
แ น ว ท า ง ใ น ก า ร แ ก ใ ข ป ัญ ห า

จากการศึกษาระบบการทำงานในปัจจุบ ัน และปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบการวางแผนการ 
ผลิตในงานปฏิป้ตการทำให้สามารถกำหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหา และปรับปรุงการทำงานใน 
ปัจจุบันได้ ดังนี้

1 .จ ัดทำระบบข้อมูลและเอกสารที่ใช้Iนการผลิต เพื่อใช้เป็นข้อมูลสนับลนุนการวางแผน 
การผลิตในงานปฏิบัติการและเป็บข้อมูลในการบรหารการผลิต

2. จัดทำระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิป้ติการ ลำหรับการผลิต ผลิตภัณฑ์ทุกชนิด 
โดยจัดลำดับงานให้กับพนักงานแต่ละคนที่ใช้ในการผลิต ตามหลักเกณฑ์ที่เลือกใช้และสอดคล้อง 
กับข้อจำกัดในการผลิตสมารถบรรลุจุดมุ่งหมายในการบริหารการผลิตของโรงงาน

ซึงแนวทางในการไขแก้ปัญหา โดยจัดทำระบบใหม่ที่มีฃั้นตอนการปฏิบัติงานแน่นอน ชัด 
เจนขึ้นตามแนวทาง ซึ่งมีวัตถุประสงค์ดังนี้คือ

1. เพื่อให้มีมาตรฐานในการวางแผนที่แน่นอน
2. เพื่อให้ระบบที่สร้างขึ้นมาใหม่นี้ตอบสนองความต้องการของแผนธุรกิจได้
3. เพื่อให้สินค้าส่งทันเวลาที่ลูกค้าต้องการ
4. เป็นแนวทางในการปฏิบติงานที่เหมาะสมให้กับพนักงาน
5. เพื่อปรับปรุงแก้ไขความบกพร่องของระบบเติมให้สะดวก และมีประสิทธิภาพ
6. นำข้อมูลที่จำเป็นต่อการวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการมาใช้ให้เป็นประโยชน์

5.1 ระบบทา?วางแผนการผลิตในงานปฏิป้ติการ

ระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิปัติการลำหรับการผลิต ผลิตภัณฑ์ทุกชนิดที่โรงงาน 
ผลิต เป็นระบบที่สร้างขึ้นโดยอาดัย ระบบการจัดเก็บข้อมูลและเอกสารในการผลิตที่จ ัดทำขึ้น 
พร้อมหลักเกณฑ์และนโยบายของบริษัทที่ตั้งไว้ เพื่อให้ได้แผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพรวดเร็วและ 
สอดคล้องกับข้อจำกัดในการผลิตของโรงงาน แสดงดังรูปที่ 5.1

1. นโยบายการวางแผนการผลิตในงานปฏิป้ติการศึกษานโยบายของบริษัทที่เก ี่ยวช้อง 
กับระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการ

1.1 ทำการผลิตให้ตรงตามรูปแบบ คุณภาพตามต้องการและทันเวลาท ี่ล ูกค ้า
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ต้องการ และมีข้อตกลงระหว่างโรงงานกับลูกค้าเกี่ยวกับกำหนดการส่งสินค้าว่า ลามารถส่งสินค้า 
ใต้คาดเคลื่อนจากกำหนดการที่กำหนดมาได้ 3 วัน ดังนั้นทางโรงงานจะไค้รับรายการผลิตภัณฑ ์
และจำนวนที่ลูกค้าต้องการแล้วจึงนำไปทำการวางแผนการผลิต

1.2 วางแผนการผลิตโดยใช้จำนวนแรงงานเท่ากันทุกเดือน
1.3 ผลิตให้เพียงพอกับที่ลูกค้าต้องการโดยไม,มีการเก็บ เพื่อลดความสูญเสียใน 

ด้านต่างๆ เช่น ค่าเก็บ 1 พ้ืนท่ีในการเก็บ
2. พยากรณ์ความต้องการสินค้าทุกชนิดที่โรงงานตัวอย่างนี้ผลิต
3. หาจำนวนคนงานที่เหมาะสม เนื่องจากกำหนดนโยบายการผลิตว่าจะใช้จำนวนคน 

งานเท่ากันทุกเดือน ดังน้ัน จึงนำค่าปริมาณสั่งซื้อที่พยากรณ์ไว้ มาหาปริมาณสั่งซื้อเฉลี่ยต่อเดือน 
และทราบเวลาที่ใช้ในการผลิต ผลิตภัณฑ์ จากการดืกษาเวลาที่ใช้ในการผลิตโดยการจับเวลาซึง 
แสดงในภาคผนวก ข.

4. จัดทำตารางการผลิตรายเดือน โดยจัดลำดับใบจังซื้อตามนโยบายของโรงงานคือทำ 
การผลิตให้ทันเวลาตามที่ลูกค้าต้องการ ดังน้ัน จึงเลือกวิธีการจัดลำดับใบสั่งซื้อที่มีวันส่งงานเร็วที่ 
สุดเข้าทำการผลิตก่อน (Earliest Due Date, EDD) ตามด้วยการผลิตที่ใบสั่งซื้อมีกำหนดวันส่งช้า 
กว่าตามลำดับ

5. การจัดทำตารางการผลิตในงานปฏิป้ตการ ให้กับพนักงานในการผลิต ลำหรับการ 
ผลิตแต่ละผลิตภัณฑ์

5.1 กำหนดงานให้กับพนักงานที่ใช้ในการผลิต แต่ละแผนก
5.2 หลักเกณฑ์ท่ีใช้ในการจัดลำดับงาน เน่ืองจากซ้ืนงานท่ีผลิตในโรงงานตัว 

อย่างนี้มีกระบวนการในการผลิตมากข้ันตอนและใช้เวลาในการผลิตมาก และในบางช้ินส่วนจะ 
ต้องใช้เคร่ืองจักรเดืยวกันในการผลิต ดังน้ัน ควรเลือกผลิตซ้ืนงานท่ีใช้เวลาการผลิตนานก่อน จะ 
สะดวกกว่าแล้วไปเร่งช้ินงาน ท่ีผ่านข้ันตอนการผลิตน้อยกว่าและใช้เวลาในการผลิตน้อยกว่าทีหลัง 
ดังน้ัน ทางโรงงานจึงใช้หลักเกณฑ์การจัดลำดับงานโดยเลือกงานท่ีใช้เวลาในการผลิตนานท่ีสุดทำ 
การผลิตก่อน (Longest Process Time 1LPT) และในบางช้ินส่วนจะต้องมีการนำไปประกอบกับ 
ช้ินส่วนอ่ืนก่อน(Pre-Assembly) ก่อนท่ีจะนำไปประกอบในข้ันตอนต่อไป ด ัง น้ันก็เป็นอีกเง่ือนไข 
หน่ืงที'ต้องพีจารณา

ซึ่งผลการจัดตารางการผลิตในงานปฎิป้ติการที่ได้นี้จะจัดให้กับพนักงานแต่ละคนที่ใช้ไน 
การผลิต โดยจะนำตารางที่ไต้นี้มาใช้เป็นข้อมูลที่ใช้ในการกำหนดตารางการผลิตหลัก



82
กำหนดนโยบายการผลิต 

โด ยใfจำนานคนงานฟาทันทุก เดีอน

การฑยากรท!ความ#องการทังปี 
นสัาหาปริมาณความต้องลินทัา 

ทุกชนิดทังปีมาหาค่าเฉล่ียต่อ!ดอน

รูปท 5.1 แสดงระบบการวางแผนการผลิตในงานปฏิบ้ติการ
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6. ผู้จัดการทำการจังซื้อวัตถุดิบที่ใซ้ในการผลิตตามปริมาณจังซื้อเตรียมไว้ล่วงหน้าก่อน 
ทำการผลิตจริงตามแผนที่วางไว้ ประมาณ 2 วัน

7. นำตารางการผลิตในงานปฏิบัติการที่ได้นี้มาไซ้เป็นข้อมูลไนการจังผลิต ไห้กับ 
พนักงานไนแต่ละแผนกรายงานการผลิตไห้กับผู้จัดการทราบ

8. พนักงานรับไบจังผลิตจากผู้จัดการและทำการเบิกวัตถุดิบที่ใซ้ไนการผลิต จากน้ันทำ 
การผลิตให้เสร็จตามแผนที่วางไว้แล้วรายงานผลการผลิตให้กับผู้จัดการทราบ

9. ตรวจลอบ,ปรับปรุง และแกไขกระบวนการให้ดิซ้ืน

5,2 ระบบการจัดเก็บข้อมูลและเอกสารทางการผลิต
ระบบการจัดเก็บข้อมูลและเอกสารทางการผลิต เพื่อไซ้ไนการวางแผนและควบคุมการ 

ผลิต มีข้ันตอนดังน้ี
1. การศึกษาการไหลของเอกสาร ที'ไซในการบริหารการผลิตไนปัจจุบัน และการดำเนิน 

งานไนการผลิตของโรงงาน มีดังน้ี
1.1 ผู้จัดการทำหน้าที่ในการติดต่อการค้ากับลูกค้าในการรับใบจังซื้อจากลูกค้า 

ทางแฟกซ์ จากนั้นผู้จัดการจะรวบรวมใบจังซื้อและทำการตรวจลอบข้อมูลการจังซื้อกับลูกค้า จาก 
นั้นผู้จัดการจะทำการวางแผนการผลิตในงานปฏิบัติการไห้กับพนักงานแต่ละคนที่ใซ้ในการผลิต 
และทำการออกใบจังผลิตตามระยะเวลาไนการส่งสินค้าที่ลูกค้าต้องการไห้กับพนักงานที่ไซ้ไนการ 
ผลิต โดยทำการตรวจลอบวัตถุดิบที่ไซ้ในการผลิตที่ยังมีอยู่ไนคลังแล้วทำการจังซื้อวัตถุดิบเตรียม 
ไว้ก่อนการผลิต

1.2 ฝ่ายผลิต ทำหน้าที่ในการรวบรวมเอกสารการผลิต ที่ทำได้ในแต่ละวันและ 
รายงานผลกลับไปยังผู้จัดการเพื่อตรวจสอบผลไนการผลิตปัจจุบัน และงานที่ย ังค้างอยู่เพ ื่อ 
ลามารถวางแผนควบคุมการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ และทำการเบิกวัตถุดิบที่ไข้ไนการผลิตลง 
ไนใบเบิกวัตถุดิบกับพนักงานธุรการ

1.3 พนักงานธุรการทำหน้าที่ในการตรวจเช็ควัตถุดิบไนคลังสินค้าที,มีอยู่ลงใน 
เอกสารรายงานวัตถุดิบแล้วล่งข้อมูลให้กับผู้จัดการเพื่อใช้ในการจังซื้อวัตถุดิบ และทำการตรวจรับ 
วัตถุดิบที่จังซื้อมาเก็บเข้าคลังแล้วปรับเปลี่ยนยอดวัตถุดิบในคลัง

การศึกษาและวเคราะห์การไหลของก็จกรรมการดำเนินงานที่เกี่ยวข้องไนด้านการผลิตของ 
ใรงงานตัวอย่าง การจัดเก็บข้อมูลและเอกสารที่เกี่ยวข้อง ซ่ึงแสดงดังรูปท่ี 5 .2



CO

รปท่ี 5.2 แสดงการไหลเวียนของกิจกรรมการดำเนินงานที่เกี่ยวข้องกับการผลิต
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2. การรวบรวมเอกสารที่เกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิตในงานปฏบ้ติการ การบริหารใน 
การผลิต ผลิตกัณฑ์ทุกซนด เอกสารประกอบด้วยข้อมูลที่มีความสำคัญและเกี่ยวข้องกับการวาง 
แผนการผลิตในงานปฎิบ้ติการ สามารถแบ่งได้ตามลักษณะของข้อมูลได้ดังนี้

2.1 ข้อมูลเปลี่ยนแปลง (Transaction Data) เป็นข้อมูลที่เก็บรวบรวมมาจากการ 
ทำงานของแต่ละขั้นตอน มีดังน้ี

2.1.1 ใบลังผลิต (Manufacturing Order) ในใบลังผลิต จะแสดงเลขท่ี 
งานผลิต 1 กันท่ีลังผลิต 1 กันที่ต้องการลินค้า 1 เลขท่ีผลิต 1 จำนวนสินค้าที่ต้องการ แสดงดังรูปท่ี
5.3

ใบสงผ ล ิต
ประจำเดือน.........................พ.ศ............. จำนวนพนักงาน.................. เล่มท่ี
แผนก..................................................  เลขท่ี

ข่ือผลิตภัณ,ท์ รางัล่ จำนวนท่ึต้องการ วัตถุดิบท่ีใข้ วันท่ีต้องการ

ผู้ลังผลิต................................................... ผู้ผลิต....................................
กันท่ี............... /................../ ....................  กันท่ี................ /................../.

รูปท่ี 5.3 แสดงแบบฟอร์มใบลังผลิต สำหรับพนักงานท่ี 1 ในแผนกเหล็ก
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2.1.2 ใบรายงานการผลิต (Product Yield) ทำหน้าที่ในการรายงาน วันท่ี 
ผลิต 1 ชินส่วนทีทำการผลิต 1ผู้ปฏํป้ต๊งาน และระยะเวลาในการผลิตชิ้นงานต่างๆ ในการผลิตแต่ละ 
วัน ดังแสดงในรูปท่ี 5.4

ใบ รายงาน ผ ลท า?ผ ล ิต  พน ักงานคนท ี่ 1 แผนทเหฟิก
PRODUCT N 
ข่ือผลิตภ้ณฑ์ 

-ฃนาด

0 ร -Autoseat วันท่ีตังผลิต เล่มท่ี 
เบาะรทยนต์ วันท่ีต้องการ เลขท่ี

48 คัน
รหัลข่ืนล่วน งานท่ีปฏิบัติ วันท่ีรับมอบ วันท่ีผลิตเลร็จ จำนวนล่งมอบยัง 

หน่วยงานต่อไป
เคร่ืองจักรท่ีใช้

ร 1-03 ตัดเหล็กแป็ป 96 C-1
B1-03 ตัดเหล็กแป็ป 96 C-า
S1-01 ตัดเหล็กแป็ป 48 C - 1
B1-01 ตัดเหล็กแป็ป 48 C - 1
ร า -02 ตัดเหล็กแปิป 48 c -า
B1-02 ตัดเหล็กแป็ป 48 C - 1
ร า-03 ตัดเหล็กแปิป 96 B - 1
B1-03 ตัดเหล็กแปิป 96 B - า
S1-01 ตัดเหล็กแปิป 48 B - 1
B1-01 ตัดเหล็กแป็ป 48 B - า
ร า -03 ตัดและเจียร 96 C-า
B1-03 ตัดและเจียร 96 C - 1
ร า -12 เจียร 96 C - 1
ร า-าา เจียร 96 C-1
S1-10 ตัดเหล็กเพลา 96 B - 2
B1-10 ตัดเหล็กเพลา 96 B - 2

รา เข่ือม 48 พ - า
รา ทาล็ 48 P - 1

ผู้ส์งผลิต................................................... ผู้ผลิต.....................................
วันท่ี................/................. / ....................  วันที.่............... / ................../.

รูปท่ี 5.4 แลดงแบบพ่อf มใบรายงานการผลิต สำหรับพนักงานที 1 ในแผนกเหล็ก
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2.1.3 ใบรายงานจำนวนวัตถุดิบที่มีอยู่ในคลัง ว่ามีจำนวนเท่าไร เพื่อใช ้
เป็นข้อมูลตรวจลอบก่อนการลังชื้อวัตถุดิบ

2.1.4 ใบเบิกวัตถุดิบ แสดงดังรูปท่ี 5.5

ใบ เบ ิกว ัตถ ุด ิบ
เลขท ี่................. หน่วยงาน ...........................................
ว ันท ี่.........../ ............ / ............ แผนก..................................................
ลำดับ รหัสวัตถุดิบ รายการ หน่วย จำนวน หมายเหตุ

ผู้เบิก .............................................................  ผ ู้จ ่าย ................................................
ผ ู้อน ุม ้ต.........................................................  ( ............ / ............../ ............... )

รูปท่ี 5.5 แลดงแบบฟอร์มใบเบิกวัตถุดิบ

2.2 ข้อมูลพื้นฐานภายในโรงงาน (Internal Data) เป็บข้อมูลทั่วไปภายในโรงงาน 
ที่เป็นปัจจัยสำคัญในการวางแผนการผลิตในงานปฏบิติการ มีดังน้ี

2.2.1 ข้อมูลเกี่ยวก้บผลิตภัณฑ์ (Product) ประกอบด้วย ข้อมูลรหล1ช้ืน 
ส่วนผลิตภัณฑ์ ลูกค้า ดังแลดงในตารางที่ 5.1
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ตารางที 5.1 แสดงข้อมูลเกี่ยวกัปผลิตภัณฑ์ทุกชนิดที'โรงงานตัวอย่างนี้ผลิต
รหัสผลิตภัณฑ์ รายละเอียดผลิตภัณฑ์ ลูกค้า
รร เบาะนั่งรถยนต์ SIC
SB เบาะพิงรถยนต์ SIC
RP ลวดหลังคา SMM
RH ผ้าหลังคา SMM
RS ผ้ากรุข้าง SMM
c v ผ้าคลุมยางอะไหล่ราย “วิทาร่า” SIC
CS ผ้าคลุมยางอะไหล่ราย “สปอร์ต,' SIC
CB ผ้าคลุมยางอะไหล่ราย “นก” SIC
CF ผ้าคลุมยางอะไหล่ราย “ปลา,’ SIC
CR ผ้าคลุมยางอะไหล่ราย “แรดการ์ตูน,, SIC
CN ผ้าคลุมยางอะไหล่ราย “ไมมลาย” SIC

2.2.2 ข้อมูลเกี่ยวกับชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์ (Part) ประกอบด้วย ข้อมูลรหัล 
ช้ินส่วน 1 ขนาด 1 เลขที,แบบในการผลิต 1 วัสดุที'ใช้ ตัวอย่างแสดงตังตารางที' 5.2

ตารางที่ 5.2 แลดงข้อมูลชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์เบาะนั่งรถยนต์
รหัสช้ินส่วน ซ่ือส่วนประกอบ

SS1 โครงเหล็กเบาะนั่ง
SS2 ผ้าหุ้มเบาะนั่ง
SS3 ผ้ากระสอบและฟองนี้า

2.2.3 ข้อมูลเกี่ยวกับเวลาที่ใช้ในการผลิต เวลาการตั้งเครองจักรของ 
หน่วยการผลิต แสดงในภาคผนวก ข.
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2.2.4 ข้อมูลเกี่ยวกับส่วนประกอบย่อย (Com ponent) ชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์
ประกอบด้วย รหัสชินส่วนย่อย 1 จำนวนที่ใช้ และวัสดุที่ใช้ในการผลิต แสดงตัวอย่างดังตารางที่ 5.3

ตารางที่ 5.3 แสดงรายการวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตเบาะรถยนต ์
รหัสช้ินส่วน ซ่ือช้ินส่วน จำนวน วัสดุที่ใช้ในการผลิต

1 เหล็กแป็บขนาด 0  2.2 มม.
1 เหล็กแปิบขนาด 0  2.2 มม.
2 เหล็กแป็บขนาด 0  2.2 มม.

SS1-01 เหล็กแปิบด้านหน้า
SS1-02 เหล็กแปิบด้านหลัง
SS1-03 เหล็กแปิบส่วนโค้ง
SS1-04 เหล็กเพลาขวางด้านหน้า
รรา-05 เหล็กเพลาขวางตรงกลาง
SS1-06 เหล็กเพลาขวางด้านหลัง
SS1-07 เหล็กเพลาแนวตั้ง(ลัน)
SS1-08 เหล็กเพลาแนวตั้ง(กลาง)
SS1-09 เหล็กเพลาแนวตั้ง(ยาว)
SS1-10 เหล็กเพลามุมส่วนโค้ง
SS1-11 เหล็กเพลาเลียบบูช
SS1-12 เหล็กแบนยึดตัวถัง

1 เหล็กเพลาขาวขนาด 0  1/8 inc.
1 เหล็กเพลาขาวขนาด 0  1/8 inc.
1 เหล็กเพลาขาวขนาด 0  1/8 inc.
2 เหล็กเพลาขาวขนาด 0  3/16 inc.
2 เหล็กเพลาขาวขนาด 0  3/16 inc.
3 เหล็กเพลาขาวขนาด 0  3/16 inc.
2 เหล็กเพลาขาวขนาด 0  1/8 inc.
2 เหล็กเพลาขาวขนาด 0  1/4 inc.
2 เหล็กเพลาขาวขนาด 0  1/4 inc.

5.3 กา?จัดตารางการผลิตรายเดือน
เนื่องจากการผลิตของโรงงานตัวอย่างเป็นแบบ Batch Production และโรงงานมีนโยบาย 

จะทำการผลิตเมื่อมีใบลังชิ้อเข้ามาในโรงงาน ดังน้ัน โรงงานตัวอย่างจะทำการผลิตตามปริมาณที่ 
ลูกค้าต้องการ

จากปัญหาการส่งสินค้าไม่หัน ดังน้ัน ทางโรงงานจึงมีวัตถุประสงค์ในการวางแผนการผลิต 
ในงานปฏิป้ติการ โดยผลิต ผลิตภัณฑ์ส่งตามกำหนดเวลาที่ลูกค้ากำหนดมา แต่มีเง่ือนไข'ในการ 
วางแผน ดังน้ี

1. จำนวนวันคาดเคลื่อนจากกำหนดวันส่งผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้ากำหนดมา ลามารถคาด 
เคลื่อนได้ 3 วัน นั้งน้ีเป็นข้อตกลงระหว่างโรงงานกับลูกค้า

2. เฉพาะผลิตภัณฑ์เบาะรถยนต์จะมีการประมาณการลังชิ้อล่วงหน้ามา 2 เดือน
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และสามารถนำเงื่อนไขที่กล่าวมานี้และข้อมูลการจัดตารางการผลิต ในบทที่ 4 มาใช้ใน 
การจัดตารางการผลิตรายเดือนลำหรับการผลิตทุกผลิตกัณฑ์ให้กับพนักงานในแต่ละแผนกได้ดังนี้

ข้ันตอนการจัดตารางการผลิตรายเดือน มีดังน้ี
1 .โรงงานรับคำจังซ้ือจากลูกค้า ซึงประกอบไปด้วยรายละเอียดต่าง  ๆ ของสินค้าท่ีต้องผลิต 

จำนวนท่ีต้องการ และระยะเวลาท่ีต้องส่งสินค้า และผู้จัดการจะรวบรวมใบจังซ้ือเพ่ือจัดทำตาราง 
การผลิตรายเดือน

2. เม่ือทราบรายละเอียดของสินค้าท่ีต้องการผลิต ก็จะต้องมีการแยกแยะว่าต้องมีการผลิต 
อะไร ผ่านแผนกใด ข้ันตอนการผลิตอย่างไร ใช้เวลาในการผลิตเท่าไหร่ จำนวนสินค้าท่ีต้องการ 
และวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิต ซ่ึงเป็นรายละเอียดท่ีต้องกำหนดข้ึนก่อนการจัดตารางการผลิต

3. หลังทราบข้อมูลต่าง  ๆแล้ว ข้ันตอนน้ีจะใช้วิธีการจัดตารางการผลิต เพ่ือให้ได้จากผลิตท่ี 
เป็นไปตามคำจังผลิตของลูกค้า ซ่ึงประกอบไปด้วยข้ันตอนย่อยดังน้ี

3.1 กำหนดงานหรอชนิดของงานให้กับหน่วยผลิต (Job Assignment) เป็นการ 
กำหนดว่างานใด หรอใบจังผลิตใดจะทำโดยหน่วยผลิตใดบ้าง

3.2 จัดลำดับใบจังผลิต เน่ืองจากโรงงานมีนโยบายการผลิตสินค้าในตรงตาม 
กำหนดวันล่งท่ีลูกค้ากำหนดมา ดังน้ัน จึงเลือกใบส่ังซ้ือท่ีจะถึงวันกำหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน (Earliest 
Due Date) ทำก่อน จากเง่ือนไขท่ีตกลงกับลูกค้าทางโรงงานลามารถส่งสินค้าคาดเคล่ือนได้ 2 วัน 
สำหรับทุกผลิตกัณฑ์

5.4 กา?นำระบบการวางแผนทา?ผลิตในงานปฏิป้ติการมาใช้
มีข้ันตอนในการทำดังต่อไปน้ี
การจัดตารางกา?ผลิตในเดือนมกราคม 2540
1. โรงงานรับคำส่ังผลิตจากลูกค้า ซ่ึงประกอบไปด้วยรายละเอียดต่าง  ๆ ของสินค้าท่ีต้อง

ผลิต จำนวนท่ีต้องการ และระยะเวลาท่ีต้องส่งสินค้า รายละเอียดใบส่ังซ้ือแต่ละผลิตภัณฑํใน
เดือน มกราคม ปี2540

เม่ือทราบปริมาณการส่ังซ้ือจากลูกค้า ผู้จัดการก็จะทำการส่ังซ้ือวัตถุดิบ ซ่ึงระยะเวลาใน 
การส่ังซ้ือวัตถุดิบทุกผลิตกัณฑ์ใช้เวลา 1 วัน

2. ผู้จัดการรวบรวมใบส่ังซ้ือเพ่ือมาจัดทำตารางแผนการผลิตรายเดือน ดังตารางท่ี5.4 โดย 
ดารางน้ีจะประกอบไปด้วยรายการท่ีต้องผลิต เลขท่ีใบส่ังผลิต จำนวนท่ีส่ังผลิต กำหนดส่ง
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ตารางที่ 5.4 แสดงรายการที่ต้องผลิตใน เดือนมกราคม 2540
เลขท่ีใบลังซ้ือ ผลิตภัณฑ์ท่ีต้องผลิต จำนวน กำหนดล่ง
3/022-173 เบาะรถยนต์ LOT 173 48 08/01/40
3/022-174 เบาะรถยนต์ LOT 174 48 15/01/40
3/022-175 เบาะรถยนต์ LOT 175 48 24/01/40
3500517 ผ้าหลังคาและลวดหลังคา 370 05/01/40
3500517 ผ้ากรุข้าง 740 05/01/40
SP/0312/40 ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปแรดการ์ตูน 34 09/01/40
SP/0312/40 ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปวิทาร่า 16 09/01/40
SP/0312/40 ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปนก 20 09/01/40
SP/0312/40 ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปปลา 38 09/01/40
SP/0312/40 ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปสปอร์ต 120 09/01/40
SP/0312/40 ผ้าคลุมยางอะไหล่ไม่มีลาย 2 09/02/40

จากน้ันทำการแบ่งงานท่ีต้องผลิต ตามแต่ละแผนก
แผนกเหล็ก............ผลิตโครงเหล็กเบาะรถยนต์ LOT 173 , 174 และ 175

ผลิตลวดหลังคา จำนวน 370 คัน
แผนกตัดเย็บ......... ตัดผ้า,ฟองน้ําและเย็บผ้าหุ้มเบาะรถยนต์ LOT 173 , 174 และ 175

ตัดและเย็บ ผ้าหลังคาและผ้ากรุข้าง จำนวน 740 คัน 
เย็บผ้าคลุมยางอะไหล่ จำนวน 230 ผืน

แผนกหุ้มและสกรน...ปะฟองน้ัาและหุ้มเบาะรถยนต์LOT 173 1 174 และ 175 
ตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่รูปแรดการ์ตูน จำนวน 34 ผืน 
ตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่รูปวิทาร่า จำนวน 16 ผืน 
ตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่รูปนก จำนวน 20 ผืน 
ตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่รูปปลา จำนวน 38 ผืน 
ตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่รูปสปอร์ต จำนวน 120 ผืน 
ตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ไม่มีลาย จำนวน 2 ผืน
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จากมันใส่ข้อมูลปริมาณลังช้ือลงในตารางการผลิตท่ีได้ทำไว้บนโปรแกรม EXCEL แล้วมัน 

ก็จะคำนวณระยะเวลาท่ีใซ้ในการผลิต ผลท่ีได้มีดังน้ี
แผนกเหล็ก........... - ผลิตโครงเหล็กเบาะรถยนต์ LOT 173 , 174 และ 175

ใช้เวลาในการทำ 28.45 ซม./48 ดัน
- ผลิตลวดหลังคา ใช้เวลา 72.52 ชม.

แผนกดัดเย็บ..........- ดัดผ้า,ฟองน้ําและเย็บผ้าหุ้มเบาะรถยนต์ LOT 173 , 174 และ 175
ใช้เวลาในการผลิต 24.58 ซม./48ดัน

- ตัดและเย็บ ผ้าหลังคาและผ้ากรุข้าง ใช้เวลา 79.04 ซม.
- เย็บผ้าคลุมยางอะไหล่ ใช้เวลา ชม.

แผนกหุ้มและสกริน...- ปะฟองน้ําและหุ้มเบาะรถยนต์ LOT 173 , 174 และ 175 
ใช้เวลาในการผลิต 23.50 ซม./48 ดัน

- ดัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ “ไม่มีลาย”
ใช้เวลาในการผลิต 0.25 ซม.

- ดัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ “วิหาร่า”
ใช้เวลาในการผลิต 5.97 ซม.

- ดัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ “นก’’
ใช้เวลาในการผลิต 8.31 ซม.

- ตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ “แรดการ์ตูน”
ใช้เวลาในการผลิต 12.96ชม.

- ตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ '‘สปอร์ต,’
ใช้เวลาในการผลิต 36.15 ชม.

- ตัดและสกรีนผ้าคลุมยางอะไหล่ "ปลา”
ใช้เวลาในการผลิต10.76ชม.

3. คำนวณจำนวนช่ัวโมงท่ีใช้ในการผลิต แล้วเปรียบเทียบกับจำนวนซ่ัวโมงแรงงานท่ีมีอยู่ 
ว่ามีเพียงพอหรีอไม่ ถ้ามีค่าไม่เพียงพอ ก็จำเป็นต้องทำงานล่วงเวลาเท่ากับจำนวนช่ัวโมงที'ขาดอยู่

ซึงในเดือนมกราคมปี2540 น้ีมีจำนวนวันทำงาน 187 ชม.
แผนกเหล็ก ต้องใช้เวลาในการผลิตท้ังหมด

= 28.45 + 28.45 +28.45 +72.52 =157.87 ซม.



ต า ร า ง ท ี่ 5 . 5  แ ส ด ง ก า ร จ ัด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ใ น ร ะ ด ับ ป ฎ ิบ ต ิก า ร ใ น เ ด ือ น ม ก ร า ค ม  2 5 4 0

Duration Start Finish
19.59 days Mon 23/12/96 Thu 16/1/97

73.52 hrs Mon 23/12/96 Fri 3/1/97

27.73 hrs Fri 3/1/97 Tue 7/1/97

27.73 hrs Tue 7/1/97 Sat 11/1/97

27.73 hrs Sat 11/1/97 Thu 16/1/97

20.49 days Sat 21/12/96 Wed 15/1/97

79.04 hrs Sat 21/12/96 Fri 3/1/97

25.63 hrs Fri 3/1/97 Tue 7/1/97

25.63 hrs Tue 7/1/97 Fri 10/1/97

8 hrs Fri 10/1/97 Sat 11/1/97

25.63 hrs Sat 11/1/97 Wed 15/1/97

18.73 days Fri 27/12/96 Mon 20/1/97

0.25 hrs Fri 27/12/96 Fri 27/12/96

5.97 hrs Fri 27/12/96 Fri 27/12/96

8.31 hrs Fri 27/12/96 Sat 28/12/96

12.96 hrs Sat 28/12/96 Tue 31/12/96

36.15 hrs Tue 31/12/96 Tue 7/1/97

10.76 hrs Tue 7/1/97 Wed 8/1/97

24.5 hrs Wed 8/1/97 Sat 11/1/97

24.5 hrs Sat 11/1/97 Wed 15/1/97

24.5 hrs Thu 16/1/97 Mon 20/1/97

23 Dec '96 30 Dec ‘96 6 Jan ’97
M | T | W | T | F | S | S , M I T I พ I T I F I S I s M I T I พ I T I F I S I s

10

13

16

18

3 
' 3

พนักงานคนท 1และ 2 ในแผนกเหล็ก

ลาดหล ังคา/3500517 

โครงเหล็กเบาะรถยนต์ Lot. 173 

โครงเหล็กเบาะรถยนต์ Lot. 174 

โครงเหล็กเบาะรถยนต์ Lot. 175 

พนักงานคนท 1 และ 2 ในแผนกตัดเย็บ  

ผ้าหลังคานละผ้ากรุลัาง / 3500517 

ผ้าหุ้มเบาะรถยนต์ Lot. 173 

ผ้าหุ้มเบาะรถยนต์ Lot. 174 

ผ้าคลุมยางอะไหล่ / 3500517 

ผ้าหุ้มเบาะรถยนต์ Lot. 175 

พนักงานคนที 1 และ 2 ในแผนกหุ้มและสกรน  

ผ้าคลุมยางอะไหล่ "ไม่มลาย"

ผ้าคลุมยางอะไหล่ "าทาร่า"

ผ้าคลุมยางอะไหล่ “นก"

ผ้าคลุมยางอะไหล่ ■ แรดการ่ตูน"

ผ้าคลุมยางอะไหล่ ■ สปอร์เท"

ผ้าคลุมยางจะไหล่ "ปลา"

ปะฟองนํ้าและหุ้มเบาะรถยนต์ Lot. 173 

ปะฟองนํ้าและหุ้มเบาะรถยนต์ Lot. 174 

ปะฟองนํ้านละหุ้มเบาะรถยนต์ Lot. 175

T s p r iSp ring  roo f

jjF rjame il

Frame iron  au tosea t Lot.175

C lo th head ling and s ide LH/RH

iron  au tosea t Lot.173

Frame iro n  au tosea t Lot.174

r วา®4" au tosea t Li

C lo th  auItcseat Lot.

hC over spare whee l-none screen  

“iC ove r spare whee l-v ita ra  

j-jCover spare W heel-B ird

hjCover spare w hee l-r ino

Co\ er spare

>t.173

h  au tosea t Lot.174  

Tota l - C ove r spa re  Wheel

C ove r au tosea t Lot.174

w hce l-S po rt

w hee l-F ish  

C ove r au tosea t L o i

ว -
C ove r au tosea t Lot.175

173

CDCO
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แผนกตัดเย็บ ต้องใช้เวลาในการผลิตท้ังหมด
= 24.58+ 24.58+ 24.58+79.04 = 152.78 ซม.
แผนกหุ้มและสกรีน ต้องใช้เวลาในการผลิตท้ังหมด
=23.50 + 23.50 +23.50 +0.25 +5.97 +8.31 +12.96 +36.15 +10.76 = 144.9 ชม.
จะเห็นได้ว่าจำนวนแรงงานท่ีมีอยู่เพียงพอต่อการผลิตในเดือนน้ี
4.จัดลำดับการผลิตตามใบท้ังซ้ือ โดยทำงานท่ีมีกำหนดล่งก่อนทำก่อน ในเดือนน้ีจะทำ 

การผลิต ผลิตภัณฑ์หลังคาเหล็กก่อน ตามด้วยการผลิตเบาะรถยนต์แล้วผลิตผ้าคลุมยางอะไหล่ 
เป็นผลิตภัณฑ์สุดท้าย จากการเรียงลำดับใบท้ังพบว่า ในการผลิต ผลิตภัณฑ์หลังคาเหล็กจะมี 
แผนกท่ีใช้ในการผลิตอยู่สองแผนกคือแผนกเหล็กและแผนกตัดเย็บ ทำให้แผนกหุ้มและสกรีนว่าง 
งานดังน้ันจึงจัดให้แผนกน้ีทำการผลิตผ้าคลุมยางอะไหล่ก่อนแล้วจึงทำการผลิตเบาะรถยนต์ การ 
จัดลำดับการผลิตรายเดือนทำได้โดยใช้โปรแกรม microsoft project ซึงผลจากการจัดตารางการ 
ผลิตรายเดือนแสดงดังตารางท่ี 5.5

ตารางท่ี 5.6 แสดงผลการจัดตารางการผลิตในเดือนมกราคม
ผลิตภัณฑ์ท่ีต้องผลิต กำหนดส่ง 

ของลูกค้า
วันท่ีผลิต 

เสร็จ
จำนวนวัน 
คาดเคลอน

เบาะรถยนต์ LOT 173 08/01/40 11/01/40 0
เบาะรถยนต์ LOT 174 15/01/40 15/01/40 0
เบาะรถยนต์ LOT 175 24/01/40 18/01/40 +6
ผ้าหลังคาและลวดหลังคา 05/01/40 05/01/40 0
ผ้ากรุข้าง 05/01/40 05/01/40 0
ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปแรดการ์ตูน 09/01/40 10/01/40 -1
ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปวิทาร่า 09/01/40 10/01/40 -1
ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปนก 09/01/40 10/01/40 -1
ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปปลา 09/01/40 10/01/40 -1
ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปสปอร์ต 09/01/40 10/01/40 -1
ผ้าคลุมยางอะไหล่ไม่มีลาย 09/01/40 10/01/40 -1



ต า ร า ง ท ี่ 5 .7  แ ส ด ง ก า ร จ ัด ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ใ น ร ะ ด ับ ป ฏ ิบ ัต ิก า ร  ใ น เด ือ น ก ุม ภ า พ ัน ธ ์2 5 4 0

Duration Start Finish
23.79 days Fri 17/1/97 Thu 13/2/97

27 73 hrs Fri 17/1/97 Tue 21/1/97

79.4 hrs Tue 21/1/97 Sat 1/2/97

27 73 hrs Sat 1/2/97 Wed 5/2/97

27.73 hrs Wed 5/2/97 Mon 10/2/97

27.73 hrs Mon 10/2/97 Thu 13/2/97

24.67 days Thu 16/1/97 Thu 13/2/97

25 63 hrs Thu 16/1/97 Mon 20/1/97

85.37 hrs Mon 20/1/97 Fri 31/1/97

25.63 hrs Fri 31/1/97 Wed 5/2/97

25.63 hrs Wed 5/2/97 Sat 8/2/97

9.5 hrs Sat 8/2/97 Mon 10/2/97

25 63 hrs Mon 10/2/97 Thu 13/2/97

23.39 days Tue 21/1/97 Mon 17/2/97

24.5 hrs Tue 21/1/97 Fri 24/1/97

1.24 hrs Fri 24/1/97 Fri 24/1/97

7.14 hrs Fri 24/1/97 Sat 25/1/97

10 27 hrs Sat 25/1/97 Mon 27/1/97

13.69 hrs Mon 27/1/97 Wed 29/1/97

38.53 hrs Wed 29/1/97 Tue 4/2/97

11.84 hrs Tue 4/2/97 Wed 5/2/97

24 5 hrs Wed 5/2/97 Sat 8/2/97

24.5 hrs Mon 10/2/97 Thu 13/2/97

24 5 hrs Thu 13/2/97 Mon 17/2/97

20 Jan '97 27 Jan '97 3 Feb '97 10 Feb '97 17 Feb '97
M | T | W | T  I f  I s  I s m | t | w | t | f | s | s M I T I พ  I t  I f  I s  I s M I T I พ  I t  I f  I s  I s M I T I พTask Name1

2
3

4

5

6
7

8
9

10 
11 
12
13

14

15

16

17

18

19

20 
21 
22
23

24

3
3

3
3

พนักงาบคนที 1และ 2 ใบแ«บกเหเก
โครงเหสิกเบาะรทยนต์ Lot.176 

ลวดพลังคา / 3500535 
โครงเพรกณ,าะรทยนต์ Lot.177 
โครงเหล่กเบาะรถยนต์ Lot 178 

โครงเหล่กเบาะรถยนต์ Lot.179 
พนักงาบคนที 1 และ 2 ใบแ«บกตัดเย็บ 

ผ้าทุ้มเบาะรกยนต์ Lot.176 
ผ้าหลังคาและผ้ากฬุาง / 3500535 

ผ้าทุ้มเบาะรกยนต์ Lot.177 

ผ้าทุ้มเบาะรถยนต์ Lot.178 
ผ้าคลุมยางอะไหล่ / 3500517 

ผ้าทุ้มเบาะรถยนต์ Lot.179 
พนักงาบคบที 1 และ 2 ใบแ«บกทุ้มและลก?น 

ปะฟองนํ้าและทุ้มเบาะรกยนต์ Lot.176 

ผ้าคลุมยางอะไหล่ “ไม่มลาย,

ผ้าคลุมยางจะไหล่ “วทาท่,

ผ้าคลุมยางจะไหล่ “นก,

ผ้าคลุมยางจะไหล่ “นรดการ'ตุน,

ผ้าคลุมยางอะไหล่ “ลปอร'ต,,

ผ้าคลุมยางอะไหล่ “ปลา,

ปะฟองน้ําและทุ้มเบาะรถยนต์ Lot.177 

ปะฟองน้ํานละทุ้มเบาะรถยนต์ Lot.178 
ปะฟองน้ําและทุ้มเบาะรถยนต์ Lot.179

Frame iron autoseat Lot.176

pring roof

§-|Frame iron autoseat Lot.177

]-]Frame iron autoseat Lot.178

Frame iron autoseat Lot.1

Cloth headling and ร de LH/RH

Cover autoseat Lot.176 

[■ lCover spare wheel-none screen 
f-jCover spare wheel-vitara 
[ ~|-|Cover spare Wheel-Bird

I เ-jCover spare wheel-rino

loth autoseat Lot.17(7

Lot17fc 
Total - Cover

] jC lo th a I toseat

iver spare wheel-Spoit 
Cove r spa

spare wheel

}- Cloth autoseat Lot.179

e wheelj- :ish

I lUtoseat L o tf7 7

Cover autoseat Lot.179

ïover autoseat Lot.178

COcn
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จากผลการจัดตารางการผลิตในเดือนมกราคมพบว่าโรงงานสามารถผลิตลนค้าส่งได้ตาม 
เวลาที่ลูกค้าต้องการโดยใช้จำนวนพนักงาน 6 คน จากจำนวนพนักงานที่ม ีอยู่เด ิม 10 คน ทำให้โรง 
งานลามารถลดค่าใช้จ ่ายด้านแรงงานลงประมาณ 20,000 บาท (5,000 บาทต่อคน) ลำหรับการ 
ผลิตในเดือนมกราคม

และสามารถทำการจัดตารางการผลิตรายเด ือนในเดือนกุมภาพ ันธ็ใด ้ตามขั้นตอนเดิมซ ึ่ง 
รายละเอียดการจัดตารางการผลิตในเดือนกุมภาพันธ์แลดงได้ดังตารางที่ 5.7

จากการวางแผนการจัดตารางการผลิตที่แลดงดังตารางที่ 5.7 จะทำให้ทราบได้ว่างานที่ทำ 
แต่ละอย่างในแต่ละแผนก ควรจะเรมต้นทำเมื่อไรและกำหนดงานเสร็จเมื่อไร และยังลามารถบอก 
ได้ว่าระยะเวลาในการผลิตผลิตภัณฑ์มีค่าเท่าไร

และนำผลท ี่ได ้จากการจ ัดตารางการผล ิตมาเปร ียบก ับกำหนดวันล ่งท ี่ล ูกค ้ากำหนดมา 
แสดงดังตารางที่ 5.8

ตารางที่ 5.8 แลดงผลการจัดตารางการผลิตในเดือนกุมภาพันธ์
ผลิตภัณฑ์ที่ต้องผลิต กำหนดส่ง 

ของลูกค้า
วันที่ผลิต 

เลร็จ
จำนวนวัน 
คาดเคลื่อน

เบาะรถยนต์ LOT 176 05/02/40 23/01/40 + 13
เบาะรถยนต์ LOT 177 08/02/40 07/02/40 + 1
เบาะรถยนต์ LOT 178 15/02/40 12/02/40 +3
เบาะรถยนต์ LOT 179 24/02/40 15/02/40 +9
ผ้าหลังคาและลวดหลังคา 02/02/40 31/01/40 +2
ผ้ากรุข้าง 02/02/40 30/01/40 +2
ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปแรดการ์ตูน 08/02/40 08/02/40 0
ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปวิทาร่า 08/02/40 08/02/40 0
ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปนก 08/02/40 08/02/40 0
ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปปลา 08/02/40 08/02/40 0
ผ้าคลุมยางอะไหล่รูปลปอร์ต 08/02/40 08/02/40 0
ผ้าคลุมยางอะไหล่ไม่มีลาย 08/02/40 08/02/40 0
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จะเห็นได้ว่างานที่ทำในเดือนมกราคมจะเสร็จก่อนกำหนด ดังนั้น ทางโรงงานจึงทำการ 
ผลิตเบาะรถยนต์ Lot. 176 ที่ทราบล่วงหน้าก่อนแต่ยังไม่ทราบกำหนดการส่ง

จากผลที่ได ้จากการวางแผนมาเปรียบเท ียบกับกำหนดวันส ่งส ินค ้าท ี่ล ูกค ้ากำหนดมาให ้ 
แสดงดังตารางที่ และ จากตารางจะเห็นได้ว่าการวางแผนการดัดตารางการผลิตที่ทำไว้มีจำนวนวัน 
ท ี่คาดเคลื่อนจากกำหนดจรีงม ีค ่าน ้อยลงกว่าการวางแผนแบบเด ิม อาจกล่าวได้ว ่าแผนที่วางไว้ 
สามารถส่งสินค้าใกล้เคียงกับกำหนดส่งมากขึ้น

อีกทั้งในการวางแผนการดัดตารางการผลิตนี้ใข้จำนวนแรงงาน 6 คนจากการผลิตแบบเดิม 
ที1ใช้แรงงานจำนวน 10 คน จะเห็นได้ว่าจำนวนแรงงานลดลงไป 4 คน ทำให้โรงงานตัวอย่างนี้ 
ลามารถลดต้นทุนค่าแรงลงได้ประมาณ 20,000 บาทต่อเดือน (ประมาณ 5,000 บาทต่อคน)

ขึ้งการวางแผนการผลิตในเดือนอื่นๆ ก็มีขั้นตอนวางแผน เซ่นเดียวกันนี้

5.5 การควบคุมการผลิต

กระบวนการในการควบคุม ประกอบไปด้วยขั้นตอนดังนี้
1. การดัดทำการกำหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Work Instruction)
ในการควบคุม จะต้องมีการกำหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานให้ลอดคล้องกับวัตถุประสงค์ 

ของงานที่ต้องการ ขึ้งมาตรฐานดังกล่าว ก็คือ เกณฑ์ที่สร้างขึ้นมาเป็นเครื่องมือที่ช่วยในการควบ 
คุมการวัด การเปรียบเทียบ การตรวจลอบในผลงาน การปฏิบัติงาน และวิธีการดำเน้นงาน ขึ้งใน 
การกำหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ได้นี้จะเป็นตัวแสดงระดับของการปฏิบัติงานได้ด้วย

2. เปรียบเทียบผลงานกับมาตรฐาน
ดัดทำเอกสารในการสังงานและมีการดัดทำรายงานผลการผลิตเพ ื่อนำผลการปฏิบัต ิงานที่ 

ได้ปฏิบัติไปแล้ว หรือปฏิบัติไปบางส่วนไปเปรียบเทียบกับมาตรฐานการทำงานที่ได้ตั้งไว้ เพื่อดู 
ความแตกต่างว่าสูงหรือตํ่ากว่ามาตรฐานหรือไม, ในกรณีที่ตํ่ากว่ามาตรฐานย่อมแสดงให้เห็นว่า
ต้องมีฃ้อบกพร่องที,จำเป็นต้องมีการปรับปรุง แก่ใฃงาน ส่วนกรณีที่ผลงานสูงกว่ามาตรฐานก็ย่อม 
แสดงถึงความก้าวหน้าขององค์การและประสิทธิภาพของการทำงานที่จะต้องดำรงรักษาให้คงอยู่ 
เซ่นนี้แลมอไปและพยายามปรับปรุงให้ทันต่อการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดล้อมอยู่เสมอ
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