
บททิ 3
การจัดตารางการผลิตหลักกรณีศึกษาในปัจจุบัน

ในบทน้ีจะกล่าวถึงระบบการจัดตารางการผลิตหลักของกรณีศึกษาท่ีมีอยู่ในปัจจุบัน โดยใช้วิธี 
Structured Analysis and Design Technique (SADT) เป็นเคร่ืองมีอช่วยในการอธิบาย และวิเคราะห์ถึง 
รายละเอียดข้ันตอนต่างๆท่ีเกิดข้ึน นอกจากน้ียังได้วิเคราะห์ถึงลักษณะของโครงสร้าง และการจัดความ 
สัมพันธ์ของระบบฐานข้อมูลท่ีจะเกิดข้ึนจากระบบการจัดตารางการผลิตหลักในปัจจุบันด้วย

3.1 การพิจารณาระบบตารางการผลิตหลักในกรณีสักษาโดยใîf SADT

ในการจัดตารางการผลิตหลักของกรณีศึกษาท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบันด้วยวิธี Structured Analysis and 
Design Technique (SADT) จะสามารถแบ่งแยกข้ันตอนออกเป็น 4 ส่วนใหญ่ได้ด้งรูปท่ี 3.1

จากรูปท่ี 3.1 การจัดตารางการผลิตหลักของกรณีศึกษาท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบันเร่ิมต้นจากข้อมูล Delivery 
Plan ท่ีมาจากทางฝ่ายการตลาด และผ่านข้ันตอนต่าง  ๆ 4 ข้ันตอนด้งน้ี

1. ส่วนของการคำนวณช่ัวโมงการทำงานท่ีต้องใช้ในช่วงสัปดาห์ท่ีมีการวางแผน
2. ส่วนของการจัดตารางการผลิตรายวันในแต่ละลายการผลิต
3. ส่วนของการจัดแผนตารางการผลิตรวม
4. ส่วนของการจัดตารางแผนการผลิตส่วนประกอบผลิตภัณฑ์รายวัน

3.1.1. ส่วนของการคำนวณช่ัวโมงการทำงานท่ีต้องใช้ในช่วงสัปดาห์ท่ีมีการวางแผน
ในส่วนน้ีจะเป็นส่วนของการคำนวณช่ัวโมงการทำงานท่ีต้องการสำหรับการจัดตารางการผลิตหลัก ซ่ึง 

จะมีรายละเอียดของงาน วิธีการปฏิบัติงาน ข้อมูล,ท่ีใช้ และผลท่ีได้รับต่าง  ๆ โดยจะประกอบด้วยส่วนต่างๆด้ง 
รูปท่ี 3.2โดยมีรายละเอียดดังน้ี

3.1.1.1. การพิจารณา Model ทีจะทำการผลิต เพ่ีอกำหนดลงสายการผลิต ดังแสดงในรูปท่ี 3.3 ซ่ึง 
จะมีวิธีการพิจารณาโดยละเอียดตามลำดับดังน้ี คือ
• พิจารณาว่าเป็นเสาอากาศกลุ่ม VHF หรือ UHF ซ่ึงจะสามารถทราบได้จากการเปรียบ 

เทียบระหว่างแผนความต้องการสินค้า (Delivery Plan) ของทางฝ่ายขายและการ 
ตลาดกับ คู่มีอการผลิตของทางฝ่ายการผลิตและวางแผน
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รูปท่ี 3. 1 กระบวนการจัดตารางการผลิตหลักในปัจจุบัน

• พิจารณารุ่นต่างๆท่ีจะผลิตในแต่ละกลุ่มของ VHF หรือ UHF เพ่ือท่ีจะทราบปริมาณ 
การผลิตในแต่ละรุ่น

• พิจารณากำลังการผลิต (Capacity) ของแต่ละสายการผลิตท่ีสามารถผลิตไดในแต่ละ 
รุ่น แยกตามกลุ่ม VHF หรือ UHF เปรียบเทียบกับปริมาณความต้องการของแต่ละรุ่น 
ซ่ึงจะทำให้เราสามารถทราบว่าจะผลิตรุ่นไหนในสายการผลิตใด
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คำนวณหาชาโมงการ ห่างานล่วงเวลาทั๋ด้อง ใชัโนห่วงสัปดาห่นน

รูปท่ี 3. 2 กระบวนการคำนวณหาช่ัวโมงการทำงาน

• เลือก Model ท่ีเหมาะสมลงแผนการจัดตารางการผลิต หลังจากได้ข้อมูลว่ารุ่นไหน 
ควรผลิตในสายการผลิตใด โดยเม่ือเสร็จแล้วเราก็จะได้เป็นแผนการจัดตารางการ 
ประกอบรวมแยกตามสายการผลิตในลักษณะท่ีเป็นแผนรายสัปดาห์ ซ่ึงจะมีวิธีการ 
กำหนดรุ่นต่าง  ๆลงในตารางการผลิตหลักตามลำดับดังในรูปท่ี 3.4 ด้งน้ี
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USED AT: AUTHOR: Buncha Laouworawit DATE: 26 Aug. 1997 ■ WORKING READER DATE CONTEXT:
PROJECT: Model 1 REV: 3 Sep. 1997 DRAFT

—  1=RECOMMENDED
NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 PUBLICATION A1

NODE: A l . l  TITLE: พิจารณา Model ทีจะะท่าการ ผลิตเทีอทำหนดลง Line ที เหผาะสผเป็นแผนการ'ประกอบ" NUMBER:

รูปท่ี 3. 3 กระบวนการพิจารณารุ่นท่ีจะผลิตลงเป็นตารางแผนการประกอบรวมแยกตามสายการผลิต

□  กำหนดรุ่นท่ีต้องทำการผลิตเฉพาะเจาะจงในแต่ละสายการผลิตก่อน
□  กำหนดรุ่นท่ีแต่ละสายการผลิตสามารถผลิตได้ดีกว่าลงแผน
□  กำหนดรุ่นอ่ืนท่ีเหลือลงในสายการผลิตท่ีมีกำลังการผลิตเหลืออยู่ โดยท้ังน้ี 

จะต้องทำการเปรียบเทียบทางด้านกำลังการผลิตท่ีเหลืออยู่ก่อน หลังจากน้ัน 
จึงจะทำการเปรียบเทียบปริมาณของรุ่นท่ีเหลือกับช่ัวโมงการทำงานท่ีจะมีให้ 
โดยจัดตามลำดับความสำคัญของความต้องการก่อนหลัง ดังในรูปท่ี 3.5
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USED AT: AUTHOR: Buncha Laouworawit DATE: 27 Aug. 1997 ■WORKING READER DATE CONTEXT:
PROJECT: Model 1 REV: 3 Sep. 1997 DRAFT □  1— 1

RECOMMENDED a  □
NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 PUBLICATION A l.l

NODE: A l .1.4 TITLE: เลอก Model ที่จะผลตลง line NUMBER:

ท

รูปท่ี 3. 4 กระบวนการเลือกรุ่นท่ีจะผลิตลงในแต่ละสายการผลิต

3.1.1.2. คำนวณหาช่ัวโมงการทำงานปกติ และช่ัวโมงการทำงานล่วงเวลา โดยในส่วนน้ี (รูปท่ี 3.6)
จะมีวิธีการพิจารณาโดยละเอียดตามลำดับดังน้ี คือ
• หลังจากท่ีได้ตารางแผนการประกอบ โดยจะคำนวณวันทำงานโดยใช้ปริมาณท่ีต้องการ 

ผลิตในรุ่นน้ัน  ๆหารด้วยกำลังการผลิตของแต่ละสายการผลิตท่ีได้กำหนดข้ึนตามแผน
• รวมวันทำงานของแต่ละรุ่นแยกตามสายการผลิตหลังจากท่ีได้กำหนดจำนวนวันทำงาน 

ของแต่ละรุ่นแล้ว
• เปรียบเทียบผลต่างของวันทำงานท้ังหมดในแต่ละลายการผลิตกับจำนวนวันทำงาน 

ของสัปดาห์ท่ีได้วางแผนไว้ตามปฏิทินวันทำงาน
• นำจำนวนวันการทำงาน คูณด้วย 8 ช่ัวโมง เพ่ือเป็นช่ัวโมงการทำงานท่ีต้องทำ
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USED AT: AUTHOR: Buncha Laouworawit DATE: 27 Aug. 1997 ■ WORKING READER DATE CONTEXT:
PROJECT: Model 1 REV: 3 Sep. 1997 DRAFT

RECOMMENDED 1— 1 □
NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 PUBLICATION

NODE: A l .1 .4 .3  TITLE: กำหนด Model auri เหล็อลงแผน (ใน Line ris Capacity เทล็ออยู่) NUMBER:
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USED AT: AUTHOR: Buncha Laouworawit DATE: 27 Aug. 1997 ■ WORKING READER DATE CONTEXT:
PROJECT: Model 1 REV: 3 Sep. 1997 DRAFT

RECOMMENDED 1— 1 □
NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 PUBLICATION

NODE: A l .1.4 .3 TITLE: กำหนด Model อนท๋ึ เหลิอลงแผน (ใน Line ทึ๋มิ Capacity เหรออยู่) NUMBER:

รูปที 3. 5 กระบวนการกำหนรุ่นต่าง ลๆงตารางแผนการประกอบ
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USED AT: AUTHOR: Buncha Laouworawit DATE: 3 Sep. 1997 ■ WORKING READER DATE CONTEXT:
PROJECT: Model 1 REV: 3 Sep. 1997 DRAFT

RECOMMENDED ■ ท
NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 PUBLICATION Al

COMPUTER

NODE: A 1.2 TITLE: คำนวณหา RT. นละ OT. NUMBER:

รูปท่ี 3. 6 กระบวนการคำนวณหาช่ัวโมงทำงานปกติ และล่วงเวลา

3.1.1.3. พิจารณาช่ัวโมงการทำงานต่างๆท่ีเกิดข้ึน หลังจากท่ีได้ช่ัวโมงการทำงาน และตารางแผนการ 
ประกอบรายสัปดาห์แยกตามสายการผลิตแล้ว เราจะต้องทำการพิจารณาต่อว่า ช่ัวโมงการ 
ทำงานท่ีเกิดข้ึนน้ันเหมาะสมกับแต่ละตารางแผนการประกอบรายสัปดาห์แยกตามสายการ 
ผลิตหรือไม่ ซ่ึงจากส่วนน้ี ถ้าผลลัพธ์ท่ีได้เป็นช่ัวโมงการทำงานท่ีไม่เหมาะสม ผลลัพธ์น้ีจะ 
ถูกนำไปใช้คำนวณใหม่ในหัวข้อท่ี 3.1.1.1. โดยใช้[ปรแกรม Excel เป็นเคร่ืองมือในการ 
คำนวณ จนในท่ีสุดจะได้ผลลัพธ์สุดท้ายออกมาเป็นช่ัวโมงการทำงานท่ีเหมาะสม และตา 
รางแผนการประกอบรายสัปดาห์แยกตามสายการผลิต ซ่ึงจะนำไปใช้1นข้ันตอนต่อไป การ 
พิจารณาสามารถทำได้ด้งน้ี (รูปท่ี 3.7)
• เฉล่ียช่ัวโมงการทำงานท่ีต้องใช้!ห้สามารถทำได้ทุกวันเท่าๆกันตามจำนวนวันในสัปดาห์ 

น้ัน และในทุกสายการผลิตจะต้องใช้ช่ัวโมงการทำงานท่ีเท่ากันด้วย
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USED AT: AUTHOR: Buncha Laouworawit DATE: 3 Sep. 1997 ■ WORKING READER DATE CONTEXT:
PROJECT: Model 1 REV: 3 Sep. 1997 DRAFT 1------ 1

RECOMMENDED
NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 PUBLICATION Al

NODE: A l .3 TITLE: พิจารณาชั่วโมง การทำงานทึ่เกิดขึ้น NUMBER:

รูปท่ี 3. 7 กระบวนการพิจาารณาช่ัวโมงการทำงานท่ีเกิดข้ึน

•  เม่ือพิจารณาช่ัวโมงการทำงานท่ีเฉล่ียข้ึนแล้ว เราจะได้ชัวโมงทำงานทีเหมาะสม แต่ถ้า 
ไม่เหมาะสมข้อมูลน้ีจะถูกนำไปใชใหม่ในการพิจารณาตามหัวข้อท่ี 3.1.1.1.
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3.1.2 ส่วนของการจัดลำดับตารางการผลิตรายวันในแต่ละสายการผลิต
ในส่วนน้ีจะเป็นส่วนของการจัดลำดับตารางการผลิตรายวันในแต่ละสายการผลิตหลังจากท่ี 

ได้ตารางแผนการประกอบรวมรายสัปดาห์แยกตามสายการผลิต ซ่ึงจะมีรายละเอียดของงาน, วิธีการ 
ปฏิบัติงาน, ข้อมูลท่ีใช้จนได้ผลผลลัพธ์เป็นตารางแผนการประกอบรายวันแยกตามสายการผลิต ซ่ึง 
จะประกอบไปด้วยรายละเอียดต่าง  ๆ ดังน้ี (รูปท่ี 3.8)

3.1.2.1. นำตารางแผนการประกอบรวมรายสัปดาห์แยกตามสายการผลิต มาพิจารณาทีละลายการ 
ผลิต หลังจากน้ันก็จะได้สายการผลิตท่ีต้องการจะนำมาวางแผน

3.1.2.2. นำสายการผลิตท่ีต้องการวางแผน มาจัดลำดับการประกอบ โดยจะพิจารณาผลิตรุ่นท่ีใกล้ 
เคียงกับรุ่นท่ีผลิตอยู่หรือเสร็จไปก่อนหน้าน้ีเพ่ือลดการเปล่ียนสายการผลิตเป็นอันดับแรก 
ซ่ึงจะทำให์ได้ลำดับรุ่นท่ีต้องการนำมาจัดตารางการผลิตจริงๆ

3.1.2.3. นำลำดับรุ่นท่ีต้องการจัดตารางการผลิต มากำหนดตารางแผนการประกอบตามลำดับก่อน 
หลัง ทีละรุ่นให้เหมาะสมกับ เง่ือนไขของกำลังการผลิตท่ีมีอยู่ และจำนวนช่ัวโมงทำงานท่ี 
เหมาะสมในแต่ละวันตามท่ีได้มีการคำนวณมาก่อนหน้าน้ี ลงในสัปดาห์ท่ีวางแผนตาม 
ปฏิทินวันทำงาน ซ่ึงในท่ีสุดจะได้แผนการประกอบรายวันแยกตามสายการผลิตนำไปใช้ 
พิจารณาในข้ันตอนท่ี 3.1.3 ต่อไป

3.1.2.4. รุ่นท่ีไม่สามารถผลิตเสร็จในแต่ละวันจะถูกนำมากำหนดตารางแผนการประกอบตามลำดับ 
ก่อนหลัง ทีละรุ่นให้เหมาะสมกับ เง่ือนไขของกำลังการผลิตท่ีมีอยู่ และจำนวนช่ัวโมงทำงาน 
ท่ีเหมาะสมท่ีมีอยู่ในวันกัดไป ลงในสัปดาห์ท่ีวางแผนตามปฏิทินวันทำงานต่อไป

3.1.3 ส่วนของการวางแผนตารางการผลิตรวม
ในส่วนน้ีจะเป็นส่วนของการวางแผนตารางการผลิตรวม ซ่ึงจะมีการรวมกำหนดตารางแผน 

การประกอบรายวันแยกตามสายการผลิต ให้เป็นตารางแผนการประกอบรวมรายวัน โดยในตาราง 
ดังกล่าวจะการลง Code แผนการผลิตด้วย ดังในรูปท่ี 3.9 ซ่ึงจะแสดงกระบวนการวางแผนต่างๆ 
การผลิตรวม
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จัดลำดับการผลิต รายวันในแต่ละ Line

รูปท่ี 3. 8 กระบวนการจัดสำดับการผลิตรายวันในแต่สายการผลิต
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USED AT: AUTHOR: Buncha Laouworawit DATE: 19 June 1997 ■ WORKING READER DATE CONTEXT:Production PROJECT: Model 1 REV: 20 June 1997 DRAFTPlanning RECOMMENDED □  — r
NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 PUBLICATION AO ^

NODE: A3 TITLE: าางแผน'การผลิต•ราม NUMBER:

รูปท่ี 3. 9 กระบวนการวางแผนการวางแผนการผลิตรวม

3.1.3.1. นำตารางแผนการประกอบรายวันแยกตามสายการผลิตต่างๆมารวมให้เป็นตารางแผนการ 
ประกอบรวมรายวันโดยจะนำ รายละเอียดรุ่นต่างๆท่ีจะทำการประกอบท้ังหมดของทุกสาย 
การผลิตมารวมกัน ทำให้ทราบถึงรายละเอียดของจำนวนและปริมาณในการประกอบท้ัง 
หมดในแต่ละวันของทุกๆสายการผลิตซ่ึงหลังจากน้ันจะได้นำไปลง Code การประกอบอีก 
คร้ังหน่ึง ดังในรูปท่ี 3.10
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USED AT: AUTHOR: Buncha Laouworawit DATE: 8 Aug. 1997 
PROJECT: Model 1 REV: 4 Sep. 1997

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9  10

■ WORKING READER DATE CONTEXT:
DRAFT
RECOMMENDED r — 1

A3PUBLICATION

'Y-----------------
COMPUTER

NODE: A3.1 TITLE: รวมแผนการประกอบรายวัน แยกตาม Line ทั้งหมด NUMBER: * •

รูปท่ี 3. 10 กระบวนการรวมตารางแผนการผลิตแยกตามสายการผลิต

3.1.3.2. การลง Code ของแผนการผลิตรวมรายวัน Code ดังกล่าวน้ีจะเป็นส่วนท่ีทำให้สามารถติด 
ตามตรวจสอบการผลิต ตามตารางแผนการประกอบได้ง่ายข้ึน ซ่ึงจะมีการพิจารณาโดย 
ละเอียดดังน้ี (รูปท่ี 3.11)
• พิจารณาเลือกรุ่นท่ีจะลง Code เพ่ือแสดงลำดับการผลิต บวกเพ่ิมด้วย 1 โดย 

พิจารณาจากรุ่นท่ีถึงกำหนดการผลิตก่อน และใกล้เคียงกับรุ่นท่ีได้ผลิตไปก่อนหน้าน้ี
• พิจารณาว่าคร้ังสุดท้ายท่ีเปล่ียนแผนของสัปดาห์น้ัน  ๆ เป็นคร้ังท่ีเท่าใดแล้วบวกเพ่ิม 

ด้วย 1
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AUTHOR: Buncha Laouworawit 
PROJECT: Model 1

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9  10

DATE: 8 Aug. 1997
REV: 4 Sep. 1997

■ WORKING READER DATE
DRAFT
RECOMMENDED
PUBLICATION

CONTEXT:

แผนการผลิตรวมรายวันที่ไม่ลง Code

£
■^'-'-Queueing Constrain & Planner Skill

£
'  พิจารณาเสิอกรุนทีจะลง 

Code เพื่อนสด'!ลำดับ 

การผลิต บวกเพื่มดัวย 1 

โดยพิจารณาจากรุ่นที่ลิง 

กำหนดการผลิตก่อน และ 

ใกล้เคียงกับรุ่นที่ไดัผลิต 

ไปก่อนหน้านี้
A3.2.1

บอกลำดับการผลิต

J? riพิจารณาว่าครงสุดท้าย 

ที่เปลึ่ยนแผน!เองล้ปดาห' 

น ี้นา เป็นครงที่เท่าใด 

แล้วบวกเพื่มด้วย 1

A3.2.2

พิจารณาว่า 

รุ่นนี้นต้อง 

ผลิตในวัน 

ทัดไปหรือไม่

รุ่นที่ดัองผลิต 

/ในวันด ัดไป

รุ่นที่ทราบว่ามีลำดับการผลิต 

แระการเปรยนผนร่าสุดคร็งที่เท่าใด 

(Code ที่สมบูรณ์)

A3.2.3

บวกค่าเพิมอึก 

1 ของ Code 

ที่แสดงสำดับ 

การผลต

A3.2.4

รุ่นที่เหลอซึ๋งยังไม่ลง 

/code

รุ่นที่เหลอซึ๋งยังไม่ลง 

Code

แผนการผลตรวมรายวน

พ

ฟัจารณารุ่นที่จะตอง 

ผลตต่อไป จากวัน 

ที่งจะถึงกำหนดการ 

ผลตก่อนตามแผน

T
PLANNER

รุ่นที่เหลอซึ๋งยังไม่ลง Code

ลง Code ของแผน การผสิตรวมรายวัน

รูปท่ี 3. 11 กระบวนการลง Code ของรุ่นท่ีจะทำการผลิตในตารางแผนการการผลิตรวมรายวัน

พิจารณาว่ารุ่นน้ันต้องผลิตในวันถัดไปหรือไม่ ถ้ารุ่นนันต้องผลิตต่อในวันถัดไป ก็จะ 
ทำการบวกค่าเพ่ิมอีก 1 ของ ออปอทีแสดงลำดับการผลิตเช่นกัน
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USED AT: 
Production
Planning

AUTHOR: Buncha Laouworawit 
PROJECT: Model 1

NOTES: 1 2 3 4 5 6 7 8 9  10

DATE: 20 June 1997 
REV: 20 June 1997

■ WORKING READER DATE
DRAFT
RECOMMENDED
PUBLICATION

CONTEXT: 
□

AO
1=1 1

COMPUTER

วางแผนการผสิต ส่วนประกอบเสา อากาศโทรทัศน์รายวัน

รูปท่ี 3. 12 กระบวนการจัดตารางแผนการผลิตส่วนประกอบผลิตภัณฑ์ย่อยรายวันตามกระบวนการผลิตจาก Lead-time

3.1.4 ส่วนของการตารางแผนการผลิตส่วนประกอบผลิตภัณฑ์ย่อยรายวัน

ในส่วนน้ีจะเป็นส่วนของการจัดตารางแผนการผลิตส่วนประกอบผลิตภัณฑ์ย่อยรายวัน ซ่ึง 
จะใช้ข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับเวลานำ (Lead-time) และ ปฏิทินวันทำงานเป็นสำคัญ โดยจะแยกส่วน 
ประกอบผลิตภัณฑย่์อยตามกระบวนการผลิตออกเป็น 4 กระบวนการ คือ การม้วนแปับ การตัด 
เจาะ การเจียรปกี และการชุบ ซ่ึงจะมีรายละเอียดวิธีการจัดตารางแผนการผลิตส่วนประกอบผลิต 
ภณัฑย่์อยรายวันดังนี ้ (รูปท่ี 3.12)
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3.1.4.1. จัดตารางแผนการผลิตส่วนประกอบผลิตภัณฑ์ย่อยรายวันในกระบวนการท่ีเก่ียวข้องกับ 
การม้วนแปับซ่ึงจะทำการคำนวณกำหนดการผลิตย้อนหลังตามเวลานำ (Lead-tim e^ 
กำหนดไวัในปฏิทินวันทำงาน

3.1.4.2. จัดตารางแผนการผลิตส่วนประกอบผลิตภัณฑ์ย่อยรายวันในกระบวนการท่ีเก่ียวข้องกับ 
การตัดเจาะซ่ึงจะทำการคำนวณกำหนดการผลิตย้อนหลังตามเวลานำ (Lead-time) ท่ี 
กำหนดไวัในปฏิทินวันทำงาน

3.1.4.3. จัดตารางแผนการผลิตส่วนประกอบผลิตภัณฑ์ย่อยรายวันในกระบวนการท่ีเก่ียวข้องกับ 
การเจียรปีกซ่ึงจะทำการคำนวณกำหนดการผลิตย้อนหลังตามเวลานำ (Lead-time) ท่ี 
กำหนดไวัในปฏิทินวันทำงาน

3.1.4.4. จัดตารางแผนการผลิตส่วนประกอบผลิตภัณฑ์ย่อยรายวันในกระบวนการท่ีเก่ียวข้องกับ 
การชุบซ่ึงจะทำการคำนวณกำหนดการผลิตย้อนหลังตามเวลานำ (Lead-time) ท่ีกำหนดไว้ 
ในปฏิทินวันทำงาน

IftS lCK พ
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R E C O M M E N D E D

N O T E S :  1 2  3  4  ร  6  7  8  9  1 0 ---------------------------------------------------------------------------------------------- P U B L IC A T IO N A - 0

การวางแผนกาใผล ิต 
เลาอากาศโทรท ัศน ์

พจารณา Model ที่จะปาการ 
ผลิตเพ ึ๋อก ่าหนตลง Line ท่ี 

เทมาะลมเป ็นแผนการ’ ประกอบ’

ปานวณ ทาช ั่วโมงการ 
ปางา!พ ่วงเวราท ี่ต ัอง 
ใช ่ในช ่วงล ัปดาห ้น ั้น

จัดส์าตับการผลิต 
รายวันในแต่ละ Line

วางแผน■ การผลิต•รวม
วางแผนการผล ดิ  

«วนประกอบเลา 
อากาศโทรท ัศน ์รายว ัน

A 1 A 2 A 3 A 4

« ---------------------------------- — -----------------------------^ ะะ,__________  ~ ~ ~ ไ ไ  —  ___________________________ ^ _______________  __________ — ^ - -------------------------------  1 -  — - —  ,,

ปานวณทา RT และ OT.
พ ิจารณาชั่วโมง 

การปางานท ี่เก ิดข ึ้น
แยกวางแผนตาม 

16 ของแต่ละผลิตกัณ*ป

จัดปาตับการประกอบ 
โตยประกอบรุ่นท ี่ใกล ั 

เต ียงทับรุ่นท ี่ประกอบอยู่ 
ทรอเลร ิจไปก ่อนหน ์าน ั้ 
เพอลดการเปล ี่ยน line

ก่าพนตแผนการประกอบของแต่ 
ละรุ่นตามส์าตับ โท ัเทมาะลมกับ 
capacity & OT ที่มอยู่'ใ!เแต่ละ 

ว ัน ลงในล ัปดาทัท ี่วางแผน 
(ตามปฏิท ินว ันปางาน)

ก ่าทนตแผนการประกอบ 
ใท ัเหมาะลมกับ capacity 
& OT ท ี่มอยู่ในวันต ่อไป 
ลงใน«ปดาท ัท ี่วางแผน 
(ดามปฏิท ินว ันปางาน)

รวมแผนการประกอบรายวัน 
แยกดาม Line ทั้งทมด

ลง Code ของแผน 
การผล ิดรวมรายวัน

ปานวณก่าหนดการ 
ม ้วนแป ิบดามปฏิท ิน 

ว ันปางาน (ยอนทลังตาม 
Lead time ท ี่ก ่าหนดใว ั)

ปานวณก่าทนดการ 
ต ัดเจาะบ ุมดามปฏ ิท ิน 

ว ันปางาน (ยอนหลังดาม 
Lead time ท ี่ก ่าทนดใว ั)

ปานวณก่าทนดการ 
เจ ียรป ีกดามปฏ ิท ิน 

ว ันปางาน (ย ้อนหลังดาม 
Lead time ท ี่ก ่าทนดไว ั)

ปานวณ ก่าทนดการ 
ข ุบ -ข ุบอโนไดท ัตามปฏ ิท ิน 
ว ันปางาน (ย ้อนหลังตาม 
Lead bme ท ี่ก ่าหนดไว ั)

0  พ ิจารณาว่าเป ็น เลาอากาศกลุ่ม 
VHF หรอ UHF 

0  พ ิจารณารุ่นต ่างๆที่จะ 
ผลิตในแต่ล:กลุ่ม 

0  พ ิจารณา Capacity ของแต่ละ 
line ทึ๋จะ ผลิตไปในแต่ละรุ่น 

0  เลอก Model ทึ๋จะผลิตลง line

0  ปานวณวันปางานโดย 
พ ปร ิมาณ ท ี่ต ัองการ 
ใน ร ุ่นน ั้นๆ  ทารต ัวย 
Capacity ของแต ่ละ line 
ท ึ่ไต ัก ่าทนดข ึ้นตามแผน 

o  รวมวันปางานของแต ่ 
ละรุ่นแยกตาม line 

o  เป1ยบเท ิยบผลต ่างของ 
ว ันปางานทั้งหมดในแต่ละ 
line ก ับว ่านวนว ันปางาน 
ของลปดาท ัท ี่ไต ัวางแผนไว ั 

o  นำว ่านวน OT. ที่ เป ็นว ัน 
ค ุณตัวย 8 ช ั่วโมง เพ ึ๋อเป ็น 
ช ั่วโมงท ี่ต ัองปา OT.

o  เฉล ี่ยช ั่วโมง OT. ที่ต ัอง 
ใช ่ให ้ลามารทปาได ้ท ุกว ัน 
เท ่า  ๆ ก ันตามว่านวนวัน 
ในลัปดาห้น ั้นและทุก line 
ต ัองใช ่ช ั่วโมง OT. เต ียวก ัน 

o  พ ิจารณาช ั่วโมง OT ท ี่เฉล ี่ยข ึ้น

0  List ร ุ่นต ่างๆที่จะปาการประกอบ 
ท ั้งหมดของท ุก line 

0  List ปริมาณการประกอบของแต่ละ 
ร ุ่น ในแต ่ระว ันตามท ี่ไต ัถ ูกก ่าทนด 
มาแลัวจากแผนการประกอบราย 
ว ันแยกตาม line

o  พิจารณาเลิอกรุ่นท ี่จะลง 
Code เพอแลดงส์าตับ 
การผล ิด บวกเพมต ัวย 1 
โดยพ ิจารณ าจากร ุ่นท ี่ส ืง 
ก ่าหนดการผล ิตก ่อน และ 
ใกล ัเต ียงก ับร ุ่นท ี่ไต ัผล ิต 
ไปก ่อนหนำน ึ้ 

0  พ ิจารณาว่าครั้งลดท ้าย 
ท ี่เปล ี่ยนแผนของลปดาห ้ 
น ั้น ๆ เป ็นครั้งท ี่เท ่าใด 
แล ัวบวกเพ ิมต ัวย 1 

0  พ ิจารณาว่า รุ่นนั้นตัอง 
ผลิตในว ัน ก ัดไปทริอไม ่ 

0  บวกด ่าเพมรก 1 ของ 
Code ที่แลดงส์าตับ 
การผลิด

0  พ ิจารณารุ่นท ี่จะตัอง 
ผลิตต ่อไป จากวัน 
ข ึ้งจะทงก ่าหนดการ 
ผลิตก ่อนตามแผน

ทา-ทางนนVทารนริท เสารากาแโ»เแพ ัน
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3.2 ข้อมูลและรายงานแผนตารางการผลิตหลักท่ีได้จากกรณีด้กษาในปีจจุบัน

จากข้ันตอนต่างๆท่ีได้กล่าวมาต้ังแต่หัวข้อท่ี 3.1.1. ถึง 3.1.4. น้ันจะได้ลักษณะข้ันตอนแตกออกเป็น 
ลักษณะของ Tree Diagram ได้ดังรูปที ่ 3.13 โดยผลลัพธ์ข้ันสุดท้ายท่ีเกิดข้ึนคือ

1. รายงานตารางการคำนวณช่ัวโมงการทำงานในแต่ละช่วงสัปดาห์การจัดตารางการผลิต
2. รายงานตารางแผนการประกอบรายวันของกระบวนการมวนแป็บ
3. รายงานตารางแผนการประกอบรายวันของกระบวนการตัดเจาะบูม
4. รายงานตารางแผนการประกอบรายวันของกระบวนการเจาะเจียรปีก
5. รายงานตารางแผนการประกอบรายวันของกระบวนการชุบผิว (เคลือบสารอโนไดช์)
6. รายงานตารางแผนการผลิต (ประกอบ) รวมรายวัน

โดยผลลพัธ์ทีเ่ปน็รายงานดงักลา่ว จะทำการเก็บและรวบรวมข้อมูลในลักษณะท่ีเป็นการบันทึกลง 
กระดาษเป็นรายงาน หรือการเก็บเป็นตารางการทำงานในลักษณะของโปรแกรม EXCEL ช่ึงมีข้อมูลนำเข้าเร่ิม 
ต้นท่ีสำคัญดังน้ี

1. แผนความต้องการสินค้า (Delivery Plan)
2. ปฏิทินวันทำงาน
3. ข้อจำกัดของลำดับการผลิต และทักษะของผู้วางแผน
4. กำลังการผลิต (Capacity)
5. ระยะเวลานำท่ีประมาณจากประสบการณ์ของผู้วางแผน

ซ่ึงจากรายงานตารางการผลิตหลักดังกล่าวจะมีข้อมูลท่ีสำคัญไดแ้ก ่ รุ่นทีต้่องการผลิต, ปริมาณท่ี 
ต้องการผลิต, วันเ'ทำการผลิต, รหัสอ้างอิงท่ีใข้ในการผลิต ดังในตารางท่ี 3.1
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แผนกม้วนแป็บ PLAN FOR MAY 1997

FOR WEEK 19 ประกอบต้น WK 21 - ปอ-เย WK 21

MODEL DELIVERY

PLAN

วันท
5 (Holi ay) 6 7 8 9 10 TOTAL 19

CODE PLAN CODE PLAN CODE PLAN CODE PLAN CODE PLAN CODE PLAN PLAN
113G 49/5 1.0๓ 1,0๓
16HCH5-12 6,000 38/5 1,000 39/5 1,000 2.000
212B 1,000 50/5 500 500
24HCH5-12 1,000 51/5 1,0๓ 1,000
29ECH5-12 10,000 - 55/5 1,500 56-57/5 1,5๓ 3,000
312B 6,000 53-54/5 2,000 2,000
5LCH2-4 3,000 40/5 1,000 - - 1,๓0
SUPER275 2,000 36/5 1,000 - 1,0๓
UHF 14E + 
COMBINER ถุง

6.000 - 52/5 2,0๓ * 2.0๓

UHF 25E 6,000 - 37/5 1,000 1.0๓
5 CK U (4CK + 
14E) BKK

3,000 41/5 500 500

TOTAL 66,050 - 3,000 3,500 3,500 2,500 2,500 15,0๓

ตารางที 3. 1 ตัวอย่างตารางแผนการประกอบรายวันของกระบวนการม้วนแป็บ

นอกจากน้ีข้อมูลในส่วนท่ีเก่ียวกับช่ัวโมงการทำงาน และกำลังการผลิตของแต่ละสายการประกอบจะ 
ทราบจากตารางการคำนวณช่ัวโมงการทำงานในแต่ละช่วงสัปดาห์การจัดตารางการผลิต ดังในตารางท่ี 3.2

จากลักษณะของรายงานท่ีได้จากการทำงานดังกล่าว ท่ีเป็นการเก็บข้อมูลในลักษณะทีเป็นการบันทึกลง 
กระดาษเป็นรายงาน หรือลักษณะของโปรแกรม EXCEL แล้วจึงนำมาทำเป็นรายงานแผนกำหนดการผลิต 
หลักน้ัน ทำให้เกิดปัญหาในการทบทวนแผนกำหนดการผลิตหลัก เน่ืองจากการท่ีจะทำข้อมูลต่างๆดังกล่าวให้ 
เป็นปัจจุบันน้ันทำได้ยากในระยะเวลาท่ีส้ันๆ หรือเป็นวันต่อวัน เพราะปริมาณสินค้าคงคลังมีการเคล่ือนไหว 
ตลอดเวลา ดังน้ันทางผู้วางแผนจึงได้มีการสร้างเง่ือนไขเพ่ิมข้ึนอีก 2 เง่ือนไขสำหรับการวางแผนดังนีคือ
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ASSEMBLY LINE FOR ะ MAY 1997
WEEKLY PLAN FOR WEEK 21 5

ORIGINAL EXPECTED ADJUST QTY WORKING DAYS
MODEL DELIVERY TO DELIVERY A+B C D+E TOTAL

PLAN MFG PLAN 1/0 DAY 1/0 DAY 1/0 DAY DAY
16HCH5-12 2,000 2๓0 1 1.18 1.18
29ECH5-12 3,000 3.000 0 1 2.31 2.31
312B 2,000 -
5LCH2-4 1,000 1,000 1 0.43 0.43
SUPER275 1,000 1.000 1 1.00 - 1.00
UHF 14E + COMBINER ถุง 2.๓0 2,0๓ 1 0.91 - 0.91
UHF 25E 1,000 1.000 - 1 1.00 1.00
3 u v  312 - - -
6 CK U (5CK + 14E) 1,0๓ - 1 2.00 2๓
5 CK U (4CK + 14E) BKK 1.000 - 1 2๓ 2.00

TOTAL 12.000 0 5 5.83 3 5.00 10.83
12.000 6.62

QTY DAY O.T. 20:00 PM. 2.21
QTY DAY O.T. 21:๓ PM. 1.66
QTY DAY O.T. 22:๓ PM 1.32
QTY DAY O.T. 23:00 PM. 1.10

(40.00) Hrs
(13.33) Day
(10๓) Day

(8.๓) Day
(6.67) Day

ตารางท 3. 2 ตัวอย่างตารางการคำนวณช่ัวโมงการทำงานในแต่ละช่วงสัปดาห์การจัดตารางการผลิต

1. สมมติให้สินค้าคลังคงเป็นศูนย์ตลอดเวลาท่ีมีการวางแผน เพราะจะทำให้การวางแผนสะดวกและ 
รวดเร็วย่ิงขึน้

2. สมมติให้ปริมาณสินค้าคงคลังในส่วนของวัตถุดิบ และในส่วนของวัสดุท่ีอยู่ในกระบวนการผลิต 
ทุกอย่างจะมีปริมาณเพียงพอ และใช้หมดพอดีกับแต่ละแผนความต้องการเม่ือถึงระยะเวลาผลิต 
โดยท้ังน้ีจะเป็นความร้บผิดชอบของหัวหน้างานในแต่ละกระบวนการผลิตวัสดุส่วนประกอบ
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3.3 สรปปีญหา และแนวทางการแก้ไขการจัดตารางการผลิตหลักทีได้’จากกรณี(เกษาในปีจจุบัน

จากท่ีกล่าวมาในหัวฃ้อท่ี 3.2 ปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากข้อมูลต่างๆ รวมท้ังระบบการทำงานต่างๆท่ี 
จะทำการจัดตารางการผลิตหลักในปัจจุบันน้ันสามารถจำแนกปัญหา สาเหตุและวิธีการท่ีจะทำการปรับปรุงแก้ 
ไขได้ดังตามตารางท่ี 3.3 ดังน้ี

ป้ญหา สาเหตุ วิธีการแกไข
1. ไม่มีการเปรียบเทียบระหว่างปริมาณท่ีต้องการ 

ผลิตกับปริมาณสินค้าคงคลัง
1. ไมมี่การนำข้อมูลในส่วนท่ีเก่ียว 

ข้องกับปริมาณสินค้าคงคลังมาใช้ 
ซ่ึงผู้วางแผนกำหนดให้เป็นศูนย์

1. นำข้อมูลของสถานะสินค้าคงคลังเข้ามาใช้

2. ไม่สามารถแจ้งปริมาณสินค้าท่ีจะมีส่ง ให้ลูกค้า 
ทราบได้ล่วงหน้าในแต่ละสัปดาห์ได้อย่างชัด 
เจน แต่จะทราบในระดับของการวางแผนเท่า 
น้ัน

3. ไม่มีการตรวจสอบปริมาณสินค้าคงคลังในส่วน 
ของวัตถุดิบ และในส่วนของวัสดุท่ีอย่ใน 
กระบวนการผลิต ทำให้เกิดปัญหาของสินค้าคง 
คลังสะสม

2. การทบทวนแผนต่าง ทๆำได้ยาก 2. เปล่ียนเคร่ืองมีอท่ีใช้ในการวางแผนใหม่

3. ไม่มีการนำข้อมูลในส่วนท่ีเก่ียว 
ข้องกับปริมาณสินค้าคงคลังมาใช้ 
ซ่ึงผู้วางแผนกำหนดให้เป็นศูนย์

3. นำข้อมูลของสถานะสินค้าคงคลังเข้ามาใช้

4. ฝ่ายขายไม่สามารถทราบสถานะของสินค้าคง 
คลังได้อย่างโต้ตอบ (Interactive) แต่จะใช้ 
แผนความต้องการท่ีส่งไปยังฝ่ายผลิต และราย 
งานสรุปท่ีได้รับจากฝ่ายผลิตในแต่ละสัปดาห์ 
เท่าน้ันในการสังเกตสถานะของสินค้าคงคลัง

4. ไม่มีการนำข้อมูลในส่วนท่ีเก่ียว 
ข้องกับปริมาณสินค้าคงคลังมาใช้ 
ซ่ึงผู้วางแผนกำหนดให้เป็นศูนย์ 
และการทบทวนแผนต่างๆทำได ้
ยาก

4. นำข้อมูลของสถานะสินค้าคงคลังเข้ามาใช้ 
และเปล่ียนเคร่ืองมีอท่ีใช้ในการวางแผน 
ใหม่

5. ไม่สามารถจัดทำข้อมูลในส่วนท่ีเกี่ยวกับ 
Available To Promise ได้

5. ไมมี่การนำข้อมูลในส่วนท่ีเก่ียว 
ข้องกับปริมาณสินค้าคงคลังมาใช้ 
ซึ่งผู้วางแผนกำหนดให้เป็นศูนย์ 
และการทบทวนแผนต่างๆทำได้

5. นำข้อมูลของสถานะสินค้าคงคลังเข้ามาใช้ 
และเปล่ียนเคร่ืองมีอท่ีใช้ในการวางแผน 
ใหม่

6. ไม่สามารถวางแผนการผลิตวัสดุส่วนประกอบ 
ต่าง ไๆด้ตาม lead time ท่ีเหมาะสม ซ่ึงควร 
จะได้มาจากแฟ้มโครงสร้างผลิตภัณฑ์ (Bill of 
Material File) ได้เช่นกัน

ยาก
6. ไม่มีการนำข้อมูลระยะเวลานำจาก 

แฟ้มโครงสร้างผลิตภัณฑ์ ท่ี 
สมบูรณ์มาใช้ และการทบทวน 
แผนต่าง ทๆำได้ยาก

6. นำแฟ้มโครงสร้างผลิตภัณพ์มาจัดทำราย 
การวัสดุส่วนประกอบเพ่ือการวางแผน 
(Planning Bill) /หาเวลานำ (Lead time) 
และเปล่ียนเคร่ืองมีอท่ีใช้ในการวางแผน 
ใหม่

7. ไม่สามารถทำการจำลองตารางการผลิตหลัก 
ระยะยาวได้ เน่ืองจากการดึงข้อมูลท่ีมีความ 
สัมพันธ์กันมาคำนวณน้ันทำได้ยาก นอกจากน้ี

7. ไม่มีการนำข้อมูลระยะเวลานำจาก 
แฟ้มโครงสร้างผลิตภัณฑ์ ท่ี 
สมบูรณ์มาใช้ และการทบทวน

7. นำแฟ้มโครงสร้างผลิตภัณพ์มาจัดทำราย 
การวัสดุส่วนประกอบเพ่ือการวางแผน 
(Planning Bill) /หาเวลานำ (Lead time) 
และเปล่ียนเคร่ืองมีอท่ีใช้ในการวางแผน
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ยังทำให้!ม่สามารถวางแผนการผลิตวัสดุส่วน 
ประกอบต่าง ไๆด้ตาม lead time ท่ีเหมาะสม 
ซ่ึงควรจะได้มาจากแฟ้มโครงสร้างผลิตภัณฑ์

แผนต่าง ทๆำได้ยาก ใหม่

(Bill of Material File) ได้เช่นกัน 8. เปล่ียนเคร่ืองมีอท่ีใช้ในการวางแผนใหม่
8, มีผลทำให้ตารางการผลิตหลักต่าง เๆสืยความ 

สมดุลย์ เช่นเม่ือต้องการปร้บแผนต่าง  ๆ โดยท่ี 
ทางฝ่ายการตลาดมีการเปล่ียนแผนการขาย 
หรือความต้องการ, การเล่ือนวันหยุดกระทัน 
หัน, การเปล่ียนแปลงกำหนดช่วงเวลาการวาง 
แผนเป็นเดือนหรือสัปดาห์ซ่ึงในอนาคตอาจมี 
ในมีความล่ีมากข้ึนหรือน้อยลง

8. การทบทวนแผนต่าง ทๆำได้ยาก

นอกจากน้ีแล้วรายงานต่างๆท่ีควรเป็นผลลัพธ์ท่ีได้ออกมาจากการวางแผนการผลิตหลักต่างๆน้ัน
ยังไม่มีการสร้างข้ึนเช่น
1. รายงานเหตุการณ์พิเศษ (Exception Report) ท่ีควรมีการสร้างข้ึนทุกคร้ังท่ีมีการเปล่ียนแปลง

กำหนดตารางการผลิตหลักหลังจากท่ีได้ทำการปล่อยแผนการผลิตไปแล้ว เพราะเน่ืองจากใน
ปัจจุบันจะถือว่าเป็นการปล่อยแผนกำหนดการผลิตใหม่เม่ือมีการเปล่ียนแปลงความต้องการจาก 
ฝ่ายการตลาดหรือจากฝ่ายผลิตเองซ่ึงอาจทำให้ผู้วางแผนเกิดความสับสนและผิดพลาด เน่ือง
จากไม่สามารถตรวจสอบข้อมูลย้อนหลังได้ว่าทำการเปล่ียนแปลงกำหนดตารางการผลิตหลัก 
ของแต่ละผลิตภัณฑ์ในส่วนใดบ้างได้อย่างชัดเจน

2. รายงานทีจะแสดงรายละเอียดของ firm planned order และ planned order
3. รายงานท่ีเก่ียวกับข้อมูลของกำหนดตารางการผลิตหลักท่ีสมบูรณ์ซ่ึงควรจะมีข้อมูลท่ีเก่ียวกับ 

Available To Promise, ปริมาณของสินค้าคงคลังท่ีปลอดภัย (Safety Stock) ท่ีกำหนดไวใน 
กำหนดการผลิตหลัก, นโยบายการลังผลิตต่างของแต่ละแผน, การระบุขอบเขตช่วงเวลาในส่วน 
ท่ีเก่ียวกับระดับของการวางแผนต่างๆว่าอยู่ในช่วงของการวางแผนหรือการส่ังผลิตไปแล้ว และ 
ช่วงเวลานำต่างๆ

ด้งน้ันจึงสามารถสรุปส่ิงท่ีจะต้องทำการแก้ไขเป็นหัวข้อหลักได้ด้งน้ี
1. นำข้อมูลของสถานะสินค้าคงคลังเข้ามาใช้
2. เปล่ียนเคร่ืองมือท่ีใชในการวางแผนใหม่
3. นำแฟ้มโครงสร้างผลิตกัณพ์มาจัดทำรายการวัสดุส่วนประกอบเพ่ือการวางแผน (Planning Bill) 

/หาเวลานำ (Lead time)
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4. ในส่วนของรายงานจะต้องมีการเก็บข้อมูล, นำข้อมูลท่ียังขาดอยู่เพ่ิมเข้ามาในแต่ละรายงานท่ีมี 
ความจำเป็น และจะต้องมีการจัดทำรายงานท่ีจำเป็นแต่ยังไม่มีเพ่ิมข้ึนด้วย เช่น รายงานเหตุ 
การณ์พิเศษ (Exception Report) ท่ีควรมีการสร้างข้ึนทุกคร้ังทีมีการเปล่ียนแปลงกำหนดตา 
รางการผลิตหลักหลังจากท่ีได้ทำการปล่อยแผนการผลิตไปแล้ว, รายงานท่ีจะแสดงรายละเอียด 
ของ firm planned order และ planned order, รายงานทีมีข้อมูลเกียวกับ Available To 
Promise, ปริมาณของสินค้าคงคลังท่ีปลอดภัย (Safety Stock) ท่ีกำหนดไวในกำหนดการผลิต 
หลัก, นโยบายการลังผลิตต่างของแต่ละแผน, ขอบเขตช่วงเวลาในส่วนท่ีเก่ียวกับระดับของการ 
วางแผนต่างๆว่าอยู่ในช่วงของการวางแผนหรือการส่ังผลิตไปแล้ว และช่วงเวลานำต่างๆ

ซ่ึงในส่วนของการปร้บปรุงออกแบบระบบท่ีจะแก้ไขปัญหาน้ี จะได้มีการกล่าวต่อไปในบทท่ี 4
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