ไมท่นัก าหนด

จดัท าแผนฉุกเฉินในกรณีทีต้่องหยุดการ

ผลิต

การทบทวน

ค าสัง่ผลิตและ

การปล่อยงาน

เส้นทางการด าเนินงานไมมี่ความชดัเจน การวางแผนการผลิตล่าช้า

และผิดพลาด

จดัท าฐานข้อมลูทีแ่สดงเส้นทางการ

ด าเนินงานของชิน้งานแตล่ะชิน้งาน 

พร้อมทัง้เส้นทางส ารอง

ตารางท่ี 3.3 แสดงการท างานปัจจุบนัและแนวทางในการด าเนินงานวิจยัตามการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ท่ีผลิต 
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หวัข้อ ปัญหาของการท างานปัจจบุนั ผลกระทบ แนวทางการแก้ไข
แผนกทีรั่บผิดชอบ

ร่วมกับผู้วจิยั

การติดตามงาน

และการเก็บ

ข้อมลู

การเก็บข้อมลูไมส่ม ่าเสมอและข้อมลูทีจ่ าเป็นไม่

สมบูรณ์ มีการรายงานการผลิตประจ าวนัและของเสีย

ในชว่งเช้าของวนัถัดไป

เกิดความล่าช้าของข้อมลู 

ส่งผลตอ่การแก้ไขและ

ปรับเปลี่ยนแผนหรือการแทรก

งาน

ก าหนดหน้าทีแ่ละความถ่ีในการติดตาม

และบนัทกึข้อมลู

แผนกผลิต                        

                                  

แผนกประกันคณุภาพ

สถานะของชิน้งานดีและชิน้งานเสียไมท่นัสมยั เกิดความล่าช้าในการจดัส่ง

และวางแผนการผลิตตอ่ไป

ก าหนดหน้าทีแ่ละความถ่ีในการบนัทกึ

ข้อมลูและส่งข้อมลูให้แผนกทีเ่ก่ียวข้อง

แผนกผลิต                    

แผนกประกันคณุภาพ

สถานะวตัถุดิบและสินค้าคงคลงัมีการปรับปรุงล่าช้า

และมีการท าทีซ่ า้ซ้อน

เกิดความล่าช้าและเกิดความ

ผิดพลาดในการวางแผน

จดัท าฐานข้อมลูวตัถุดิบและสินค้าคง

คลงัพร้อมมาตรการควบคมุ

แผนกคลงัสินค้า             

แผนกผลิต

ข้อมลูเวลามาตรฐานการผลิตและเวลาในการปรับตัง้

เคร่ืองจกัรไมต่รงกับความเป็นจริง

การจดัตารางการผลิตผิดพลาด ปรับปรุงข้อมลูเวลามาตรฐานและเวลาใน

การปรับตัง้เคร่ืองจกัรให้ตรงกับความเป็น

จริงในฐานข้อมลูจดัท าขึน้

แผนกผลิต

พนกังานปฏิบตัิงานไมถู่กวธีิ เคร่ืองจกัรและแมพิ่มพ์ช ารุด

ต้องหยุดการผลิตหรืออาจเป็น

อนัตรายตอ่ตวัพนกังาน

การอบรมพนกังานและติดตาม

ประเมินผลการท างานอย่างสม ่าเสมอ

แผนกทรัพยากรบุคคล

การแทรกงานจากลกูค้า ส่งผลกระทบกับการวางแผน

งานในปัจจบุนั ท าให้เกิดความ

ล่าและไมต่รงตามแผน

วเิคราะสาเหตแุละหาแนวทางในการแก้ไข

 พร้อมทัง้ก าหนดมาตรการควบคมุการ

แทรกงาน

แผนกการขาย

วตัถุดิบไมเ่พียงพอในการผลิต การผลิตเกิดการรอคอยและ

ส่งงานไมท่นัก าหนด

จดัท าระบบควบคมุและติดตามวตัถุดิบ แผนกจดัซือ้และขาย

การควบคมุ

ตารางท่ี 3.3 แสดงการท างานปัจจุบนัและแนวทางในการด าเนินงานวิจยัตามการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ท่ีผลิต (ตอ่) 
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บทที่ 4 

การด าเนินงานแก้ไขปัญหาการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ที่ผลิต 

 

 หลงัจากท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการส่งงานไม่ทันก าหนดและวิเคราะห์หา

แนวทางในการแก้ไขปัญหา พบว่าโรงงานไม่มีระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตท่ีเหมาะสม จึง ได้น า

ระบบการจดัการพืน้ท่ีผลิตมาประยุกต์ใช้กับการท างานปัจจุบนั  เพื่อท าให้ระบบการจัดการพืน้ท่ี

ผลิตมีประสิทธิภาพมากขึน้ และสามารถใช้ในการแก้ปัญหาในด้านต่าง ๆ ท่ีเกิดขึน้ได้ โดยแบ่ง

ขัน้ตอนในการด าเนินการตามขัน้ตอนการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ท่ีผลติดงันี ้

 1. การวางแผนความต้องการวตัถดิุบ (ข้อ 4.1 หน้า 66-73) 

 2. การวางแผนและจดัตารางการผลติ (ข้อ 4.2 หน้า 74-85) 

 3. การสง่งานเข้าสูช่่วงผลติ (ข้อ 4.3 หน้า 86-91) 

 4. การผลติ (ข้อ 4.4 หน้า 92-99) 

 5. การติดตามและควบคมุการผลติ (ข้อ 4.5 หน้า 100-115) 

 6. การปิดค าสัง่ผลติ (ข้อ 4.6 หน้า 111-115) 

 7. การสง่มอบ (ข้อ 4.7 หน้า 116-118) 

 โดยในแตล่ะขัน้ตอนสามารถอธิบายได้ด้วยแผนภาพ IDEF0 เพื่อแสดงความสมัพนัธ์ของ

แตล่ะขัน้ตอน รวมถึงความสมัพนัธ์ของขัน้ตอนทัง้หมดดงันี ้
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4.1 การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ 

 การวางแผนความต้องการวตัถดิุบจะเป็นการวางแผนความต้องการทัง้ในด้านปริมาณให้

เพียงพอกบัความต้องการและทนัเวลาในการใช้วตัถุดิบ ซึ่งวตัถุดิบของการผลิตในสายการผลิต B 

จะเป็นวตัถุดิบท่ีลกูค้าเป็นผู้ รับผิดชอบในการเตรียมและจัดสง่ให้กับทางโรงงาน โดยการท างาน

ปกติทั่วไปการจัดหาวัตถุดิบจะเป็นหน้าท่ีของแผนกจัดซือ้ แต่เน่ืองจากวัตถุดิบท่ีใช้ลูกค้าเป็น

ผู้ รับผิดชอบโ รงงานจึงมอบหมายหน้าท่ีให้กับแผนกขายท่ีเป็นผู้ ติดตามและประสานกับลกูค้าให้

ท าหน้าที่ในการแจ้งความต้องการวตัถดิุบให้กบัลกูค้าทราบโดยขัน้ตอนการวางแผนความต้องการ

วตัถดิุบสามารถแบง่ออกได้เป็น  2 ขัน้ตอนและสามารถอธิบายความสมัพนัธ์ดงัรูปท่ี 4.1  ดงันี ้

 1. การตรวจสอบสถานะวตัถดิุบคงคลงั 

 2. การแจ้งข้อมลูลกูค้า 
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CONTEXT

NODE: A1 การวางแผนความต้องการวัตถุดิบ
A1

               
              

                   

ก าหนดการส่งมอบ
ปฏิทินการท างาน

ค าส ัง่ซือ้
วตัถุดิบ

ข้อมลูสถานะคงคลงั
การเปลี่ยนแปลงการผลิต

ข้อมลูความต้องการวตัถุดิบ

วตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต

ผู้ รับผิดชอบ
ระบบเอกสาร

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.1 แผนภาพการวางแผนความต้องการวตัถดิุบ 
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4.1.1 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

 ปัจจัยน าเข้าของขัน้ตอนการตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลงั ได้แก่ ค าสัง่ซือ้ ข้อมูล

สถานะคงคลงั การเปลีย่นแปลงการผลติ โดยค าสัง่ซือ้ของลกูค้าจะถูกบนัทึกโดยแผนกการขายดงั

รูปท่ี 4.2 ข้อมลูสต็อกของลกูค้าดงัรูปท่ี 4.3 ข้อมูลการรับเข้าและเบิกจ่ายวตัถุดิบจะถูกบนัทึกโดย

แผนกคลงัสินค้า ดงัรูปท่ี 4.4 และข้อมูลจากทัง้ 2 แผนกจะถูกดึงมาใช้ในการวิเคราะห์ในตาราง

ควบคุมการผลิต ดงัรูปท่ี 4.5 สว่นแผนกวางแผนการผลิตจะเป็นผู้ตรวจสอบปริมาณวตัถุดิบและ

ความต้องการใช้วตัถดิุบลว่งหน้า 7 วนั ดงัรูปท่ี 4.5 ท าให้ทราบปริมาณการใช้วตัถดิุบลว่งหน้า เพื่อ

ใช้ในการแจ้งข้อมูลให้ลูกค้าทราบ โดยมีก าหนดการส่งมอบและปฏิทินการท างานเป็นปัจจัย

ควบคมุ 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9

STRUT RR OTR RH 93358 JR000 Cust Order. 600 0 600 0 600 0 0 600 0

Plan 1,200

Lot No. 13-G-01

Actual Prod. 0 0 0 0 0 0 0 0 1,275

Score 1.0

STRUT RR OTR LH 93359 JR000 Cust Order. 600 0 600 0 600 0 0 600 0

Plan 1,200

Lot No. 13-G-01

Actual Prod. 0 0 0 0 0 0 0 0 1,275

Score 1.0

June 2013
PART NAME PART NUMBER

PART NO MIN MAX 1/6/56 2/6/56 3/6/56 4/6/56 5/6/56 6/6/56 7/6/56 8/6/56 9/6/56

93358 JR000 600 1500 1828 1828 1828 1572 1321 1065 809 1157 922

93359 JR000 600 1500 2342 2342 2342 2088 1832 1576 1320 1068 830

93358 EB700 200 500 1232 1232 1232 1155 1155 1075 995 995 815

93359 EB700 200 500 1352 1352 1352 1272 1272 1192 1102 1102 1102

S61132-1031/1022 400 1000 1486 1486 1486 1686 1651 1544 1544 1299 1099

S61133-1031/1022 400 1000 1259 1259 1259 1459 1459 1432 1432 1185 985

S61137-1022A 400 1000 1094 1094 1094 894 996 1395 1395 1773 1573

S61138-1022A 400 1000 901 901 901 701 801 1200 1200 1613 1413

5220J283 0 0 2966 2966 2966 2966 2966 2966 2966 2966 1500

5220J284 0 0 2966 2966 2966 2966 2966 2966 2966 2966 1500

MN136667 0 0 3591 3591 3591 3591 3591 3591 3591 3591 3591

MN136668 0 0 3591 3591 3591 3591 3591 3591 3591 3591 3591

MN136669 0 0 5404 5404 5404 5404 5404 5404 5404 5404 5404

MN136670 0 0 5404 5404 5404 5404 5404 5404 5404 5404 5404

76332 3BG0A 600 1500 2406 2406 2406 1986 1446 906 336 1746 1506

STOCK  YMP

รูปท่ี 4.2 การบนัทกึค าสัง่ซือ้ของลกูค้าของแผนกการขาย 

 

รูปท่ี 4.3 ข้อมลูสต็อกของลกูค้าแตล่ะวนั
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รูปท่ี 4.4 การบนัทกึการรับเข้าและเบิกจ่ายวตัถดิุบของแผนกคลงัสนิค้า 

 จากรูปท่ี 4.4 เป็นตัวอย่างการบันทึกการรับเข้าและการเบิกจ่ายวตัถุดิบของชิน้งาน 1 

ชิน้งานโดยสีด าจะแสดงถึงวัตถุดิบท่ีรับเข้าและปริมาณวตัถุดิบท่ีคงเหลือ สว่นสีแดงจะเป็นการ

แสดงปริมาณวตัถดิุบท่ีถกูเบิกจ่ายโดยแผนกผลติแล้วก็จะท าการบนัทึกไว้ ทัง้นีไ้ด้มีการบนัทึก Lot 

No.ของวตัถดิุบเพื่อสามารถใช้ในการตรวจสอบย้อนกลบัส าหรับในกรณีวตัถดิุบมีปัญหาคณุภาพ 

ช่ือสินคา้ (MAT'L Name) :      METAL SHEETช่ือช้ินงาน (Part Name) :    STRUT RR OTR RH/LH
รหสัสินคา้ (MAT'L No.) :    - รหสัช้ินงาน (Part No.) :  93358-'93359  JR000
ชนิด (Spec) :  SP791Q ช่ือลูกคา้ (Customer) :  YMPPD
ขนาด (Size) :  2.0*775*810

หน่วยนบั :   Pcs. / Pck. Kg. / COIL
MATERIAL การรับ การจ่าย คงเหลือ
LOT    NO. จ านวน จ านวน จ านวน

3/6/55 R55277 BD406602 150 150
BD406603 150 300

BD20580701 150 450
6/6/55 PD550606 BD406602 150 300

BD406603 150 150
BD20580701 150 0

7/6/55 R55280 BE13770105 150 150
BE13770101 150 300
BE13770102 150 450
BE13770103 150 600

8/6/55 R55281 BE13770104 150 750

STOCK CARD MATERIAL

ล าดบั ว/ด/ป เลขท่ีใบส าคญัผูข้าย/ผูส่้งมอบ
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รูปท่ี 4.5 ตารางควบคมุการผลติ

1/6/56 2/6/56 3/6/56 4/6/56 5/6/56 6/6/56 7/6/56 8/6/56 9/6/56 10/6/56

last

month 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

STRUT RR OTR RH MAT'L IN Sheet 0 0 0 0 1,200 0 0 0 0 0

93358 JR000 MAT'L OUT Sheet 1,200

MODEL : H61B BALANCE MAT'L Sheet 0 0 0 0 1,200 1,200 1,200 1,200 0 0

NISSAN Estimate Mat'L 0 Pcs 0 0 0 0 7,200 7,200 7,200 7,200 0 0

Check Stock Mat'L Pcs 775 775 775 -425 7,375 6,175 6,175 6,775 6,175 6,175

Process Bal. Pcs 400 400 400 400 400 400 400 400 2,725 2,725

WIP BLANK 400 Pcs 2,250 1,800

WIP FORM Pcs 1,300 1,400

WIP PI+CAMPI 1 Pcs 1,300 128

2.0x775x810 WIP PI+CAMPI 2 Pcs 1,275

SP791Q 45/45 N/Y , N/G Pcs

9.856 kg. : 6 pcs. F/G IN Pcs 0 0 0 0 0 0 0 0 1,275 0

1.623 kg. : 1 pcs. F/G OUT Pcs 0 0 0 0 0 0 0 600 0 0

ratio 1:6 BALANCE F/G 1,491 Pcs 1,491 1,491 1,491 1,491 1,491 1,491 1,491 891 2,166 2,166

Customer Stock Pcs 1,828 1,828 1,828 1,572 1,321 1,065 809 1,157 922 662

Part : 1.090 kg Cust Order. Pcs 600 0 600 0 600 0 0 600 0 600

Scrap : 0.553 kg SSC Delivery Pcs 0 0 0 0 0 0 0 600 0 0

Diff. Pcs -600 -600 -1,200 -1,200 -1,800 -1,800 -1,800 -1,800 -1,800 -2,400

ตารางควบคุมการผลิต (SSC PLAN)

U
n
it

PART DETAIL
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จากรูปท่ี 4.5 ตารางควบคุมการผลิตจะดึงข้อมูลจากแผนกคลงัสินค้าท่ีท าการบนัทึกข้อมูลการ

รับเข้าการเบิกจ่ายมาลงในช่อง MAT’L IN / MAT’L OUT สต็อกของลกูค้าในแต่ละวนัในช่อง 

Customer Stock  แผนการเรียกงานหรือค าสัง่ซือ้ในช่อง Customer Order และการตรวจสอบ

สต็อกวตัถดิุบให้เพียงพอกบัความต้องการ  7 วนัลว่งหน้าในช่อง Check Stock Mat’L โดยจะใช้สี

ในการแจ้งเตือน หากเป็นสแีดงแสดงวา่วตัถดิุบไม่พอกบัความต้องการใช้ต้องท าการแจ้งแผนกการ

ขายให้แจ้งลกูค้า เพื่อท าการจดัสง่วตัถดิุบให้ทนัภายใน 5 วนัหลงัจากวนัท่ีมีการแจ้งเตือนในระบบ 

เพื่อให้สามารถผลติชิน้งานตามความต้องการของลกูค้าได้ 

 

4.1.2 การแจ้งข้อมูลลูกค้า 

 เม่ือได้ข้อมูลปริมาณความต้องการใช้วตัถุดิบแล้ว ให้แจ้งข้อมูลดงักล่าวให้ลกูค้าทราบ 

โดยสามารถแจ้งลกูค้าในรูปของ จดหมายอิเล็กทรอนิกส์หรืออีเมล์ แฟกซ์ หรือโทรแจ้งลกูค้า ทัง้นี ้

ขึน้อยูก่บัความสะดวกของลกูค้า  

 ขัน้ตอนการวางแผนความต้องการวัตถุดิบสามารถควบคุมการปฏิบัติงานตามวิธี

ปฏิบัติงานเร่ืองการวางแผนความต้องการวัตถุดิบเป็นการระบุถึงขัน้ตอนการปฏิบัติงาน  เวลา 

สถานท่ี และแผนกท่ีรับผิดชอบในแตล่ะขัน้ตอนดงัรูปท่ี 4.6 
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 รับค าสัง่ซือ้จากลูกค้า  แผนกการขาย  หลังจากทีไ่ด้ค าสัง่ซือ้  เพ่ือรับทราบความต้องการ

 สินค้าจากลูกค้า

 ตรวจสอบความถกูต้องของข้อมลู  แผนกการขาย  หลังจากรับค าสัง่ซือ้  เพ่ือความแมน่ย าของ

 ข้อมลู

 บนัทกึและส่งข้อมลูค าสัง่ซือ้ให้แผนกวางแผนการผลิต  แผนกการขาย  หลังจากตรวจสอบ  เพ่ือให้แผนกวางแผนการ

 ความถกูต้อง  ผลิตพิจารณา

 พิจารณาค าสัง่ซือ้  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากได้รับค าสัง่ซือ้  เพ่ือตรวจสอบสถานะ

ตรวจสอบสถานะวตัถดุิบคงคลัง  จากแผนกการขาย  ปัจจบุนั

 แจ้งข้อมลูความต้องการวตัถดุิบให้แผนกการขาย  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากตรวจสอบ  เพ่ือให้แผนกการขาย

 สถานะปัจจบุนั  ประสานงานกบัลูกค้า

 รับข้อมลูความต้องการวตัถดุิบพร้อมตรวจสอบ  แผนกการขาย  หลังจากได้รับข้อมลู  เพ่ือความถกูต้องของ

 ความถกูต้อง  ความต้องการวตัถดุิบ  ข้อมลู

 แจ้งข้อมลูความต้องการวตัถดุิบให้ลูกค้าทราบ  แผนกการขาย  หลังจากตรวจสอบ  เพ่ือแจ้งข้อมลูความต้อง

 ความถกูต้อง  การวตัถดุิบ

 บนัทกึสต็อกประจ าวนัของลูกค้า  แผนกการขาย  ทนัทีทีไ่ด้รับข้อมลูสต็อก  เพ่ือให้ข้อมลูมีความทนัสมยั  แผนกการขาย

 จากลูกค้า  อยูเ่สมอ

 บนัทกึและตรวจสอบข้อมลูการรับเข้าและเบกิจา่ยวตัถดุิบ  แผนกคลังสินค้า  ทกุครัง้ทีมี่การเปลี่ยน  เพ่ือให้ข้อมลูมีความทนัสมยั  แผนกคลังสิน้คาและจดั

 แปลงหรือทกุ 4 ชัว่โมง  อยูเ่สมอ  ส่ง

FROM NUMBER :WI-XXX

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

เร่ือง  : การวางแผนความต้องการวัตถุดบิ

REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

 แผนกการขาย

 แผนกวางแผนการ       

ผลิต

 แผนกการขาย

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6 วิธีปฏิบติังานเร่ืองการวางแผนความต้องการวตัถดิุบ
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STD Time(sec/pc) Setup time(min) STD Time(sec/pc) Setup time(min) STD Time(sec/pc) Setup time(min) STD Time(sec/pc) Setup time(min)

STRUT JR000 P1 6.07 27.23

STRUT JR000 P2 8.97 33.64 8.97 33.64

STRUT JR000 P3 9.17 32.54 9.17 32.54 9.17 32.54

STRUT JR000 P4 9.17 34.23 9.17 34.23 9.17 34.23

STRUT EB700 P1 6.10 30.02

STRUT EB700 P2 8.87 45.66

STRUT EB700 P3 9.17 27.01 9.17 27.01 9.17 27.01

STRUT EB700 P4 9.17 34.84 9.17 34.84 9.17 34.84

PILLAR      P1 9.10 31.84 9.10 31.84

PILLAR      P2 8.97 32.41 8.97 32.41 8.97 32.41

PILLAR      P3 9.03 34.88 9.03 34.88

MP.10
PART NO. 

MP.01 MP.02 MP.03

4.2 การวางแผนและจัดตารางการผลิต 

 การวางแผนและจดัตารางการผลติจะต้องใช้ข้อมลูประกอบการวางแผนการผลติท่ีมีความ

ถูกต้องและทันสมัยอยู่เสมอ ได้แก่ ข้อมูลเวลามาตรฐานของแต่ละชิน้งาน ข้อมูลเวลาปรับตัง้

เคร่ืองจักรของแต่ละชิน้งาน เส้นทางการด าเนินงานแต่ละชิน้งาน จึงได้จัดท าข้อมูลดงักลา่วและ

แสดงตวัอยา่งดงัรูปท่ี 4.7  

รูปท่ี 4.7 ข้อมลูเวลามาตรฐาน เวลาปรับตัง้เคร่ืองจกัรของแตล่ะชิน้งานและเส้นทางการด าเนินงาน 

 นอกจากข้อมูลในเร่ืองของเวลามาตรฐานและเส้นทางการด าเนินงานแล้ว ข้อมูลสถานะ

วัตถุดิบคงคลงั สินค้าระหว่างผลิต สินค้าส าเร็จรูป แผนความต้องการของลูกค้าหรือค าสัง่ซือ้ 

ก าหนดสง่มอบ ก็มีความจ าเป็นส าหรับแผนกวางแผนการผลิต ซึ่งข้อมูลท่ีใช้เหลา่นีจ้ าเป็นต้องมี

การบนัทกึและจดัเก็บอยา่งเป็นระบบ รวมไปถึงการปรับปรุงให้ทนัสมัยอยู่เสมอเช่นเดียวกัน จึงได้

มีการจัดท ามาตรฐานการบนัทึกข้อมูลและแบ่งหน้าท่ีความรับผิดชอบ ความถ่ีในการบนัทึก เพื่อ

ลดปัญหาการท างานท่ีซ า้ซ้อน  
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 จากวิเคราะห์สาเหตุของการสง่งานไม่ทนัก าหนด สาเหตุหลกัท่ีส าคญั คือ เร่ืองของการ

แทรกงานจากลกูค้า ทางแผนกวางแผนการผลติและแผนกการขาย จึงได้ร่วมกนัจดัท ามาตรการใน

การจัดการและควบคุมการแทรกงานดงัรูปท่ี 4.8 และหาแนวทางแก้ไขการแทรกงานร่วมกันกับ

ลกูค้า โดยการเสนอให้ลกูค้าส่งสถานะสินค้าคงคลงัของลกูค้าและปริมาณการใช้เบือ้งต้นต่อวัน 

ให้กบัแผนกการขาย เพื่อสง่ให้แผนกวางแผนท าการพิจารณาในการออกแผนการผลติตอ่ไป  
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 รับค าขอการแทรกงานจากลูกค้า  แผนกการขาย  ทนัทีทีมี่การขอแทรกงาน  เพ่ือรับทราบค าขอการ

 แทรกงานจากลูกค้า

 จดัท าและรวบรวมข้อมลูการขอแทรกงาน  แผนกการขาย  หลังจากได้รับค าขอ  เพ่ือรวบรวมข้อมลูค าขอ

 การแทรกงาน  การแทรกงานให้ครบถ้วน

 แจ้งแผนกทีเ่ก่ียวข้องเพ่ือเข้าประชมุด่วนกรณีพิเศษ ได้แก ่  แผนกการขาย  ทนัทีหลังจากรวบรวม  เพ่ือแจ้งการประชมุ

แผนกวางแผนการผลิต ,ผลิต และคลังสินค้าจดัส่ง  ข้อมลูแล้ว

 ประชมุแผนกทีเ่ก่ียวข้องเพ่ือพิจารณาค าขอการแทรกงาน  ห้องประชมุ หลังจากได้รับการแจ้ง  เพ่ือพิจารณาค าขอ

 การประชมุด่วน  การแทรกงานร่วมกนั

 สรุปการพิจารณาค าขอการแทรกงาน  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากการพิจารณา  เพ่ือสรุปผลการขอแทรกงาน  แผนกวางแผนการผลิต

 ในการประชมุ

 แจ้งผลการพิจารณาค าขอการแทรกงาน  แผนกการขาย  หลังจากสรุปผล  เพ่ือแจ้งยนืยนั , ยกเลิก  แผนกการขาย

 พร้อมเหตผุลหรือเง่ือนไข

 ปรับแผนการผลิต  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากยนืยนัการ  เพ่ือปรับแผนและเตรียม  แผนกวางแผนการผลิต

 แทรกงาน  การผลิตใหม่

FROM NUMBER :WI-XXX

วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

REVISION 00 ( 01-APR-2013 )

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน

 แผนกการขาย

เร่ือง  : มาตรฐานการควบคุมและจดัการแทรกงาน

สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูปท่ี 4.8 วิธีปฏิบติังานเร่ืองการมาตรฐานการควบคมุและจดัการแทรกงาน
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ขัน้ตอนในการวางแผนและจดัตารางการผลติแบง่ออกเป็น 5 ขัน้ตอน โดยสามารถอธิบาย

ความสมัพนัธ์ของแตล่ะขัน้ตอนได้ดงัรูปท่ี 4.9 ดงันี ้ 

1. การตรวจสอบสถานะวตัถดิุบคงคลงั 

 2. การตรวจสอบสถานะชิน้งานระหวา่งผลติและสนิค้าส าเร็จรูปคงคลงั 

 3. การตรวจสอบสถานะก าลงัการผลติ 

 4. การวางแผนการผลติ 

 5. การจดัตารางการผลติ 
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CONTEXT

NODE: A2 การวางแผนและจัดตารางการผลิต
A2

ก าลังการผลิต

สถานะก าลังการผลิต

               
              

               
                     
                      

ก าหนดการส่งมอบ
ปฏิทินการท างาน

ค าสั่งซือ้
วตัถุดิบที่ใช้ในการผลิต

ข้อมูลสถานะคงคลัง
การเปล่ียนแปลงการผลิต

ผู้รบัผิดชอบ
ระบบเอกสาร

          
               

            
    

           
       

ค าสั่งซือ้
การเปล่ียนแปลงการผลิต
ชิน้งานระหว่างผลิตและ
สินค้าส าเร็จรูปคงคลัง

แผนการซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจกัรและแม่พิมพ์

ความส าคญัของล าดบัการ
ผลิต (งานเจียร์ มาร์ค)

สถานะชิน้งานระหว่างผลิตและ
ชิน้งานส าเร็จรูป

ข้อจ ากดัด้านเส้นทางการ
ด าเนินงานและเคร่ืองจักร

เวลามาตร านชิน้งานและ
ปรบัต ัง้เคร่ืองจกัร

สถานะวตัถุดิบคงคลัง

ล าดบัการด าเนินงาน

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 แผนภาพการวางแผนและจดัตารางการผลติ
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4.2.1 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง 

 การตรวจสอบสถานะวตัถุดิบคงคลงัโดยใช้ข้อมูลค าสัง่ซือ้ของลกูค้าจากแผนกการขาย  

ข้อมูลการรับเข้าและเบิกจ่ายวตัถุดิบจากแผนกคลงัสินค้าตามขัน้ตอน 4.1.1 เพื่อน าสถานะของ

วตัถดิุบคงคลงัไปใช้ในการวางแผนการผลติตอ่ไป 

 

 4.2.2 การตรวจสอบสถานะชิน้งานระหว่างผลิตและสินค้าส าเร็จรูปคงคลัง 

 การตรวจสอบสถานะชิน้งานระหว่างผลิตและชิน้งานส าเร็จรูปคงคลงัสามารถตรวจสอบ

และใช้ข้อมลูจากตารางควบคมุการผลติท่ีท าการบนัทกึชิน้งานระหวา่งผลติของแต่ละชิน้งานดงัรูป

ท่ี 4.10  เพื่อน าไปใช้ในการวางแผนการผลติ 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.10 สถานะชิน้งานระหวา่ผลติ 

 

 4.2.3 การตรวจสอบสถานะก าลังการผลิต 

 ก าลงัการผลติจะแบง่ออกเป็น 2 ตาราง ได้แก่ ก าลงัการผลิตรายเดือนและก าลงัการผลิต

รายวนั โดยก าลงัการผลติรายเดือนจะท าการค านวณจากพยากรณ์ยอดขายท่ีได้จากลกูค้าในช่วง

ต้นเดือนโดยดูภาพรวมของความต้องการการผลิตว่าเพียงพอต่อก าลงัการผลิตท่ีมีดังรูปท่ี 4.11 

เพื่อใช้ในการค านวณเวลาท างานปัจจุบนัให้เพียงพอตอ่ความต้องการชิน้งานของลกูค้า สว่นก าลงั

การผลิตรายวันจะต้องน าแผนการผลิตท่ีได้จากการค านวณโปรแกรมในขัน้ตอนท่ี  

1/6/56 2/6/56 3/6/56 4/6/56 5/6/56 6/6/56 7/6/56 8/6/56 9/6/56 10/6/56 11/6/56 12/6/56

last

month 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

STRUT RR OTR RH MAT'L IN Sheet 0 0 0 0 1,200 0 0 0 0 0 0 300

93358 JR000 MAT'L OUT Sheet 1,200

MODEL : H61B BALANCE MAT'L Sheet 0 0 0 0 1,200 1,200 1,200 1,200 0 0 0 300

NISSAN Estimate Mat'L 0 Pcs 0 0 0 0 7,200 7,200 7,200 7,200 0 0 0 1,800

Check Stock Mat'L Pcs 775 775 775 -425 7,375 6,175 6,175 6,775 6,175 6,175 5,575 7,375

Process Bal. Pcs 400 400 400 400 400 400 400 400 2,725 2,725 2,725 2,725

WIP BLANK 400 Pcs 2,250 1,800

WIP FORM Pcs 1,300 1,400

WIP PI+CAMPI 1 Pcs 1,300 128

2.0x775x810 WIP PI+CAMPI 2 Pcs 1,275

SP791Q 45/45 N/Y , N/G Pcs

9.856 kg. : 6 pcs. F/G IN Pcs 0 0 0 0 0 0 0 0 1,275 0 0 0

1.623 kg. : 1 pcs. F/G OUT Pcs 0 0 0 0 0 0 0 600 0 0 600 0

ratio 1:6 BALANCE F/G 1,491 Pcs 1,491 1,491 1,491 1,491 1,491 1,491 1,491 891 2,166 2,166 1,566 1,566

Customer Stock Pcs 1,828 1,828 1,828 1,572 1,321 1,065 809 1,157 922 662 74 722

ตารางควบคุมการผลิต (SSC PLAN)

U
ni

t

PART DETAIL
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Working Day in Month 26
PART NAME PART NO. Quantity MP.01 MP.02 MP.03 MP.10

PSHELF SIDE LH 79433 3SB0A 4,200

RIENF RR PLR INR RH 76666 3SB0A 4,500 10.4 10.2 10.3 10.3

RIENF RR PLR INR LH 76667 3SB0A 4,500

PLR RR INR RH 76632 3SB0A 2,400 13.6 13.8 7.0

PLR RR INR LH 76633 3SB0A 2,400

MBR CROSS DIFF MTG 75642 1HH4A 0 0.0 0.0 0.0 0.0

242.0 237.6 228.2 138.6

278.3 273.3 262.4 159.4

8:00-17:00 208 -70 -65 -54 49

8:00-21:00 299 21 26 37 140

8:00-08:00 546 268 273 284 387

Total

Time(hrs.)+Allowance15%

Gap

Time(hrs.)/Month

1
PART NAME PART NO. Quantity MP.01 MP.02 MP.03 MP.10

RAIL ROOF SIDE INNER RH 76332 3BG0A 1,800 3.3 3.3 3.3

RIENF RR GATE 73450 JT30A 0.0 0.0 0.0 0.0

EXTENSION FR DOOR RIENF RH S67131-1010 1,200 2.7 2.4 2.4

6.0 5.7 5.7 0.0

6.9 6.5 6.5 0.0

8:00-17:00 8 1 1 1 8

8:00-21:00 12 5 5 5 12

8:00-08:00 21 14 14 14 21

Gap

Total

Time(hrs.)+Allowance15%

Time(hrs.)/Day

4.2.4 มาใช้ในการค านวณถึงความเพียงพอของความต้องการการผลิตต่อวนัดงัรูปท่ี 4.12 และจึง

น าข้อมลูท่ีได้ไปใช้ในการออกแผนการผลติหลกัตอ่ไป 

รูปท่ี 4.11 ค านวณก าลงัการผลติรายเดือน 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.12 ค านวณก าลงัการผลติรายวนั 
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PART Total Hand Work Mark 100%

STRUT RR OTR RH 2 1 1

STRUT RR OTR LH 2 1 1

STRUT RR OTR RH 0

STRUT RR OTR LH 1 1

PILLAR BODY SIDE INNER FR RH 2 1 1

PILLAR BODY SIDE INNER FR LH 1 1

RIENF FR F/SHIELD UPR LH 0

RIENF FR F/SHIELD UPR RH 0

RIENF RR DOOR BELT LINE OTR LH (THAI) 2 1 1

RIENF RR DOOR BELT LINE OTR RH (THAI) 2 1 1

RIENF RR DOOR BELT LINE OTR LH (EU) 2 1 1

RIENF RR DOOR BELT LINE OTR RH (EU) 2 1 1

RIENF FR BODY PILLAR LWR RH 1 1

RIENF FR BODY PILLAR LWR LH 1 1

RAIL ROOF SIDE INNER RH 1 1

RIENF RR GATE 2 1 1

EXTENSION FR DOOR RIENF RH 1 1

RIENF SIDE MBR EXT 1 1

RIENF RR WH INR RH 1 1

RIENF RR WH INR LH 1 1

REINF SILL INR FR RH 1 1

REINF SILL INR FR LH 1 1

RIENF FR PLR UPR A RH 2 1 1

HSG FR STRUT RH 2 1 1

HSG FR STRUT LH 2 1 1

Score

 4.2.4 การวางแผนการผลิต 

 ขัน้ตอนการวางแผนการผลติจะต้องใช้ข้อมลูค าสัง่ซือ้ดงัตวัอย่างรูปท่ี 4.2 โดยใช้วิธี EDD 

(Earliest Due Date) หรือก าหนดสง่มอบเร็วที่สดุมาท าการผลิตก่อน ข้อมูลสถานะวตัถุดิบคงคลงั

จากหวัข้อ 4.2.1 ข้อมลูสถานะชิน้งานระหว่างผลิตจากหวัข้อ 4.2.2 และสถานะก าลงัการผลิตใน

หัวข้อท่ี 4.2.3 เพื่อใช้ในการค านวณแผนการผลิตโดยผู้ วิจัยได้จัดท าโปรแกรมด้วย Microsoft 

Excel เพื่อใช้ในการค านวณแผนการผลิตโดยท าการประมวลผลจากข้อมูลทัง้ 3 หวัข้อ พร้อมกับ

ข้อมลูความส าคญัของล าดบัการผลติดงัตารางท่ี 4.1 

ตารางท่ี 4.1 ล าดบัความส าคญัของการผลติในแตล่ะชิน้งาน 
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 จากตารางท่ี 4.1 จะแสดงให้เห็นถึงความส าคญัของงานแตล่ะชิน้งานในรูปของ Score ซึ่ง

งานแตล่ะงานจะมีความส าคญัท่ีตา่งกนั โดยจะให้ความส าคญักบังานท่ีมีกระบวนการหรือขัน้ตอน

ตอ่จากการผลติมากก่อน ได้แก่ งานท่ีต้องน าไป Hand Work และงานท่ีต้องท าการตรวจสอบ 100 

% หรืองาน Mark 100% และจึงท าการประมวลผลด้วยโปรแกรม Microsoft Excel จะได้แผนการ

ผลิตดังรูปท่ี 4.13 ซึ่งแผนการผลิตนีจ้ะต้องถูกพิจารณาโดยแผนกวางแผนการผลิต หากงานท่ี 

Score เทา่กนัให้ดท่ีูCustomer Stock หรือสต็อกของลกูค้า ถ้าลกูค้ามีสต็อกงานใดน้อยกว่าให้ท า

การผลติงานนัน้ก่อน พร้อมทัง้ต้องใช้ข้อมูลตารางการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรและแม่พิมพ์ พิจารณา

ร่วมกนักบัแผนการผลติท่ีได้จากโปรแกรม หากไม่สามารถผลิตงานได้ตามล าดบัจะต้องน างานใน

ล าดับถัดไปผลิต แต่ถ้าแผนการผลิตสามารถด าเนินการผลิตได้ตามแผนโดยไม่ติดปัญหากับ

แผนการซ่อมบ ารุงจึงท าการออกใบแจ้งการผลิตให้กับแผนกผลิตเพื่อน าไปพิจารณาตารางการ

ผลติในล าดบัตอ่ไป  

Total Mat wip
2  0 #N/A #N/A #N/A #N/A

1 RIENF SIDE MBR EXT 1 300 11,345 7,200 4,145

2  0 #N/A #N/A #N/A #N/A

2  0 #N/A #N/A #N/A #N/A

2 RIENF FR F/SHIELD UPR RH 0 3,500 4,700 1,200 3,500

2 RIENF FR F/SHIELD UPR LH 0 3,500 4,700 1,200 3,500

2  0 #N/A #N/A #N/A #N/A

2  0 #N/A #N/A #N/A #N/A

3/5/56

Que
Part Score Quantity

(pcs)
Mat'L+WIP

 

รูปท่ี 4.13 แผนการผลติ 

  

 4.2.5 การจัดตารางการผลิต 

 เม่ือได้รับใบแผนการผลิตท่ีได้จากแผนกวางแผนการผลิตแล้ว แผนกผลิตจะมีหน้าท่ีใน

การพิจารณาแผนการผลิตซึ่งจะแสดงรายการความต้องการชิน้งานท่ีต้องท าการผลิตและจัดส่ง

ให้กับลกูค้า โดยการพิจารณาจะใช้ข้อมูลเร่ืองเส้นทางการด าเนินงาน เคร่ืองจักรท่ีใช้ในการผลิต 
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Date 3/6/56

CODE Quantity
Setup 

Time
MP.01 MP.02 MP.03 MP.10

SHIELD P1 2,500 5.5

SHIELD P2 2,500 5.5

SHIELD P3 2,500 5.5

SHIELD P4 2,500 5.5

RR GATE P1 800 0.7 2.5

RR GATE P2 800 0.7 2.5

RR GATE P3 800 0.7 2.5

RR GATE P4 800 0.8 2.5

Production Time(hrs.) / inc allowance rate 10%

เวลามาตรฐานและเวลาในการปรับตัง้แม่พิมพ์ของแตล่ะเคร่ืองจกัร จะได้ล าดบัการผลิตหรือล าดบั

การด าเนินงานดังรูปท่ี 4.14 และแผนภูมิแกนต์แสดงล าดับการผลิตดังรูปท่ี 4.15 ซึ่งสามารถ

อ้างอิงในการพิจารณาได้จากตารางสรุปข้อมูลเวลามาตรฐานและเส้นทางการด าเนินงานแต่ละ

ชิน้งานได้ดังรูปท่ี 4.7 หลงัจากท าการพิจารณาจะได้ล าดบัการเนินงานเพื่อสง่งานเข้าสูช่่วงผลิต

ตอ่ไป 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.14 ล าดบัการผลติ 

รูปท่ี 4.15 แผนภมิูแกนต์แสดงล าดบัการผลิต 

 ขัน้ตอนการวางแผนการผลิตสามารถควบคุมการปฏิบติังานตามวิธีปฏิบัติงานเร่ืองการ

วางแผนและจัดตารางการผลิตเป็นการระบุถึงขัน้ตอนการปฏิบติังาน เวลา สถานท่ี และแผนกท่ี

รับผิดชอบในแตล่ะขัน้ตอนดงัรูปท่ี 4.16 
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 รับค าสัง่ซือ้จากลูกค้า  แผนกการขาย  หลังจากทีไ่ด้ค าสัง่ซือ้  เพ่ือรับทราบความต้องการ

 สินค้าจากลูกค้า

 ตรวจสอบความถกูต้องของข้อมลู  แผนกการขาย  หลังจากรับค าสัง่ซือ้  เพ่ือความแมน่ย าของ

 ข้อมลู

 บนัทกึและส่งข้อมลูค าสัง่ซือ้ให้แผนกวางแผนการผลิต  แผนกการขาย  หลังจากตรวจสอบ  เพ่ือให้แผนกวางแผนการ

 ความถกูต้อง  ผลิตพิจารณา

รับค าสัง่ซือ้จากแผนกการขาย  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากแผนกการขาย  เพ่ือส าหรับใช้ในการ

 ส่งข้อมลูแล้ว  วางแผนการผลิต

 ตรวจสอบสถานะวตัถดุิบคงคลัง  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากได้รับค าสัง่ซือ้  เพ่ือส าหรับใช้ในการ

 วางแผนการผลิต

 ตรวจสอบสถานะชิน้งานระหวา่งผลิต  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากตรวจสอบ  เพ่ือส าหรับใช้ในการ

 สถานะวตัถดุิบ  วางแผนการผลิต

 ตรวจสอบก าลังการผลิต  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากตรวจสอบ  เพ่ือส าหรับใช้ในการ

 สถานะงานระหว่างผลิต  วางแผนการผลิต

 ค านวณก าลังการผลิตและจดัวนัเวลาท างาน  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากตรวจสอบ  เพ่ือจดัสรรวนัและเวลา

 ก าลังการผลิต  ท างาน

 วางแผนการผลิต  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากตรวจสอบ  เพ่ือจดัท าแผนการผลิต

พิจารณาร่วมกบัแผนการซอ่มบ ารุง  ข้อมลูทัง้หมดแล้ว  หลัก

FROM NUMBER :WI-XXX

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

เร่ือง  : การวางแผนและจดัตารางการผลิต

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

REVISION 00 ( 01-APR-2013 )

 แผนกการขาย

 แผนกวางแผนการ     

ผลิต

REVISION 00 ( 01-APR-2013 )

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.16 วิธีปฏิบติังานเร่ืองการวางแผนและจดัตารางการผลติ 
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 ออกแผนการผลิตหลัก  แผนกวางแผนการผลิต หลังจากวางแผนการ  เพ่ือส่งแผนการผลิตหลัก  แผนกวางแผนการ    

 ผลิตแล้ว  ให้แผนกผลิต  ผลิต 

 พิจารณาแผนการผลิตหลัก  แผนกผลิต  หลังจากได้รับแผนการ  เพ่ือจดัตารางการผลิต

ฐานข้อมลูเวลามาตรฐานและเส้นทางการด าเนินงาน  ผลิตหลัก

ปรับปรุงฐานข้อมลูให้ทนัสมยั  ปรับปรุงทกุ 3 เดือน  เพ่ือข้อมลูมีความทนัสมยั

 จดัตารางการผลิต  แผนกผลิต  หลังจากพิจารณาข้อ  เพ่ือจดัล าดบัการผลิต

 มลู

 สรุปล าดบัการด าเนินงาน  แผนกผลิต  หลังจากจดัตารางการ  เพ่ือส่งล าดบัการผลิต

 ผลิต  สู่ชว่งผลิต

FROM NUMBER :WI-XXX REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

แผนกที่รับผดิชอบวัตถุประสงค์

เร่ือง  : การวางแผนและจดัตารางการผลิต

เวลาปฏบิตัิงานสถานที่ปฏบิตัิงาน

ผู้ อนมุตัิผู้ จดัท า

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 

 แผนกผลิต

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน

ผู้ ตรวจทาน

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.16 วิธีปฏิบติังานเร่ืองการวางแผนและจดัตารางการผลติ (ตอ่)
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4.3 การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลิต 

 ขัน้ตอนในการส่งงานเข้าสู่ช่วงผลิตแบ่งออกเป็น 4 ขัน้ตอน โดยสามารถอธิบาย

ความสมัพนัธ์ของแตล่ะขัน้ตอนได้ดงัรูปท่ี 4.17 ดงันี ้ 

1. ข้อมลูตารางและล าดบัการผลติ 

 2. การเตรียมวตัถดิุบ 

 3. การเตรียมเคร่ืองจกัรและแม่พิมพ์ 

 4. การปลอ่ยงาน 
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CONTEXT

NODE: A3 การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลิต  

A3

              
             

                 

                    
           

           

ล าดบัการด าเนินงาน
สถานะวตัถุดิบคงคลงั

ปัญหาการผลิต

แผนการผลิตหลกั
ปฏิทินการท างาน

ค าส ัง่เร่ิมต้นการผลิต

ผู้ รับผิดชอบ

ล าดบัการด าเนินงาน

รายละเอียดตารางการผลิต

ก าหนดการเตรียมวตัถุดิบ

ก าหนดการเตรียม
เคร่ืองจกัรและแม่พิมพ์

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.17 แผนภาพการวางแผนและจดัตารางการผลติ 
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4.3.1 ข้อมูลตารางและล าดับการผลิต 

 หลงัจากท่ีแผนกผลิตท าการจัดตารางการผลิตแล้วจะได้ล าดับการผลิตในหัวข้อ 4.2.5 

จะต้องท าการเตรียมวตัถดิุบและเคร่ืองจกัรให้พร้อมส าหรับการผลติ 

  

 4.3.2 การเตรียมวัตถุดิบ 

 การเตรียมวตัถดิุบเม่ือได้รับตารางการผลิตแล้วแผนกผลิตจะต้องตรวจสอบความถูกต้อง

ของหน้างานจริงในเร่ืองของจ านวณและคณุภาพ หากวตัถดิุบท่ีต้องใช้ในการผลิตมีความพร้อมจึง

ท าการเบิกจ่ายจากแผนกคลงัสินค้า พร้อมยืนยันการตรวจสอบจากแผนกคุณภาพก่อนการน า

วตัถุดิบไปใช้ในการผลิตในเร่ืองของความสะอาด ความชืน้ และสนิม ท่ีอาจเกิดขึน้กับวตัถุดิบได้ 

หากพบปัญหาที่เกิดจากวตัถดิุบจะได้ท าการแจ้งแผนกวางแผนการผลติให้ท าการพิจารณาเปลี่ยน

แผนการผลติและสามารถแจ้งลกูค้าได้ทนัหรือเลือ่นการสง่งานและท าการผลติชิน้งานตวัอ่ืนแทน  

 

 4.3.3 การเตรียมเคร่ืองจักรและแม่พิมพ์ 

 ในขณะเดียวกนัทางด้านเคร่ืองจกัรและแม่พิมพ์ต้องมีการเบิกจ่ายและท าการตรวจสภาพ

เคร่ืองจักรหรือแม่พิมพ์ให้พร้อมใช้งาน หากมีปัญหาจะได้สามารถเปลี่ยนแผนและท าการแจ้ง

ลกูค้าได้  

 

 4.3.4 การปล่อยงาน 

 เม่ือท าการเตรียมวตัถดิุบ เคร่ืองจกัรและแม่พิมพ์แล้ว จึงท าการออกใบสัง่ผลิตเพื่อปลอ่ย

งานสูก่ารผลติดงัตวัอยา่งเอกสารใบสัง่ผลิตดงัรูปท่ี 4.18 ซึ่งค าสัง่ผลิตจะบนัทึกในใบรายงานการ

ผลติประจ าวนัในช่องจ านวนสัง่ผลติ เพื่อสามารถควบคมุและติดตามจ านวนสัง่ผลติได้ 
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 ขัน้ตอนการสง่งานเข้าสูช่่วงผลติสามารถควบคมุการปฏิบติังานตามวิธีปฏิบติังานเร่ืองการ

สง่งานเข้าสูช่่วงผลติเป็นการระบุถึงขัน้ตอนการปฏิบติังาน เวลา สถานท่ี และแผนกท่ีรับผิดชอบใน

แตล่ะขัน้ตอนดงัรูปท่ี 4.19 
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รูปท่ี 4.18 จ านวนสัง่ผลติในใบรายงานการผลติประจ าวนั

หมายเลขเคร่ืองจักร .......................

วันที่ผลิต .......................

ล็อตวัตถุดิบ จ านวนวัตถุดิบ เร่ิมผลิต ผลิตเสร็จ ของดี ของเสีย รวม

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

กรณี : วัตถุดิบ เคร่ืองจักรหรือแม่พิมพ์ มีปัญหาระหว่างการผลิตให้ลงรายละเอียดในหมายเหตุ

หวัหน้าส่วนงานผลิต หวัหน้าส่วนงานคุณภาพ

หมายเหตุM/C Condition
จ านวนชิน้งาน

ผู้ปฏบิตัิงาน ผู้ตรวจสอบ

ใบรายงานการผลิตประจ าวัน

ล าดับ. ช่ือชิน้งาน / หมายเลขชิน้งาน กระบวนการ
วัตถุดิบ จ านวน

ส่ังผลิต

เวลา



91 

   

 

9
1

 

 เตรียมวตัถดุิบ  สายการผลิต A  หลังจากได้ล าดบัการ  เพ่ือจดัเตรียมวตัถดุิบให้

 ผลิต  พร้อมส าหรับการผลิต

 เตรียมเคร่ืองจกัรและแมพิ่มพ์  สายการผลิต A  หลังจากได้ล าดบัการ  เพ่ือจดัเตรียมเคร่ืองจกัร

 ผลิต  และแมพิ่มพ์

 ออกใบสัง่ผลิต   แผนกผลิต  หลังจากเตรียมวตัถดุิบ  เพ่ือปล่อยงานเข้าสู่ชว่ง

 และเคร่ืองจกัร  ผลิต

FROM NUMBER :WI-XXX REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

 แผนกผลิต

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

เร่ือง  : การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลิต

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.19 วิธีปฏิบติังานเร่ืองการสง่งานเข้าสูช่่วงผลติ
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4.4 การผลิต 

 ขัน้ตอนในการผลิตแบ่งออกเป็น 4 ขัน้ตอน โดยสามารถอธิบายความสมัพนัธ์ของแต่ละ

ขัน้ตอนได้ดงัรูปท่ี 4.20 ดงันี ้ 

 1. การปรับตัง้แม่พิมพ์ 

 2. การตัง้คา่เคร่ืองจกัรและอนมุติัการผลติ 

 3. การผลติและควบคมุคณุภาพระหวา่งการผลติ 

 4. การตรวจสอบคณุภาพชิน้งานก่อนสง่เข้าคลงัสนิค้า 
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CONTEXT

NODE: A4 การผลิต
A4

           
        

                     
                 

                
                    

                
                  

          

ค าส ัง่เร่ิมต้นการผลิต
แม่พิมพ์

ตารางการผลิต
มาตร านการท างาน

ชิน้งานส าเร็จรูป

ผู้ รับผิดชอบ

เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์

แม่พิมพ์พร้อมผลิต

เคร่ืองจกัรพร้อมผลิต

ชิน้งานส าเร็จรูป

รายงานสถานะการ
ผลิตและของเสีย

ระบบเอกสาร

มาตร านการตรวจสอบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.20 แผนภาพการผลติ 
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 4.4.1 การปรับตัง้แม่พิมพ์ 

 หลงัจากได้ใบสัง่ผลติและท าการจัดเตรียมวตัถุดิบ เคร่ืองจักรและแม่พิมพ์แล้ว จึงท าการ

เคลือ่นย้ายแม่พิมพ์เพื่อท าการผลติและปรับตัง้แม่พิมพ์ตามาตรฐานของแตล่ะแม่พิมพ์ 

 

 4.4.2 การตัง้ค่าเคร่ืองจักรและอนุมัติการผลิต 

 เม่ือปรับตัง้แม่พิมพ์แล้วจึงได้ท าการตัง้ค่าเคร่ืองจักร เร่ิมการผลิตและทดสอบการผลิต

ตามมาตรฐานการตรวจสอบจากแผนกคณุภาพ 

 

 4.4.3 การผลิตและควบคุมคุณภาพระหว่างการผลิต 

 หลงัจากอนุมัติการผลิตแล้วจะต้องมีการตรวจสอบคุณภาพระหว่างผลิตตามมาตรฐาน

ของแตล่ะชิน้งาน พร้อมท าการบนัทกึผลการตรวจสอบระหวา่งการผลติตามมาตรฐาน 

 

 4.4.4 การตรวจสอบคุณภาพชิน้งานก่อนส่งเข้าคลังสินค้า 

 เม่ือชิน้งานผลติเสร็จได้เป็นชิน้งานส าเร็จรูปจะต้องมีการตรวจสอบคณุภาพก่อนสง่ชิน้งาน

เข้าสูแ่ผนกคลงัสนิค้าตามมาตรฐานการตรวจสอบชิน้งาน 

 จากขัน้ตอนการท างานทัง้ 4 ขัน้ตอนจะต้องมีการควบคุมการผลิตทัง้ในเร่ืองของคุณภาพ

ของการผลิตและการควบคุมการเกิดปัญหาฉุกเฉินระหว่างการผลิต เพื่อให้มีการจัดการและวิธี

ปฏิบติัเม่ือปัญหาหรือเหตุการณ์ฉุกเฉินระหว่างการผลิต เพื่อจะท าให้การผลิตไม่สญูเสียเวลาใน

การผลิตและอาจส่งผลต่อการส่งงานให้กับลูกค้า ได้แก่ มาตรฐานการควบคุมและจัดการ

เคร่ืองจักรขัดข้องระหว่างผลิตดังรูปท่ี 4.21 มาตรฐานการควบคุมและจัดการแม่พิมพ์ขัดข้อง

ระหวา่งผลติดงัรูปท่ี 4.22 และมาตรฐานการปรับแผนการผลติดงัรูปท่ี 4.23 
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 ขัน้ตอนการผลิตสามารถควบคุมการปฏิบติังานตามวิธีปฏิบติังานเร่ืองการผลิตเป็นการ

ระบุถึงขัน้ตอนการปฏิบติังาน เวลา สถานท่ี และแผนกท่ีรับผิดชอบในแตล่ะขัน้ตอนดงัรูปท่ี 4.24 

 

 



96 

   

 

9
6

 

 บนัทกึอาการและสาเหตทุีเ่คร่ืองจกัรขดัข้องในใบแจ้งซอ่ม  แผนกผลิต  หลังจากทีพ่บปัญหา  เพ่ือบนัทกึอาการและปัญหา

 เคร่ืองจกัร  เคร่ืองจกัรขดัข้อง  ของเคร่ืองจกัรขดัข้อง

 ส่งใบแจ้งซอ่มเคร่ืองจกัรให้แผนกซอ่มบ ารุง  แผนกผลิต  หลังจากจดัท าใบแจ้ง  เพ่ือแจ้งให้แผนกซอ่มบ ารุง

 ซอ่มแล้ว

 ตรวจเช็คอาการเบือ้งต้นของเคร่ืองจกัร  แผนกซอ่มบ ารุง  หลังจากได้รับใบแจ้งซอ่ม  เพ่ือประเมิณอาการและ  แผนกซอ่มบ ารุง

หากใช้เวลาในการซอ่มเกิน 30 นาทีให้แจ้งแผนกวางแผน  แผนกวางแผนการผลิต  จากแผนกผลิต  ปัญหาเคร่ืองจกัร พร้อมแจ้ง  แผนกวางแผนการผลิต

เพ่ือปรับแผนการผลิตและด าเนินการซอ่ม  แผนกผลิต  แผนกวางแผนการผลิต  แผนกผลิต

หากใช้เวลาในการซอ่มไมเ่กิน 30 นาทีให้แจ้งแผนกผลิต

เพ่ือปรับแผนการผลิตและด าเนินการซอ่ม

 ทดสอบเคร่ืองจกัรกอ่นการผลิต  แผนกซอ่มบ ารุง  หลังจากท าการซอ่ม  เพ่ือตรวจสอบเคร่ืองจกัรกอ่น

 เคร่ืองจกัรแล้ว  เร่ิมการผลิต

 เร่ิมเดินเคร่ืองจกัรผลิตชิน้งานตามแผนการผลิต  แผนกซอ่มบ ารุง  หลังจากผ่านการทดสอบ  เพ่ือผลิตชิน้งานตามแผนการ

 เคร่ืองจกัรแล้ว  ผลิต

FROM NUMBER :WI-XXX

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

เร่ือง  : มาตรฐานการควบคุมและจดัการเคร่ืองจกัรขัดข้องระหว่างผลิต

REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

 แผนกผลิต

 แผนกซอ่มบ ารุง

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.21 วิธีปฏิบติังานเร่ืองมาตรฐานการควบคมุและจดัการเคร่ืองจกัรขดัข้องระหวา่งผลติ 
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 ตรวจพบชิน้งานไมไ่ด้คณุภาพทีเ่กิดจากแมพิ่มพ์  แผนกตรวจสอบคณุภาพ  เม่ือตรวจพบปัญหาชิน้  เพ่ือให้ได้ชิน้งานทีมี่คณุภาพ  แผนกคณุภาพ

 งาน

 บนัทกึอาการและสาเหตทุีแ่มพิ่มพ์ขดัข้องในใบแจ้งซอ่ม  แผนกผลิต  หลังจากทีพ่บปัญหา  เพ่ือบนัทกึอาการและปัญหา

 แมพิ่มพ์  แมพิ่มพ์ขดัข้อง  ของแมพิ่มพ์ขดัข้อง

 ส่งใบแจ้งซอ่มแมพิ่มพ์ให้แผนกซอ่มบ ารุง  แผนกผลิต  หลังจากจดัท าใบแจ้ง  เพ่ือแจ้งให้แผนกซอ่มบ ารุง

 ซอ่มแล้ว

 ตรวจเช็คอาการเบือ้งต้นของแมพิ่มพ์  แผนกซอ่มบ ารุง  หลังจากได้รับใบแจ้งซอ่ม  เพ่ือประเมิณอาการและ  แผนกซอ่มบ ารุง

หากใช้เวลาในการซอ่มเกิน 30 นาทีให้แจ้งแผนกผลิต  แผนกวางแผนการผลิต  จากแผนกผลิต  ปัญหาแมพิ่มพ์ พร้อมแจ้ง  แผนกวางแผนการผลิต

และวางแผนเพ่ือปรับแผนการผลิตและด าเนินการซอ่ม  แผนกผลิต  แผนกวางแผนการผลิต  แผนกผลิต

หากใช้เวลาในการซอ่มไมเ่กิน 30 นาทีให้แจ้งแผนกผลิต

เพ่ือปรับแผนการผลิตและด าเนินการซอ่ม

 ทดสอบแมพิ่มพ์กอ่นการผลิต  แผนกคณุภาพ  หลังจากแมพิ่มพ์ซอ่ม  เพ่ือตรวจสอบชิน้งานกอ่น  แผนกคณุภาพ

 เสร็จแล้ว  เร่ิมการผลิต

 เร่ิมผลิตชิน้งานตามแผนการผลิต  แผนกผลิต  หลังจากผ่านการทดสอบ  เพ่ือผลิตชิน้งานตามแผนการ  แผนกผลิต

 แมพิ่มพ์แล้ว  ผลิต

FROM NUMBER :WI-XXX

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

เร่ือง  : มาตรฐานการควบคุมและจดัการแม่พิมพ์ขัดข้องระหว่างผลิต

REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

 แผนกผลิต

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.22 วิธีปฏิบติังานเร่ืองมาตรฐานการควบคมุและจดัการแม่พิมพ์ขดัข้องระหวา่งผลติ 
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 แจ้งแผนกผลิต  แผนกซอ่มบ ารุง  หลังจากประเมิณสภาพ  เพ่ือให้แผนกวางแผนท าการ  แผนกซอ่มบ ารุง

ใช้เวลาในการซอ่มแมพิ่มพ์เกิน 30 นาที  แมพิ่มพ์  พิจารณา 

 เลื่อนแผนผลิตในล าดบัถดัไปมาท าการผลิตและแจ้ง  แผนกผลิต  หลังจากทราบเวลาใน  เพ่ือลดเวลาสูญเสียจากการ  แผนกผลิต

 แผนกวางแผน  การซอ่มเบือ้งต้น  รอการซอ่ม

 ตรวจสอบแผนการแจ้งแผนกการขาย  แผนกวางแผน  หลังจากเลื่อนแผนผลิต  เพ่ือตรวจสอบชิน้งานทีไ่ม่  แผนกวางแผน

 สามารถส่งได้

แจ้งแผนการซอ่มให้ลูกค้าทราบและติดตามประสานงาน  แผนกการขาย  หลังจากการตรวจสอบ  เพ่ือแจ้งปัญหาและแผนการ  แผนกการขาย

 แผน  ซอ่มให้ลูกค้าทราบ

 แจ้งแผนกผลิต  แผนกซอ่มบ ารุง  หลังจากประเมิณสภาพ  เพ่ือให้แผนกวางแผนท าการ  แผนกซอ่มบ ารุง

ใช้เวลาในการซอ่มแมพิ่มพ์ไมเ่กิน 30 นาที  แมพิ่มพ์  พิจารณา 

 รอการซอ่มแมพิ่มพ์และแจ้งแผนกวางแผน  แผนกผลิต  หลังจากทราบเวลาใน  เพ่ือให้ได้ชิน้งานตามแผน  แผนกผลิต

 การซอ่มเบือ้งต้น

 ตรวจสอบจ านวนชิน้งานทีจ่ะผลิตได้ให้เพียงพอกบัความต้อง  แผนกวางแผน  หลังจากเลื่อนแผนผลิต  เพ่ือตรวจสอบจ านวนชิน้งาน  แผนกวางแผน

 การของลูกค้าและก าหนดส่งมอบ  ให้ได้ตามค าสัง่ซือ้

FROM NUMBER :WI-XXX

เร่ือง  : มาตรฐานการปรับแผนการผลิต

ผู้ จดัท า

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.23 วิธีปฏิบติังานเร่ืองมาตรฐานการปรับแผนการผลิต 
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 ปรับตัง้แมพิ่มพ์  สายการผลิต A  หลังจากได้รับใบสัง่  เพ่ือปรับตัง้แมพิ่มพ์ให้

 ผลิต  พร้อมเร่ิมผลิต

 ตัง้ค่าเคร่ืองจกัร  สายการผลิต A  หลังจากได้รับใบสัง่  เพ่ือปรับตัง้เคร่ืองจกัรให้

 ผลิต  พร้อมเร่ิมผลิต

 อนมุตัิการผลิต  สายการผลิต A  ชว่งเร่ิมท าการผลิต  เพ่ืออนมุตัิการผลิต

 ผลิตและตรวจสอบงานในกระบวนการผลิต  สายการผลิต A  หลังจากอนมุตัิการ  ท าการผลิตชิน้งานให้ได้  แผนกผลิต

  แผนกควบคมุคณุภาพ  ผลิต  ต้องการและมีคณุภาพ  แผนกควบคมุคณุภาพ

 ตรวจสอบชิน้งานส าเร็จรูป  แผนกควบคมุคณุภาพ  หลังจากการผลิตเสร็จ  เพ่ือให้ได้ชิน้งานทีมี่  แผนกควบคมุคณุภาพ

 คณุภาพ

 ส่งชิน้งานเข้าสู่คลังสินค้า  แผนกคลังสินค้า  หลังจากการตรวจสอบ  เพ่ือส่งชิน้งานเข้าสู่คลัง  แผนกผลิต

 คณุภาพแล้ว  สินค้า  แผนกควบคมุคณุภาพ

FROM NUMBER :WI-XXX REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

 แผนกผลิต

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

เร่ือง  : การผลิต

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.24 วิธีปฏิบติังานเร่ืองการผลติ 
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4.5 การติดตามและควบคุมการผลิต 

 การติดตามและควบคุมการผลิตเป็นขัน้ตอนส าคญัขัน้ตอนหนึ่ง เพื่อให้เกิดความแม่นย า

ของข้อมลูท่ีจะถกูน าไปใช้ในสว่นงานถดัไปโดยมีขัน้ตอนอยู่ 3 ขัน้ตอน สามารถอธิบายขัน้ตอนได้

ดงัรูปท่ี 4.25 ได้แก ่

1. การบนัทกึและรวบรวมข้อมลูในกระบวนการผลติ 

 2. การวิเคราะห์ข้อมลูและสรุปผล 

 3. การออกเอกสาร 
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CONTEXT

NODE: A5 การติดตามและควบคุมการผลิต
A5

                  
                     

                  
         

            

ตารางการผลิต

การเปลี่ยนแปลงการผลิต

ผู้ รับผิดชอบ

ข้อมลูการผลิต

สรุปข้อมลู

ปัญหาการผลิต

ระบบเอกสาร

สรุปข้อมลูการผลิต

ค าส ัง่ซ่อมบ ารุง

วิเคราะห์ข้อมลู

รายงานสถานะการผลิตและของเสีย

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.25 แผนภาพการติดตามและควบคมุการผลติ 
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4.5.1 การบันทึกและรวบรวมข้อมูลในกระบวนการผลิต 

 การบนัทกึและรวบรวมข้อมลูในการผลติเป็นสิง่ส าคญัในการติดตามและควบคุมการผลิต

อย่างมาก เน่ืองจากข้อมูลท่ีถูกบันทึกจะถูกน าไปสู่การวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางในการแก้ไข 

ปรับปรุงหรือน าไปสูก่ารพฒันาตอ่ไปได้ ผู้วิจยัจึงจดัท ามาตรฐานในการบันทึกข้อมูล ซึ่งมาตรฐาน

ในการบนัทกึข้อมลูจะใช้เอกสารในการบนัทกึข้อมลูได้แก่ ใบรายงานการผลติประจ าวนั จากแผนก

ผลติดงัรูปท่ี 4.26 และใบรายงานการผลติและของเสยีจากแผนกคณุภาพดงัรูปท่ี 4.27 
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หมายเลขเคร่ืองจักร .......................

วันที่ผลิต .......................

ล็อตวัตถุดิบ จ านวนวัตถุดิบ เร่ิมผลิต ผลิตเสร็จ ของดี ของเสีย รวม

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

DH : C/P :

SPM : Bal :

กรณี : วัตถุดิบ เคร่ืองจักรหรือแม่พิมพ์ มีปัญหาระหว่างการผลิตให้ลงรายละเอียดในหมายเหตุ

หวัหน้าส่วนงานผลิต หวัหน้าส่วนงานคุณภาพ

หมายเหตุM/C Condition
จ านวนชิน้งาน

ผู้ปฏบิตัิงาน ผู้ตรวจสอบ

ใบรายงานการผลิตประจ าวัน

ล าดับ. ช่ือชิน้งาน / หมายเลขชิน้งาน กระบวนการ
วัตถุดิบ จ านวน

ส่ังผลิต

เวลา
 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.26 ใบรายงานการผลติประจ าวนั 
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กลางวนั กลางคนื

ล าดบั บ. ลกูคา้ PROCESS LOT MAT'L จ านวน MAT'L MP ผลติท ัง้หมด NY NG OK
NO. Customer                       Q'ty(pcs) / Wg(kg)        Q'ty(pcs) Q'ty(pcs) Q'ty(pcs) Q'ty(pcs) Cause of Problem etc.

สาเหตขุองงาน NY/NG / หมายเหต ุอืน่ๆ

QA  MANAGER QA INSP.

กะ  (SHIFT)
QUALITY  ASSURANCE

DEPARTMENT
รหสัชิน้งาน

…./…../…..

Part  Code

ใบรายงานการผลติและของเสยีประจ าวนั
วนัที ่(DATE) 

 

รูปท่ี 4.27 ใบรายงานการผลติและของเสยีประจ าวนั 
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 4.5.2 การวิเคราะห์ข้อมูลและสรุปผล 

 เม่ือท าการผลติเสร็จในแตล่ะวนัแผนกผลิตจะต้องรวบรวมข้อมูลจากการผลิตและท าการ

บนัทกึผลการผลติลงในตารางควบคมุการผลติและท าการประเมินประสทิธิภาพของการผลิตดงัรูป

ท่ี 4.28 และประเมินประสิทธิภาพการวางแผนการผลิตในเร่ืองของความแม่นย าในการวาง

แผนการผลติดงัรูปท่ี 4.29 เพื่อหาแนวทางในการแก้ไขและปรับปรุงตอ่ไป 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.28 ประสทิธิภาพการผลติของเคร่ืองจกัร MP.01 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9

STRUT RR OTR RH 93358 EB700 Cust Order.

Plan 900 1,200

Lot No. 13-G-01 13-G-01

Actual Prod. 0 0 0 0 0 0 0 830 1,270

Score 1.0 1.0

June 2013
PART NAME PART NUMBER

รูปท่ี 4.29 ประสทิธิภาพการวางแผนการผลติ 

 จากรูปท่ี 4.29 การประเมินประสิทธิภาพการวางแผนการผลิตจะใช้ Score หรือการให้

คะแนน ได้แก่ 1.0 หมายถึง ผลิตได้ตามแผนและจ านวนอยู่ในค่าเผ่ือ 10% จ านวนสัง่ผลิต, 0.7 

หมายถึง ผลติได้ตามแผนแตมี่ปัญหาในเร่ืองของแม่พิมพ์และเคร่ืองจกัร, 0.5 หมายถึง ผลติได้ตาม

แผนและจ านวนต ่ากวา่คา่เผ่ือ 10% ของจ านวนสัง่ผลติ และ 0.0 หมายถึง ไม่สามารถผลิตได้ตาม

แผน 

  

 4.5.3 การออกเอกสาร 

 หลงัจากนัน้จึงท าการแจ้งผลการผลติโดยจัดท าเป็นเอกสาร ได้แก่ ใบแจ้งปัญหาการผลิต

ดงัรูปท่ี 4.30  ใบแจ้งซ่อมบ ารุงดงัรูปท่ี 4.31 และใบรายงานการผลิตดงัรูปท่ี 4.32 เพื่อสง่ให้สว่น

งานท่ีเก่ียวข้องตอ่ไป 

 ขัน้ตอนการติดตามและควบคมุการผลติสามารถควบคมุการปฏิบติังานตามวิธีปฏิบติังาน

เร่ืองการติดตามและควบคุมการผลิตเป็นการระบุถึงขัน้ตอนการปฏิบติังาน เวลา สถานท่ี และ

แผนกท่ีรับผิดชอบในแตล่ะขัน้ตอนดงัรูปท่ี 4.33 
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รูปท่ี 4.30 ใบแจ้งปัญหาการผลติ 
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วันที่    …………/…………./…………… เวลาที่แจ้ง : .............................................   
ด่วนมาก ภายใน 1 ชัว่โมง ช่ือ แมพิ่มพ์ :      รหสั แมพิ่มพ์ :    
ด่วน ภายใน 1 วัน PROCESS NAME :   PROCESS NO.  :   
รอได้   ก าหนด __________วัน ผู้ แจ้งซอ่ม :            ต าแหนง่ :  แผนก :                  

      

รายละเอียดข้อบกพร่อง สาเหตทุี่จ๊ิก/แมพิ่มพ์ช ารุด (ต้องรายงานตามความเป็นจริงเทา่นัน้)

   ผู้ตรวจสอบ ……………………..…................… หัวหน้าส่วนงานซ่อมบ ารุง

ล าดบัที่ จ านวน ราคา/ Pcs

ล าดบัที่ จ านวน ราคา/ Pcs

                          รับทราบผลการซอ่ม :…...………...……...……
      หวัหน้าสว่นงานผลติ

          วันที่ เร่ิมซ่อม        วันที่ ซ่อมเสร็จ

1……………………………………………………….

2………………………………………………………. ………../…………./……….  ………../…………/……….

3………………………………………………………. เวลา :  ………………… น. เวลา :  ……………….. น.

วัตถุดบิที่ ต้องใช้     (MATERIAL) ขนาด (SIZE) ราคารวม หมายเหตุ

รายละเอียดในการซ่อม ค าแนะน าการแก้ไขและการป้องกันที่ควรปฏบิตัิส าหรับฝ่ายผลิต

ผู้ ซ่อมบ ารุง ใช้เวลาซ่อมรวม

ใบแจ้งซ่อมแม่พิมพ์

** ส่งแม่พมิพ์พร้อมตวัอย่างงานที่ เสียด้วยทุกครั้ง

อะไหล่ที่ใช้ (SPARE PART) ขนาด (SIZE) ราคารวม หมายเหตุ

 ส าหรับแผนกซ่อมบ ารุง

ความเร่งด่วนของงาน

ส าหรับแผนกที่แจ้งซ่อม
ใบแจ้งซ่อมเลขที่ : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.31 ใบแจ้งซอ่มบ ารุง
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เลขที่ ..........................

วันที่ ...........................

ลูกค้า ล าดับ เลขที่ชิน้งาน ช่ือชิน้งาน วันที่ผลิต ล็อตผลิต จ านวน หมายเหตุ ลูกค้า ล าดับ เลขที่ชิน้งาน ช่ือชิน้งาน วันที่ผลิต ล็อตผลิต จ านวน หมายเหตุ

1 MB651738V CLAMP 38 93358 JR000 STRUT RR OTR RH
2 1A-0641-12 UPPER   PLATE 39 93359 JR000 STRUT RR OTR LH
3 46436-TF0-J00 BRK"T RR BREAK HOSE R 40 S61132-1031/1022 PILLAR BODY SIDE INNER FR RH
4 PLATE ASM ( RR+STRIKER) 41 S61133-1031/1022 PILLAR BODY SIDE INNER FR LH
5 8980997831-A1 UNION 42 S61137-1022 RIENF FR BODY PILLAR LWR RH
6 GZ11395F000 STAY CONTROL 43 S61138-1022 RIENF FR BODY PILLAR LWR LH
7 63185-0K010 BRK'T ROOF RACK FR RH 44 MN136273 RIENF FR F/SHIELD UPR LH
8 63186-0K010 BRK'T ROOF RACK FR LH 45 MN136274 RIENF FR F/SHIELD UPR RH
9 63187-0K010 BRK'T ROOF RACK RR RH 52 MN136667 BELT LINE OTR LH (TH)

10 63188-0K010 BRK'T ROOF RACK RR LH 53 MN136668 BELT LINE OTR RH (TH)
11 63189-0K010 BRK'T ROOF RACK CTR RH 46 MN136669 BELT LINE OTR LH (EU)
12 63199-0K010 BRK'T ROOF RACK CTR LH 47 MN136670 BELT LINE OTR RH (EU)
13 48 76332 3BG0A RAIL ROOF SIDE INNER RH
14 49 73450 JT30A RIENF RR GATE
15 50 S67131-1010 EXTENSION FR DOOR RIENF RH
16 51 75176 3HA0A RIENF SIDE MBR EXT
17 54 76216 3BG0A RIENF FR PLR UPR A RH
18 ATU73885 BRACCE FRT C/MBR,UPPER LH 55 76742 3BG0A RIENF RR WH INR RH
19 ATU73884 BRACCE FRT C/MBR,UPPER RH 56 76743 3BG0A RIENF RR WH INR LH
20 ATE34455 BRACCE FRT C/MBR,LOWER LH 57 76762 3BG0A BRK'T SHOCK ABS MTG RH
21 ATE34451 BRACCE FRT C/MBR,LOWER RH 58 76763 3BG0A BRK'T SHOCK ABS MTG LH
22 74562 JR200 BRK'T RR SEAT MTG 59 64122 3ST0A HSG STRUT RH
23 CROSS 60 64123 3ST0A HSG STRUT LH
24 HOOK LH 61 61141 0D030 GUSSET FR BODY PLR UPR RH
25 PLATE HOOD LEADGE LH 62 61142 0D030 GUSSET FR BODY PLR UPR LH
26 PLATE HOOD LEADGE RH 63 61143 0D030 GUSSET FR  PLR DR OPEN UPR RH

27 64 61144 0D030 GUSSET FR PLR DR OPEN UPR LH

28 65 79432 3SB0A PSHELF SIDE RH
29 SN.266 BRK"T RR SEAT HINGE RH 66 79433 3SB0A PSHELF SIDE LH
30 SN.267 BRK"T RR SEAT HINGE LH 67 76666 3SB0A RIENF RR PLR INR RH
31 68 76667 3SB0A RIENF RR PLR INR LH
32 69 76632 3SB0A PLR RR INR RH
33 75612 CJ460 MBR RR CROSS ,END 70 76633 3SB0A PLR RR INR LH
34 62038 CJ400 REINF FR MBR BMPR INR 71
35 62516 CJ400 SUP RAD CORE UPR CTR 72
36 73
37 74

Production QA Store

ใบรายงาน F/G ประจ าวัน

YM
P

TR
U

SS
T

BM
W

VC
S

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.32 ใบรายงานการผลติ
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 บนัทกึข้อมลูการผลิต  สายการผลิต A  หลังจากท าการผลิต  เพ่ือเก็บข้อมลูและติดตาม  แผนกผลิต

 การผลิต

 บนัทกึข้อมลูการผลิตและของเสีย  สายการผลิต A  หลังจากท าการผลิต  เพ่ือเก็บข้อมลูและติดตาม  แผนกควบคมุคณุภาพ

 การผลิต

 บนัทกึผลการผลิตลงในตารางควบคมุการผลิต  แผนกวางแผนการผลิต  หลังจากได้รับข้อมลู  เพ่ือติดตามการผลิต  แผนกวางแผนการ

 ประเมิณประสิทธิภาพการผลิต  การผลิต  ผลิต

 จดัท าเอกสารแจ้งผลการผลิต  แผนกผลิต  หลังจากท าการผลิต  เพ่ือรายงานผลการผลิต  แผนกผลิต

จดัท าใบรายงานการผลิต  ให้กบัแผนกทีเ่ก่ียวข้อง

 จดัท าใบแจ้งปัญหาการผลิต (ส าหรับกรณีทีมี่ปัญหา)

 จดัท าใบแจ้งซอ่มบ ารุง (ส าหรับกรณ่ีทีมี่ปัญหา)

FROM NUMBER :WI-XXX REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

เร่ือง  : การตดิตามและควบคุมการผลิต
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.33 วิธีปฏิบติังานเร่ืองการติดตามและควบคมุการผลติ 
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4.6 การปิดค าส่ังผลิต 

 ขัน้ตอนในการปิดค าสัง่การผลติแบง่ออกเป็น 4 ขัน้ตอน โดยสามารถอธิบายความสมัพนัธ์

ของแตล่ะขัน้ตอนได้ดงัรูปท่ี 4.34 ดงันี ้ 

 1. การจดัเก็บวตัถดิุบระหวา่งการผลติ 

 2. การจดัเก็บแม่พิมพ์ เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 

 3. การสง่ชิน้งานส าเร็จรูปเข้าสูค่ลงัสนิค้า 

 4. ค าสัง่ปิดการผลติ 
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CONTEXT

NODE: A6 การปิดค าส่ังผลิต
A6

                  
              

                   
                     

                       
                 

                 

ข้อมลูสถานะงานระหว่างผลิต
มาตร านการจดัเก็บ

ผู้ รับผิดชอบ

แม่พิมพ์

สินค้าส าเร็จรูป

ระบบเอกสาร

มาตร านการจดัเก็บสินค้า

รายงานการผลิตและ
ของเสีย
ข้อมลูรายงานสินค้า
ส าเร็จรูปในคลงัสินค้า

สรุปข้อมลูการผลิต

เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์

สินค้าส าเร็จรูป

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.34 แผนภาพการปิดค าสัง่การผลติ
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 4.6.1 การจัดเก็บวัตถุดิบระหว่างการผลิต 

 หลงัจากท าการผลิตเสร็จแล้ว หากมีวตัถุดิบท่ียงัท าการผลิตไม่หมดหรือมีวตัถุดิบเหลือ

จากการผลิตจะต้องท าการจัดเก็บวตัถุดิบโดยจัดเก็บวตัถุดิบไว้ในพืน้ท่ีวตัถุดิบระหว่างผลิต เพื่อ

ไม่ให้วตัถดิุบท่ีเหลอืจากการผลติและเป็นวตัถดิุบท่ีถกูเบิกจากคลงัแล้วปะปนกับวตัถุดิบท่ียงัไม่ได้

ถกูเบิกจ่าย 

 

 4.6.2 การจัดเก็บแม่พิมพ์ เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ 

 ด้านแม่พิมพ์ เคร่ืองจักรและอุปกรณ์เช่นเดียวกันหลงัจากท าการผลิตแล้วหากไม่ได้มี

แผนการผลิตต่อให้ท าการจัดเก็บแม่พิมพ์และตรวจสอบความเรียบร้อยก่อนน าไปจัดเก็บ ส่วน

เคร่ืองจกัรต้องมีการท าความสะอาดและก าจดัเศษเหลก็หรือคราบน า้มนัท่ีติดอยู่บริเวณเคร่ืองจักร

ให้สะอาดและเรียบร้อยเพื่อพร้อมใช้งานตอ่ไป 

 

 4.6.3 การส่งชิน้งานส าเร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้า 

 หลังจากออกใบรายงานการผลิตแล้วจากแผนกผลิต จะต้องท าการส่งชิน้งานเข้าสู่

คลงัสนิค้า โดยทางแผนกคลงัสนิค้าจะต้องมีมาตรฐานในการจัดเก็บเพื่อไม่ให้เกิดชิน้งานเสียหาย

ก่อนสง่มอบให้กบัลกูค้า 

 

 4.6.4 ค าส่ังปิดการผลิต 

 หลงัจากจัดส่งชิน้งานส าเร็จรูปเข้าสูค่ลงัสินค้าต้องท าการสง่ใบรายงานการผลิตแนบไป

พร้อมกบัชิน้งานส าเร็จรูป เพื่อให้แผนกคลงัสินค้าน าข้อมูลดงักลา่วไปท าการบนัทึกเพื่อใช้ในการ

วางแผนชิน้งานของแผนกวางแผนตอ่ไป 
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 ขัน้ตอนการปิดค าสัง่ผลิตสามารถควบคุมการปฏิบติังานตามวิธีปฏิบัติงานเร่ืองการปิด

ค าสัง่ผลิตเป็นการระบุถึงขัน้ตอนการปฏิบัติงาน เวลา สถานท่ี และแผนกท่ีรับผิดชอบในแต่ละ

ขัน้ตอนดงัรูปท่ี 4.35 
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 การจดัเก็บวตัถดุิบ  สายการผลิต A  หลังจากท าการผลิต  เพ่ือจดัเก็บวตัถดุิบทีเ่หลือจาก  แผนกผลิต

วตัถดุิบเหลือจากการผลิต ให้ท าการจดัเก็บไว้บริเวณ  แผนกผลิต  การผลิตไมใ่ห้ปนกบัวตัถดุิบ

พืน้ทีว่ตัถดุิบระหวา่งผลิต  ทีย่งัไมไ่ด้ท าการเบกิออกจาก

 คลังสินค้า

 การจดัเก็บแมพิ่มพ์  สายการผลิต A  หลังจากท าการผลิต  เพ่ือให้แมพิ่มพ์พร้อมใช้งาน  แผนกผลิต

ท าความสะอาดแมพิ่มพ์ทีไ่มมี่แผนการผลิตและจดัเก็บ  แผนกผลิต  ในการผลิตครัง้ต่อไป

 การจดัเก็บเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  สายการผลิต A  หลังจากท าการผลิต  เพ่ือให้เครืองจกัรพร้อมใช้งาน  แผนกผลิต

ท าความสะอาดเคร่ืองจกัรให้พร้อมส าหรับการผลิตต่อไป  แผนกผลิต  ในการผลิตครัง้ต่อไป

 ส่งชิน้งานส าเร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้า  แผนกผลิต  หลังจากผ่านการตรวจ  เพ่ือให้สินค้าไมเ่สียหายและ  แผนกผลิต

จดัเก็บสินค้าไมใ่ห้สกปรก เปียกชืน้และเป็นสนิม  แผนกคลังสินค้า  สอบคณุภาพ  มีคณุภาพกอ่นการจดัส่ง  แผนกคลังสินค้า

 ส่งใบแจ้งผลผลิตให้แผนกทีเ่ก่ียวข้อง  แผนกผลิต  หลังจากจดัท าเอกสาร  เพ่ือแจ้งรายละเอียดและ  แผนกผลิต

ส่งใบรายงานการผลิตให้แผนกคลังสินค้าและวางแผน  ใบแจ้งผลการผลิต  ปัญหาให้แผนกทีเ่ก่ียวข้อง

ส่งใบแจ้งปัญหาการผลิตให้แผนกวางแผนการผลิต  น าข้อมลูไปใช้ประโยชน์ต่อไป

ส่งใบแจ้งซอ่มบ ารุงให้แผนกซอ่มบ ารุง

FROM NUMBER :WI-XXX

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

เร่ือง  : การปิดค าส่ังผลิต

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.35 วิธีปฏิบติังานเร่ืองการปิดค าสัง่ผลติ
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4.7 การส่งมอบ 

 ชิน้งานส าเร็จรูปถกูน ามาจดัเก็บตามมาตรฐานการจดัเก็บของแผนกคลงัสินค้าเพื่อรอการ

เบิกจ่ายและจัดส่งให้ลูกค้าตามก าหนดส่งมอบ โดยสามารถอธิบายความสัมพันธ์ของแต่ละ

ขัน้ตอนได้ดงัรูปท่ี 4.36 การสง่มอบสินค้าให้กับลกูค้าจะต้องใช้แผนการสง่มอบหรือค าสัง่ซือ้จาก

แผนกการขายเพื่อแผนกคลงัสินค้าและจัดสง่ จะได้จัดเตรียมสินค้าตามท่ีลกูค้าได้ตามก าหนดสง่

มอบของลกูค้าได้ทนัก าหนด 

 ขัน้ตอนการสง่มอบสามารถควบคมุการปฏิบติังานตามวิธีปฏิบติังานเร่ืองการสง่มอบเป็น

การระบุถึงขัน้ตอนการปฏิบติังาน เวลา สถานท่ี และแผนกท่ีรับผิดชอบในแต่ละขัน้ตอนดงัรูปท่ี 

4.37 
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CONTEXT

NODE: A7 การส่งมอบ
A7

               
         

ก าหนดการส่งมอบ

ค าส ัง่ซือ้

ข้อมลูรายงานสินค้าส าเร็จรูปในคลงัสินค้า
ส่งมอบสินค้าให้ลกูค้า

ผู้ รับผิดชอบ
ระบบเอกสาร

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.36 แผนภาพการสง่มอบ 
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 รับค าสัง่ซือ้หรือก าหนดส่งมอบจากแผนกการขาย  แผนกคลังสินค้าและจดัส่ง หลังจากได้แผนกการขาย  เพ่ือน าค าสัง่ซือ้มาใช้ในการ  แผนกคลังสินค้าและ

 ส่งค าสัง่ซือ้ให้  จดัส่งสินค้า  จดัส่ง

 จดัเตรียมสินค้าให้เพียงพอกบัค าสัง่ซือ้  แผนกคลังสินค้าและจดัส่ง  หลังจากรับค าสัง่ซือ้หรือ  เพ่ือจดัเตรียมสินค้าให้ตรง  แผนกคลังสินค้าและ

หากไมเ่พียงพอให้แจ้งแผนกการขาย  ก าหนดส่งมอบ  ตามค าสัง่ซือ้  จดัส่ง

 จดัเตรียมสินค้าตาม FIFO และ PACKING STANDARD  แผนกคลังสินค้าและจดัส่ง  หลังจากตรวจสอบ  เพ่ือให้สินค้าหมนุเวยีน  แผนกคลังสินค้าและ

 ปริมาณสินค้าตามค าสัง่   จดัส่ง

 ตรวจสอบคณุภาพสินค้ากอ่นการส่งมอบ  แผนกควบคมุคณุภาพ  หลังจากจดัเตรียมสินค้า  เพ่ือให้ได้คณุภาพของจดัส่ง  แผนกควบคมุคณุภาพ

 เพ่ือรอการจดัส่ง  สินค้าให้ลูกค้า

 จดัส่งสินค้าให้กบัลูกค้า  แผนกคลังสินค้าและจดัส่ง  หลังจากได้รับการอนมุตัิ  เพ่ือให้ลูกค้าได้รับสินค้าตรง  แผนกคลังสินค้าและ

 จากแผนกคณุภาพ  ตามต้องการ  จดัส่ง

FROM NUMBER :WI-XXX

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

เร่ือง  : การส่งมอบ

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.37 วิธีปฏิบติังานเร่ืองการสง่มอบ
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A 

ค าสั่งซือ้
ข้อมูลสถานะวัตถดุิบและสนิค้าคงคลัง

ข้อมูลสถานะชิน้งานระหวา่งผลิต

แม่พมิพ์
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์

ผู้ รับผิดชอบ

ระบบเอกสาร

การวิเคราะห์ข้อมูล

รายงานยอดการผลิต
ค าสั่งซ่อมบ ารุง
การส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า

ก าหนดการส่งมอบ
ปฏิทินการท างาน

ก าลังการผลิต

ข้อจ ากัดด้านเคร่ืองจักรและเส้นทางการด าเนินงาน

ความส าคัญของล าดับการผลติ
แผนการผลิตหลัก

มาตร านการปฏิบัติงาน
มาตร านการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ

ตารางการซ่อมบ ารุง

หลงัจากได้อธิบายขัน้ตอนในการจัดท าระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตของโรงงานป๊ัมขึน้ รูป

ชิน้ส่วนรถยนต์แล้ว ยังสามารถแสดงภาพรวมของระบบการจัดการพืน้ท่ีได้ดังรูปท่ี 4.38 และ 

ความสมัพนัธ์ของแตล่ะขัน้ตอนได้ดงัรูปท่ี 4.39 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.38 การจดัการและควบคมุพืน้ท่ีการผลติ 
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CONTEXT

การควบคุมพืน้ที่ผลิตNODE: A0

             
               

A1

               
            

A2

                    
       

A3

       
A4

            
             

A5

                    
A6

         
A7

ค าส่ังซือ้
วัตถุดิบ

ข้อมูลสถานะคงคลัง

การเปล่ียนแปลงการผลิต

ค าส่ังซือ้
สถานะชิน้งานระหว่างผลิตและสินค้า
ส าเร็จรูป

ปัญหาการผลิต

การเปล่ียนแปลงการผลิต

ผู้รับผิดชอบ

ระบบเอกสาร

สถานะวัตถุดิบคงคลัง

แม่พมิพ์
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์

การวิเคราะหข้์อมูล

ค าส่ังซือ้
ส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า

รายงานการผลิตและของเสีย

ค าส่ังซ่อมบ ารุง

ก าหนดการส่งมอบ
ปฏิทนิการท างาน

ก าลังการผลิต

ข้อจ ากัดด้านเคร่ืองจักรและ
เส้นทางการด าเนนิงาน

แผนการผลิตหลัก
ความส าคัญของล าดับการผลิต

ตารางการซ่อมบ ารุง

วัตถุดิบทีใ่ช้ในการผลิต

ล าดับการด าเนนิงาน

ค าส่ังเร่ิมต้นการผลิต

รายงาน
สถานะการผลิต
และของเสีย

สินค้าส าเร็จรูป

สรุปข้อมลูการผลิต

ข้อมูลรายงานสินค้า
ส าเร็จรูปในคลังสินค้า

มาตร านการปฏิบัติงาน

มาตร านการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ

ข้อมูลสถานะงานระหว่างผลิต
มาตร านการจัดเก็บวัตถุดิบระหว่างผลิต

แม่พมิพ์
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์

A0

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.39 ความสมัพนัธ์ของระบบการจดัการพืน้ท่ีผลิต 
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จากการด าเนินงานวิจัยโดยประยุกต์ใช้ระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตในโรงงานป๊ัมขึน้รูป

ชิน้สว่นรถยนต์สามารถสรุปการด าเนินงานวิจยัได้ดงันี ้

1. วิเคราะห์สาเหตุของการเกิดปัญหาการส่งงานไม่ทันก าหนดของโรงงานป๊ัมขึน้รูป

ชิน้ส่วนรถยนต์ โดยท าการวิเคราะห์ร่วมกันกับทุกแผนกในโรงงานเพื่อหาแนวทางในการแก้ไข

ปัญหาและน าระบบการจดัการพืน้ท่ีผลติเข้ามาประยกุต์ใช้กบัการด าเนินงานจริง 

2. จัดท าและปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบติังาน เอกสาร และวิธีการด าเนินงานในแต่ละ

ขัน้ตอน เพื่อให้มีการท างานท่ีเป็นระบบ สามารถควบคมุและติดตามได้ 

นอกจากนีก้ารประเมินผลการด าเนินงานสามารถท าได้โดยการอบรมพนกังานปฏิบติังาน

ทุกแผนกท่ีเก่ียวข้องและท าการติดตามผลการด าเนินงานดงัรูปท่ี 4.40 เพื่อให้การปฏิบติังานมี

ประสทิธิภาพ 
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 อบรมพนกังานใหมแ่ละติดตามผล  แผนกบคุคล  ในขัน้ตอนการปฐมนิเทศ  เพ่ือให้พนกังานทราบวธีิการ  แผนกบคุคล

 พนกังานใหม่  ปฏบิตัิงานเบือ้งต้น

 อบรมพนกังานปฏบิตัิงานเร่ืองการใช้เคร่ืองจกัรและติดตามผล  สายการผลิต  อบรมและติดตามผล  เพ่ือให้พนกังานปฏบิตัิงาน  แผนกผลิต

 แผนกผลิต  ทกุ 1 เดือน  ได้อยา่งถกูต้อง 

 อบรมพนกังานปฏบิตัิงานเร่ืองการตรวจสอบคณุภาพและติด  สายการผลิต  อบรมและติดตามผล  เพ่ือเพ่ิมการตรวจสอบชิน้งาน  แผนกคณุภาพ

 ตามผล  แผนกคณุภาพ  ทกุ 1 เดือน

 อบรมการปฏบิตัิงานตามระบบการจดัการพืน้ทีผ่ลิตและติด  ทกุแผนก  หลังจากมีการปรับปรุง  เพ่ือพัฒนาพนกังานและติด  แผนกบคุคล

 ตามผล  ระบบและติดตามผล  ตามการท างานของพนกังาน

 ทกุ 1 เดือน  ให้เป็นไปตามระบบ

FROM NUMBER :WI-XXX

วิธีการปฏิบัติงาน ( Work Instruction ) 
ผู้ จดัท า ผู้ ตรวจทาน ผู้ อนมุตัิ

เร่ือง  : มาตรฐานการอบรมพนักงาน

ขัน้ตอนและวิธีปฏบิตัิงาน สถานที่ปฏบิตัิงาน เวลาปฏบิตัิงาน วัตถุประสงค์ แผนกที่รับผดิชอบ

REVISION 00 ( 01-MAY-2013 )

 

 . 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.40 วิธีปฏิบติังานเร่ืองมาตรการอบรมพนกังาน
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บทที่ 5 

สรุปผลการวจัิย 

 

จากการด าเนินการแก้ไขปัญหาการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ท่ีผลิตแล้ว จึงท าการวิเคราะห์

ผลการวิจยัและสรุปผลการวิจยัตามหวัข้อดงันี ้

1. การวิเคราะห์ผลการด าเนินการวิจยั 

2. สรุปผลการด าเนินงานบนพืน้ท่ีผลติ 

3. ประโยชน์ของการท าระบบจดัการบนพืน้ท่ีผลติ 

4. ปัญหาและอุปสรรค 

5. ข้อเสนอแนะ 

 

5.1 การวิเคราะห์ผลการด าเนินการวิจัย 

 การวิเคราะห์ผลการด าเนินงานวิจัยสามารถท าการวิเคราะห์โดยการเปรียบเทียบการ

ด าเนินงานตามการด าเนินงานบนพืน้ท่ีผลิตก่อนและหลงัด าเนินงานวิจัย การเปรียบเทียบการ

ด าเนินงานตามแผนกก่อนและหลงัการด าเนินงานวิจยั การประเมินความสามารถในการผลิตตาม

แผน และการประเมินความสามารถในการสง่มอบสนิค้าดงันี ้
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 5.1.1 การเปรียบเทียบการด าเนินงานตามการด าเนินงานบนพืน้ที่ผลิตก่อนและ

หลังด าเนินงานวิจัย 

 การเปรียบเทียบการด าเนินงานตามการด าเนินงานบนพืน้ท่ีผลิตก่อนและหลังด าเนิน

งานวิจยัสามารถแสดงรายละเอียดตามตารางท่ี 5.1 
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หวัข้อ ปัญหาของการท างานปัจจบุนั ผลกระทบ การด าเนินงานวจิยั ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการด าเนินงานวจิยั

รายละเอียดของค าสัง่ผลิตไมมี่การเช่ือมโยงเพ่ือใช้ในการ

ติดตามความก้าวหน้า

ไมส่ามารถติดตามความก้าวหน้าของงานได้ ก าหนดชอ่งจ านวนสัง่ผลิตลงในใบรายงานผลิต

ประจ าวนัทีใ่ช้ในการบนัทกึผลการท างาน

สะดวกในการติดตามความก้าวหน้าของงานการทบทวน

ค าสัง่ผลิตและ

การปล่อยงาน เส้นทางการด าเนินงานไมมี่ความชดัเจน การวางแผนการผลิตล่าช้าและผิดพลาด จดัท าฐานข้อมลูทีแ่สดงเส้นทางการด าเนินงานของ

ชิน้งานแตล่ะชิน้งาน พร้อมทัง้เส้นทางส ารอง

แผนกผลิตสามารถใช้เส้นทางในการด าเนินงาน

ในการจดัล าดบังานและเป็นแนวทางในการ

แก้ไขปัญหาในกรณีทีมี่การปรับเปลี่ยนแผนการ

ผลิต

เวลามาตรฐานทีใ่ช้ไมมี่การปรับปรุงให้ตรงกับความเป็นจริง ปัญหาด้านการจดัตารางการผลิต จดัท าฐานข้อมลูเวลามาตรฐานให้ตรงกับความเป็น

จริงและมีแผนการปรับปรุงให้ทนัสมยัอยู่เสมอ

การวางแผนการผลิตมีคามแมน่ย า ลด

ความคลาดเคลื่อนจากการวางแผนการผลิต

ตารางท่ี 5.1 การเปรียบเทียบการด าเนินงานตามการด าเนินงานบนพืน้ท่ีผลติก่อนและหลงัด าเนินงานวิจยั 
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หวัข้อ ปัญหาของการท างานปัจจบุนั ผลกระทบ การด าเนินงานวจิยั ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการด าเนินงานวจิยั

การก าหนด

รายละเอียดของ

งาน

วตัถุดิบ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อปุกรณ์ ไมมี่การจดัท าข้อมลู

รายการส าหรับการด าเนินงานแตล่ะงาน

เกิดความล่าช้าในการท างานและมีปัญหาในเร่ือง

วตัถุดิบ เคร่ืองมือและอปุกรณ์ไมเ่พียงพอ

จดัท ามาตรฐานในการจดัเตรียมวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร

และอปุกรณ์ทีต้่องใช้ในการผลิตและมีการวางแผน

ความต้องการวตัถุดิบล่วงหน้า 7 วนั โดยท าการแจ้ง

ความต้องการให้กับลกูค้า

ลดเวลาในการปฏิบตัิงานในสายการผลิตในการ

เตียมวตัถุดิบ เคร่ืองจกัรอปุกรณ์ และลดปัญหา

วตัถุดิบไมเ่พียงพอส าหรับการผลิต

การจา่ยงานให้กับเคร่ืองจกัรโดยใช้ประสบการณ์ งานส่งไมท่นัก าหนดและการผลิตไมมี่ประสิทธิภาพ ใช้โปรแกรมชว่ยในการค านวณการวางแผนและจดั

ตารางการผลิตโดยใช้ EDD (ก าหนดส่งมอบก่อนท า

ก่อน) ความส าคญัของล าดบัการผลิตในเร่ืองของ

งานทีต้่องมีกระบวนการตอ่

ลดเวลาในการวางแผนและจดัตารางการผลิต มี

การจดัการทีเ่ป็นระบบมากขึน้

การติดตามงาน

และการเก็บ

ข้อมลู

การเก็บข้อมลูไมส่ม ่าเสมอและข้อมลูทีจ่ าเป็นไมส่มบูรณ์ มีการ

รายงานการผลิตประจ าวนัและของเสียในชว่งเช้าของวนัถัดไป

เกิดความล่าช้าของข้อมลู ส่งผลตอ่การแก้ไขและ

ปรับเปลี่ยนแผนหรือการแทรกงาน

ก าหนดหน้าทีแ่ละความถ่ีในการติดตามและบนัทกึ

ข้อมลู

ลดปัญการบนัทกึซ า้ซ้อนและมีการบนัทกึที่

สม ่าเสมอและทนัเวลา

การด าเนินงาน

ไมมี่แผนการด าเนินงานในกรณีทีเ่คร่ืองจกัรหรือแมพิ่มพ์ช ารุด การผลิตหยุดชะงักและส่งงานไมท่นัก าหนด จดัท าแผนฉุกเฉินในกรณีทีต้่องหยุดการผลิต มีระบบและวธีิปฏิบตัิงานทีเ่ป็นขัน้ตอนท าให้ลด

เวลาสญูเสียลงได้ท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพ

มากขึน้

ตารางท่ี 5.1 การเปรียบเทียบการด าเนินงานตามการด าเนินงานบนพืน้ท่ีผลติก่อนและหลงัด าเนินงานวิจยั (ตอ่) 
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หวัข้อ ปัญหาของการท างานปัจจบุนั ผลกระทบ การด าเนินงานวจิยั ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการด าเนินงานวจิยั

สถานะของชิน้งานดีและชิน้งานเสียไมท่นัสมยั เกิดความล่าช้าในการจดัส่งและวางแผนการผลิต

ตอ่ไป

ก าหนดหน้าทีแ่ละความถ่ีในการบนัทกึข้อมลูและส่ง

ข้อมลูให้แผนกทีเ่ก่ียวข้อง

ข้อมลูทีน่ าไปใช้มีความทนัสมยั

สถานะวตัถุดิบและสินค้าคงคลงัมีการปรับปรุงล่าช้าและมี

การท าทีซ่ า้ซ้อน

เกิดความล่าช้าและเกิดความผิดพลาดในการ

วางแผน

จดัท าฐานข้อมลูวตัถุดิบและสินค้าคงคลงัพร้อม

มาตรการควบคมุ

ลดปัญการบนัทกึซ า้ซ้อนและมีการบนัทกึที่

สม ่าเสมอและทนัเวลา

ข้อมลูเวลามาตรฐานการผลิตและเวลาในการปรับตัง้

เคร่ืองจกัรไมต่รงกับความเป็นจริง

การจดัตารางการผลิตผิดพลาด ปรับปรุงข้อมลูเวลามาตรฐานและเวลาในการปรับตัง้

เคร่ืองจกัรให้ตรงกับความเป็นจริงในฐานข้อมลูจดัท า

ขึน้

การวางแผนการผลิตมีคามแมน่ย า ลด

ความคลาดเคลื่อนจากการวางแผนการผลิต

พนกังานปฏิบตัิงานไมถู่กวธีิ เคร่ืองจกัรและแมพิ่มพ์ช ารุดต้องหยุดการผลิตหรือ

อาจเป็นอนัตรายตอ่ตวัพนกังาน

การอบรมพนกังานและติดตามประเมินผลการ

ท างานอย่างสม ่าเสมอ

ทราบปัญหาการท างานของพนกังานและท าการ

แก้ไข

การแทรกงานจากลกูค้า ส่งผลกระทบกับการวางแผนงานในปัจจบุนั ท าให้

เกิดความล่าและไมต่รงตามแผน

จดัท าวธีิการปฏิบตังานมาตรฐานการควบคมุการ

แทรกงานและใช้ข้อมลูสต็อกของลกูค้ามาใช้ในการ

พิจารณาแผนการผลิต

ลดการแทรกงานจากลกูค้าและท าให้การผลิต

เป็นไปตามแผน

วตัถุดิบไมเ่พียงพอในการผลิต การผลิตเกิดการรอคอยและส่งงานไมท่นัก าหนด จดัท าระบบควบคมุและติดตามวตัถุดิบ มีวตัถุดิบเพียงพอส าหรับการผลิต

การควบคมุ

ตารางท่ี 5.1 การเปรียบเทียบการด าเนินงานตามการด าเนินงานบนพืน้ท่ีผลติก่อนและหลงัด าเนินงานวิจยั (ตอ่) 
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 5.1.2 การเปรียบเทียบการด าเนินงานตามแผนกก่อนและหลังการด าเนินงานวจิัย 

 การเปรียบเทียบการด าเนินงานตามแผนกก่อนและหลงัการด าเนินงานวิจัยสามารถแสดง

รายละเอียดได้ตามตารางท่ี 5.2 
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แผนก การด าเนินงานก่อนงานวจิยั การด าเนินงานหลงังานวจิยั

มีการแทรกงานจากลกูค้าอย่างสม ่าเสมอ ใช้ข้อมลูสต็อกของลกูค้ามาใช้ในการพิจารณาแผนการผลิต

รับการแทรกงานจากลกูค้าโดยไมแ่จ้งแผนกวางแผนก่อน จดัท าวธีิการปฏิบตัิงานมาตรฐานการควบคมุและจดัการการแทรกงาน

ไมมี่การแจ้งลกูค้าเร่ืองความต้องการวตัถุดิบท าให้วตัถุดิบไมเ่พียงพอ จดัท าวธีิการปฏิบตัิงานการวางแผนความต้องการวตัถุดิบ

รายละเอียดของค าสัง่ผลิตไมมี่ความชดัเจนและยากตอ่การติดตาม ก าหนดการระบุจ านวนสัง่ผลิตใหม่

ใช้ประสบการณ์ในการวางแผนการผลิต พฒันาโปรแกรมชว่ยในการวางแผนการผลิต

มีการท างานทีซ่ า้ซ้อน แบ่งหน้าทีใ่นการบนัทกึข้อมลู

ขาดข้อมลูในการพิจารณาในการจดัตารางการผลิต จดัท าฐานข้อมลูเวลามาตรฐาน เวลาการปรับตัง้เคร่ืองจกัรและเส้นทางการด าเนินงาน

ขาดการจดัการในการเตรียมการผลิต มีการจดัการและเตรียมความพร้อมก่อนการผลิต

การบนัทกึรายงานการผลิตทีล่่าช้าและไมส่ม ่าเสมอ จดัท ามาตรฐานการบนัทกึข้อมลู

ขาดการจดัการในกรณีฉุกเฉินระหวา่งการผลิต จดัท าวธีิปฏิบตัิงานเม่ือเกิดปัญหาระหวา่งการผลิต

แผนกคลงัสินค้า การบนัทกึการรับเข้าและเบิกจา่ยวตัถุดิบไมส่ม ่าเสมอ จดัท ามาตรฐานการบนัทกึข้อมลู

แผนกซอ่มบ ารุง ขาดการประเมินการซอ่มบ ารุงและแจ้งแผนกผลิต ท าการประเมินการซอ่มบ ารุงและแจ้งแผนกผลิตเพ่ือชว่ยในการตดัสินใจ

ขาดการอบรมพนกังานอย่างสม ่าเสมอ จดัท าการอบรมพนกังานใหมท่กุครัง้ทีมี่การเปลี่ยนแปลงต าแนง่งานหรือรับพนกังานใหม่

ขาดการติดตามความก้าวหน้าของพนกังาน ติดตามการอบรมพนกังานโดยท าการติดตามตามแผนการอบรม

แผนกการขาย

แผนกวางแผนการผลิต

แผนกผลิต

แผนกบุคคล

ตารางท่ี 5.2 การเปรียบเทียบการด าเนินงานตามแผนกก่อนและหลงัการด าเนินงานวิจยั 
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        เดือน-ปี
จ านวนครัง้ที่

ก าหนดส่ง

จ านวนครัง้ทีส่่ง

ไมท่นัก าหนด

ร้อยละของการส่งชิน้งาน

ไมท่นัก าหนด

ร้อยละเฉลี่ยของการ

ส่งชิน้งานไมท่นัก าหนด

ต.ค.-55 132 60 45.45%

พ.ย.-55 173 48 27.75%

ธ.ค.-55 167 67 40.12%

ม.ค.-56 313 148 47.28%

ก.พ.-56 330 135 40.91%

มี.ค.-56 345 130 37.68%

เม.ย.-56 127 40 31.50%

พ.ค.-56 224 69 30.80%

มิ.ย.-56 216 70 32.41%

ก.ค.-56 243 74 30.45%

31.22%

39.34%

37.77%                      

                        

                      

 5.1.3 การเปรียบเทียบความสามารถในการส่งมอบสินค้าก่อนและหลังการ

ด าเนินงานวจิัย 

 การเปรียบเทียบความสามารถในการส่งมอบสินค้าก่อนและหลงัการด าเนินงานวิจัย

สามารถแสดงได้ตามตารางท่ี 5.3 และสามารถแสดงรูปกราฟดงัรูปท่ี 5.3 

ตารางท่ี 5.3 การเปรียบเทียบความสามารถในการสง่มอบสนิค้าก่อนและหลงัการด าเนินงานวิจยั 
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ก่อนการด าเนินงานวิจัย ระหว่างการด าเนนิงานวิจัย หลังการด าเนินงานวิจัย

45.45%

27.75%

40.12%

47.28%
40.91%

37.68%

31.50% 30.80% 32.41% 30.45%

    -      -      -      -      -       -       -      -       -      -  

รูปท่ี 5.1  กราฟแสดงการเปรียบเทียบความสามารถในการสง่มอบสนิค้า 

ช่วงก่อนและหลงัการด าเนินงานวิจยั 

จากตารางท่ี 5.3 และรูปท่ี 5.1 สามารถแสดงให้เห็นถึงปญัหาการส่งงานไม่ทนัก าหนด

ลดลงจากเปอรเ์ซน็ต์เฉลี่ยช่วงก่อนการด าเนินงานวจิยัเท่ากบั 37.77 % เหลอืเปอร์เซ็นต์เฉลี่ย

ชว่งหลงัการด าเนินงานวจิยัเท่ากบั 31.22 % โดยคดิเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลงเท่ากบั 6.55 % ซึ่ง

สามารถเพิ่มโอกาสในการท าก าไรมากขึน้ สง่ผลตอ่ความพงึพอใจของลกูค้าและช่วยให้การท างาน

ในปัจจุบนัถกูปรับปรุงให้มีประสทิธิภาพมากขึน้ 

 

 5.1.4 การเปรียบเทียบส่วนต่างของก าลังการผลิตช่วงก่อนและหลังการด าเนินงาน

วิจัย 

 การเปรียบเทียบสว่นตา่งของก าลงัการผลติช่วงก่อนและหลงัการด าเนินงาน เพื่อแสดงให้

เห็นถึงการผลติท่ีมีสว่นตา่งของการผลติมีลกัษณะคอ่นข้างคงท่ี สามารถแสดงได้ตามตารางท่ี 5.4 

และสามารถแสดงรูปกราฟดงัรูปท่ี 5.2 
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ชว่งเวลา เดือน เคร่ืองจกัร
ก าลังการผลิตสูงสุด

 ( STROKE )

      การผลิตจริง     

 ( STROKE )

ส่วนต่างการผลิต 

(STROKE)
MP.01 255,150               228,130               27,020                
MP.02 255,150               237,793               17,357                
MP.03 255,150               228,892               26,258                
MP.10 117,990               113,540               4,450                  
MP.01 255,150               232,269               22,881                
MP.02 255,150               225,204               29,946                
MP.03 255,150               219,573               35,577                
MP.10 117,990               96,641                 21,349                
MP.01 207,900               202,207               5,693                  
MP.02 207,900               197,123               10,777                
MP.03 207,900               200,629               7,271                  
MP.10 96,140                 70,958                 25,182                
MP.01 245,700               223,452               22,248                
MP.02 245,700               224,922               20,778                
MP.03 245,700               221,321               24,379                
MP.10 207,480               184,265               23,215                
MP.01 217,350               194,952               22,398                
MP.02 217,350               202,395               14,955                
MP.03 217,350               200,452               16,898                
MP.10 183,540               156,324               27,216                
MP.01 245,700               219,120               26,580                
MP.02 245,700               215,955               29,745                
MP.03 245,700               224,859               20,841                
MP.10 207,480               185,642               21,838                
MP.01 160,650               149,326               11,324                
MP.02 160,650               135,974               24,676                
MP.03 160,650               136,958               23,692                
MP.10 135,660               125,423               10,237                
MP.01 236,250               210,322               25,928                
MP.02 236,250               212,455               23,795                
MP.03 236,250               212,324               23,926                
MP.10 199,500               184,562               14,938                
MP.01 236,250               220,142               16,108                
MP.02 236,250               212,412               23,838                
MP.03 236,250               216,954               19,296                
MP.10 199,500               186,325               13,175                
MP.01 245,700               220,452               25,248                
MP.02 245,700               222,315               23,385                
MP.03 245,700               216,284               29,416                
MP.10 207,480               184,562               22,918                

เมษายน 56

พฤษภาคม 56

มิถนุายน 56

กรกฎาคม 56

กอ่
นก
าร
ด า
เนิ
นง
าน
วจิ
ยั

ระ
หว
า่ง
กา
รด
 าเนิ

นง
าน
วจิ
ยั

หล
ังก
าร
ด า
เนิ
นง
าน
วจิ
ยั

ตลุาคม

พฤศจิกายน

ธันวาคม

มกราคม 56

กมุภาพันธ์ 56

มีนาคม 56

ตารางท่ี 5.4 การเปรียบเทียบสว่นตา่งของก าลงัการผลติช่วงก่อนและหลงัการด าเนินงานวิจยั 
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ก่อนการด าเนินงานวิจัย ระหว่างการด าเนนิงานวิจัย หลังการด าเนินงานวิจัย

-

5,000 

10,000 

15,000 

20,000 

25,000 

30,000 

35,000 

40,000 

45,000 

50,000 

ST
R
O
K
E MP.01

MP.02

MP.03

MP.10

รูปท่ี 5.2 กราฟแสดงการเปรียบเทียบสว่นตา่งของก าลงัการผลติ 

ช่วงก่อนและหลงัการด าเนินงานวิจยั 

 จากตารางท่ี 5.4 และรูปท่ี 5.2 สามารถแสดงการเปรียบเทียบสว่นตา่งของก าลงัการผลติ 

ช่วงก่อนและหลงัการด าเนินงานวิจยัให้เห็นวา่การผลติมีสว่นต่างมีแนวโน้มคงท่ี ซึ่งหมายถึงมีการ

ผลติงานอยา่งสม ่าเสมอและยอดการผลิตและแผนการเรียกงานของลกูค้าไม่ได้มีปริมาณท่ีลดลง 

และเม่ือเปรียบเทียบกับอัตราการส่งงานท่ีลดลงท าให้สามารถอธิบายถึงการท างานท่ีมี

ประสทิธิภาพเพิ่มขึน้ 

  

 5.1.5 การเปรียบเทียบปัญหาส าคัญที่ท าให้เกิดการส่งงานไม่ทันก าหนดช่วงก่อน

และหลังการด าเนินงานวิจัย 

 การเปรียบเทียบปัญหาส าคญัท่ีท าให้เกิดการสง่งานไม่ทนัก าหนดช่วงก่อนและหลงัการ

ด าเนินงานวิจยัดงัรูปท่ี 5.3  
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ก่อนการ
ด าเนินงานวิจยั

ระหว่างการ
ด าเนินงานวิจยั

หลังการ
ด าเนินงานวิจยั

0.00

5.00

10.00

15.00

20.00

25.00

30.00

35.00

40.00

45.00

  
  
   
   

 

          

                           

                          

       

 

 รูปท่ี 5.3 กราฟแสดงการเปรียบเทียบปัญหาส าคญัท่ีท าให้เกิดการสง่งานไม่ทนัก าหนด 

ช่วงก่อนและหลงัการด าเนินงานวิจยั 

 จากรูปท่ี 5.3 สามารถแสดงให้เห็นถึงปัญหาการสง่งานไม่ทนัก าหนดหลกั 3 ปัญหาในช่วง

ก่อนการด าเนินงานวิจัยและหลงัก าเนินงานวิจัย ท่ีมีแนวโน้มลดลงสง่ผลปัญหาการสง่งานไม่ทนั

ก าหนดลดลง 

 

5.2 สรุปผลการด าเนินงานบนพืน้ที่ผลิต 

 จากการศึกษาปัญหาของโรงงานป๊ัมขึน้รูปชิน้ส่วนรถยนต์พบว่าโรงงานมีปัญหาการส่ง

ชิน้งานไม่ทนัก าหนดสง่มอบของลกูค้า ท าให้โรงงานสญูเสยีโอกาสในการท าก าไรและอาจสง่ผลถึง

ความพงึพอใจของลกูค้าได้ จึงได้ท าการจดัตัง้ทีมงานขึน้หาแนวทางในแก้ไขปัญหาดงักลา่วโดยใช้

ระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตเข้ามาประยุกต์ใช้ โดยเร่ิมตัง้แต่ การรับวตัถุดิบ การวางแผนการผลิต 

การจัดตารางการผลิต การปล่อยงานเข้าสู่พืน้ท่ีผลิต การเคลื่อนย้ายงานระหว่าง
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หน่วยงาน การควบคุมและติดตาม จนถึงการส่งงานตามก าหนดสง่มอบ และน าเสนอในรูปของ

แผนภาพ IDEF0 เพื่อแสดงให้เห็นถึงความสมัพนัธ์ของแต่ละกิจกรรม หลงัจากการพัฒนาระบบ

การบริหารพืน้ท่ีผลิต พบว่าการสง่มอบสินค้าไม่ทนัก าหนดนัน้ลดลงจากจากเปอร์เซ็นต์เฉลี่ยช่วง

ก่อนการด าเนินงานวิจยัเทา่กบั 49.79 % เหลอืเปอร์เซ็นต์เฉลี่ยช่วงหลงัการด าเนินงานวิจัยเท่ากับ 

31.22 % โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ท่ีลดลงเท่ากับ 18.57 % และมีระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตอย่างมี

ประสทิธิภาพมากขึน้ และสามารถสรุปการพฒันาระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตของโรงงานป๊ัมขึน้รูป

ชิน้สว่นรถยนต์ได้ดงันี ้

 1. การจดัแก้ไขปัญหาการแทรกงานจากลกูค้า โดยการจัดท าวิธีปฏิบติังานมาตรฐานการ

ควบคมุและจดัการการแทรกงาน การน าข้อมูลสต็อกของลกูค้าน ามาใช้ในการพิจารณาแผนการ

ผลติ  

 2. การปรับปรุงเวลามาตรฐานของการท างานแตล่ะชิน้งาน เวลามาตรฐานของการปรับตัง้

เคร่ืองจักรเพื่อให้ได้ข้อมูลท่ีตรงกับความเป็นจริงมากท่ีสดุพร้อมแผนการปรับปรุงให้ทนัสมัยอยู่

เสมอและการสร้างข้อมลูเส้นทางการด าเนินงานส ารองส าหรับใช้เป็นแนวทางในการปรับแผนการ

ผลติ 

 3. จัดท าวิธีปฏิบัติงานของแต่ละแผนกท่ีเก่ียวข้องให้มีการท างานท่ีไม่เกิดความซ า้ซ้อน 

พร้อมทัง้เวลาในการปฏิบติัท่ีแน่นอนในแต่ละขัน้ รวมถึงจุดประสงค์ของการปฏิบติังาน ท าให้การ

ท างานเกิดความเข้าใจในการปฏิบติัและลดเวลาในการท างานลง 

 4. ปรับปรุงวิธีการท างานและควบคุมและติดตามการท างานในแต่ละแผนกได้อย่าง

สม ่าเสมอ  

 5.น าเสนอความสมัพันธ์ของระบบการจัดการพืน้ท่ีผลิตด้วยแผนภาพ IDEF0 ในแต่ละ

ขัน้ตอน 
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5.3 ประโยชน์ของการท าระบบจัดการบนพืน้ที่ผลิต 

 ประโยชน์ท่ีได้รับจากการท าระบบการจดัการพืน้ท่ีผลติมีดงันี ้

 1. โรงงานป๊ัมขึน้รูปชิน้สว่นรถยนต์ท่ีได้ท าการศกึษาได้มีระบบการด าเนินกิจกรรมบนพืน้ท่ี

ผลิตอย่างเป็นระบบ โดยมีความเช่ือมโยงของการท างานตัง้แต่การรับวตัถุดิบ การวางแผนการ

ผลติ การจัดตารางการผลิต การปลอ่ยงานเข้าสูพ่ืน้ท่ีผลิต การเคลื่อนย้ายงานระหว่างหน่วยงาน 

การควบคมุและติดตาม จนถึงการสง่งานตามก าหนดสง่มอบ  

 2. ลดปัญหาการสง่งานไม่ทนัก าหนด ลดเวลาความสญูเปลา่ในการท างาน ท าให้โรงงาน

มีประสทิธิภาพในการท างานมากขึน้ 

 3. มีการพฒันาในด้านระบบสารสนเทศในด้านการวางแผนและจัดตารางการผลิต พร้อม

ทัง้ยงัสามารถในการพฒันาเพิ่มเติมตอ่ไปได้ในอนาคต 

 

5.4 ปัญหาและอุปสรรค 

 ปัญหาและอุปสรรคมีดงันี ้

 1. จ านวนชิน้งานและจ านวนขัน้ตอนของแต่ละชิน้งานมีจ านวนมาก ท าให้ต้องใช้เวลาใน

การเก็บข้อมลู รวมถึงต้องมีการวางแผนการเก็บข้อมูลท่ีดีเพื่อไม่ให้พลาดโอกาสในการเก็บข้อมูล

ในแตล่ะครัง้ 

 2. การบนัทกึข้อมลูของพนกังานปฏิบติังานไม่มีความสม ่าเสมอท าให้ยากตอ่การน าข้อมูล

มาท าวิเคราะห์และข้อมูลท่ีได้ไม่ตรงกับความเป็นจริงท าให้ต้องใช้เวลาในการตรวจสอบความ

ถกูต้องก่อนการน าไปใช้ 
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5.5 ข้อเสนอแนะ 

 ข้อเสนอแนะมีดงันี ้

 1. โปรแกรมท่ีใช้ในการวางแผนการผลิตสามารถน าไปพัฒนาต่อ เพื่อช่วยให้การวาง

แผนการผลติมีประสทิธิภาพมากยิ่งขึน้ 

 2. ในส่วนของเวลามาตรฐานของการปฏิบัติงานและเวลาในการปรับตัง้เคร่ืองจักร 

สามารถท าการปรับปรุงการท างานเพื่อลดเวลาในการท างานลงได้ จะช่วยเพิ่มประสทิธิภาพในการ

ท างานและลดเวลาสญูเปลา่จากการท างานได้ 

 3. การปฏิบัติงานบนพืน้ท่ีผลิตให้มีประสิทธิภาพเป็นสิ่งจ าเป็นท่ีพนักงานทุกคนควร

ด าเนินงานตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้อย่างสม ่าเสมอและมุ่งเน้นในเร่ืองของการปรับปรุง

กระบวนการในจุดท่ีสามารถแก้ไขหรือปรับปรุงให้ดีขึน้ได้อยา่งตอ่เน่ือง 
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