
บทท่ี 3

ความเป็นมาและข้อมูลเบึ๋องต้น

การวางแผนและควบคุมการผลิตโดยท่ัวไปเป็นกิจกรรมท่ีมีความสำคัญอย่างย่ิงต่อการ 
ดำเนินงานของอุตสาหกรรมต่าง  ๆ โดยเฉพาะอย่างย่ิงคือ อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนเครอง 
ปรับอากาศ การวิจัยได้ศึกษาลักษณะท่ัวไปของบริษัทตัวอย่างซ่ึงดำเนินการการผลิตช้ินส่วนเคร่ือง 
ปรับอากาศโดยการแปรรูปโลหะท่อทองแดง โดยกระบวนการแปรรูปและข้ึนรูปช้ินงานเพ่ือผลิตเป็น 
ข้อต่อของทางเดินน้ํายาในเคร่ืองปรับอากาศ ซึ่งการวางแผนและควบคุมการผลิตท่ีเหมาะลมจะมี 
ผลทำให้เกิดกระบวนการผลิตท่ีดีข้ึน

3.1 ภาพรวมของบริษัท

บริษัทท่ีทำการวิจัยได้เร่ิมก่อต้ังเม่ือ 5 มีนาคม1991ด้วยทุนจดทะเบียนบริษัท10ล้าน 
บาท โดยมีผู้ถือหุ้น'ใหญ่เป็นณ่ีป่น 100%บริษัทท่ีทำการวิจัย มีสำนักงานและโรงงานต้ังอยู่ท่ี

โรงงานท่ี1 700/35 หมู่ 6 นิคมอุตสาหกรรมบางปะกง เฟส 2 ถ.บางนา-ตราด กม.57
ต.ดอนหัวฬอ อ.เมือง จ.ชลบุรี

โรงงานท่ี2 700/300 หมู่ 3 นิคมอุตสาหกรรมบางปะกง เฟส 2 ถ.บางนา-ตราด กม.57
ต.ดอนหัวฟ่อ อ.เมือง จ.ชลบุรี

ทางบริษัทได้เร่ิมดำเนินการผลิตเม่ือ 27เมษายน 1992 บริษัทท่ีทำการวิจัยได้ดำเนินธุรกิจ 
ทางด้านการผลิตแปรรูปและจำหน่ายช้ินส่วนอุปกรณ์ท่ีทำจากท่อทองแดง เพ่ือใช้ในอุตลาห 
กรรมการผลิตเคร่ืองปรับอากาศ 1 ตู้เย็น และ อุปกรณ์แลกเปล่ียนความร้อน โดยได้รับ 
การส่งเสริมจากคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน โดยมุ่งด้านการส่งออก 70% และตลาดภายใน 
ประเทศ 30%โดยลูกค้าส่วนใหญ่จะมีดังน้ี

-DAIKIN INDUSTRIES,LTD. (JAPAN)
-DAIKIN IN D U STRIES (THAILAND) LTD.

-DAIKIN EUROPE N.V., LTD.
-M ITSUBISHI ELECTRIC C O N S U M E R  PR O D U C T S (JA P A N ) LTD.



-MITSUBISHI ELECTRIC CONSUMER PRODUCTS(THAILAND) CO.,LTD. 
-TOSHIBA CONSUMER PRODUCTS(THAILAND) CO.,LTD.
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ปัจจุบันบริษัทมีพนักงานจำนวน 98 คน และมีกำลังการผลิต 34.6 ล้านช้ินต่อปี 
ลักษณะของผลิตภัณฑ์ท่ีดำเนินการสามารถแบ่งแยกได้ดังน้ี

โรงงานท่ี 1 จะมีผลิตภัณฑ์ท่ีประกอบไปด้วย 
- PIPE PART ผลิตในสายงาน Piping
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- MUFFLER PART, BRANCFI PART ผลิตในสายงาน Spinning

รูปท่ี 3.2 แสดงรูปร่างลักษณะของผลิตภัณฑ์ช้ินงาน MUFFLER PART และ BRANCFI PART

- ASSY PART ผลิตในสายงาน Assembly

รูปท่ี 3.3 แสดงรูปร่างลักษณะของผลิตภัณฑ์ช้ินงาน ASSY PART

1 ' 2 0 S 6 3 ' z & %
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รูปท่ี 3.4 แสดงรูปร่างลักษณะของผลิตภัณฑํช้ินงาน ASSY PART



โรงงานท่ี 2 จะมีผลิตภัณฑ์ท่ีประกอบไปด้วย 
-U-BEND PART ผลิตในสายงาน U-Bend
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-C-BEND PART ผลิตในสายงาน C-Bend

รูปท่ี 3.6 แสดงรูปร่างลักษณะของผลิตภัณฑ์ช้ินงาน C-BEND PART
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3.2 โครงสร้างขององค์กร

รูปท่ี 3.7 แลดงการจัดโครงสร้างขององค์กรของบริษัทโดยได้แบ่งหน่วยงานออกเป็นแผนก 
ซ่ึงทังหมดนันจะข้ึนตรงกับกรรมการผู้จัดการประกอบด้วย 6 แผนกหลักดังต่อไปน

1. แผนกการเงินและบัญชี (ACCOUNTING SEC.)
2. แผนกขาย (SALES CONTROL SEC.)
3. แผนกธุรกิจ (BUSINESS CONTROL SEC.)
4. แผนกควบคุม-วางแผน ฝ่ายผลิต (PRODUCTION CONTROL SEC.)
5. แผนกผลํตโรงงานท่ี า (PRODUCTION 1 ST SEC.)
6. แผนกผลิตโรงงานท่ี 2 (PRODUCTION 2 ND SEC.)

บทบาทหน้าท่ีโดยหลักจึงแบ่งเป็นสองส่วนคือบทบาทหน้าท่ีของผู้บริหารโดยตรงและ 
บทบาทหน้าท่ีของแต่ละหน่วยงาน
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รูปท่ี 3.7 โครงลร้างขององค์กรบรษัท

ภายในฝ่ายแผนกผลตโรงงานท่ี 1 (PRODUCTION 1 ST SEC.) ประกอบไปด้วยหน่วยงาน 
ย่อย กลุ่มงานตัดท่อ กลุ่มงานตัดท่อ กลุ่มงานเช่ือมประกอบ กลุ่มงานบรรจุภัณฑ์ กลุ่มงานตัดท่อ 
เฉพาะ กลุ่มงานรดหมุนกลุ่มงานล้างผลตภัณฑ์กลุ่มงานตรวจลอบท่อ
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ภายในฝ่ายแผนกผลิตโรงงานท่ี 2 (PRODUCTION 2 ND SEC.) ประกอบไปด้วยหน่วย 
งานย่อย กลุ่มงานดัดท่อ กลุ่มงานปาดปากท่อ กลุ่มงานตอกรงค์กลุ่มงานตรวจสอบท่อ กลุ่มงาน 
ล้างผลิตภัณฑ์ กลุ่มงานบรรจุผลิตภัณฑ์

3.2.1 บทบาทและหน้าท่ีของผู้บริหาร

เรมจากกรรมการผู้จัดการ มีหน้าท่ีดังต่อไปน้ี

1. กำหนดนโยบาย บริหารงานควบคุมดูแลให้ฝ่ายต่าง  ๆดำเน้นการให้สอดคล้องกับนโยบาย
2. จัดองค์กร กำหนดอำนาจหน้าท่ีหล้กฃองผู้บริหารในองค์กร
3. พิจารณาและกำหนดทิศทางในการลงทุนของบริษัท
4. รับทราบและออกคำลิงเป็นแนวทางเก่ียวกับผลผลิต และดำเน้นการแกใฃ
5. รับทราบต้นทุนการผลิต
6. อนุมํตการลิงซ้ือของแผนกต่าง  ๆในองค์กร
7. รับทราบรายงานสรุปการดำเน้นงานของแผนกต่าง  ๆเซ่นรายงาน รายงานงบดุลและรายงานงบ 
กำไรขาดทุนของฝ่ายบัญชี เป็นต้น

3.2.2 หน้าท่ีและความริบผิดชอบในองค์กรของแต่ละหน่วยงาน

หน้าท่ีความริบผิดชอบของแต่และหน่วยงานในองค์กรสามารถแยกแยะหน้าท่ีได้ดังต่อไปน้ี

แผนกการเงินและบัญชี (ACCOUNTING SEC.)

- ทำรายงานเกี่ยวกับสภาวะการเงิน ทรัพย์ลินของบริษัท วางแผนการเงิน
- ควบคุมการเงิน และดูแลเงินทุนของบริษัท
- ควบคุม และพยายามทำภาษีให้ลดลง
- วางแผน-รายงานความเป็นจริงของการจำหน่ายให้ลูกค้า
- ตรวจเช็ค การลิงซ้ือวัตถุด้บ และอะไหล่
- รายงานเกี่ยวกับ สถานะภาพของการขายที่ขายไปแล้ว
- รายงานเกี่ยวกับค่าใช้จ่าย
- เอกสารที่ดิน สมุดธนาคาร ที่ลำดัญต้องรักษาไว้
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- ควบคุมเก่ียวกับบัญชี รับ-จ่าย ท้ังหมด
- ควบคุม รายรับ-รายจ่าย การเงิน และอ่ืน  ๆท้ังหมด

แผนกขาย (SALES CONTROL SEC.)

- วางแผนเก่ียวกับธุรกิจ
- วางแผนการซาย
- วางแผน-จัดการ การท้ังช้ือวัตถุดิบ และอะไหล่
- การจัดเก่ียวกับ การ CLAIM สินค้า (ของไม่ดี)
- ควบคุม INVOICE ของวัตถุดิบ อะไหล่
- ควบคุม เก็บ FILE การท้ังช้ือเก่ียวกับ ส่วนประกอบของการผลิต
- ควบคุมการช้ือ การส่งสินค้า
- ควบคุมการขายเช่ือ การเก็บเงิน
- ควบคุมเก่ียวกับการจ่ายวัตถุดิบ และอะไหล่ข้อ
- เอกสารสัญญาต่าง  ๆเอกสารการท้ังช้ือวัตถุดิบ และอ่ืน ๆ
- รวบรวม และจัดการทำเก่ียวกับการ CLAIM ทำรายการบันทึก ทำกราฟ
- การธุรกิจ EXPORT & IMPORT และ DELIVERY สินค้า

แผนกธุรกิจ (BUSINESS CONTROL SEC.)

- เช็คกฎหมายธุรกิจในประเทศไทย
- ควบคุมพนักงานบริษัทท้ังหมด
- ควบคุมความปลอดภัยและอนามัย
- ควบคุมดูแล OFFICE และ CANTEEN
- ควบคุมงานด้าน BOL BIS 19
- เช็ควัธแก้ไข ติดตามกฎมายของโรงงาน และลภาวะของแรงงาน อยู่เร่ือย ๆ
- ควบคุมเก่ียวกับความปลอดภัยของโรงงาน ระวังป้องกันไฟไหม้ ประกันสังคม
- ดูแลทรัพย์สินของบริษัทท้ังหมด
- ควบคุมบุคลากร ฝึกอบรม การดีกษาให้ม้ประโยซน์ช้ืน
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แผนกควบคุม-วางแผน ฝ่ายผลิต (PRODUCTION CONTROL SEC.)

- ควบค ุมตรวจเช ็คลภาวะของค ุณ ภาพ
-เช ็คสภาวะความเป ็นจรงของขบวนการQ .C . และหลักการทำงาน วางแบบฟอร์ม 

ในการทำงาน ต ้องมว ิธ ีการทำงาน  CHECK SHEET
- วางแผน เคร ื่องอ ุป กรณ ์
- เช ็ค เคร ื่องม ือ
- เช ็คกำหนดส่งส ินค้า ขบวนการทั่งหมด
- ตรวจสอบ บำร ุงร ักษา
- วางแผนการผลิตท ั้งหมด
- ควบคุมการปฎ ิบ ํตงานของแผนกผลิต
-บริหารการทำงานของพน ักงานแผนกผลิต การวางต ัวบ ุคคลให ้ถ ูกต ้องภ ับงานเช ็คสภาวะ 

ของการผล ิต
- ควบคุมว ัตถ ุด ิบ ด ูแลการปฎิบ ํต ิช ื้นตอนของผลิต ควบคุม STOCK
- ควบค ุมการจ ัดการส ินค ้าท ี่ผ ิดปกต ิ ใช้ไม่ได้
- ควบคุมการส ่งว ัตถ ุด ิบ การเบ ิกว ัตถ ุด ิบ  ภายในโรงงาน

แผนกผลิตโรงงานท่ี 1 (PRODUCTION 1 ST SEC.)

-วางแผน ก ารผ ล ิต
- ขอช ื้อว ัตถ ุด ิบ และอะไหล่
- จ ัดการ-ควบ ค ุมใน เร ื่องการช ื้อรบ B MATERIAL 
-ช้ื'นำ ลอน ประลานงานระหว่างโรงงาน( 1 ) แ ล ะ (2)
- ควบค ุมความปลอดภ ัยท ุก  ๆ อย ่างภายในโรงงาน
- วางแผน-รายงานการดำเน ันงานของ Q.C.
- ควบค ุมหล ักเกณ ฑ ์ของการทำงาน
- ควบคุมการทำ CHECK SHEET
- เข ียน รายงาน การทำงาน ประจำว ัน  และส ่งผ ู้บ ังค ับบ ัญชา
- ควบคุม เก ็บงาน การทำงานประจำว ัน  และบันทํกเก็บไว้
- ควบค ุมด ูแลเคร ื่องจ ักรJIG  และ ความปลอดภ ัยในการใช ้ รวมท ั้งจ ัดการควบคุมในเร ื่อง 

การขอช ื้อ เคร ื่องและ JIG
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3.3.3 โทรผลิตร่ี๒ งาน ASSY PART รูปท่ี 3.10 แสดงกระบวนการผลิต ASSY PART

รูปท่ี 3.10 กระบวนการผลิต ASSY PART
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- เช ็คขบวนการผลิต
- เช ็คการแพ ็คท ิ้งล ั
- ป ร ึกษ า ห าร ือ เกยวก ับการดำเน ิน งาน  ภายในแผนกแต่ละแผนก
- ควบคุมด ูแลตรวจเช ็คการส ่งส ินค ้า และอื่น ๆ

แผนกผลิตโรงงานที่ 2 (PRODUCTION 2 ND SEC.)

-วางแผน การผล ิต
- ซอซื้อวัตถุด ิบ และอะไหล่
- จัดการ-ควบคุมในเรื่องการซื้อรบB MATERIAL
- ช้ีนำ สอน ประสานงานระหว่างโรงงาน (1) และ (2)
- ควบค ุมความปลอดภ ัยท ุก  ๆ อย ่างภายในโรงงาน
- วางแผน-รายงานการดำเน ินงานของ Q.C.
- ควบค ุมหล ักเกณฑ ์ของการทำงาน
- ควบคุมการทำ CHECK SHEET
- เข ียนรายงานการทำงานประจำว ัน  และส ่งผ ู้บ ังค ับบ ัญชา
- ควบคุม เก ็บงาน การทำงานประจำว ัน  และบันทึกเก็บไว้
- ควบค ุมด ูแลเคร ืองจ ักรJIG  และ ความปลอดภ ัยในการใช ้ รวมท ั้งจ ัดการควบค ุมในเร ื่อง 

การขอช ื้อ เคร ื่องและJIG
- เช ็คขบวนการผลิต
- เช ็คการแพ ็คก ิ้งล ั
-ป ร ึก ษ า  ห าร ือ เก ี่ยวก ับการดำเน ิน งาน  ภายในแผนกแต่ละแผนก
- ควบคุมด ูแลตรวจเช ็คการส ่งส ินค ้า และอื่น คุ

3.3 กระบวนการการผลิต

กระบวนการผลิตลำหรับส่วนต่าง  ๆ จะแตกต่างกันโดยชื้นส ่วนจะเป ็นดังต ่อไปนี้

V
1. ช ิน งาน  PIPE PART

2. ช ิ้น งาน  M U FFLER PART และ BRANCH PART

3. ช ิ้น งาน  A SSY  PART



4. ชนงาน U-BEND PART
5. ช ิ้นงาน C-BEND PART
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3.3.1 การผลิตชิ้นงาบ PIPE PART รูปที่ 3 .8  แสดงกระบวนการผลิตชิ้นงาน PIPE PART

รูปท่ี 3.8 กระบวนการผลิตช้ินงาน PIPE PART
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1 .ว ัต ถ ุด ิบ  ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่ใช ้ใน ก ารผล ิต จะ เป ็น ท ่อ ท อ งแ ด งซ ึงม ีข น าด ต าม ท ี่แบ บ ช ิ้น งาน ก ำห น ด  

ใว ้โด ยจะม ว ัต ถ ุด ิบ แบ บ ท ่อ ม ้วน ,ท ่อ ต รง แ ล ะ ท ่อ ต ัด ต าม ข น าด  โด ยว ัตถ ุด ิบ ท ี่เป ็น ท ่อม ้วน และท ่อตรง 

จ ะ ต ้อ งน ำม าผ ่าน ข ั้น ต อ น ก าร ต ัด ข น าด เอ ง  ส ่ว น ว ัต ถ ุด ิบ ท ่อ ต ัด ต าม ข น าด จ ะ เป ็น ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่ท ั่งช ื้อ จ าก  

ผ ู้ผล ิต ร ับ ช ่วงโด ยจะต ัด ข น าด ต าม ท ี่ท ั่งช ื้อ ไป

จากรูปท่ี 3.8 นสดงการผลตช้ินงาน PIPE PART จะมีข้ันตอนการดำเนินงานดังน้ี

2. การตัดวัตถุดิบ วัตถุด ิบท ี่เป ็นท ่อม้วนและท่อตรง จะต ้องผ ่านข ั้นตอนการต ัดขนาดตามท ี่ 
ระบ ุในแบบของลูกค ้า ซ ึงจะม ีขนาดของท ่อทองแดงและความยาวตามท ี่แบบระบ ุไว ้

3 . ขบการแปรรูปว ัต ถ ุดิบ วัตถ ุด ิบท ี่ผ ่านกา?ตัดแล ้วจะผ่านขั้นตอนการแปรรูปโดยใน 
ขันตอนการแปรรูปน ีจะผ่านขบวนการต่าง  ๆ ดังนี้ ร ัดลดขนาด ขยายขน าด ปัมชื้นรูป ดัดชื้นรูป 
และบานปลายท ่อ โดยจะผ่านข ั้นตอน แล้วแต่ที่ในแบบงานระบุไว้

4. ทำความสะอาด หลังจากผ่านการแปรรูปจะต้องผ ่านข ั้นตอนและทำความสะอาดโดย 
การล ้างคราบนำม ันแปรรูป และล ้างเศษท ่อทองแดงตกค ้าง จะล ้างด ้วยเคร ื่องล ้างซน ิดระบบปิดเป็น 
เค ร ื่อ งล ้างด ้วยน ํ้ายา 112 TRICHLOROETHYLENE

5. การตรวจสอบ จะตรวจสอบชิ้นงานที่ผ ่านขั้นตอนการผลิตมาแล้วโดยการตรวจสอบ 
สภาพทั่วไปของชินงาน เช่นโดยขีดข่วน รอยบุบ และความสมบ ุรณ ์ ของการแปรรูป

6 . การ‘นบชิ้นงานและการบรรจุชิ้นงาน จะน ับช ิ้นงานตามจำนวนของรายการบรรจุในแต่ 
ละถ ุงด ้วยเครื่องน ับแบบวัธการซ ึ่งน ํ้าหน ักแล ้วบรรจุช ิ้นงานเพ ื่อรอการส ่งมอบ
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3 .3 .2  การผลิตสันงาน M UFFLER PART, BRANCH PART รูปที่ 3 .9  แสดงกระบวน 
การผล ิต MUFFLER PART และ BRANCH PART

รูปท่ี 3.9 กระบวนการผลิต MUFFLER PART และ BRANCH PART
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1. วัตถุดิบ ท่ีใช้ผลิตจ ะ เป ็น วัตถดุ ิบ ท ่อ ท อ งแดงตรง แ ต ่จะ เป ็น ชนิดท ่อแข็ง

2. ตัดวัตถุดิบ โดยจะตัดตามความยาวท่ีแบบกำหนดไว้

จากรูปท่ี 3.9 การผลิต ช้ินงาน MUFFLER จะมีช้ินตอนการดำเนินงานดังน้ี

3 .รีดหมุบ จะเป ็นการแปรรูปว ัตถ ุด ิบท ่อทองแดงด ้วยการร ีดหม ุน โดยจะมีขนาดของชิ้นงาน
และรูปร่างตามแบบที่ล ูกค ้าระบ ุไว ้

4. ทำความสะอาด หลังจากผ ่านการแปรร ูปจะต ้องผ ่านขนตอนและทำความสะอาดโดย 
การล ้างคราบน ํ้าม ันแปรรูป และล ้างเศษท ่อทองแดงตกค ้าง จะล ้างด ้วยเคร ื่องล ้างชน ิดระบบป ิดเป ็น 
เค ร ื่อ งล ้างด ้วยน ํ้ายา า 12 TRICHLOROETFIYLENE

5 . การตรวจสอบ จะตรวจลอบชิ้นงานท ี่ผ ่านช ิ้นตอนการผลิตมาแล้วโดยการตรวจลอบ 
ลภาพทั่วไปชองชิ้นงาน เช่นโดยขีดข่วน รอยบุบ และความลมบ ูรณ ์ ของการแปรรูป

6. การนับชิ้นงานและการบรรจุชิ้นงาน จะน ับชิ้นงานตามจำนวนของรายการบรรจุในแต่ 
ละถ ุงด ้วยเคร ื่องน ับแบบวิธ ีการซ ึ่งน ี้าหน ักแล ้วบรรจุช ิ้นงานเพ ี่อรอการล ่งมอบ

การผล ิต BRANCFI PART จะม ีช ิ้นตอนการดำเน ินงานดังน ี้

1. วัตถุดิบ ท่ีใช้ผล ิตจะเป ็นว ัตถ ุด ิบท ่อทองแดงดงตรง แต่จะเป็นชนิดท่อแข็ง

2 .  ตัดวัตถุดิบ โดยจะต ัดตามความยาวท ี่แบบกำหนดไว ้

3. รีดหมุน จะเป ็นการแปรรูปว ัตถ ุด ิบท ่อทองแดงด ้วยการร ีดหม ุน โดยจะมีขนาดของชิ้นงาน 
และร ูปร่างตามแบบที่ล ูกค ้าระบ ุไว ้ 4 5

4. ผ่าครี่งชิ้นงาน (HALF CUT) ช ิ้นงานหลังจาก SPINNING แล ้วจะต ้องนำมาทำการต ัด 
ผ ่าคร ึ่งเพ ี่อแยกช ิ้นงานออก

5. การอบอ่อน (ANNEALING) จะต ้องนำไปทำการอบก ่อน เพ ี่อให้ง่ายต ่อการแปรรูปใน 
ชิ้นตอนต่อไป
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6.การฟ้มข้ับรูปข้ันงาบ (PRESS) หลังจากอบอ่อนเร็วจะนำข้ันงานไปเช้าเคร่ืองปัมข้ันรูป 
เพ่ือข้ันรูปให้ได้ตามท่ีลูกค้ากำหนดในแบบข้ันงาน

7. ทำความสะอาด หลังจากผ่านการแปรรูปจะต้องผ่านข้ันตอนและทำความละอาดโดย 

การล้างคราบน้ํามันแปรรูป และล้างเศษท่อทองแดงตกค้าง จะล้างด้วยเคร่ืองล้างขนํดระบบปิดเป็น 
เครื่องล้างด้วยนํ้ายา 112 TRICHLOROETHYLENE

8. การตรวจสอบ จะตรวจสอบชนงานท่ีผ่านข้ันตอนการผลตมาแล้วโดยการตรวจลอบ 
ลภาพท่ัวไปของข้ันงาน เข่นโดยขีดร่วน รอยบุบ และความลมบูรณ์ของการแปรรูป

9.การนับข้ันงานและการบรรจุข้ันงาบ จะนับข้ันงานตามจำนวนของรายการบรรจุในแต่ 
ละถุงด้วยเคร่ืองนับแบบวธีการซึง'นาหนักแล้วบรรจุข้ันงานเพ่ือรอการส่งมอบ
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จากรูปท่ี 3.10 การผลิตข้ึนงาน ASSY PART จะมข้ันตอนดังน้ี

1.การเตรียมวัตถุดิบวัตถุดิบท่ีใช้ผลิตงาน ASSY PART น้ีจะเป็นวัตถุดิบท่ีผ่านข้ึนตอน 
ต่าง  ๆของการผลิตในแต่ละสายงานการผลิต โดยจะนำเอาวัตถุดิบต่าง  ๆการประกอบกันเป็น 
ชุดตามแบบงานท่ีลูกค้ากำหนด

2. เช่ือมประกอบข้ึนงาบ นำข้ึนงานวัตถุดิบต่าง  ๆมาประกอบลงจกเช่ือมแล้วทำการเช่ือม 
ประกอบด้วยวัธีการบัคกรีแข็ง โดยจะเช่ือมประกอบข้ึนงานเป็นชุด  ๆตามแบบท่ีลูกค้ากำหนด

3. การตรวจสอบ จะตรวจสอบข้ึนงานท่ีผานข้ึนตอนการผลิตมาแล้วโดยการตรวจสอบ 
สภาพท่ัวไปซองข้ึนงาน เซ่นโดยขีดข่วน รอยบุบ และความสมบูรณ์ของการเช่ือม

4.การนับข้ึนงานและการบรรจุ?นงาน จะนับข้ึนงานตามจำนวนของรายการบรรจุในแต่ 
ละถุงด้วยเคร่ืองนับแบบวัธีการช่ืงน้ําหนักแล้วบรรจุช้ินง•นเพ่ือรอการส่งมอบ



3.3.4 การผลตสับงาบ U-BEND PART รูปที่3.า1 แสดงกระบวนการผลต 
บ-BEND PART

รูปที 3.11 กระบวนการผลิต U-BEND PART



1. การเตรียมวัตถุดิบ วัตถุดิบท่ีใช้ไ น การผลิตจะเป็นท่อทองแดงม้วน โดยจะใช้ท้ังคอยสํใส่ 
ลงไปในชุดจับยึดแล้วป้อนท่อทองแดงเช้าเครืองดัด

2. ดัดข้ึบรูปร้ืนงาบ ท่อทองแดงจะถูกป้อนเช้าในแม่พิมพ์ดัดโดยอัตโนมัตเม่ือดัดร้ืนรูปแล้ว 
ชุดใบตัดท่อจะเช้ามาตัดร้ืนงานท่ีดัดข้ันรูปแล้วร้ืนงานจะมีลักษณะเป็นตัวยู

จากรูปท่ี 3.11 การผลิตร้ืนงาน U-BEND PART จะมีข้ันตอนดังน้ี

3.ลบคมปลายท่อ ร้ืนงานหลังจากผ่านข้ันตอนดัดแล้วจะถูกนำมาลบคมท่ีปลายท่อออก

4. ทำความสะอาด หลังจากผ่านการแปรรูปจะต้องผ่านข้ันตอนและทำความสะอาดโดย 
การล้างคราบน้ํามันแปรรูป และล้างเศษท่อทองแดงตกค้าง จะล้างด้วยเคร่ืองล้างชนิดระบบปิดป็น 
เครื่องล้างด้วยนํ้ายา 112 TRICHLOROETHYLENE

5. การตรวจสอบ จะตรวจลอบร้ืนงานท่ีผ่านข้ันตอนการผลิตมาแล้วโดยการตรวจลอบ 
ลภาพท่ัวไปของร้ืนงาน เช่นโดยขีดข่วน รอยบุบ และความลมบูรณ์ ของการแปรรูป

6. การนับร้ืนงานและการบรรจุร้ืนงาน จะนับร้ืนงานตามจำนวนของรายการบรรจุในแต่ 
ละถุงด้วยเคร่ืองนับแบบวิธีการช่ังน้ําหนักแล้วบรรจุร้ืนงานเม่ือรอการส่งมอบ
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3.3.5 การผลิต?'นงาน C-BEND PART รูปท่ี 3.12 แสดงกระบวบการผลิต 
C-BEND PART

รปท 3.12 กระบวนการผลิต C-BEND PART
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1 .วัตถุดับ วัตถุดับท่ีใซ้ในการผลิตจะเป็นท่อทองแดงซ้ืงมีขนาดตามท่ีแบบช้ินงานกำหนด 
ไว้โดยจะมีวัตถุดับแบบท่อม้วน,ท่อตรง และท่อดัดตามขนาด โดยวัตถุดับท่ีเป็นท่อม้วนและท่อตรง 
จะต้องนำมาผ่านข้ันตอนการดัดขนาดเอง ส่วนวัตถุดับท่อดัดตามขนาดจะเป็นวัตถุดับท่ีลังซ้ือจากผู้ 
ผลิตรับช่วงโดยจะดัดขนาดตามท่ีลังซ้ือไป

2. การตัดวัตถุดับ วัตถุดับท่ีเป็นท่อม้วนและท่อตรง จะต้องผ่านข้ันตอนการดัดขนาดตามท่ี 
ระบุในแบบของลูกค้า ซึงจะมีขนาดของท่อทองแดงและความยาวตามท่ีแบบระบุไว้

3. ขั้นการแปรรูปวัตถุดับ วัตถุดิบท่ีผ่านการดัดแล้วจะผ่านข้ันตอนการแปรรูปโดยในข้ัน 
ตอนการแปรรูปน้ีจะผ่านขบวนการดัดข้ึนรูป โดยจะผ่านข้ันตอนดัดตามขนาดแต่ท่ีในแบบงานระบุไว้

จากรูปที 3 .1 2  แสดงการผลตชินงาน C-BEND PART จะมีข้ันตอนการดำเนินงานดังน้ี

4.ทำความสะอาด หลังจากผ่านการแปรรูปจะต้องผ่านข้ันตอนและทำความสะอาดโดย 

การล้างคราบน้ํามันแปรรูป และล้างเศษท่อทองแดงตกค้าง จะล้างด้วยเคร่ืองล้างชนิดระบบปิดเป็น 
เครื่องล้างด้วยนํ้ายา 112 TRICHLOROETHYLENE

5. การตรวจสอบ จะตรวจลอบช้ินงานท่ีผ่านข้ันตอนการผลิตมาแล้วโดยการตรวจสอบ 
สภาพท่ัวไปของช้ินงาน เช่นโดยขีดข่วน รอยบุบ และความสมบูรณ์ของการแปรรูป

6. การใวับช้ินงา'นและการบรรจุชิ้นงาน จะนับช้ินงานตามจำนวนของรายการบรรจุในแต่ 
ละถุงด้วยเคร่ืองนับแบบวิอการช่ังน้ําหนักแล้วบรรจุช้ินงานเพ่ือรอการส่งมอบ
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3.4 การสืกษาและวิเคราะห์ระบบงาน

การสืกษๆระบบงานปัจจุบันโดยดูจากการไหลของงาน (Work Flow) ว่ามปัญหาอะไรเกิด 
ข้ึน ณ จุดต่าง  ๆ เรืยงลำดับตามเหตุการณ์ที่เกิดขึ้น จากรูปท่ี3.13 เม่ือลูกค้าออเดอร์สินค้า อาจจะ 
เป็นทางโทรดัพท์หรือทางเคร่ืองโทรสารผ่านทางฝ่ายชาย ถ้าฝ่ายรายรับออเดอร์ก็จะทำการบันทึกลง 
กระดาษเอกสารและตรวจลอบเพ่ีอทำใบกำกับสินค้า ผู้ปฎิบิติงานจะทำการคำนวณต้นแบบ
ใบกำกับสินค้าด้วยมอก่อน แล้วไปจัดพิมพไ,บกำกับสินค้าตัวจริงด้วยเคร่ืองพมพ์ดีด

การจัดส่งสินค้าให้แก่ลูกค้า จะใช้หลักเกณฑ์ว่า ลูกค้าต่าง  ๆ ท่ีอยู่ในเล้นทางเดียวกัน ทาง 
บริษัทจะดำเนินการส่งสินค้าด้วยรถดันเฒีวกัน ซ่ึงน้ัาหนักรวมของสินค้าท้ังหมดลำหรับรถแต่ละดัน 
ต้องไม่เกินกว่าน้ําหนักบรรทุกท่ีกฎหมายกำหนดไว้ แล้วจึงทำใบเบิกสินค้าออกจากสติอก

ข้อมูลการเบิกสินค้าจากฝ่ายขนส่งและข้อมูลการนำสินค้าเข้าลต็อกจากการผลตจะใช้ปรับ 
ปรุงปรืมาณสินค้าสำเร็จในลต็อก เพ่ีอออกรายง'นสถานะสินค้าสำเร็จรูป ซ่ึงรายงานน้ีมีน้ัาหนักรวม 
ของสินค้าในลต๊อกเพ่ีอใช้ในงานด้านการบัญชีด้วย โดยรายงานสต็อกสินค้าสำเร็จรูปจะใช้เป็น
ข้อมูลใช้ในการทบทวนปริมาณสินค้าเพ่ีอลังผสิตสินค้าเพ่ิมเติมในกรณีปริมาณสินค้าในสติอกมีน้อย 
กว่าจุดลัง

ฝ่ายผลิตจะนำข้อมูลการทบทวนปริมาณสินค้าจากฝ่ายสติอกมาใช้ในการวางแผนและจัด 
ตารางการผสิต หลังจากท่ีมีการผลิตสินค้าและมีการตรวจนับแล้ว ข้อมูลการผลิตจะใช้ในการ 
ปรับปรุงปริมาณสินค้าสำเร็จรูปคงเหลอในสติอก

สติอกวัตถุดิบจะใช้ข้อมูลการใช้วัตถุดิบจากการผลิตสินค้าและข้อมูลการรับวัตถุดีบจากการ 
จัดiช้ือ ทำการปรับปรุงปริมาณวัตถุดิบในสติอก แล้วออกรายงานสถานะวัตถุดิบ ซ่ึงรายงานฉบับบน้ี 
จะใช้ในการลังช้ือวัตถุดิบเพ่ิมเติมในกรณีปริมาณวัตถุดิบตากว่าจุดลัง

การทำงานต่าง  ๆในระบบงานเดิมน้ันจะเป็นการทำด้วยมีอท้ังหมด (ใช้ตัวอักษร M ดัง 
แสดงในรูปท่ี 3.13) ไม่ว่าจะเป็นการออกรายงานและการคำนวณต่าง  ๆการบันทึกข้อมูลต่าง  ๆจะ 
อยู่รูปแบบการบันทึกข้อมูลลงในเอกสารท่ีเป็นกระดาษ การโอนถ่ายข้อมูล ในระหว่างกระบวนการ 
จะใช้เอกสารท่ีเป็นกระดาษทำให้บางคร้ังเกิดความผดพลาดจากการทำงานได้
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รูปท่ี 3.13 การไหลของงาน( WORK FLOWS) ของระบบงานเดํม
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3.4. า ระบบรายงานและปัญหาท่ีเกิดจากการออกรายงานท่ีใช้อยู่ไนระบบปัจจุบัน

ระบบงานเก่าทำงานด้วยมือน้ันไม่ลามารถจะออกรายงานรวดเร็วเพยงพอต่อการตัดสินไจ 
ของผู้บริหาร เพราะมืฃ้อมูลเป็นจำนวนมาก จากการพิจารณาการไหลของงาน(Work Flows) เรา 
ลามารถระบุปัญหาไนการออกรายงานท่ีเกิดข้ึนจากระบบงานเก่าของฝ่ายต่าง  ๆได้ตังต่อไปน้ั

3.4.1.1 รายงาบและปัญหาในการออกรายงานของฝ่ายขนส่ง

ใบกำกับสินค้า เป็นรายงานท่ีใช้เพ่ีอแนบไปให้กับลูกค้าพร้อมกับสินค้า เป็นรายงานท่ี 
แลดงข้อมูลเก่ียวกับรายการสินค้า จำนวน ราคาสินค้าและภาษมูลค่าเพ่ีม การออกใบกำกับสินค้า 
เป็นการทำงานท่ีซ้ําซากจำเจ ซ่ึงจำเป็นต้องมืความถูกต้องและรวดเร็วเพ่ีอให้ทันต่อเวลา เน่ืองจาก 
ใบกำกับสินค้าจะมีข้อมูลบางอย่าง เซ่น ราคาสินค้า และซ่ือและท่ีอยู่ของฃลูกค้าท่ีเป็นข้อมูลท่ีไม่ 
อนุญาตให้เกิดความผิดพลาด และการปฏิบัติงานด้วยระบบมือน้ัน การออกใบกำกับสินค้าจะต้องใช้ 
มือในการคำนวณต้นแบบก่อน แล้วจะนำต้นแบบน้ันไปจัดพิมพ์ด้วยเคร่ืองพิมพ์ดีดอีกคร้ัง จะเห็นได้ 
ว่าการทำงานจะเกิดความผิดพลาดได้ง่ายไม่ว่าจะเป็นข้ันตอนการคำนวณหรือข้ันตอนการพิมพ์โดย 
จากการสำรวจพบว่าใบกำกับสินค้าท่ีผิดพลาดต้องแก้ไขประมาณ 10 เปอร์เซ็นต์

รายงานใบเปักสินค้าสำเร็จรูปจากสต็อก เป็นรายงานท่ีใช้สำหรับฝ่ายสต็อกใน
การตัดสต็อกสินค้าสำเร็จรูป ท่ีแสดงรายการสินค้าและจำนวนสินค้า การจัดทำรายงานในเบิกสินค้า 
ของฝ่ายขนส่งเพ่ีอเบิกสินค้าสำเร็จรูปออกจากลต๊อกสินค้าสำเร็จรูป ประสบปัญหาการคำนวณน้ัา 
หนักรวมรองสินค้าท่ีรถขนส่งในแต่ละเทียวบรรทุกล่าช้าและใช้แรงงานมาก พิจารณาจากแผนกาพ 
การไหลของงาน ฝ่ายซนส่งมืหน้าท่ีจะต้องนำเอาใบกำกับสินค้า (Invoice) มาเบิกสินค้า เพ่ีอจัดรถ 
ขนส่งสินค้าให้แก่ลูกค้า ซ่ึงการขนส่งแต่ละคร้ัง่จะขนส่งสินค้าให้แก่ลูกค้าหลาย  ๆ รายท่ีอยู่ในเล้น 
ทางเดียวกันทำให้การขนส่งในแต่ละคร้ังมืซนิดของสินค้าท่ีหลากหลายทำให้คำนวณน้ําหนักรวมของ 
สินค้าต้องใช้เวลามาก เน่ืองจากกฎหมายจำกัดน้ําหนักบรรทุกของรถขนส่งในการวงบนทางหลวง 
ทำให้ฝ่ายขนส่งท่ีจะต้องพิจารณาจัดสินค้าให้มืน้ัาหนักบรรทุกเหมาะสมกับรถขนส่งแต่ละตันโดย 
คำนวณน้ัาหนักรวมของสินค้าท่ีจะทำการบรรทุก ก่อนท่ีจะตัดสินใจจัดปริมาณสินค้าข้ึนรถขนส่ง 
สินค้าแต่ละตัน
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รายงานสรุปยอดขายสิบค้าประจำเดอน เป็นรายงานท่ีใซ้ประโยชน์ในการพจารณายอด 
ขายสินค้าของฝ่ายบริหารซื่งแลดง,E มูลฃองรายการสินค้า จำนวนสินค้า จำนวนเง นภาษีมูลค่า 
เพ๋ัม และน้ัาหนักสินค้า ซ่ึงคำนวณสรุปยอดขายในแต่ละเดือนของฝ่ายขนล่งน้ัน การคำนวณสรุป 
เพ่ีอออกรายงานยอดขายน้ันไม่มีการคำนวณท่ีซับช้อนแต่อย่างใด แต่เน่ืองจากข้อมูลต้องมีการ 
คำนวณเป็นจำนวนมากเพราะผู้ปฎ๊ปติงานต้องรวบรวมข้อมูลจากใบกำกับสินค้าซ่ึงมีชนัดสินค้าและ 
ล่วนลดท่ีบริษัทให้แก่ลูกค้าแตกต่างกัน และต้องคำนวณน้ัาหนักโดยรวมของสินค้าสำเร็จรูปเหล่าน้ัน 
ด้วย ซ่ึงในระบบปัจจุบันน้ันใช้เวลารวบรวมประมาณ13วันจำนวนผู้ปฎิบัติงาน 2 คนซ่ึงนับว่าเป็น 
เวลาท่ีมากพอลมควรไม่เป็นท่ีพอใจของฝ่ายบริหาร

การออกรายงานสรุปสินค้าค้างส่ง ใช้ประโยชน์กับฝ่ายขนล่งเพ่ีอใช้ประโยชน์ในการ 
ขนส่งสินค้าให้แก่ลูกค้า โดยจะแสดงข้อมูล รายการสินค้า และจำนวนสินค้าโดยจัดเริยงข้อมูลตาม 
ซนัดสินค้า ในปัจจุบันข้อมูลสินค้าค้างล่ง จะเก็บอยู่ในรูปแบบซองการบันทึกข้อมูลลงกระดาษ โดย 
จัดเรียงข้อมูลตามออเดอร์ลูกค้า เพ่ีอสะดวกในการจัดล่ง แต่บางคร้ังมีความจำเป็นท่ีจะต้องใช้ข้อมูล 
สรุปโดยเรียงข้อมูลตามชนัดสินค้าเพ่ีอใช้เป็นข้อมูลในการตัดสินใจท้ังผลิต ซ่ึงต้องอาค้ยแรงงานมาก 
ในการทำรายงานสรุปน้ี

3.4.1.2 รายงานและปัญหาในการออกรายงานของฝ่ายสต็อก

รายงานสถานะสินค้าสำแจรูป ใช้สำหรับฝ่ายขนล่ง ฝ่ายขาย ฝ่ายผลิต และฝ่ายบัญชี ซ่ึง 
รายงานจะแสดงข้อมูลรายการสินค้า จำนวน และน้ัาหนักสินค้าโดยรวมท้ังสต็อก ปัญหาการออก 
รายงานสถานะสินค้าคงคลงสำเร็จรูปของแผนกลตํอก จากแผนภาพการไหลของงาน การคำนวณ 
ตัดสต็อกสินค้าสำเร็จรูปน้ันจะใช้ข้อมูลการปริมาณการผลิตสินค้าของฝ่ายผลิตและใบเบกสินค้า 
ของฝ่ายขนส่งเพ่ีอทำการปรับปรุงสถานะสินค้าในสต็อก จากน้ันผู้ปฎิปติงานต้องทำการคำนวณ 
น้ัาหนักรวมของสินค้าสำเร็จรูปท้ังหมดในสติอก ซ่ึงจำนวนสินค้ากว่า400 รายการ เพ่ีอใช้เป็นข้อมูล 
ทางบัญชี ซ่ึงต้องใช้เวลาและแรงงานในการคำนวณมาก

รายงานสถานะวัตถุดิบ ใช้สำหรับตรวจสอบสถานะวัตถุดิบ และเพ่ีอใช้เป็นข้อมูลในการ 
จัดช้ือวัตถุดิบในกรณีวัตถุดิบตากว่าจุดส่งโดยวัตถุดิบในการผลิตจากช้ันตอนการผลิตสินค้าสำเร็จ 
รูปเป็นการเปกวัตถุดิบท่ีเป็นท่อทองแดงเม่ือวัตถุดิบเข้ามาท่ีบริษัทจะถูกจัดเก็บในบริเวณท่ีจัดเก็บ 
แต่ในการเปกใช้วัตถุดิบ พนักงานผู้ปฎ๊ปติงานจะนำวัตถุดิบมาใช้ในการผลิตโดยตรงโดยไม่ควบคุม 
ปริมาณการใช้แต่จะมีการตรวจลอบจำนวนสติอกของวัตถุดิบทุกวันท่ี20 ของทุกเดือนเพ่ีอทราบ
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สถานะรองวัตถุดิบทำให้เกิดความล่าช้าในการตรวจลอบสถานะท่ีแท้จริงรองวัตถุดิบท่ีมอยู่ว่าจะ 
เพียงพอต่อการผลิตหรือใม่ ส่วนขนส่วนท่ีนำมาผลิตประกอบจะทำการปรับปรุงข้อมูลโดยใช้รายงาน 
การเบกวัตถุดิบไปใช้รองฝ่ายผลิตมาใช้ในการคำนวณปรับปรุงสินค้าในสตีอกย้อนหลง โดยปกดิทุก 
วันฝ่ายผลิตมกจะออกรายงานผลิตสินค้าสำเร็จรูปก่อนท่ีจะออกรายงานการเบกวัถตุดิบ ทำให้การ 
ออกรายงานสถานะวัตถุดิบออกได้ล่าช้า ซ่ึงจากการสำรวจการปรับปรุงข้อมูลสตีอกบางคร้ังใช้เวลา 
หลายวันโดยเฉพาะช่วงทฝ่ายผลิตออกรายงานสรุปการผลิตประจำเดือน ทำให้ปริมาณสตีอก 
วัตถุดิบจำเป็นท่ีจะต้องมจำนวนมากเพียงพอเพ่ือป้องกันการราดแคลนสินค้า

รายงาบทบทวนรายการสินค้าสำเร็จรูปในสต็อกที่ตากว่าจุดสงเพ่ือใช้เป็นข้อมูลของ 
ฝ่ายผลิตในการวางแผนการผลิตสินค้าเพ่ืมเติม

รายงานทบทวนรายการวัตถุดิบในสต็อกที่ตากว่าจุดสง เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการจัดซ้ือ
วัตถุดิบเข้ามาชดเชย

3.4.1.3 รายงานและปัญหาในการออกรายงานของฝ่ายผลิต

รายงานการผลิตสินค้าประจำวัน เพ่ือใช้ในการตรวจสอบข้อมูลของฝ่ายผลิตและเพ่ือใช้ 
เป็นข้อมูลในการปรับปรุงทังสตีอกสินค้าสำเร็จรูป โดยรายงานจะแสดงข้อมูลรองรายการสินค้า 
จำนวนน้ําหนักสินค้ารวมและปริมาณๆองเสืย ('นาหนัก) เน่ืองจากข้อมูลดิบในการผลิตรายงานน้ัน 
เกดซ้ืนตลอดเวลา 24 ซม. ซ่ึงข้อจำกัดในแง่รองเวลาท่ีจะต้องรวบรวมข้อมูลเพ่ือออกรายงานการ 
ผลิตให้ทันในเวลาช่วงเช้ารองทุกวันเพ่ือส่งข้อมูลให้แก่ฝ่ายสตีอกทำการปร้ปบปรุงสถานะสตีอก 
สินค้าสำเร็จรูป ทำให้จำเป็นต้องออกรายงานด้วยความเร่งด่วนเพ่ือให้ทันต่อความต้องการซองฝ่าย 
สตีอก ข้อมูลในรายงานก็คอรายการสินค้า ปริมาณสินค้าท่ีผลิตได้และปริมาณรองเสืยท่ีเกิดข้ึน

รายงานสรุปการผลิตสินค้าประจำเดิอน เพ่ือใช้ในการรายงานผลการผลิตในรอบเดือน 
รองฝ่ายผลิตต่อผู้บริหารโดยรายงาน'?ะแสดงข้อมูลรายการสินค้า จำนวนสินค้าปริมาณวัตถุดิบ 
ท่ีใช้และปริมาณรองเสิย(น้ําหนัก) การจัดทำรายงานโดยการรวบรวมข้อมูลการผลิตประจำวัน โดย 
แยกเป็นรายงานการผลิต ปัญหาท่ีเก็ดซ้ืนคือเกิดความล่าช้าในการออกรายงาน จากการสำรวจเวลา 
ท่ีใช้ในการออกรายงานด้งกล่าวประมาณ7 วัน โดยใช้ผู้ปฎิปัตงาน 2 คนข้อมูลในรายงานไม่ได้ม 
การคำนวณค่าท่ีเป็นประโยชน์ต่อการบริหารมากนัก โดยข้อมูลท่ีแสดงในรายงานคือข้อมูลสรุปของ 
ปริมาณสินค้าของเสิยท่ีเกิดซ้ืนในรูปรองน้ําหนักรวม เพ่ือประโยชน์ทางบัญช้เท่าน้ัน
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รายงานการเบิกวัตถุดิบประจำเดือน เพอใช้เป็นข้อมูลสำหรับฝ่ายบัญชี การออกรายงาน 
จำนวนข้อมูลจากรายงานการเบิกวัตถุดินประจำวันมารวบรวม แม้ว่าการออกรายงานจะไม่ยาก 
ลำบากมากนักแต่ก็จำเป็นต้องใช้แรงงานในปฏิบัติงาน ชงจากการสำรวจการออกรายงานจำเป็น 
ต้องใช้เวลาในการรวบรวมรายงาน1.5วันโดยใช้ผู้ปฏิบัติงานาคน

การส์งผลิตและตารางการผลิตของฝ่ายผลิต ในระบบเก่าได้แลดงอยู่ในรูปชองเอกสารท่ี 
เป็นกระดาษแต่ฝ่ายผลิตจะวางแผนและลังงานในกระดานลังงาน ชี'งช้'อมูลการลังงานต่าง  ๆ จะ 
ถูกลบท่ีงเม่ีองานเสร็จ ข้อมูลต่าง  ๆ เหล่าน้ีไม่ได้เก็บบันทึกเพ่ือใช้ประโยชน์ในภายหลังแต่อย่างใด 
ดังน้ันแทบจะเรียกว่าระบบงานเก่าไม่ม้การวางแผนการผลิตล่วงหน้า แต่จะเป็นการลังงานต่อเน่ือง 
โดยไม่มีการติดตามงานแต่อย่างใด การผลิตจะดำเน้นการต่อไปจนกระท่ังงานเสร็จสินแล้วจึงลังงาน 
ใหม่ โดยไม่มีการกำหนดวันเสร็จของงานอย่างเจาะจง ซ่ึงการกำหนดวันเสร็จงานจะใช้ 
การประมาณค่าอย่างคร่าว  ๆทำให้การควบคุมการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ

เน่ืองจากการท่ีข้อมูลต่าง  ๆในรายงานสรุปประจำเดือนของฝ่ายผลิต,ฝ่ายสต็อกและฝ่ายจัด 
ช้ือจะใช้ประโยชน์ในทางบัญชี แต่ในความเป็นจริง บ่อยคร้ังท่ีรายงานสรุปท่ีออกโดยฝ่ายต่าง  ๆ มี 
ความขัดแย้งกันเซ่น ปริมาณวัตถุดิบท่ีออกจากลต็อกไม,สอดคล้องกับข้อมูลปริมาณสินค้าท่ีได้จาก 
ฝ่ายผลิต,ปริมาณวัตถุดิบท่ีใซ้ไนการผลิตมากกว่าค่าทึควรจะเป็นเน่ืองจากความผิดพลาดใน 
การคำนวณหรือการรวบรวมข้อมูล เป็นต้น ซ่ึงการค้นหาความผิดพลาดจะเป็นไปอย่างล่าช้าและ 
ใช้แรงงานมาก

3.5 สรุปปัญหาและผลท๋ึเกิดข้ึนเน๋ึองจากปัญหาในระบบงานเก่า

จากการวเคราะห์ระบบงาน เน่ืองจากการปฏิบัติงานท่ีเก่ียวข้องกับข้อมูลเก่า การคำนวณ 
และออกรายงานยังใช้ระบบมือทำให้เกิดปัญหาช้ืน พอสรุปปัญหาได้เป็นข้อ  ๆ ดังน้ี

1 .มักจะเกิดความผิดพลาดในการปฏิบัติงาน เพราะระบบท่ีใช้มือในการทำงานน้ันมักจะเกิด 
ความเม่ือยล้าล่งผลให้เกิดความผิดพลาดได้ ซ่ึงจะต้องทำการแก้ไขและทำการปรับปรุงให้มี 
ความถูกต้อง

2.ข้อมูลมักเกิดการสูญหายช่ัวคราวหรืออาจสูญหายอย่างถาวร เพราะการจัดเก็บข้อมูลซอง 
ระบบงานเก่าอยู่ในรูปแบบของเอกสารท่ีเป็นกระดาษ ซ่ึงง่ายต่อการสูญหายหรืออยู่ผิดตำแหน่ง ซ่ึง 
มักเป็นผลทำให้เกิดการสูญเสียข้อมูล และเกิดความล่าข้าในการค้นหาข้อมูล
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3. ใช้คนมากเพราะต้องการทำงานให้ท้นเวลา จงเสียค่าใช้จ่ายสูง ซึงบางคร้ังข้อมูลมการ 
เปล่ียนแปลงเพยงเล็กน้อยแต่ผู้ปฎิบิตงานต้องทำงานใหม่หมด เซ่น การคำนวณน้ําหนักรวมและมูล 
ค่าของปริมาณสินค้าสำเร็จรูปในลต๊อกเพ่ือใช้ในงานด้านบิ'ญช ผู้ปฎิบิตงานต้องคำนวณ'ใหม่ทุกคร้ัง 
ท่ีระดับสินค้าสำเร็จรูปในลต๊อกมีรายการท่ีเปล่ียนแปลงทำให้เสียเวลาและแรงงานมาก

4. สินเปลืองท่ีเก็บเอกลาร เน่ืองจากเอกสารท่ีเป็นกระดาษ ท่ีจำเป็นต้องเก็บมีเป็น 
จำนวนมาก

ร-ระบบงานเดิมใม่มีการออกรายงานเพ่ือสนับลนุนการดัดสินใจรองผู้บริหาร เพราะไม่มี 
เวลาพอและเป็นการยากท่ีจะดึงข้อมูลมาใช้

3.6 แนวทางในการแก้ปัญหา

จากการวิเคราะห์ ปัญหาของการทำงาน พบว่าเป็นงานด้านข้อมูลและเอกสาร ซ่ึงการวิจัย 
คร้ังน่ืมีวัตถุประสงค์เพ่ือหาแนวทางในการแก้!ขปัญหาและอุปสรรคต่าง  ๆโดยระบบคอมพวเตอร์ 
เพ่ือให้ได้ระบบงานท่ีมีประสิทธิภาพท่ีครอบคลุมเน้ือหาต่าง  ๆ ดังท่ีกล่าวมาแล้ว ดังน้ื

1 .การแก้!ขปัญหาความผิดพลาด ต้องการระบบงานท่ีสามารถจัดเก็บข้อมูลได้เป็นจำนวน 
มาก สามารถโอนถ่ายข้อมูลระหว่างกระบวนการได้อย่างแม่นยำ ลามารถคำนวณและออกรายงาน 
ต่าง  ๆแทนการใช้มือทำเพ่ือให้ผู้ปฎิบิตทำงานได้อย่างสะดวกสบายมากข้ึน อีกท้ังยังอาจมีระบบ 
ตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลด้วย

2.การแก้!ขปัญหาการเก็ดการสูญหายของข้อมูลช่ัวคราวรวมท้ังการสูญหายของข้อมูล 
อย่างถาวรโดยการสร้างระบบท่ีมีระบบการสำรองข้อมูล เพ่ือให้เก็ดม่ันใจได้ว่าข้อมูลจะไม่สูญหาย 
หากมีเหตุการณ์ท่ีไม่ปกต๊เกิดข้ึน

3.การแก้!ขปัญหาการใช้พนักงานทำงานมาก ต้องการระบบงานท่ีสามารถรล่งผ่านข้อมูลท่ี 
จำเป็นระหว่างกระบวนการได้โดยอัตโนมีต ทำให้ข้ันตอนการทำงานล้นลง เป็นผลให้ค่าใช้จ่ายลดลง 
แต่ประสิทธิภาพการทำงานสูงข้ึน
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4.การแกใฃปัญหาการสินเปลืองท่ีเก็บเอกสาร ต้องการระบบงานท่ีมีการจัดเก็บข้อมูลต่าง  ๆ
ให้อยู่ในรูปแบบรองไฟล์คอมพิวเตอร์ท่ีเก็บไว้ในฮาร์ดดิสก์แทนการเก็บข้อมูลในกระดาษ

ร-การแก้ไขปัญหาในการออกรายงานช่วยในการตัดสินใจสำหรับผู้บรํหาร ต้องการระบบ 
งานท่ีมความลามารถในการประมวลผลมท่ีมีความเร็วในการคำนวณสูง พร้อมท้ังตัวแบบการ
ตัดสินใจ

จากแผนภาพแสดงการไหลของงาน (Work Flows) ท่ีเสนอใหม่ตามรูปท่ี 3.14 จะแสดงถง 
ระบบงานท่ีประมวลผลด้วยคอมพิวเตอร์ท่ีเข้ามาทำงานแทนระบบงานเดิมซ่ึงสามารถจะแก้ไข 
ปัญหาในจุดต่าง  ๆได้
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รูปท่ี 3.14 การไหลชองงาน (WORK FLOWS) ชองระบบงานใหม่



64

3.7 ข้อมูลและสภาพปัญหา

สภาพปัญหาทีพบภายในบริษัท ทีทำการคิกษาและวิจัยพบว่า มีปัญหาหลักดังต่อใปน้ี

า. ปัญหาด้านการผลิต
2. ปัญหาระบบการวางแผนการผลิต
3. ปัญหาในส่วนการกำหนดการส่งมอบ
4. ปัญหาในส่วนชองฝ่ายเตรียมช้ินส่วน
5. ปัญหาในส่วนประกอบการผลิตอ่ืนๆ

ซึงจากการเก็บข้อมูลทีเกํยวฃ้องดับสภาพปัญหาต่าง  ๆ ท่ีพบและเป็นข้อมูลท่ีเก่ียวข้องดับ 
การจัดทำระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต ชองอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนเคร่ือง 
ปรับอากาศ พบว่า ข้อมูลชองบริษัทท่ีทำการวิจัย มีข้อมูลดังต่อไปน้ี

3.7.1 กำลังการผลิตและผลผลิต

จากการวัดและคำนวณประสิทธิภาพชองเคร่ืองจักรในการผลิตช้ินส่วนภายในบริษัทท่ี 
ดำเนินการทำการวิจัย กำลังการผลิตโดยรวมในแต่ละแผนก และผลผลิตท่ีได้ต่อเดือน รวมท้ังการ 
สูญเสียท่ีคิดเป็นเปอรีเซ็นต์จะแสดงไว้ในตารางข้างล่างน้ี

ตารางท่ี 3.1 กำลังการผลิต (ช้ิน/เดือน) โดยการคิดกำลังการผลิต(Design Capacity) ท่ี 
80 เปอร์เซ็นต์

แผนก / เดือน
2543 2544

ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ์
แผนก U-BEND & C-BEND 2 ,000,000 2 ,000,000 2 ,000,000 2 ,000,000 2 ,000,000

แผนก PIPING 1,000,000 1,000,000 1,000,000 1,000,000 1,000,000

แผนก SPINNING 300,000 300,000 300,000 300,000 300,000

แผนก ASSY 500,000 500,000 500,000 500,000 500,000



65

ตารางที 3.2 ผลิตกัณพัท่ีได้จากการผลิต (ช้ิน/เดือน)

แผนก / เดือน
2543 2544

ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ์
แผนก U-BEND & C-BEND 1,738,965 1,802,378 1,687,598 1,936,531 1,765,105

แผนก PIPING 836,295 937,468 753,200 778,325 846,597

แผนก SPINNING 287,900 256,321 277,462 279,376 255,432

แผนก ASSY 432,150 447,385 456,278 421,360 428,976

ตารางท่ี 3.3 ส่วนต่างของการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีผลิต1ได้ คดเป็นเปอร์เซ็นต์

แผนก / เดือน
2543 2544

ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ์
แผนก U-BEND & C-BEND 86.95 90.12 84.38 96.83 88.26
แผนก PIPING 83.63 93.75 75.32 77.83 84.66
แผนก SPINNING 95.97 85.44 92.49 93.13 85.14
แผนก ASSY 86.43 89.48 91.26 84.27 85.80

จากตารางที 3.1 ถึง ตารางท่ี 3.3 % ส่วนต่างของการผลิตผลิตกัณฑ็ท่ีผลิตได้ เปรียบเทียบ 
กับกำล้งการผลิตจริงซ่ึงในการคำนวณกำหนดค่ากำลังการผลิตดืดไว้ท่ี80 % แต่ปริมาณงานท่ีได้ 
จากการผลิตจริงยังมีค่าตั้ ากว่ากำลังการผลิตท่ีต้ังไว้จากการตรวจลอบ พบว่า ปริมาณงานท่ีหายไป 
เน่ืองจากการผลิตช้ินงานซ่ึงไม่ได้มีการวางแผนการผลิตทำให้ปริมาณการผลิตตากว่าค่า กำลำการ 
ผลิตท่ีต้ังไว้ และในการดำเนนการผลิตไม่ได้คำนงถึงหมายกำหนดการส่งมอบของให้ลูกค้า ทำให้ 
มีผลกระทบกับยอดส่งของ และยอดกำลังการผลิตตากว่าที่ตั้งไว้
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3.7.2 ยอดงานค้างระหว่างข้ันตอนการผลิต (WORK IN PROCESS)

ตารางท่ี 3.4 ยอดงานค้าง ระหว่างผลิต (ตรวจสอบทุกวันท่ี 20 ซองทุกเดือน) 
คิดเป็นเปอร์เซ็นต์

แผนก / เดือน
2543 2544

ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ์
แผนก U-BEND & C-BEND 10.3 11.4 8.6 10.7 9.6
แผนก PIPING 15.7 18.3 12.6 19.4 12.7
แผนก SPINNING 5.8 9.7 6.2 7.7 5.9
แผนก ASSY 21.2 20.3 18.4 17.6 22.7

ตารางท่ี 3.4 จากข้อมูลยอดงานค้างระหว่างการผลิต ลามารถพบได้จากข้อมูลในตาราง 
พบว่า ในแต่ละแผนกงานมีปร์มาณยอดงานค้างระหว่างผลิตท่ีสูง ล่งผลใหก้ระทบกับกำฒัการผลิต 
และด้านทุนการผลิต เน่ืองจากบางรุ่น บางผลิตกัณฑ์ยงไม่มแผนงานการผลิตแต่ได้มีการผลิตล่วง 
หน้าแล้ว ทำให้มียอดงานค้างระหว่างข้ันตอนการผลิตและต้องมีการให้วัตถุดิบ รวมท้ังข้ันงาน 
อะไหล่ เพ่ิมมากข้ันทำให้ต้องมีการท้ังช้ือวัตถุดิบและข้ันงานอะไหล่ เข้ามาล่วงหน้า ซ่ึงต้องมีต้นทุน 
ตกค้างเน่ืองจากยังไม่สามารถผลิตเป็นผลิตภัณฑ์เพื่อนำล่งมอบให้กับลูกค้าได้

3.7.3 ยอดงานค้างล่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า

ตารางท่ี 3.5 ยอดงานค้างล่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า คิดเป็นเปอร์เซ็นต์

แผนก / เดือน
2543 2544

ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ์
แผนก U-BEND & C-BEND 10.4 12.6 11.3 10.4 12.6
แผนก PIPING 13.2 14.8 12.7 13.9 15.6
แผนก SPINNING 8.4 9.6 7.7 8.5 9.7
แผนก ASSY 12.7 14.6 15.8 19.7 13.2
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ตารางท 3.5 จากยอดงานค้างส่งมอบสินค้า'ไห้กบลูกค้า พบว่าในแต่ละแผนกมยอดค้าง 
ส่งมอบสินค้าในระดับท่ีสูง ผลกระทบโดยตรง คือ บริษัทได้รับการร้องเรียน จากลูกค้าใน 
หมายกำหนดการส่งมอบสินค้าซ่ึงทำให้ลูกค้าได้รับผลกระทบ คือ ต้องปรับแผนการผสิตภายใน 
บริษัทเป็นประจำ จากการตรวจสอบสภาพปัญหาพบว่า มการผสิตสินค้าบางรุ่นมากเกนคว'มจำ 
เป็นไม่มการกำหนดแผนการผลตตามหมายกำหนดการส่งมอบ ตรวจลอบจากฝ่ายผสิตพบว่า 
สาเหตุหลักเน่ืองจากการปรับแต่งเดรี1องจักรและการเปล่ียนอุปกรณ์เครี1องมือต้องใช้เวลามาก ทำไห้ 
ไม่ลามารถผลิตแบบครบจำนวนลังตามหมายกำหนดการแล้วหยุดเคร่ืองเปล่ียนแบบ เพ่ือผลิต 
รุ่นไหม'ได้ ทำไห้มีผลไปกระทบกับยอดงานค้างระหว่างข้ันตอนการผลิตด้วยซ่ึงทำให้ยอดดังกล,าวมื 
ค่าสูงเกินความจำเป็น

3.7.4 ปริมาณวัสดุคงคลังท่ีมากกว่าความต้องการจริง 

ตารางท่ี 3.6 ปริมาณวัสดุตงคลังท่ีมากกว่าความต้องการจริง คิดเป็นเปอร์เซ็นต์

แผนก / เดือน
2543 2544

ตุลาคม พถุศจกายน ธันวาคม . มกราคม กุมภาพันธ์
แผนก บ-BEND & C-BEND 22.3 18.7 19.3 19.3 23.1
แผนก PIPING 10.8 13.6 15.4 12.7 10.5
แผนก SPINNING 8.1 5.5 4.8 8.1 7.8
แผนก ASSY 15.7 19.8 20.1 18.2 19.6

ตารางท่ี 3.6 จากช้อมูลปริมาณวัสดุคงคลังในแต่ละเดือนพบว่ามืการลังซ้ือวัตถุและอะไหล่ 
ท่ีไช้ในการผลิตมาเก็บไว้ในลโตร์มากเกินความจำเป็น หรือมากเกินปริมาณความต้องการท่ีจะใช้จริง 
ทำให้เกิดผลกระทบตรงคือ ต้องเกิดการลังซ้ือวัตถุดืบและอะไหล่เช้ามาสำรองไว้ล่วงหน้าท้ัง  ๆ ท่ียัง 
ไม่มีหมายกำหนดการการผลิต พ้ืนท่ีในการจัดเก็บวัตถุดิบมีปริมาณน้อย ทำให้เสืยพ้ืนท่ีภายใน 
โรงงานโดยเปล่าประโยชน์ วัตถุดิบอาจเกิดปัญหาด้านคุณภาพได้เน่ืองจากทองแดง จะทำปฏกริยา 
กับอากาศ ทำให้เกิดลน้มได้ง่าย โดยไม่สามารถนำไปผลิตเป็นผลิตภัณฑ1ด้ เกิดค่าใช้จ่ายเกิดซ้ืน 
โดยไม่จำเป็น เน่ืองจากการลังวัตถุดิบมาเก็บสต็อกไว้มาก
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