
บทท่ี 4
ข้ันตอนการดำเนินงานวิจ้ยและเก็บข้อมูล

จากการศกษาขั้นตอนในการวางแผน ของแผนกที่ทำการศึกษา และเพื่อที่จะเพิ่มประ 

สิทธิภาพในการวางแผน ให้สอดคล้องกับเงื่อนไขในการผลิตท่ีเหมาะสม ผู้วิจัยจึงดำเนินการเก็บ 

ข้อมูลและพัฒนาการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการวางแผนการผลิต ซึ่งรายละเอียดของการดำเนิน 

การเก็บข้อมูล เพื่อนำมาสร้างรายละเอียดของโปรแกรมวางแผนการผลิต คือ

1. ลำดับแนวความคิดจากผู้วางแผนการผลิตเพื่อนำมาสร้างตัวแบบในการพิจารณา 

การวางแผนการผลิตของโปรแกรม

2. รวบรวมข้อมูลที่เป็นเงื่อนไขในการพิจารณา เพื่อนำมาสร้างฐานข้อมูลของ 

โปรแกรม

3. ออกแบบโครงสร้างฐานข้อมูล และพัฒนาโปรแกรมวางแผนการผลิตท่ีเหมาะสม

4.1. แนวค ิดและหล้กการในการวางแผนการผลิตแบบเด ิม

จากการนำลำดับความคิดการวางแผนการผลิตของผู้วางแผน มาสร้างการนำงานของ 

โปรแกรมวางแผนการผลิตเพื่อช่วยในการประมวลผลการจัดตารางการผลิต แสตงรายละเอียด 

ของแนวคิดในการพิจารณาของผู้วางแผนได้ดังน้ี

4.1.1. ข้อจำกัดในการผลิตที่สามารถผลิตได้ ซึ่งพิจารณาท้ังคน และเครื่องจักร

4.1.2. ดัองสูญเสิยเวลาที่ใช้ในการต้ังเคร่ืองจักร (Set up time) ระหว่างการเปลี่ยน 

โมเดลผลิตให้น้อยที่สุด โดยจัดให้มีการผลิตของโมเดลเดียวกันต่อเนื่องกัน หรือ 

เปลี่ยนโมเดลโดยให้มีค่าความแตกต่างของขนาดลวด El ระหว่างโมเดลที่จะ 

ผลิตต่อไปให้น้อยที่สุด

4.1.3. ให้มีวันที่คาดว่าจะผลิตเสร็จ (Release Date) คลาดเคลื่อนออกไปให้น้อยท่ีสุด

ด้วย

โดยสภาพการนำงานของฝ่ายผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ปัจจุบัน มีรายละเอียดที่เกี่ยว 

ข้องในการวางแผนการผลิต คือ

1. ด้านการผลิตของแผนก ERL เฉพาะผลิตกัณฑ์ที่นำการศึกษา แปงสายการผลิต 

ของขั้นดอนการประกอบ (First Line) ท่ีพิจารณาในการวางแผนการผลิต 7 สาย 

การผลิต ซึ่งประกอบด้วยผลิตกัณฑ์ของหม้อแปลงไฟฟ้าขนาดใหญ่ และ ดัวรืแอค 

เตอร์ ซึ่งแบ่งสายการผลิตได้ดังนี้

1.1 หม้อแปลงไฟฟ้า มีสายการผลิตอยู่ใน สายการผลิตท่ี 1-5

1.2 ตัวรีแอดเตอร์ มีสายการผลิตอยู่ใน สายการผลิตท่ี 6-7
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2. ช่วงเวลาในการทำงานปกติ คือวันจันทร์ -  ศุกร์โดยแบ่งกะการทำงานเป็น 2 กะ 

กะกลางวันต ั้งแต ่เวลา8:00น . - 18:00น.

กะกลางคืน ตั้งแต่เวลา 20:00 น. -  6:00 น.

แต่เนื่องจากอัตราการผลิตที่ไม่สมํ่าเสมอ ทำให้ช่วงเวลาทำงานอาจมีการปรับเปลี่ยนให้ 

เข้าช่วงเวลาท่ีผันแปรไป

ซึ่งแสดงโครงสร้างการพิจารณาการวางการผลิตของแผนกท่ีทำการศึกษาได้ดังน้ี

รูป 4-1 โครงสร้างการพ ิจารณ,าการวางแผนการผลิตของแผนกที่ทำการด ิกษา (แบบเดิม)
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4.2. รายละเอ ียดแสดงท ี่มาของการนำข้อม ูลมาสร้างฐานข ้อม ูลการวางแผน

เนื่องจาก ปัจจุบันในกระบวนการผลิตของขั้นตอนการประกอบ (First Line ะ ซึ่งเป็น 

ส่วนที่ทำการวางแผนการผลิต) ประกอบด้วยสายการผลิตทั้งหมด 7 สายการ ผลิต สายการผลิต 

ท่ี 1-5 เป็นสายการผลิตของหม้อแปลงไฟฟ้า และสายการผลิตท่ี 6-7 เป็นสายการผลิตของ 

Reactor จากข้อมูลหลักที่ใช้เป็นฐานข้อมูล แสดงรายละเอียดของข้อมูลได้ด้งต่อไปนี้

4.2.1. ฐานข้อม ูลแสดงรายละเอ ียดของรายร่อผลิตภ ัณฑ ์
จากข้อมูลกำลังการผลิตของแผนก ERL ซึ่งประกอบด้วยผลิตภัณฑ์ทั้งหมด ณ ปัจจุบัน 

216 ผลิตภัณฑ์ รวมท้ังรหัสผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นรหัสที่ใชในระบบ MFG/PRO และรายซ่ือลูกค้าของ 

แต่ละผลิตภัณฑ์นั้น โดยผลิตภัณฑ์หนึ่ง ๆ จะมีซ่ือลูกค้าเพียง 1 รายซ่ือเท่าน้ัน ซ่ึงแสดงราย 

ละเอียดของรายซื่อผลิตภัณฑ์ ด้งตัวอย่างในตาราง 4-1

NO.
ะ ' *

h ' J t k
r o  c  n

MODEL
••'นิ * •;

m

UNE

I f ï 8 .....E(-CQRE_,j .
• - , _ - „. .. .

■ ' ■ ■ ■
1 F-121303038 NS97005-T ACME นิร 2300 23 EI-96C

2 F-121303054 NS98003-T ACME 1-4 2300 23 EI-105C

3 F-121303059 NS97004 X-T ACME 1-4 2300 23 EI-105C

4 F-121303060 NS97005 x-T ACME 1-5 2300 23 EI-96C

5 F-121303077 NS98001-T ACME 3,5 2300 23 El-85.8 c

6 F-121303078 NS98002-T ACME 3,5 2300 23 El-85.8 c
7 F-121303083 NS98003 x-T ACME 1-4 2300 23 El-105 c

8 F-121303085 NS99001-T ACME 3-5 2300 23 EI-90C

9 F-121303088 NS00002-T ACME 1-5 2300 23 EI-96C

10 F-112313005 3EB75080-1-T CH-A (DIT) 6-7 2600 30 EI-76.2GB

11 F-11231๐112 RTRN-A283JBZ2-T CH-A (SAT) 6-7 15๓ 30 BLOCK CORE

12 F-112313001 RTRN-A244JBEO-T CH-A (SAT) 6-7 2600 30 EI-66GBB

13 F-112313002 RTRN-A230JBEO-T CH-A (SAT) 6-7 2600 30 EI-76.2GB

14 F-112313003 RTRN-A253JBEO-T CH-A (SAT) 6-7 2600 30 EI-80G

15 F-112313007 RTRN-A286JBEZ-T CH-A (SAT) 6-7 1500 30 BLOCK CORE

16 F-112310060 RTRN-A195JBEO-T CH-A (ZBR) 6-7 2600 30 EI-66GBB

17 F-112310099 R502AD-TB-T CH-A (ZBR) 6-7 2600 30 EI-76.2GB

18 F-112310100 R502AG-TB-T CH-A (ZBR) 6-7 2600 30 EI-76.2GB

19 F-112310108 COH-ES259-T CH-A (ZBR) 6-7 2600 30 EI-66GBB

20 F-112310124 3EB75074-1-T CH-A (ZBR) 6-7 2600 30 EI-76.2GB

21 F-112310126 3EB75074-2-T CH-A (ZBR) 6-7 2600 30 EI-76.2GB

ตาราง 4-1 ตารางแสดงต ัวอย่างข ้อม ูลรายละเอ ียดของรายร่อผล ิตภ ัณฑ ์



48

1. การหารอบเวลาที่ใชในการผลิต (Cycle Time)

เนื่องจากมีผลิตภัณฑ์จำนวนมาก และไม่สามารถทราบข้อมูลรอบทลาในการ 

ผลิตได้ครบทุกผลิตภัณฑ์ ผู้วิจัยจึงข้าข้อมูลมาจากใบ Period Observation Sheet ของ 

ฝ่ายผลิต ซึ่งเป็นใบรายงานการผลิตในแต่ละวันทำงาน ซึ่งใบบันทึกการทำงานนี้ 

ประกอบด้วยหัวข้อการบันทึก คือ 

^  ผลิตภัณฑ์อะไรท่ีทำการผลิต 

>  จำนวนเท่าไร ตามแต่ละช่วงเวลาที่มีการผลิต 

^  ในระหว่างการผลิตนั้นมีการหยุดการผลิตเนื่องจากเหตุผลอะไร 

^  บันทึกช่วงเวลาทำงาน และช่วงเวลาการหยุดการผลิต

ด้งในรูปท่ี 4-2 แสดงรายงานท่ีได้จากใบ Period Observation ซึ่งได้รวมเวลาลดหย่อน 

(Allowance Time) ต่าง  ๆ แล้ว

PRODUCTION DEPARTMENT

fcRL frrsJL
PERIOD OBSERVATION ะ A : พปากmKmพ

ใฃ*!รฬรธบซ ่jjrjowinBW TU n r B : นปากการนาฬนิ

I B * ใ ไ ท ท . - . .  ^ . ใ : . 1 . J .
ท?ใ«(((ท!โทน ___J .เ̂ !!!«■ร!!.

Period 
<̂}า».ใเท 
AM/PM

MODEL
Target 
เป็พมาป็ 
pci.

Actual
w .n \ t% u

pcs.

Loss
Tim*

ททาฑ๋ึ ฐ ชุแรย
Remaries

Oft-rtO-HMlO 500
ร - ร

ค 3>7fc kn :ะ l à ฬฟVwพ)

10;10-.. 480

V"*---------  /
ค m 53* 1 { e w i rSor*»

...-03-30 720?> ร? fc เ ท .

P*HIHJ6:00A- 500&พ่เ b<n s u m f e t i m

06:3(H»00
รพ-300 
PW-400 
Kirtt—400 ^ O b

T««al 2200 0 7 c u 2p H T ij
'

THAI TABUCHI F.LECTRIC CO..LTD.
FM-EKL2 4006 REV .1)3

รูป 4-2 ต ัวอย่างใบบ ันท ึกการทำงาน (Period Observation)
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อีกท้ังได้จัดกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีมีคำนำหน้าช่ือคล้ายกัน เป็นกลุ่มผลิตภัณฑ์'ท่ีมีรอบเวลา'1น 
การผลิตเหมอนกัน เน่ืองจากผลิตภัณฑ์ท่ีมืการผลิตคล้ายกัน จะมืค่านำหน้าช่ือเหมือนกัน ด้ง 
แสดงตัวอย่างการหารอบเวลาในการผลิตได้ด้งน้ี

ตัวอย่างกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีมีช่ือข้ึนด้นด้วยตัวอักษรว่า “RTRN-A5-” ซ่ึงเป็นผลิตภัณฑ์ท่ี 
ผลิตไนสายการผลิตท่ี 1-5 โดยท่ีเวลา 8:00 -10:00 ผลิตได้จริงจำนวน 432 ข้ึน จากเป้าหมาย 
500 ข้ึน โดยพษว่าเกิดเวลาสูญเสย'ไป 10 นาที เน่ืองจากการปรับเคร่ือง Joint และใช้เวลาตรวจ 
หม้อนำ ซ่ึงสรุปเป็นตารางแสดงค่าต่าง  ๆ ด้งน้ี

เว ล าท ำงาน เป ้าห ม าย ผล ิตได ้จร ิง เวลาท ี่ส ูญ เล ิย (น าท ี) สาเหต ุ
8:00 -  10:00 500 432 10 ปรับเคร่ือง Joint

1ตรวจหม้อน้ํา
10:10-12:00 480 576 10 รอถาด
12:40 -  15:30 720 648 - -

15:40-18:00 500 642 5 รอถาด
รวม 540 น าท ี 2200 2298 25

ซ่ึง Lหน'ได้'ว่า จากไบรายงานตรวจสอบการทำงานน้ีประกอบด้วยค่าเวลาลดหย่อน 
(Allowance Time) เน่ืองจากการทำงานไว้ด้วย ซ่ึงจากใบรายงานน้ีเป็นเวลาลดหย่อนแบบหลีก 
เล่ียงได้ (Avoidable Delays) ซ่ึงมักเกิดจากการทำงาน เซ่น การปรับเคร่ืองจักร การทำความ 
สะอาด หริอการเปล่ียนเคร่ืองมือ และจากการแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์ จึงได้นำข้อมูลของใบตรวจ 
สอบการทำงานน้ีเก็บเป็นข้อมูลเพ่ือหาค่าเฉล่ียรวมของผลิตภัณฑ์ของแค่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ และ 
เป็นค่าตัวแทนรอบเวลาผลิตของผลิตภัณฑ์เหล่าน้ัน และจากการหาค่าเฉล่ียของข้อมูลท่ีได้จาก 
การบันทึกของใบตรวจสอบการทำงานของกลุ่มผลิตภัณฑ์น้ี ได้ค่าเฉล่ียในการผลิต/1กะการ 
ทำงาน คือ 2298 ตัว แล้วจึงนำมาหารอบเวลาในการผลิต ซ่ึงเป็นตัวแทนของกลุ่มผลิตภัณฑ์น้ัน 
แสดงด้งน้ี

เวลาทำงาน / 1 กะการทำงาน คือ 9 ช่ัวโมง 540 นาที
สามารถผลิตได้ 2298 ตัว
เท่ากับ 0.2347826 นาที/ตัว

ตังน้ัน เวลาเฉล่ียเน่ืองจากการทำงาน 9 ช่ัวโมง หรือ 540 นาที สามารถผลิตได้ 2298 
ข้ึน หรือเท่ากับ 0.2347826 นาที/ตัว ทำให้ได้รอบเวลาท่ีใข้ในการผลิตเพ่ือใซ่ในการวางแผน 
การผลิต ของกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีข้ึนด้นด้วย RTRN-A5.. และกลุ่มผลิตภัณฑ์อ่ืน  ๆ สามารถทำได้
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ในทำนองเดียวกัน โดยแสดงรายละเอียดของรอบเวลาในการผลิตแต่ละกลุ่มผลิตกัณฑ์ ในภาค
ผนวก ง-ร

2. ข ้อม ูล เวลาท ี่ส ูญ เส ีย เน ื่องจากการเปล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ผล ิตในสายการผล ิต

เด ียวก ัน

เน่ืองจากในการเปล่ียนโมเดลท่ีจะ,ilามาผลิต ต้องสูญเสียเวลาช่วงหน่ึงในการ
เปล่ียนเคร่ืองมือ หรือจ๊ิกท่ีใช่ในการจับช้ินงาน รวมท้ังการปรับเคร่ืองให้เหมาะสมกับ 
โมเดลท่ีจะผลิต ซ่ึงเวลาในส่วนน้ี การประมวลผลของโปรแกรมจะนำมาพิจารณาทุกคร้ัง 
เม่ือมีการเปล่ียนโมเดลผลิตในสายการผลิตเดียวกัน

2.1. การหาเวลาท่ีใช่ในการเปล่ียนผลิตกัณฑ์
จากข้อมูลการบันทึกเวลาท่ีใช่ในการเปล่ียนโมเดลของใบตรวจสอบการ 

ทำงาน (Period Observation) ซ่ึงนำมาหาค่าเฉล่ียเวลาท่ีสูญเสียในการเปล่ียน 
ผลิตกัณฑ์ พบว่าในการเปล่ียนผลิตกัณฑ์ผลิตแต่ละคร้ังในสายการผลิตเดียว 
กัน เวลาท่ีสูญเสียไปช้ินกับขนาดแกน El ท่ีแดกต่างกันระหว่างโมเดลก่อนและ 
โมเดลท่ีจะผลิตต่อไป ซ่ึงจัดกลุ่มขนาดความแตกต่างของแกน El ไต้เป็น 4 ช่วง 
และนำมาหาค่า เวลามาตรฐานในการด้ังเคร่ือง ไต้ดังน้ี1คือ

ก ล ุ่ม ท ี่ 1 : 0 <  ขนาดความแตกต ่าง ของแกน E l < 4.2

Operation Actual Time % Normal Time Allowance Time Standard time
(Min) Rating (Min) person Fatigue O thers Total (Min)

Change Model 27.7 98 27.146 5 1 - 12 30.4035

ก ล ุ่ม ท ี่ 2 : 4.2 <  ขนาดความแตกต ่าง ของแกน El < 10.2

Operation Actual Time % Normal Time Allowance Time Standard time
(Min) Rating (Min) Person Fatigue O thers Total (Min)

Change Model 47 98 46.06 5 7 - 12 51.5872

ก ล ุ่ม ท ี่ 3 : 10.2 <  ขนาดความแตกต ่าง ของแกน El < 24

Operation Actual Time % Normal Time Allowance Time Standard time
(Min) Rating (Min) person Fatigue O thers Total (Min)

Change Model 49.4 98 48.412 5 7 - 12 54.2214
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ก ล ุ่ม ท ี่ 4 : ขนาดความแตกต่าง ของแกน El > 24
Operation Actual Time % Normal Time Allowance Time Standard time

(Min) Rating (Min) person Fatiug

e

O thers Total (Min)

Change Model 54.4 98 53.312 5 7 - 12 59.7094

หมายเหต ุ.■ข ้อม ูลค ่าเฉล ี่ยเวลาท ี่ส ูญ เส ียในการเปล ี่ยนโมเดลของความแตกต ่างแต ่ละ 

ขนาด แสดงในภาคผนวก ง -1

ดังน้ัน จากการหาเวลามาตรฐานในการทำงานของข้ันตอนการต้ังเคร่ือง จึงนำมา 
พิจารณาจำนวนท่ีสูญเสียในการผลิต เพ่ือใช้ในการประมวลผลการวางแผนการผลิตเม่ือมีการ 
เปล่ียนผลิตภัณฑ์ผลิตในสายการผลิตเดียวกัน ตัวอย่างการคำนวณ เช่น

หากมีรอบเวลาการในการทำงาน นาที / ตัว คือ 0.2347826 นาที / ตัว
ซ่ึงเม่ือมีการเปล่ียนโมเดลผลิตอยู่ในเกณฑ์กลุ่มท่ี 2 จะสูญเสียเวลา

51.5 นาที / คร้ัง
หรือสูญเส ียจำนวนที่จะผลิตได้ 219 ต ัว /ค ร ั้ง

ซ่ึงในการประมวลผลของโปรแกรมวางแผนการผลิต ไตันำคำเฉล่ียของเวลาท่ีใช้เปล่ียน 
โมเดลพิจารณาในการจัดจำนวนงานในปริมาณท่ีเหมาะสมด้วย

4.2.2. ข ้อม ูลเคร ื่องม ือท ี่ใช ้ในการผลิต (Jig)
คือข้อมูลของ Jig ท่ีใช้ในส่วนของข้ันตอนการเตรียมขดลวด Secondary (Secondary 

Coil Area) ซ่ึงมีจำนวนจำกัด อาจไม่เพียงพอต่อการผลิตพร้อมกันในทุกสายการผลิต ซ่ึงทำให้ 
ต้องมีการเปล่ียนหรือสลับผลิตกัณฑ์ท่ีจะทำการผลิตออกไป ทำให้ผลิตไม่ได้ตรงตามแผนการ 
ผลิตท่ีไตัวางแผนไว้โดยแสดงรายช่ือของ Jig และจำนวนท่ีมีไตัตังตาราง

รายท ี่อ เค ร ื่องม ือ ม ี เช ่า รวมท ี่ม ือย ู่
SRN-OOT-3.5 3 1 4
SRN-10T-3.5 6 0 6

SOM-00T-250T 5 0 5
SOM-10T-250T 4 0 4

ตาราง 4-2 แสดง Jig ท ี่ใข ้ในข ั้นตอนการเตรียมขดลวด Secondary
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ซ่ึงในกระบวนการผลิตต้องใช้ Jig ร่วมกันเป็นคู่ เพ่ือใช้ในการ Crimp Terminal ของแต่ 
ละผลิตกัณฑ์ โดย SRN-00T-3.5 ใช้ร่วมกับ SOM-00T-250T และ SRN-10T-3.5 ใช้ร่วมกับ 
SOM-10T-250T ซ่ึง Jig ท่ีใช้ร่วมกันน้ัน มีจำนวนไม่เท่ากัน ดังน้ันในการใช้ Jig ร่วมกันในการ 
ผลิต ผู้วิจัยจึงสร้างรายงานการใช้ Crimping Terminal เพ่ือตรวจสอบจำนวนการใช้ให้มีความ 
สอดคล้องกับแผนการผลิต

4.2.3. ข ้อม ูลช ่วงเวลาท ี่ใช ้ในการผลิต (Working Time)
การผลิตของโรงงานตัวอย่าง แบ่งการท่างานออกเป็น 2 กะการท่างาน คือ กลางวัน 

และกลางคืน ต่อ 1 วันท่างาน โดยเร่ิมท่างานกะแรกต้ังแต่ เวลา 8:00 -  18:00 น. และมีเวลา 
พักรวม 60 นาที รวมเวลาท่างานท้ังหมด 9 ช่ัวโมง หรือ 540 นาที ต่อ1กะท่างาน และกะกลาง 
คืน เร่ิมท่างานต้ังแต่ เวลา 20:00 -  6:00 น. และมีเวลาพัก 60 นาที เช่นกัน โดยท่าการผลิต ใน 
วันปกติ คือ วันจันทร์ -  ศุกร์ วันท่ีท่าการผลิตในช่วงวันหยุดเสาร์ -  อาทิตย์ จะเป็นการท่างาน 
ล่วงเวลา

โดยในฐานข้อมูลเวลาในการผลิต จะแบ่งฟิลด์เก็บวันท่ีท่าการผลิต ช่วงเวลาเร่ิมงาน 
และส้ินสุดงาน แบ่งเป็น 2 ช่วงเวลาของแต่ละกะการท่างาน คือ 8:00 -12:00 และ 13:00 -  
18:00 ในกะกลางวัน และ 20:00 -  23:59 และ 1:00 -  6:00 ในกะกลางคืน ซ่ึงเพ่ือให้ง่ายต่อ 
การคำนวณเวลาท่ีใช้ผลิตของโปรแกรม

4.2.4. ข ้อม ูลลำด ับความสำค ัญของล ูกค ้า
การพิจารณาลำดับความสำคัญของลูกค้า โดยอาศัยการวิเคราะห์น้ัาหนักของห้วช้อการ 

ประเมิน และให้คะแนนจากแบบฟอร์มการประเมินอันดับลูกค้า มีรายละเอียดดังน้ี

การประเมินพิจารณาอันดับลูกล้า

เพ่ือช่วยในการตัดสินใจเลือกจัดลำดับงานในกรณีท่ีลำดับงานส่ังผลิตร Release Date 

เหมือนกัน
ว ัตถ ุประสงค ์ : เลือกลูกค้าที่ดีทีสุ่ด โดยจัดอันดับลูกค้าท้ังหมด
เกณ ฑ ์การตัดสินใจ : 1. ความถูกต้อง หรือความเช่ือถือไต้ของข้อมูลท่ีไต้รับ

2. ปริมาณงานเฉล่ียท่ีไต้รับในแต่ละเคือนเทียบกับปริมาณ 
งานท้ังหมดท่ีไต้รับ

3. ความสม่าเสมอในการให้ข้อมูลค่าพยากรณ์
4. ความสะดวกรวดเร็วในการติดต่อกับลูกค้า
5. ความสามารถในการต่อรองไต้ของลูกค้า



ทางเทือก แบ่งประนาทลูกค้าเป็น 2 ประเภท คือ
หม้อแปลงไฟฟ้า ERL

1. ACME 5. SAT
2. ZBR 6. SUMSUNG
3. ZHK 7. SIS
4. TB 8. TTEI

Reactor
1. CH-A-MACC 3. CH-A(ZBR)
2. CH-A(DIT) 4. CH-A(SAT)



คัวแบบในการประเมิน

Best Customer

ข ้อ ม ูล ท ี่ไ ต ้ร ับ จ าก ล ูก ค ้า ก า รต ิด ต ่อ ก ับ ล ก ค ้า

ค ว าม ถ ก ต ้อ ง  ค ว าม ส ฟ ้า เส ม อ  ป ร ิม าณ งาน ท ี่ไต ้ร ับ

ข อ งค ่าพ ย า ก รณ ์
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รป 4-3 ต ้วแบบประพ ินอ้นค ้บความสำค้ฌของลกค ้า



เพ่ือให้ได้มาซ่ึงค่าประเมินของแต่ละอันดับลูกค้า ผู้วิจัยได้ออกแบบประเมิน โดยการให้คะแนนในแต่ละหัวข้อของลูกค้าท้ังหมด โดยผู้ให้คะแนน คือผู้วางแผน 

พนักงานและผู้เก่ียวข้องในฝ่ายขาย แล้วจึงรวมคะแนนในแด'ละหัวข้อ เพ่ือนำมาคูณกับค่าท้ัาหนักของแต่ละหัวข้อประเมินท่ีได้ให้ท้ัาหนักไว้ ซ่ึงจะได้ค่าการจัดอันดับ 

ลูกค้า โดยเรียงจากมากไปหาน้อย ดังนี้

หัวข้อประเมิน Customer Name
AC

ME

ZBR ZHK SAT SUM SIS TB TTEI MAC

c
DU CH-A

(ZBR)
CH-A
(SAT)

1. ความถูกต้อง หรือความเช่ือถือไต้ของข้อมูลท่ีไต้รับ 9 7 7 9 4 9 9 7 8 8 6 7

2. ปริมาณงานเฉล่ียท่ีไต้รับในแต่ละเดือน 8 7 4 9 6 7 5 4 6 5 9 4

3. ความสม่ําเสมอในการให้ข้อมูลค่าพยากรณ์ 7 7 7 9 4 5 8 5 7 6 8 6

4. ความสามารถในการต่อรองไต้ของลูกค้า 8 7 4 7 4 8 9 7 8 7 8 6

5. ความสะดวกรวดเร็วในการดืดต่อกับลูกค้า 7 7 7 9 6 8 6 8 7 6 7 7

ห ม า ย เ ห ต ุ : ท ี่ม า ข อ ง ค ะ แ น น ม า จ า ก ก า ร ใ ห ้ค ะ แ น น จ า ก ใ บ ป ร ะ เ ม ิน อ ัน ด ับ ล ูก ค ้า  ใ น ภ า ค ผ น ว ก  ค - 2

ตาราง4-3 การรวมคะแนนจากใบประเมินอ้นดับลูกค้า ในแต่ละหัวข้อประเมิน



หว้ขอ้ประเมนิ Original
weight

Normal
weight

Customer Name ( Value X Normal weight)
AC

ME

ZBR ZHK SAT SUM SIS TB TTEt MAC

c
DIT CH-A

(ZBR)

CH-A

(SAT)

1. ความถูกต้อง หรือความเช่ือถือได้ของข้อมูลท่ีไดัรับ 100 34 3.06 0.24 2.38 3.06 1.36 3.06 3.06 2.38 2.42 2.72 2.04 2.38
2. ปริมาณงานเฉล่ียท่ีไดัรับในแต่ละเดือน 80 27 2.16 1.89 1.08 2.43 1.62 1.89 1.35 1.08 1.62 1.35 2.43 1.08
3. ความสม่ําเสมอในการให้ข้อมูลค่าพยากรณ์ 65 22 1.54 1.54 1.54 1.98 0 .8 8 1.10 1.76 1.10 1.54 1.32 1.76 1.32
4. ความสามารถในการต่อรองได้ของลูกค้า 30 10 0 .8 0.7 0.4 0.7 0.4 0 .8 0.9 0.7 0 .8 0.7 0 .8 0 .6

5. ความสะดวกรวดเร็วในการติดต่อกับลูกค้า 20 7 0.49 0.49 0.49 0.63 0.42 0.59 0.42 0.59 0.49 0.42 0.49 0.49
295 100 8.05 4.86 5.89 8.80 4.68 7.44 7.49 5.85 6 .8 7 6.51 7.52 587

ตาราง 4-4 เปรียบเท ียบตัวประเม ิน และนาหนักที่ไตัสำหรับการพิจารณาอันตับลูกค้า

จากตารางสามารถพิจารณาการจัดอันดับลูกค้า โดยเรียงลำดับตามลำดับคะแนน'ท่ีได้ดังน้ี

หม้อแปลง ERL Reactor
อ ัน ด ับ ท ี่ ท ี่อ ล ูก ค ้า อ ัน ด ับ ท ี่ ท ี่อ ล ูก ค ้า อ ัน ด ับ ท ี่ ท ี่อ ล ูก ค ้า

1 SAT 5 SIS 1 CH-A(ZBR)

2 ACME 6 ZHK 2 CH-A-MACC
3 ZBR 7 TTEI 3 CH-A(DIT)
4 TB 8 SUM 4 CH-A(SAT)

ตาราง 4-5 ผลการจัดอันตับลูกค้า แยกตามประเภทผลิตภัณฑ์ <ชุา5ไ>
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4.2.5. ข ้อม ูลเคร ื่องม ือท ี่ใช ้ในข ั้นตอนการประกอบ และจำนวนพน ักงานท ี่ใช  ้
(Capacity)

ในข้ันตอนน้ีเป็นการตรวจสอบเคร่ืองมือท่ีใช้ในแต่ละข้ันตอนการผลิต ท้ังในข้ันตอนการ 
เตรียมขดลวดทุติยภูมิ การเตรียมขดลวดปฐมภูมิ และ การเตรียมขดลวด Heater โดยปงบอก 
ถึงสถานะท่ีเป็นอยู่ในขณะน้ัน คือมือยู่เก็บไวในสถานท่ีเก็บเคร่ืองมือ หรือถูกนำไปใช้ ท่ีใดใน 
กระบวนการผลิต เพ่ือตรวจสอบเคร่ืองมือท่ีใช้ว่ามืความพร้อมในการใช้หรือไม่ ในการพิจารณา 
การวางแผนผลิต อีกท้ังแสดงจำนวนพนักงานท่ีใช้ในการผลิตของแต่ละผลิตภัณ‘ก็ เพ่ือประมาณ 
ความต้องการท่ีต้องใช้ในการผลิตให้เหมาะสม ดังแสดงรายการเคร่ืองมือต่าง  ๆ ท่ีเป็นฐานข้อมูล 
ดังแสดงในตารางท่ี 4-6

Tool Name

Secondary

Winding

SRN-00T-3.5

SRN-10T-3.5

SOM-00T-250T

SOM-10T-250T

Primary

Winding

SOM-20T-250Z

SOM-40T-250Z

Heater STO-61T-250N

SFO-61T-250N

SPS-01T-250A

SPS-21T-250

SFPS-61T-250

ตาราง 4-6 แสดงรายที่อเครื่องมือต่าง ๆ ในแต่ละขั้นตอนการผลิต

'fcaftrt - น» * o n

STO -61T-250N เก Use FINAL

S TO -61T-250N เท Use FINAL

STO -61T-250N  j S tand by STORE

SRN-OOT-3.5 s ta n d  by STORE

SRN-OOT-3.5 Stand by STORE

SRN-OOT-3.5 เก Use SECOND

SRN-OOT-3.5 S tand by STORE

SRN-OOT-3.5 S tand by STORE

SOM-O 0T-250T เท Use SECOND

SOM-OOT-250T ; S tand by STORE

SO M -00T-250T ! เก Use SECOND

รูป 4-4แสดงสถานะ และช่วงเวลาการใช้งานของเครื่องมือต่าง ๆ
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พะ ๗*ช่8, sis2 10 0 9 2 8 32
3EB75074-2-T 2 10 0 9 2 2 32
3EB75080-1-T 2 10 0 9 2 8 32
A421029-T 2 10 0 9 2 8 32
A421030-T 2 10 0 9 2 8 32
A421033-KTT 2 10 0 9 2 8 32
A42C1010-T 2 10 0 9 2 8 32
COH-ES259-T 2 10 0 8 2 7 30
DE65T390H01-T 0 10 0 9 2 15 36
DE65T390H02-T 0 10 0 9 2 15 36
DE65T390H03-T 0 10 0 9 2 15 36

รูป 4- 5 แสดงจำนวนคนที่ใช้ในการผลิตแต่ละผลิตภัณฑ์

4.3. การออกแบบโครงสร้างฐานข ้อม ูล และพัฒนาโปรแกรมวางแผนการผลิตที่ 

เหมาะสม

การจัดตารางการผลิตโดยใช้คอมพิวเตอร์เป็นเคร่ืองมือช่วยในการทำงาน เป็นการนำ 
ลำดับความคิดของผู้วางแผน มาสร้างเป็นข้ันตอนการทำงานของโปรแกรม โดยโปรแกรมจำ 
เป็นต้องอาศัยระบบฐานข้อมูลเป็นหลัก โดยข้อมูลเหล่าน้ีเป็นข้อมูลพ้ืนฐานในการดำเนินการวาง 
แผนการผลิต และควบคุมการผลิต เช่น ช่ือผลิตภัณฑ์ ช่ือลูกค้า รอบเวลาในการผลิต สายการ 
ผลิตท่ีเป็นเง่ือนไข เคร่ืองมือท่ีใช้ในการผลิต ฯลฯ โดยข้อมูลเหล่าน้ี ถูกประมวลผลอยู่บนพ้ืนฐาน 
การทำงานของลำดับแนวความคิดการวางแผนการผลิต ท่ีถูกจัดสร้างข้ันโดยเลียนแบบความคิด 
ของมนุษย์ และแสดงผลออกมาเป็นรายงานแผนการผลิตในรอบระยะเวลา 1 เดือน ซ่ึงอาศัย 
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ คือ Visual Basic Enterprise Edition 6.0 เป็นส่วนท่ีใช้ในการประมวล 
ผลการวางแผนการผลิต ร่วมกับ Microsoft Access 97 เป็นส่วนท่ีใข้เก็บฐานข้อมูลการประมวล 
ผล และสร้างรายงานต่าง  ๆ ประกอบดัวย รายงานแผนการผลิต รายงานแสดงจำนวนพนักงาน 
ท่ีใช้ในการผลิต และรายการใช้เคร่ืองมือ (Terminal crimping jig)
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