
การสีกษาระบบการทำงาน และการวางแผนการผลิตของโรงงานต้วอย่าง

3.1 ความเป็นมาและลักษณะทั่วไปของแผนกที่ฑำการศึกษา

โรงงานตัวอย่างท่ีได้ทำการศึกษาวิจัยเป็นโรงงานผลิตหม้อแปลงไฟฟ้าช้ันนำแห่งหน่ึง 
ไนประเทศไทย โดยมีสำนักงานใหญ่อยู่ท่ีประเทศญ่ีป่น และยังมีบริษัทลูกในเครือดามประเทศ 
ต่างๆ อีกหลายประเทศ เช่น เกาหลี, จีน, อังกฤษ และ เม็กซิโก เป็นตัน ผลิตภัณฑ์ท่ีโรงงาน 
แห่งน๋ีไตัผลิตส่งออกท้ังในประเทศและต่างประเทศ คือ หม้อแปลงไฟฟ้าท่ีไช่ไนเตาอบไมโครเวฟ 
และ หม้อแปลงท่ีใช่ในอุปกรณ์อิเลคทรอนิคต่าง  ๆ เช่น วิทยุ, เคร่ืองเลียง, เคร่ืองถ่ายเอกสาร, 
พรินเตอร์ และคอมพิวเตอร์ เป็นตัน โรงงานน๋ีไตัถ่อต้ังในประเทศไทยเป็นระยะเวลากว่า 13 ปี 
ปัจจุบันมีพนักงานท้ังหมดประมาณ 2,100 คน 
นโยบายของบริษัท :

ปรัชญา

y  ประสานงานให้ความร่วมมือเป็นอย่างดีภับลูกค้าเพ่ือสร้างกิจกรรมใหม่  ๆ
^  บริการสังคมค้านการผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพสูง 
นโยบายค ุณภาพ

y  สินค้าของเราสร้างความพึงพอใจตามความตัองการของลูกค้า 
^  เราผลิตสินค้าท่ีไตัรับความไว้วางใจอย่างสูง 
^  คุณภาพของสินค้าต้องมาจากทุกช้ันตอนของการผลิต 
คำขวัญ

y  คุณภาพคือชีวิต และการพัฒนาคืออนาคตของเรา

โดยแผนกท่ีทำการศึกษา คือแผนกวางแผนการผลิต (Production Control) ตังแสดงใน 
ภาพท่ี 3.1 ซ่ึงเป็นแผนกท่ีทำหน้าท่ีในการวางแผนการผลิต ต้ังแต่เร่ิมไค้รับคำส่ังผลิต หรือ ค่า 
พยากรณ์การขาย จากฝ่ายขาย แล้วจึงนำมาวางแผนการผลิตล่วงหน้าก่อนประมาณ 1 เดือน 
อีกท้ังต้องมีการทบทวนตารางการผลิตให้มีความสอดคล้องกับการเปล่ียนแปลงด้วย และมีหน้า 
ท่ีในการเบิก-จ่ายวัตถุดืบท่ีนำไปใช่ในการผลิต ซ่ึงมีช้ันตอนและหน้าท่ีหลักในการดำเนินงานจัด 
ทำแผนการผลิตตังน้ี
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รูป 3-1 แสดงแผนผ้งโครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง
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รูป 3-2 แสดงแผนผ้งโครงสร้างซองแผนกที่ทำการสีกษา
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3.2. ข ั้นตอพและหน ้าท ี่หล ักในการดำเน ินงานจ ้ดทำแผนการผลิตของแผนกวางแผนและควบค ุมการผล ิต

1. ข ั้นตอนการรับ Sales order

1.1. รับ Sales Order by Item Report หรือ Intersite Request Report จาก SLS-CC,PS,PC-PS
1.2. Running Regenerate หรือ Net Change หรือ Selective ทุกสัปดาห์
1.3. กรณีม Claim จากลกค้าแล้วต้องทำสินค้าทดแทนจะไต้รับ s / o  ใหม่จาก SLS เซ่นเดียวกับข้อ 1.1

ขนตอนการทำงาน ประสานงานกับ 
ฟ้าย

SLS PCH

PC ประสานงานกับฝ่าย

PROD W/H QA ENG MIS ACT FG

ผลลัพธ์

1. Check lead time R/M ของ s/o ทรอ l/s ที่ไดม้า
2. Check MRP Detail Report ทั๊ง FG แระ R/M

3. ด้นทา Planned Order ท ี่4านวนติดลบ ปาการปร้บปรุง 

3านวนใด้ได้ตามเวลาที่ด ้องการส่งมอบ

O ป ี
ตรวจสอบรายงาน!าาง Window 

ก่อน และทลังปรับ

ปรุง Work- ป เี  โ.order

รายงานที่ต้องส่งได้ผ่ายจัดซึ้อ

1. Purchase R equ isition 

Report (3 copy)

2. Action Message Report (3 

Copy) = 4 ชุด

Run MRP (Loop 2)

1. ส่ัง MRP Detail Report โดยแบ่งแยกตามแผนกฑง FG 

และ R/M

2. ปาการ Approved w/o ตามความต้องการผลิตจริง ทรอปา 
W /0 Maintenance by manual ลัา s/o ต้วนนมีความ 

ต้องการโดยเร่งด่วน

3. ปาการ Approved Purchase Requisition ตามความ 

ต้องการไข้,จริง

4. ปาการ Maintenance PR. เมื่อต้องการแก่ไขได้เป็นไปดาม 

ความต้องการ

5. สั่ง Print PR. Report และ Action Message C 3 «



2. Planning Production Schedule

1.1. รับเอกสาร Delivery Schedule จาก SLS-CC 1 PS และ PC-PS
1.2. รับ Draft Schedule จาก Prod. SLS(CC.PS) และ PC-PS ท่ีได้ทำการตรวจสอบและทบทวนเรียบร้อยแล้ว

ข ั้น ตอน การท ำงาน

1. จัดทีา Draft Schedule โดยเลีอก Model ที่จะทีาการผลิตจัด 

ลำดับลงตามลายการผลิตโดยจัดทีาตามCapacity/Shift/Line 

โดยคำนวณจาก Total delivery Quantities/line vnรดัวย 

Capacity by item เท่ากับคำนวนจันการผลิตของแต่ละ 

Model โดยเปรียบเทียบกับปฏิท ินของบริษ ัท

2. Check R/M Import จากรายงาน MRP

3. จัดส่ง Draft Schedule โท Prod.SLS และ PC-PSUาไป 

ตรวจสอบ

ทบทวนปรับแผน
1. ตรวจสอบรายการที่ดัองแก้ไข เช่น Quantity of Shipment, 

Capacity, wo, ID, Duedate เป ็นดัน และทีาการแก้ไขให้ 

ตามความดัองการ

2. ห้าเอกสาร Schedule Report ให้ผู้จัดการฝ่าย และผู้คำนวย

การส่วนอนุม้ติ

3. ห้า Schedule Report ที่ Approved แล้วแจกจ่ายให้กับ 

แผนกต่าง ที่เกี่ยวข'อง ลงบันทีกประจัติ เอกสารควบคุม ลง 

หมายเลขลำดับ จันที่มีผลบังคับ'ใช้ จ ัดเก ็บดันฉบับตามกลุ่ม

ป ระสาน งาน ก ับ  

ฝ่าย

SLS PCH

PC ป ระสาน งาน ก ับ ฝ ่าย

PROD W/H QA ENG MIS

o
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ผ ลล ัท ธ ิ

ACT FG

Draft Schedule P lanning

Report

Schedule Production Report



เมื่อมี Revised Schedule จาก Production หรือ SLS

1.3. หากฝ่ายผลิต ไม่สามารถฟาดามเป้าหมายตามแผนที่กำหนดไว้'



3. Split order 1 Component Issue 1 Maintenance order 1 Close work order 1 Accounting work order

3.1. Split work order นำ Schedule Report และ Work order by Item Report มาทำการแบ่งย่อย เพื่อความเหมาะสมต่อการผลิต
3.1.1. พิมพ์ใบเบิกของ (ให้พนักงานคลังวัสดุจัดของ)
3.1.2. จ่ายใบสั่งโอนย้ายวัสดุให้ฝ่ายผลิต (Release work order)

ขันตอนการทำงาน

แบ่งจำนวนที่ต้องการใ!าไปผลิต ตัดจ่ายอุปกรณ์ตามใบสั่งผลิต

1. นำ Work order และ ID ที่ม ีจำนวนมากมาแบ่งหรือแยก 

ย่อย ให ้เป ็นจำนวนที่พอดีก ับจำนวนที่จะนำไปผลิตต ่อกะ 

หรือวัน Capacity / Day

2. นำ WO 1 ID ที่แตกย่อยแล้ว ไปแล้ใ'ข Release Date ,Due 

Date ให้ตรงตาม Sch. ที่ไต้วางแผนไวั ซึ่ง W /0 นั้นอาจมี 

หลาย ID โดยที่หมายเลข ID จะไม่มีโอกาสซํ้ากัน ถูก 

ล้าหนดโตยระบบ MFG/PRO

3. Print Simulate Picklist Report โดยล้าหนด Item (F- ตาม 

ด้วยรหัสหม้อแปลง) จำนวนยอด ให้แผนก W/H เพ ื่อล ้าการ 

Transfer R/M จาก Location W/H เข้าสู่ Location 

production นำไปผลิตสินค้า

4. Print Picklist และ FG to stock Slip ให้ Production เพื่อ 

นำไปรับของจาก W/H และนำผลิตกัณฑ์เข้าส่คล้งสินค้า

ประสานงานกับ 

ฝ่าย

SLS PCH

PC ประสานงานกับฝ่าย

PROD W/H QA ENG MIS ACT FG

1 CODY 2 CODV 1 CODV

LJ VÔ VCJ
3 copy

๒\ 7 ||L_
1 copyH_Jj
1 CODV 2 CODV

4 ccpy 3 5

ผลลัพธ์

C J

1 copy

2.

3.

Simulate Picklist Report (3

Copy) To W/H

Picklist Report (3 Copy)

To Production

FG To Stock Slip (4

Copy) To Production

1 copy



3.2. รับ Picklist Report จาก Production 1พ่ือทำการ Component Issue
3.3. ฟ้าเอกสาร Work order Status Report โดยต้องระบุ Item 1Report Data เพ่ือเช็ค W/0 และ เอ ว่า สมบูรณ์หรือไม่
3.4. ฟ้า Work order By Order Report ท่ีมืสถานะเป็น “C” มาทำการปิดบัญชี Accounting Close w o  1 เอ

ขั้นตอนการทำงาน ประสานงานกับ 

ฝ่าย

PC ประสานงานกับฝ่าย ผลลัพธ์

SLS PCH PROD W/H QA ENG MIS ACT FG

1. นำการ Confirm Component Issue เพ ี่อด ัดจ่าย1ข้าสายการ 

ผลิดดาม Standard / Unit โดยนำไดัหลังจากแผนก W/H 

นำ RIM Transfer เรียบร้อยนลัว

2. Check Requirement ของทุก w/o 1 ID พ่ี Confirm 

component issue นลัวดัองดรงดาม standard / Unit และ 

ตามพี่นำไปไข้จริงหลังจากดรวจสอบแลัวลังเอกสารให้ฝ ่าย 

บัญซ

><f

* LJ

O
.1------ 1

Picklist Report (1 copy) To 

ACT.

A L b

1. เช็ค Q’ty Open และ Q’ty Complete ของ w/o หรีอ ID 

ว่า Production ผลิด และจัดลังเข้า To stock เรียบร้อยแลัว 

หรีอไม่

2. นำ พ/0 1 ID พ่ี Prod. To stock ครบดาม Q'ty order หรีอ 

complete แลัว นำไปนำการปีด Close wo 1 ID

3. สั่ง Print Work order by Order Report

_ ร 

>

r

b

Work order by order report

1. นำ W/O 1 ID พ่ีนำการปีด และนำไปนำ Accounting Close 

เพ่ีอปิด WO 1 ID นั้นไดัสมบูรณ์ i

f
b
ish

CO



4. Rework Recheck

แผนก SLS และ QA ส่ง Information และ Request ให้ Rework หรือ Recheck
ขันตอนการฑำงาน ประสาน งานก ับ  

ฝ่าย

SLS PCH

PC ประสานงานกับฝ่าย

PROD W/H QA ENG MIS ACT FG

ผลลัพธ์

งานที่ต ้องปาซ่า หรือ ปาการตรวจสอบใหม่

1.

2.

3 .

4 .

6.

รับ Information จาก SLS และ/หรือ QA 

แผนก FG W/H ปาการ Transfer ผลิตภัณฑ์ที่ต ้องการ 

Rework หรือ Recheck ใหม่จาก Location FG เข้าสู่ 

Location Rework หรือ Recheck โดยระบุ Lot/Serial 

PC เปิด W /0 ใหม่โดยระบุ Type เป ็น “R” Status “A" ระบุ 

Q’ty order ซ ึ่งตรงกับยอ«ที่ FG W/H ปา Transfer มาให้ 

PC เปิด w/o Release Print เพ ื่อเปลี่ยน Status จาก “A" 

เป็น “ R " ซึ่งหมายถึง Release To Prod.

PC ส่ัง Print FG To stock Slip ให้ Prod. เพื่อส่งเข้า FG 

ต่อไป

PC ปาการ Confirm Component Issue FG จาก Location 

Rework หรือ Recheck หากต้องการห้าวัสดุไปซ่อมต้องปา 

Work order Bill Maintenance เพื่ม หรือลบออก ระบุ 

Lot/Serial no. ตรงกับฝ่ายคลังสินต้าโอนมาให้

OD
0

’■ 0 O
yO -๐

H O

ห ล ั ง จ า ก ฝ า ย ผ ล ิ ต ป  า ง า น  

(Rework) เสร็จ ก็จะปาเอกสารส่ง 

ส ินต ้าเข ้าส ู่คล ังส ินต ้าต ่อไป FG 

To Stock Slip (4 Copy) To 

Prod.



5. R/M Defective

รับเอกสาร Parts Rejected Report (2 copy) จาก QA
- กรณีท่ีวัสดุได้ถูกนำไปใช้แล้วหลังจากการทำ Component Issue
- ล้าของยังไม่ได้โอน ก๊สามารถทำข้อ 3. โดยไม่ด้องทำข้อ 2.

6. inventory Cycle Count

6.1. การนับ Inventory R/M ของ Prod. ทุกส้ินเดือน
ขั้นตอนการทำงาน ประสานงานกับ 

ฝ่าย

PC ประสานงานกับฝ่าย ผลลัพธ์

SLS PCH PROD W/H QA ENG MIS ACT FG

วัสดุที่ไม่ได้มาตรฐาน ที่ส ่งคืนจากฝ่ายผลิต(R/M Defective)

1. Check Item นั้นว่าต้องการ R/M Replacement หรีอไม่ เมื่อ 

ไหร่ ให้ระบุวันที่ ที่ต้องการแล้วนำ copy อีกไบส่งให้ PCH. 

จัดหาทดแทนหรีอคืนวัสดุให้ผู้ส่งมอบ

2. นำการเคลื่อนย้าย R/M Defect จาก Prod. Location ไปสู่ 

Location Defect โดย Key ข้อมูลติดลบ

3. นำการเคลื่อนย้ายจาก Location Defect เข้าสู่ Location 

return W/H อีกครั้ง โดยระบบจะเปลี่ยนสถานะเป็น Claim 

ทันที

L J *
1 copy

O

- J
2 cop

* _|------ 1*
>y

- O < 5

ฯ____1



ขนตอนการทำงาน ประสานงานกับ 

ฝ่าย

SLS PCH

PC ประสานงานกับฝ่าย

PROD W/H QA ENG MIS

Inventory Cycle Count

1. รับการยืนยันจาก FG W/H ว่าได้ทำการบันทึก Work order

ACT FG

ผลลัพธ์

Receive ครบทุก Slip แล'ว

1.1. ทึาการตัดจ่าย Component Issue ครบตาม Work 

order ID สถานะ R

1.2. ทึาการโอน RM Defect เข้าส่ Defective Location ถ้าญ

ม

1.3. รับการยืนยันจาก W/H ว่าได้ทึา Transfer R/M จาก

Assy-Location 1สร็จแลว

2. ส่ัง Print Cycle Count Report โดยระบุ Item R- 1 Site 1 

Location Assy- ให้ Prod.store (นับเฉพาะ R/M ส่วนทึเกิน 

จาก Standard / Unit)

3. ส่ัง Print Work order By Item Report โดยระบุ Item , w/o 
1 Release Date ซึ่งตัดแยกให้ Prod. เฉพาะสถานทึเป ็น “R" 

เท่านน (หมายถึง กิาลังผลิต) ให้ Prod. นัาไปนับ Store 

R I M  ในส่วนของ Prod. Line ตรวจนับจ่านวนงานที่อยู่ 

ระหว่างกระบวนการ + วัสดุ + ผลิตภัณฑ์ แล้วนำมาเปรียบ 

เท ียบกับ Open Q’ty ของ Work order ID

4. นำ Work order by Item Report มาปรับปรุงข้อมูลให้ตรง 

ตามจำนวนที่น ับได้จาก WIP ส่งรายงานให้กับฝ่ายบัญชีเพี่อ 

จัดทำข้อมลต่อไป

NO,

2 copyH O
3 copy

H O

YES I o

o

1. Cycle Count Report (2 

Copy)

2. Work order by Item Report 

(3 copy)

พ ุ1̂



6.2. รับ Cycle Count Report และ Work order By Item Report จาก Prod.

- หลังจากได้รับการอนุม้ตจากฝ่ายบัญชีและฝ่ายบริหารข้อมูลสารสนเทศ (MIS)

ขั้นตอนการทำงาน ประสานงานกับ 

ฝ่าย

PC ประสานงานกับฝ่าย ผ ล ล ัพ ธ ์

SLS PCH PROD W/H QA ENG MIS ACT FG
1. นำ Cycle Count Report มาจัดเรียงข้อมูลโดยเลีอกเฉพาะ 

ยอดที่ต่างกันส่งข้อมูลได้'แผนกบัญชี พร้อมด้วยใบปะหน้า 

(Requisition for Cycle Count) เพื่อนำไปพิจารณา และ 

Approved ส่งกลับคีน PC และนำไปนำข้อมูลต่อไป

2. นำ Report ที่แผนกบัญชีส่งกลับคนมา โดยนำเฉพาะยอดท่ี 

ต่างกัน นำการปรับข้อมูล เพื่อให'ตรงกับ R/M ที่มีอยู่จริง

3. ล่ัง Print Cycle Count Result Report นำมาตรวจเชีคและ 

นำส่งแผนกบัญชีเพื่อจัดนำข้อมูลต่อไป
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สรุปหน้าท ี่หลักของฝ่ายวางแผนการผลิตม ีด ้งน
1. จัดทำแผนการผลิต วางแผนการผลิต และทบทวนแผนกการผลิตของฝ่ายผลิตต่าง ๆ ซ่ึง 

แบ่ง.เป็นฝ่ายต่าง ๆ ด้งน้ี
1. ERL (Electric Range Large)
2. SWT
3. SBT/TR
4. PSU

ทีง่ผลติภณัฑท์ีเ่ลอืกมาทำการคกืษาในสว่นของการวางแผนการผลติ คอื แผนกท่ีทำ 
หนา้ทีผ่ลติหมอ้แปลง ERL (Electric Range Large) ซ่ึงเป็นหม้อแปลงไฟข้ึน (Step up) 
และเป็นส่วนประกอบสำคัญหน่ึงของเตาอบไมโครเวฟ มียอดการผลิตและการจำหน่ายสูงสุดใน 
โรงงาน จึงเป็นแผนกท่ีมีความสำคัญ และมีทำลังคนฐงท่ีสุด ปัจจุบันมีพนักงานในแผนกท้ังส้ิน 
ประมาณ 490 คน หรือประมาณ 1 ใน 4 ของพนักงานท้ังหมดในโรงงาน
2. เบิก-จ่ายวัสดุท่ีใข้ในการผลิตให้กับฝ่ายผลิต
3. ปรับข้อมูลในระบบ MFG/PRO ให้ทันต่อการเปล่ียนแปลงอยู่เสมอ และทำการ Running 

Regenerate หรือ Net Change หรือ Selective ทุกสัปดาห์
4. ตรวจสอบวัตถุดิบท่ีด้องมีการส่ังซ้ือ และแจังให้การฝ่ายจัดซ้ือทราบ เพ่ือดำเนินการต่อไป

3.3. ผลิตภ ัณฑ ์ท ี่ทำการสิกษา

ผลิตกัณฑ์ของโรงงานตัวอย่างในแผนกท่ีทำการศึกษา คอ หม้อแปลง ERL ซ่ึงเป็นหม้อ 
แปลงท่ีแปลงไฟข้ึน จาก 100/110 หรือ 220/240 โวลต์ ไปเป็น 2200 โวลต์ลำหรับใข้ในเตาอบ 
ไมโครเวฟ ประกอบด้วยส่วนประกอบสำคัญด้งน้ี

1. Marking มีหน้าท่ีบอกช่ือ 1 รุ่นท่ีผลิต 1 Model .วันท่ีผลิต และค่าทางไฟฟ้าตามค่าท่ี 
กำหนด

2. Terminal heater เป็นตัวต่อเช่ือมระหว่าง Heater ของหม้อแปลง กับวงจรของเตา 
อบไมโครเวฟ

3. Sleeve ป้องกันไม่ให้กระแสไฟฟ้าร่ัว ระหว่างจุดต่อ Heater terminal กับจุดต่อของ 
เตาไมโครเวฟ

4. Terminal สาย HV เป็นตัวเช่ือมระหว่างปลายสายขดลวดทุดิยภูมี (ขดลวดแรงด้น 
สูง) กับวงจรของเตาไมโครเวฟ

5. Tube ป้องกันการขีดข่วนของขด Heater และป้องกันกระแสไฟฟ้าร่ัว
6. ขดฟ้ลาเมนต์ (Heater coil) ต่อกับวงจรเพ่ิมแรงด้น และจ่ายไฟให้กับเตาอบ 

ไมโครเวฟ
7. Terminal primary ต่อเช่ือมกระแสไฟฟ้าจากแหล่งจ่ายภายนอกเข้าขดลวดปฐมภูมิ
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8. Terminal support เป็นฉนวนเพ่ือรองรับ Terminal ขดลวดปฐมภูม
9. Terminal support เป็นฉนวนเพ่ือรองรับ Terminal ขดลวดทุติยภูมิ
10. หมุด Rivet เป็นตัวยึดสายดินให้ติดกับแกนเหล็ก
11. Spacer เป็นตัวก้ันระยะห่างระหว่าง Secondary coil กับแกนเหล็ก เพ่ือป้องกันการ 

ส่ันสะเทือนของขดลวดขณะใช้งาน
12. กระดาษแกนห่อ Coil secondary เป็นตัวฉนวนป้องกันไฟฟ้าร่ัวไหล
13. Insulator (Slip coil) เป็นตัวฉนวนป้องกันการร่ัวไหลของไฟฟ้าจากขดลวด 

Secondary coil ไปสู่ Primary coil

14. ขดลวด Secondary ทำหน้าท่ีจ่ายไฟฟ้าให้เช้ากับอุปกรณ์ หรือเคร่ืองใช้อ่ืน  ๆ และ 
จ่ายไฟฟ้าให้กับวงจรเพ่ิมศักย์ไฟฟ้า ลักษณะเป็นลวดทองแดงเส้นเล็ก มีจำนวนรอบ 
มาก

15. E-Core เป็นสนามแม่เหล็ก
16. Shunt core ทำให้แรงตันท่ีออกไปคงท่ี (ลักษณะเป็นแผ่นเหล็กบาง ๆ)
17. กระดาษห่อ Primary coil เป็นตัวฉนวนป้องกันไฟฟ้าร่ัวไหล

18. ขดลวด Primary coil รับไฟฟ้าจากแหล่งจ่ายภายนอก ลักษณะเป็นขดลวด 
อลูมิเนียม หรือขดลวดทองแดงขนาดใหญ่ และมีจำนวนรอบน้อย

19. I-Core เป็นสนามแม่เหล็ก

20. Mica sheet เป็นฉนวนป้องกันการร่ัวไหลของไฟฟ้าจากขดลวด Secondary coil กับ 
แกนเหล็ก

21. Base bracket มีไวสำหรับยึดหม้อแปลงติดกับโครงของเตาอบไมโครเวฟ

รูป 3-3 ต ัวอย่างหม้อแปลง ERL

3.5. กระบวนการผลิต

แผนก ERL แบ่งการผลิตออกเป็นส่วนกระบวนการผลิตย่อย 6 ส่วนได้แก่
: ทำหน้าที่เตรียมส่วนประกอบย่อยของหม้อ1. Sub room area
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2. Primary coil area
3. Secondary coil area
4. First line assem bly area
5. Dipping area
6. Second inspection line area

นปลง ได้แก่ Heater coil, Shunt core,
I core, กระดาษ Insulator และ แผ่น Mica 

ะ ปาหน้าท่ีเตรียมขดลวด Primary 
: ทำหน้าท่ีเตรียมขดลวด Secondary 
: ประกอบด้วหม้อแปลง 
: ชุบและอบวานิชให้กับหม้อแปลง 
ะ ทำความสะอาดและตรวจสอบหม้อแปลงท้ัง 
ลักษณะภายนอกและคุณสมบ้ต๊ทางไฟฟ้า



Primary coil Secondary coil E core

ทันขคลวค Primary

คงเทปทันขคลวคฑ่ํง 4 กัาน

คค Terminal support กับขคลวค

คค Insulator กับขคลวค

Crimp Terminal กับ terminal support

ใส่ขคทวคลงในกล่อง

ส่งไปยังสายการประกอบ

t

ทันขคลวค Secondary 

คงเทปทันขคลวคท่ํง 4 กัาน 

Crimp Terminal กับ ขคลวค 

คํค Insulator กับขคทวค 

คํค Mica กับVคลวค 

ใส่ขคลวคลงในกล่อง 

ส่งไปยังสายการประกอบ

๐ เช๋ึทJJแทน E

Heater coil 

ทัน สาย Healer 

คํคเทปทันกัาน<|าง 

ปอกสาย Heater 

Crimp Terminal กับ Heater 

ใส่ขค Heater ลงในกล่อง 

ส่งไปยังสายการประกอบ

Shunt core

นำรเทเทเ core 

คค Insulator

ใส่ขค Shunt core ลงในกล่อง 

ส่งไปยังสายการประกอบ

I core 

เข้ัอมแกน I

ใส่ขค นกน I ลงบนรถเขน 

ส่งไปยังสายการประกอบ

à

นำขคลวค Secondaryใส่ในนกน E

นำซคสาย Heater วางบนขคลวค Secondary

นำ Shunt core วางบนขคสาย Heater

นำขคลวค Primary!สบน Shunt core

นำการ Rivet สาย High volt ซอง ขคลวค Secondary

นำนกน I วางบนแกน E

^ อมแกนE กับ I

IVO ม Bracket

Marking

Visual Inspection 

First Inspection 

ใส่หมอแปลงลงถาค Dip 

ส่งไปยังทัอง Dip

Dipping

Baking

Cooling

ส่งไปยังหอง Second Inspection line 

Cleaning

Second Inspection 

Packing

STORE

รูป 3-4 แผนภูม ิข ั้นตอนการผลิตหม้อแปลงของแผนก ERL
■e*to
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3.5. ล ักษณะปัญหา

เน่ืองจากในการวางแผนการผลิตเป็นส่วนหน่ึงท่ีมีบทบาทสำคัญอย่างย่ิงในการกำหนด 
งานการผลิต และเก่ียวข้องกับการประสานงานระหว่างหน่วยงานด่าง  ๆในการให้มีดำเนินงาน 
ให้เกิดความต่อเน่ืองและสอดคล้องกันในกระบวนการผลิต ซ่ึงเม่ือฝ่ายวางแผนได้รับงานส่ังผลิต 
แล้ว จะมีการวางแผนการผลิตก่อนล่วงหน้าประมาณ 1 เดือน เพ่ือเตรียมส่ังซ้ือวัตถุดิบท่ีน่ามา 
ใข้ในการผลิต ซ่ึงในระหว่างการจัดเตรียมแผนการผลิต ผู้วางแผนก็ต้องมีการทบทวนแผนการ 
ผลิตของเดือนท่ีมีการผลิตอีกด้วย ซ่ึงปัญหาท่ีพบ คือ

3.5.1. ในการวางแผนการผลิต ขาดข้อมูลสนับสนุนท่ีเหมาะสมในกระบวนการผลิต เพ่ือ 
ประกอบการพิจารณาในการวางแผน ทำใหในบางคร้ังฝ่ายผลิตไม่สามารถทำ 
การผลิตไต้จริงตามท่ีมีการวางแผนไว้ เน ื่องจากข ้อจำก ัดในการปฎ ิบ ้ตงานของ 

ฝายผล ิตเอง เช่น จำนวนเครื่องม ือ หรืออ ุปกรณ ์ในการผลิตไม ่เพ ียงพอ หรือ 

การเคล ื่อนย ้ายพน ักงานเข ้า หรือออกจากแผนก ซึ่งไม ่แน ่นอน ซ่ึงแสดงข้อมูล 
ของจำนวนคร้ังท่ีฝ่ายผลิต ผลิตไต้คลาดเคล่ือนจากท่ีมีการวางแผนไว้ดังตาราง
3-1

Month

O c c u rre n c e s

C/H day Loss time 

(min)

RM delay Loss time 

(min)

C/H

model

Loss time 

(min)

C/H line Loss time 

(min)

April / / 40 / 15

May m il 65 / 35

June / / / / / / / / / / 285 III 110 I II 80

July / / 30 HU II
Total nil 70 / / / / / / / / / /

/ / / / / / / / / /

365 mil 110 mil 115

ตาราง 3-1 แสดงข้อมูลจำนวนครั้งท ี่ฝ ่ายผลิต ผลิตได ้คลาดเคลื่อนจากแผนการผลิต  
ระหว่างเด ือน เมษายน -  กรกฎาคม พ.ศ. 2544

พบว่าฝ่ายผลิต ผลิตไต้คลาดเคล่ือนจากแผน โดยเรียงตามลำดับมากไปหาน้อยคือ 

^  การรองานจากข้ันตอนการเตรียมซ้ืนส่วนประกอบมากท่ีสุด คือจำนวน 20 คร้ัง ทำ 
ให้สูญเสียเวลา 365 นาที

^  เน่ืองมาจากการเปล่ียนสายการผลิตเองของฝ่ายผลิตท่ีไม่เป็นตามแผน จำนวน 5 
คร้ัง ทำให้สูญเสียเวลา 115 นาที

^  เน่ืองจากการเปล่ียนโมเดลท่ีไม่เป็นไปตามแผน จำนวน 5 คร้ัง ทำให้สูญเสียเวลา
110 นาที
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^  และเนื่องมาจากการเปลี่ยนวันที่ทำการผลิต จำนวน 4 คร้ัง ปาให้สูญเสียเวลาใน 

การผลิต 70 นาท

3.5.2. สูญเสียเวลาท่ีใชในการวางแผนการผลิตค่อนข้างมาก และมีข้อจำกัดท่ีใชในการ 

วางแผนมากมายที่ต้องพิจารณา

โดยพิจารณาจากข้อมูลการวางแผนที่ผ่านมาในระยะเวลา 6 เดอน ซ่ึงมีข้อมูล 

จำนวนงานสั่งผลิตโดยเฉลี่ย 371 งาน (เป็นจำนวนงานที่มีการแตกยอดรวมแล้ว) และ 

ข้อมูลของลวด El ทั้งหมด 8 ขนาดที่แดกต่างกันคือขนาด 105 114 120 66 76.2 85.8 

90 และ 96 อีกทั้งมีรายชื่อผลิตกัณฑ์ที่แตกต่างกัน 41 โมเดลที่ต้องนำมาพิจารณาใน 

การวางแผนการผลิต ซึ่งมีขั้นตอนการวางแผนของแผนก ดังนี้

เวลาลดหย่อน 20 % รวมเวลาท ั้งส ิน 

หรือ 1.57 วันทำงาน 

ท ี่ม า ข อ ง ข ้อ ม ูล  : จ า ก ภ า ค ผ น ว ก  ง - 2  :  ไ 

ใ น ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต

เริมตน

พริ้นช์ข้อมูล MRP Detail report 

ตรวจสอบงานรงผลิต ท ี่เป ็น S/0

จดบันทึกโมเดลที่งามาจัดงาน

จัดงานลงตามสายการผลิตต่าง ๆ ตามเงื่อนไข

กรอกข้อมูลการวางแผนการผลิตที่ได้ 

ลงไนรุปแบบดร๊าฟของ และไบปะหน้า

ได้แผนการผลิตรายเดือน 

จบการทำงาน 

851.18 นาที

ะ } ( ข ้อ ม ูล ใ น ก า ร ว า ง แ ผ น  แ ล ะ  ข ้อ ม ูล จ ำ น ว น ง า น เ ฉ ล ี่ย

ซึ่งจะเห็นไต้ว่า สูญเสียเวลาในการวางแผนการผลิต / คร้ัง ประมาณ 1.6 วันทำงาน 

(เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษา มีขั้วโมงการทำงานต่อหนึ่งวัน คือ 9 ข้ัวโมง หรือ 540 นาที)

จากสภาพปัญหาดังกล่าวนี้ ทำให้ผู้วิจัยต้องการเพ่ิมประสิทธิภาพในการสร้างแผนการ 

ผลิต โดยอาศัยหล้กเกณฑ์ที่เหมาะสมกับเงื่อนไขในการผลิต และทราบถงข้อมูลในต้านการผลิต 

ของคน และเครื่องมือในการผลิตให้สอดคล้องกันระหว่างแผนการผลิตกับการปฎิบ้ติงาน และใช้ 

เวลาในข้ันตอนการวางแผนการผลิตให้ลดลง
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