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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

 
อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องจักรกลทางการเกษตรเปนอตุสาหกรรมหนึ่งซึง่มีความจาํเปน

ที่จะตองปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตใหสูงยิง่ขึ้น เนื่องจากมีความสําคัญตอการเพิ่มผลผลิต
ของภาคเกษตรกรของประเทศ และยังเปนการปรับตัวใหเขากับสภาพเศรษฐกิจทีต่กต่ําในปจจบุัน 
ซึ่งจะสงผลดีตอระบบเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศตามแนวทางการพฒันาอยางยัง่ยืน โดย
มุงเนนที่การเพิ่มผลผลิต และลดตนทนุในการผลิตใหต่าํลงมากที่สุด 

 
การจัดการพัสดุคงคลังในอุตสาหกรรมการผลิตเครื่องจักรกลทางการเกษตรเปนสิ่งที่

สําคัญเนื่องจากพัสดุคงคลังเปนสินทรัพยหมุนเวียนของการผลิตที่มีมูลคาสูงที่สุดในธุรกิจ
อุตสาหกรรม  ถาหากวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบตางๆ มีอยูไมเพียงพอกับความตองการของการ
ผลิตแลวก็อาจจะทําใหเกิดปญหาถึงขั้นทําใหการผลิตหยุดชะงักได  และอาจสงผลเสียถึงขั้นที่ไม
สามารถสงมอบสินคาไดทันตามกําหนดเวลาที่ลูกคาตองการ  ซึ่งอาจจะเปนสาเหตุใหลูกคาขาด
ความเชื่อถือและสูญเสียลูกคาได แตถากิจการพยายามใหมีพัสดุคงคลังไวมากๆ เพื่อปองกันไมให
เกิดการขาดแคลนวัตถุดิบ ชิ้นสวน หรือผลิตภัณฑสําเร็จรูป  กิจการจําเปนจะตองใชเงินเปนมูลคา
มหาศาลเพื่อที่จะถือครองพัสดุคงคลังนั้นไว  

 
โรงงานตัวอยางที่ทาํการศึกษา เปนโรงงานผลิตเครื่องยนตดีเซล ในปจจุบนัใชระบบการ

วางแผนความตองการพัสดุ (Material Requirement Planning-MRP) หรือระบบการควบคุมแบบ
ผลัก (Push Control System) เพื่อควบคุมการผลิต และพัสดุคงคลัง ซึ่งเปนระบบที่เนนหนัก
ทางดานการวางแผน แตมีจุดออนทางดานการควบคุมในระดับปฏิบัติการ  

 
โรงงานตัวอยางมีเปาหมายในการปรับปรุงระบบพัสดุคงคลังเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค 2 

ประการ ไดแก 
1. เพื่อลดคาใชจายในการดําเนินงาน โดยลดการลงทุนในพัสดุคงคลังทัง้หมดใหต่ําทีสุ่ด 
2. เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพในการผลิตใหสูงที่สดุ โดยพยายามทําใหระดับการใหบริการลูกคา  และ

การใหบริการแผนกผลิตของบริษัทเองสูงที่สุด 
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แนวคิดในการนําเอาระบบควบคุมการผลติแบบทันเวลาพอด ี (Just-in-time Production 
Control System) หรือระบบการควบคุมแบบดึง (Pull Control System) ซึ่งเปนระบบควบคุมการ
ผลิตที่บริษัทชัน้นาํในประเทศตางๆ นิยมใช เพื่อปรับปรุงระบบพสัดุคงคลังถูกมองวามีความ
เหมาะสมแตเนื่องจากการปรับตัวของอุตสาหกรรมในประเทศไทยเพื่อเพิ่มผลผลิต และลดตนทุน
การผลิตนัน้มกัจะประสบปญหาทางดานสภาพแวดลอมดังตอไปนี ้

 
1. ความตองการสินคาของลูกคามีความไมแนนอน อาจมีการเปลี่ยนแปลงจํานวนไดตลอดเวลา 
2. เวลาที่ใชในกระบวนการผลิตของแตละสถานงีานมีความแปรปรวน เนื่องจากแรงงานมีความ

แตกตางกนั จึงไมมีความคงที่ในการทาํงาน และอาจมีปญหาในเรื่องเครื่องจักรขัดของ 
3. ผูผลิตชิ้นสวนภายนอกไมสามารถสงมอบของภายในระยะเวลาทีก่ําหนดไดในบางครั้ง ซึ่งอาจ

เกิดจากเหตุผลตางๆ เชน ปญหาทางดานการจราจร การประสานงานระหวางโรงงาน และ
ผูผลิตชิ้นสวนภายนอกขาดประสิทธิภาพ ฯลฯ จึงทาํใหเวลารอคอยชิ้นสวนมีความไมแนนอน  

 
จากปญหาดานสภาพแวดลอมในอุตสาหกรรมทั้งหมดที่กลาวมานัน้นับวาเปนอุปสรรคตอ

การนาํเอาระบบควบคุมการผลิตแบบทันเวลาพอดีมาใชกับระบบทัง้หมด นอกจากนัน้ระบบนีย้งัมี
จุดออนในการเตรียมความพรอมกอนการนาํไปปฏิบัติจริงในกระบวนการผลิต กลาวคือถาหากไม
สามารถปรับปรุงพื้นฐานในดานตางๆ เพือ่รองรับสภาพการผลิตแบบทันเวลาพอด ีเชนการลดเวลา
ในการเตรียมเครื่องจักร การปรับเรียบการผลิต การวางผังเครื่องจักร ฯลฯ จะทาํใหประสิทธิภาพใน
ระบบการผลิตลดลง 

 
จากที่กลาวมาทั้งหมดจงึเปนการเหมาะสมที่จะผนวกเอาระบบการควบคุมแบบผลัก และ

ดึงเขาดวยกัน เปนระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลัก และดึงเพือ่
นํามาใชปรับปรุงระบบควบคุมการผลิต และพัสดุคงคลงั เนื่องจากระบบดังกลาวนาํเอาจุดแข็งของ
ระบบการควบคุมแบบผลัก และดึงมาใชสงเสริมกนั กลาวคือระบบการควบคุมแบบผลักมีจุดแข็ง
ในดานการวางแผนเพื่อควบคุมปริมาณพสัดุคงคลัง และสามารถรองรับความแปรปรวนในดาน
ตางๆ ในขณะที่ระบบการควบคุมแบบดึงมีจุดแข็งในเรื่องการควบคุมการปฏิบตัิงานในสถานที่
ทํางานจริง  
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

นําเอาระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึง มาประยุกตใช
เพื่อ 

1.2.1 ลดปริมาณพัสดุคงคลังในสวนของ  
- วัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก  
- งานระหวางผลิตประเภทชิ้นสวนเครื่องยนตที่ผลิตเองภายในโรงงาน  

1.2.2 ลดเวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากการขาดชิ้นสวน ซึ่งเปนการเพิ่มประสทิธิภาพการ
ทํางานในกระบวนการผลิตตางๆ 

 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

 
งานวิจัยเรื่องนี้จะดําเนินการศึกษาระบบการบริหารพัสดุคงคลังรวมกับหนวยงานวางแผน

และควบคุมการผลิตของโรงงานตัวอยาง ซึ่งจะมุงเนนที่ผลิตภัณฑหลักคือเครื่องยนตดีเซล โดยมี
ขอบเขตของงานวิจัยดังตอไปนี้ 

1.3.1 ศึกษาระบบควบคุมพัสดุคงคลังเฉพาะในโรงงานตัวอยางเทานั้น 
1.3.2 ศึกษาระบบควบคุมการจัดซื้อวัตถุดิบ และชิ้นสวนภายนอก 
1.3.3 ศึกษาระบบควบคมุการผลติ และพัสดุคงคลงัประเภทงานระหวางผลิตใน

กระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต 
 

1.4 ขอตกลงเบื้องตน 
 

พัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยางทัง้หมดแบงออกไดเปน 4 กลุมไดแก 
กลุมที ่1: สินคาสําเร็จรูป 
กลุมที ่2: วัตถดุิบ และชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก 
กลุมที ่3: งานระหวางผลิต 
กลุมที ่4: เครื่องมือ ชิ้นสวนเพื่อการซอมบาํรุง รวมถงึวัสดุส้ินเปลืองในการผลิตตางๆ 
เมื่อพิจารณาสัดสวนของมลูคาพัสดุคงคลังแตละกลุมในตารางที ่ 1.1 ประกอบกบัเหตุผล

อ่ืนๆ เพื่อตัดสินใจวาควรจะทําการลดปรมิาณพัสดุคงคลังในกลุมใดบาง ผูทําการวจิัยไดตัดสินใจ
เลือกกลุมพัสดุคงคลังเพื่อทาํการศึกษาจาํนวน 2 กลุมคือ กลุมที ่2 และ 3  
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ตารางที ่ 1.1 สัดสวนมูลคาพัสดุคงคลงัของกระบวนการผลิตเครื่องยนตดีเซลในแตละกลุม ในป 
พ.ศ. 2543 ของโรงงานตัวอยาง (รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ก) 

 

กลุมที่ รายการพัสดุคงคลัง สัดสวน 
1 สินคาสําเร็จรูป 51.41% 
2 วัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก 37.27% 
3 งานระหวางผลิตประเภทชิ้นสวนเครื่องยนตที่ผลิตเองภายในโรงงาน 3.92% 
 งานระหวางผลิตประเภทเครื่องยนตระหวางผลิต 1.83% 

4 เครื่องมือ ชิ้นสวนเพื่อการซอมบํารุง รวมถึงวัสดุส้ินเปลืองในการ
ผลิตตางๆ 

5.58% 

รวม 100.0% 
 

เหตุผลที่เลือก และไมเลือกพัสดุคงคลังคงคลังในแตละกลุมเพื่อทําการศึกษามีดังนี ้
1.4.1 ผูทําการวิจยัไดเลือกพัสดุคงคลังในกลุมของวัตถุดิบ ชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก และ

งานระหวางผลิตประเภทชิ้นสวนเครื่องยนตที่ผลิตเองภายในโรงงานซึง่เมื่อ
พิจารณาขอมลูในตารางที ่ 1.1 พบวามีมลูคาคิดเปนสดัสวนเทากบั 37.27% และ 
3.92% ตามลําดับ เนือ่งจากการควบคุมพัสดุคงคลังในกลุมดังกลาวเปนหนาที่
รับผิดชอบโดยตรงของหนวยงานวางแผน และควบคุมการผลิต สังกดัฝายการผลติ 
ซึ่งผูทาํการวิจยัไดรวมประสานงานดวย ดังนัน้ผูทําการวิจยัจงึสามารถทาํการ
ปรับปรุงระบบควบคุมพัสดุคงคลังทัง้ 2 กลุมไดโดยผานความเห็นชอบของ
หนวยงานวางแผน และควบคุมการผลิต 

1.4.2 เนื่องจากกระบวนการประกอบเครื่องยนตมีลักษณะเปนสายการผลิตตอเนื่องบน
สายพานลาํเลยีง ถาหากไมมีปญหาในการผลิต หรือการแทรกการผลิต งาน
ระหวางผลิตประเภทเครื่องยนตระหวางผลติจึงมีจํานวนคงที ่ ดังนัน้การลดปริมาณ
งานระหวางผลิตในสวนนี้สามารถทําไดโดยการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต
โดยตรง จึงไมนํามาพจิารณา 

1.4.3 ถึงแมวาสินคาสําเร็จรูปเปนพัสดุคงคลังกลุมที่มีมูลคามากที่สุด ซึง่เมื่อพจิารณา
ขอมูลในตารางที ่ 1.1 พบวามีสัดสวนเทากับ 51.41%  แตผูทําการวิจยัไมได
พิจารณาพัสดุคงคลังในกลุมนี ้ เนื่องจากการกาํหนดปริมาณสินคาที่จะผลิตของ
โรงงานตัวอยางทําตามขอสรุปในการประชุมระหวางฝายการตลาด และฝายการ
ผลิต ซึ่งจะผลติเพื่อเก็บเปนสินคาสําเร็จรูปคงคลัง (Make to Stock) ตามนโยบาย
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ของบริษัทที่ไมตองการใหเกิดคาเสียโอกาสในการขาย ดังนั้นจงึไมสามารถควบคุม
ปริมาณพัสดุคงคลังในสวนของสินคาสาํเรจ็รูปได  

1.4.4 ในการวิจัยจะไมไดทําการพจิารณาพัสดุคงคลังในกลุมของเครื่องมือ ชิ้นสวนเพื่อ
การซอมบํารุง รวมถึงวัสดุสิ้นเปลืองในการผลิตตางๆ เชน น้ํามนัเชื้อเพลิง วัสดุ
สํานักงาน ฯลฯ ซึ่งเมื่อพจิารณาขอมลูในตารางที ่ 1.1 พบวามสัีดสวนเทากับ 
5.58% เนื่องจากการควบคมุพัสดุคงคลังในกลุมดังกลาวอยูภายใตการดูแล
รับผิดชอบของหนวยงานอืน่ๆ ซึ่งไมใชหนวยงานวางแผน และควบคุมการผลิต 

  
1.5 ขั้นตอนการวิจัย 
 

1.5.1 เก็บรวบรวมขอมูล เกี่ยวกับสภาพทัว่ไปของโรงงานตัวอยาง 
1.5.2 ศึกษาปญหาเกี่ยวกบัระบบการจัดการพัสดุคงคลัง และขอจํากัดตางๆ ที่เกี่ยวของ

ซึ่งคาดวาจะสงผลตอการบรหิารพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง 
1.5.3 สํารวจงานวิจยั และศึกษาทฤษฎีที่เกีย่วของเพื่อนํามาใชในการแกปญหา 
1.5.4 วิเคราะหขอมูลเพื่อเสนอแนวทางในการแกไขปญหา  
1.5.5 ดําเนนิการปรบัปรุง 
1.5.6 สรุปผลการวิจยั อภิปรายผลพรอมทัง้ขอเสนอแนะ  
1.5.7 จัดทํารูปเลมวทิยานพินธ 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1.6.1 นําเสนอแนวคิดเกี่ยวกบัระบบการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและ
ดึงเพื่อเปนแนวทางในการพฒันาระบบการบริหารพัสดุคงคลังของอุตสาหกรรม
ตางๆ ซึ่งเมือ่นําไปพฒันาและปฏิบัติอยางตอเนื่องจะทําใหสามารถลดตนทุนการ
ผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตได 

1.6.2 นําเอาระบบการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึงมาใชเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการควบคุมการผลิต และการบริหารพัสดุคงคลังกับโรงงาน
ตัวอยาง ซึ่งผลที่ไดก็คือสามารถลดปริมาณพัสดุคงคลัง อีกทั้งยังลดปริมาณพืน้ทีท่ี่
ใชจัดเก็บพัสดุคงคลังเหลานีด้วย โดยที่ประสิทธิภาพในการผลิตไมไดลดลง 

1.6.3 เปนแนวทางในการใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประสิทธิภาพสงูสุด ซึ่งจะสงผลดีตอ
สังคมในแงเศรษฐศาสตร 
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1.7 คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 
 
 เพื่อใหเขาใจระบบการทํางานของโรงงานตัวอยาง รวมทั้งแนวคิด และทฤษฎีที่เกีย่วของใน
งานวิจยั จึงมคีวามจาํเปนทีจ่ะตองทาํความเขาใจกับความหมายของศัพทบางคําดงัตอไปนี ้
 
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-time Production System) 
 เปนวธิีการผลติที่ตอบสนองตอการผลิตหรือบริการที่มีคณุภาพ ตนทนุต่ํา ตรงตามความ
ตองการของลกูคา โดยทําการผลิตชนิดของสินคาที่จาํเปน ในปริมาณที่จําเปน เมื่อเวลาที่จาํเปน 
ซึ่งถาทาํไดตามแนวความคดินี้แลวพัสดุคงคลังที่ไมจําเปนในรูปของสนิคาสําเร็จรูป ชิ้นสวนและ
วัตถุดิบ งานระหวาง ผลิตจะถูกกาํจัดออกไปหมด 
 
การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements Planning-CRP)  

คือการวางแผนเพื่อรองรับขอจํากัดของกาํลังการผลิตเพือ่วาเมื่อไรก็ตามทีท่รัพยากรการ
ผลิตของโรงงาน  ไมสามารถจะปฏิบัติตามแผนการที่กําหนดไว ก็จะไดสามารถเลือกกลยทุธในการ
แกไขไดอยางถูกตอง  ตัวอยางกลยทุธที่สามารถนําไปใชไดแก การเพิ่มผลัดการทํางาน หรือการ
จางผูรับเหมาชวงการผลิตเปนการชัว่คราวเปนตน 

 
การวางแผนความตองการพัสดุ (Material Requirement Planning-MRP) 
 เปนเทคนิคในการจัดการพัสดุคงคลัง และการกําหนดตารางการผลิตโดยจําเปนตองอาศัย
คอมพิวเตอรชวยในการประมวลผล วิธีการดังกลาวนีจ้ะประยุกตการบริหารพัสดุคงคลังกับระบบ
การผลิตแบบ Job Shop ขนาดใหญซึง่ทาํการผลิตสินคาหลายๆ ชนดิที่ตองผานกระบวนการผลติ
หลายๆ ข้ันตอน แตจะไมประยุกตใชกับระบบการผลิตที่ไหลแบบตอเนื่อง (Continuous-Flow-
Type Manufacturing Systems) (พิภพ ลลิตาภรณ, 2541: 76)  
 
การวางแผนทรัพยากรการผลิต (Manufacturing Resource Planning, MRP-II) 
 คือระบบการตัดสินใจที่รวมเอาระบบการวางแผนความตองการพัสดุ การวางแผนความ
ตองการกาํลังการผลิต การควบคุมการปฏิบัติงานในโรงงาน และการสั่งซื้อในลักษณะทีเ่รียกวา 
เปนวงจรปดของระบบ MRP    
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โครงสรางของผลิตภัณฑ (Product Structure) 
 เปนโครงสรางที่แสดงลําดับกอนหลงัของขัน้ตอนในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑชนดิใด
ชนิดหนึ่ง ที่ปุม(อาจมีลักษณะเปนรูปส่ีเหลี่ยมหรือวงกลม) ของโครงสรางจะแทนความหมายของ
รายการวัสดุทีจ่ะตองใช และสําหรับกิ่งกานที่เชื่อมโยงระหวางปุมจะแทนความหมายของ
กระบวนการผลิตที่จะเปลี่ยนแปลง หรือรวมวัสดุเหลานัน้ใหเปนวัสดุรายการใหมที่อยูในระดับที่สูง
กวา โครงสรางของผลิตภัณฑอาจจะแสดงในรูปของใบรายการพัสดุ (Bill of Material) 
 
งานระหวางผลิต (Work in process-WIP) 
 คือพัสดุคงคลังที่อยูระหวางกระบวนการผลิต  กลาวคือเปนพัสดุคงคลังที่อยูใน
กระบวนการผลิตซึ่งเริ่มจากการนาํวัตถุดบิ และชิ้นสวนประกอบที่ส่ังซื้อจากภายนอกเขาสู
กระบวนการผลิต ซึ่งจะมีอยูชวงเวลาหนึง่ (ชวงเวลานาํของการผลิต) กอนที่กระบวนการผลิตจะ
เสร็จสิ้น เพื่อรอคอยการผลติขั้นตอไปใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
 
ชิ้นสวนเครื่องยนตที่ผลิตภายในบริษทั 
 หมายถงึ ชิ้นสวนเครื่องยนตที่ผลิตขึ้นภายในบริษัท ไดแก Crank Case, Cylinder Head, 
Main Bearing Case, Cam Shaft, Crank Shaft, Balancer Gear 1 และ Balancer Gear 2 
(ที่มา: เอกสารระบบคุณภาพหมายเลข 413P0001) 
 
ชิ้นสวนนําเขา 
 หมายถงึ ชิ้นสวน CKD Set ของเครื่องยนตดีเซลทีบ่ริษัทฯ สั่งซือ้จากผูผลิตชิน้สวนใน
ตางประเทศ  
 
ชิ้นสวนภายในประเทศ 
 หมายถงึชิ้นสวนที่มีแหลงผลิตหรือแหลงขายภายในประเทศ 
 
ตารางการประกอบขั้นสดุทาย (Final Assembly Schedule-FAS) 
 คือตารางที่แสดงเวลาซึ่งจะทําการประกอบผลิตภัณฑในขั้นสุดทายเพื่อใหไดเปน
ผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกมา ซึ่งกําหนดขึ้นมาจากตารางการผลิตหลัก และใบสั่งซื้อ 
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ตารางการผลิตหลกั (Master Production Schedule-MPS)  
 คือตารางที่แสดงถึงชนิด และจํานวนของผลผลิต หรือผลิตภัณฑที่จะตองจัดหามาในแต
ละชวงเวลาในอนาคต หรือเปนการแปลความจากแผนการผลิตวา จะตองผลติผลิตภัณฑชนิด
ใดบาง ผลิตเมื่อไร และเสร็จเมื่อไร นอกจากนัน้ยังอาจจะบอกรายละเอียดของวสัดุที่ตองการใช 
และขอมูลเกี่ยวกับการวางแผนกําลงัการผลิต เพื่อใหเกดิความสมดุลระหวางอุปสงคกับทรัพยากร
ที่มีอยู (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2536: 155) 
 
บัญชีการจัดสงสนิคารายวัน (Daily Dispatch List) 
 คือรายการแสดงชนิด และจํานวนสนิคาทั้งหมดทีบ่ริษทัตองทําการจดัสงใหแกลูกคาราย
ตางๆ ในแตละวัน ตามเวลาที่กําหนดในใบสั่งซื้อ  
 
บัตรคัมบังเบิกของ (Withdrawal Kanban)  

คือบัตรคัมบังที่ระบุชนิด และปริมาณของสินคาที่กระบวนการหลงัเบิกจากกระบวนการ
กอนหนา (วศิวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชูปถัมภ, คณะกรรมการวิชาการสาขา
วิศวกรรมอุตสาหการ, 2536: 14) 

 
บัตรคัมบังสั่งผลิต (Production Ordering Kanban) 

คือบัตรคัมบังที่ระบุถงึชนิด และปริมาณของสินคาที่กระบวนการกอนหนาจะตองผลิต 
(วิศวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชูปถัมภ, คณะกรรมการวิชาการสาขาวิศวกรรม
อุตสาหการ, 2536: 14) 
 
ใบรายการวสัดุ (Bill of Material-BOM) 
 ใบรายการวัสดุเปนใบที่แสดงรายการสวนประกอบทั้งหมดทีน่ําไปใชประกอบเปน
ผลิตภัณฑ โดยจะแสดงถึงจาํนวนของสวนประกอบแตละชนิดที่ตองการใชในการประกอบเปน
ผลิตภัณฑหนึง่ชิ้น(พิภพ ลลิตาภรณ, 2541: 82) 
 
แผนการขาย (Sales Forecast Plan)  
 หมายถงึ แผนตัวเลขประมาณการขายผลติภัณฑในแตละเดือนตลอดทั้งปโดยแยก
ประเภทตามรุน และประเภทการขายทัง้ภายในประเทศ และตางประเทศ (ที่มา: เอกสารระบบ
คุณภาพหมายเลข 450P1000) 
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แผนการผลติ (Production Plan) 
 หมายถงึ ตารางการผลิตหลกัที่โรงงานตัวอยางใช ซึ่งจะระบุแผนตัวเลขประมาณการขาย 
และผลิตในแตละเดือนตลอดทั้งป โดยแยกประเภทตามรุนของผลิตภัณฑ ซึ่งรวมจํานวนวันเวลาที่
ใชในการผลิต กําลังการผลิต ปริมาณสินคาสําเร็จรูปคงคลัง (ที่มา: เอกสารระบบคุณภาพ
หมายเลข 450P1000) 
 
แผนจัดสงชิน้สวน (Delivery Plan) 
 หมายถงึ แผนตัวเลขรายวนัที่แสดงชิน้สวน และวันจดัสงในแตละเดือนที่โรงงานตัวอยาง
จัดทําขึ้นเพื่อแจงใหผูผลิตชิน้สวนภายนอกทราบ (ที่มา: เอกสารระบบคณุภาพหมายเลข 
450P1000) 
  
แผนผลิตชิ้นสวนรายวัน (Machining Production Schedule) 
 หมายถงึ แผนตัวเลขแสดงจํานวนการผลิตชิ้นสวนภายในบริษัท (Inhouse Parts) รายวนั
ในแตละเดือน โดยแยกตามประเภทชิ้นสวน และรุนของผลิตภัณฑซึ่งรวมถงึจํานวนวนัเวลาที่ใชใน
การผลิต และจํานวนชิน้สวนคงคลัง (ที่มา: เอกสารระบบคุณภาพหมายเลข 450P1000) 
 
แผนผลิตผลิตภัณฑรายวนั (Daily Production Schedule) 
 หมายถงึ แผนตัวเลขแสดงจํานวนการผลิตผลิตภัณฑรายวนัในแตละเดือน โดยแยก
ประเภทตามรุน และสายการผลิต (ที่มา: เอกสารระบบคุณภาพหมายเลข 450P1000) 
 
แผนลําดับการผลิต (Sequential Production Plan) 
 หมายถงึ แผนลําดับการผลิตที่ไดรับการปรับปรุงแกไขจากแผนลาํดบัการผลิตฉบบัเดิมซึ่ง
แสดงลําดับในการผลิต และขนาดรุนผลติอยางตอเนื่องในแตละเดือน เพื่อใหสอดคลองกับการ
ปรับเรียบการผลิต และการผลิตแบบผสมรุน (ที่มา: เอกสารระบบคุณภาพหมายเลข 450P1000) 
 
แผนลําดับการผลิตฉบับเดิมกอนการปรับปรุง (Production Schedule) 
 หมายถงึแผนลําดับการผลติฉบับที่ใชกอนการปรับปรุงซึ่งแสดงลําดับในการผลิต และ
ขนาดรุนผลิตในแตละเดือน 
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พัสดุที่มีอุปสงคพึ่งพา (Dependent Demand) 
 พัสดุที่มีอุปสงคพึ่งพา คือพัสดุที่มีความสัมพันธโดยตรงหรือถูกผลักดันใหเปนไปตาม
ความตองการของพัสดุคงคลังชนิดอืน่ๆ กลาวคือเปนชิ้นสวนที่ตองการใชในการผลิตผลิตภัณฑที่
เปนอุปสงคอิสระ ซึ่งในการคํานวณหาปริมาณความตองการพัสดุทีม่ีอุปสงคพึง่พา จะคํานวณได
จากปริมาณความตองการพสัดุที่มีอุปสงคอิสระ ผลที่ไดจะทําใหทราบวาจะตองใชสวนประกอบ
ยอย (Subassemblies) ชิ้นสวนประกอบ (Component Parts) และวัตถุดิบในแตละขั้นตอนเปน
จํานวนเทาไร จึงจะทําใหไดผลิตภัณฑสําเร็จรูปตามจํานวนที่ตองการ 
 
พัสดุที่มีอุปสงคอิสระ (Independent Demand) 
 พัสดุที่มีอุปสงคอิสระ คือพัสดุที่มีความตองการมาจากภายนอก ไมมีความสัมพนัธกับ
ความตองการผลิตภัณฑหรือพัสดุคงคลังชนิดอื่น หรือเปนพัสดุที่มีอุปสงคมาจากความความ
ตองการของลกูคา ตัวอยางของพัสดุประเภทนี ้ ไดแกผลิตภัณฑสําเร็จรูปของบริษัท ชิ้นสวนของ
อะไหลตางๆ เพื่อไวบริการลกูคา (Service Parts) ชิ้นสวนอะไหลที่ใชในการซอมบํารุงเพื่อเตรียมไว
เปลี่ยนใหกับเครื่องจักรที่เกดิเสียขึ้นมา (Maintenance Part Use on Breakdown) เครื่องมือ
อุปกรณตางๆ ที่ใชในการผลิต (production Supplies) ตลอดจนสิ่งของตางๆ ที่ใชในสํานักงาน 
(Office Supplies) สําหรับชิน้สวนที่ใชในงานซอมบํารุง ถาเปนชิ้นสวนหรือส่ิงของที่ใชเพื่อการซอม
บํารุงปองกัน หรือการซอมแซมที่ไดวางแผนไวเราไมถือวาเปนพัสดุทีม่อุีปสงคอิสระ แตจะเปนพัสดุ
ที่มีอุปสงคพึ่งพา เชน น้ํามนัหลอล่ืน เปนตน ในระบบ MRP นั้นพัสดุที่มีอุปสงคอิสระก็คือพัสดุทีม่ี
ความตองการปรากฎอยูในตารางการผลติหลัก (พิภพ ลลิตาภรณ, 2541: 87) 
 
รหัสระดับตํ่า (Low Level Codes) 
 คือวิธีการพิจารณาระดับของวัสดุ กลาวคอืในโครงสรางของผลิตภัณฑ วัสดุแตละรายการ
จะถูกกาํหนดระดับไวตามขั้นตอนของกระบวนการผลิต โดยเริ่มตนจากผลิตภัณฑสําเร็จรูปมีระดับ
ศูนยไลลงมาเปน 1, 2,… เร่ือยๆ จนถงึระดับสุดทายซึ่งเปนรายการวัสดุที่ตองสั่งซื้อจากภายนอก 
แตเนื่องจากวสัดุบางรายการอาจจะถูกนําไปใชในการผลิตหรือประกอบเปนวัสดุอ่ืนๆ ไดอีกหลาย
ชนิด ดังนัน้ถาเราใหระดับของวัสดุตามขั้นตอนของกระบวนการผลิตก็อาจจะทําใหวัสดุชนิด
เดียวกนับางชนิดมีระดับของวัสดุหลายระดับ แตเพื่อไมใหเกิดความสบัสนในระบบ MRP วัสดุทุกๆ 
รายการจะถูกกําหนดใหมีเพยีงระดับเดียวเทานั้น ดังนัน้การพิจารณากําหนดระดับใหกับวัสดุ
เหลานี้จงึกําหนดใหมีระดับเดียวกนักับระดับที่ต่ําที่สุดของวัสดุชนิดนัน้ ดวยเหตุนี้เราจึงเรียก
วิธีการพิจารณาระดับของวัสดุดังกลาววารหัสระดับตํ่า (พิภพ ลลิตาภรณ, 2541: 101) 
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ระบบจุดสัง่ใหม (Reorder Point System-ROP)  
 คือระบบควบคุมพัสดุคงคลงัที่มกีารกาํหนดจุดสั่งซื้อเอาไวลวงหนา เมื่อช้ินสวนถูก
นําไปใชจนกระทั่งระดับลดลงถึงจุดต่ําสุดที่กําหนดก็จะทําการสั่งซื้อช้ินสวนหรือวัตถุดิบเพิ่มเติม
เขามา ระบบนี้นาํไปใชกับการสั่งผลิตสินคาสําเร็จรูปไดดวยเชนกัน 
 
รายงานการผลิตประจําวนั ของแตละสายการผลิต (Daily Production Report) 
 หมายถงึ เอกสารที่แตละสายการผลิตจะบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกบัการผลิตประจําวนั 
ไดแก รุนของสินคาที่ผลิต ปริมาณการผลิต กําลงัพลที่ใช ปญหาทีเ่กิดขึ้นในการผลิต เวลาทีห่ยุด
ผลิตโดยแบงตามสาเหตุของปญหา และเวลาทํางาน 
 
รายงานแสดงปริมาณการสั่งชิ้นสวนนําเขาและสนิคาสําเร็จรูป (CKD Engine & Finished 
Goods Status/CKD Status Report) 
 หมายถงึ เอกสารที่จัดทาํขึ้นเพื่อใชประกอบการตัดสินใจสั่งซื้อช้ินสวนนําเขาใหเพียงพอ
กับปริมาณการผลิตในแผนการผลิต ซึ่งแสดงขอมูลปริมาณของชิ้นสวนนาํเขาทีจ่ะสงในแตละ 
Shipment ตลอดทั้งป จํานวน Stocks ชิ้นสวนนําเขา จํานวน Stocks สินคาสําเร็จรูป และ
กําหนดการรับชิ้นสวนนาํเขา (ที่มา: เอกสารระบบคุณภาพหมายเลข 450P1000) 
 
รายงานแสดงเวลาที่หยุดผลิตและประสิทธภิาพในการผลิต (Down Time and Efficiency 
Report) 
 หมายถงึ เอกสารที่จัดทําขึน้เพื่อแสดงปญหาในการผลิต เวลาที่หยุดผลิต สาเหตุของ
ปญหาที่เกิดขึน้ และแสดงการคํานวณประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งในการจัดทําจะใชขอมูลที่ไดมา
จากรายงานการผลิตประจําวันนํามาสรุป 
 
วัสดุเพื่อการผลิต  

หมายถงึ วัสดุที่ใชในการผลติเครื่องยนตดเีซลขนาดเล็ก ซึ่งแบงออกไดเปน 
1. ชิ้นสวนภายในประเทศ หมายถงึ ชิ้นสวนที่มีแหลงผลิตหรือแหลงขายภายในประเทศ 
2. วัตถุดิบ หมายถงึ วัสดุใดๆ ที่จะตองนําเขากระบวนการผลิตเพื่อเปล่ียนรูปใหเปน

ชิ้นสวน 
3. ชิ้นสวนนาํเขา หมายถึง ชิ้นสวนที่โรงงานตัวอยางจัดหามาจากตางประเทศ 
4. ชิ้นสวนผลิตภายในบริษทั หมายถงึ ชิ้นสวนที่ทาํสําเรจ็เอง โดยหนวยงานผลิตชิน้สวน

เครื่องยนต และหนวยงานผลิตชิ้นสวนเครื่องจักรกล 
(ที่มา: เอกสารระบบคุณภาพหมายเลข 451P0001) 
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เวลารอคอย หรือเวลานํา (Lead Time) 
 เวลารอคอย หรือเวลานํา คือเวลาที่ใชสาํหรับทํางานอยางใดอยางหนึ่ง สําหรับวัสดุที่เรา
ทําชวงเวลารอคอยก็คือเวลาที่ใชทาํงานตัง้แตการเตรียมงานที่จาํเปนบนกระดาษบวกเวลาที่ใชใน
การเตรียมการปฏิบัติงาน สําหรับวัสดุทีส่ั่งซื้อจากภายนอก ชวงเวลารอคอยก็คือ เวลาตั้งแตออก
ใบส่ังซื้อจนกระทั่งไดรับสินคาที่สัง่ 
 สําหรับระบบ MRP แลวชวงเวลานาํดังกลาวจะมีความสาํคัญมากเพราะจะถกูนําไปใช
สําหรับพจิารณาหาเวลาทีค่วรเริ่มทําการประกอบชิ้นสวน วันเริ่มตนของการผลิตชิ้นสวน และ
สําหรับกาํหนดวันสั่งซื้อวัตถุดิบ (พิภพ ลลิตาภรณ, 2541: 78) 
วงจรปดของระบบ MRP 
 คือการนําเอาหนาที่ตางๆ ในการวางแผน และควบคุมการผลติมารวมกนัใหเปนระบบ
เดียว ซึ่งจะรวมถึงการปอนขอมูลกลับจากโรงงาน จากผูผลิตภายนอก และอื่นๆ ในกรณีที่มปีญหา
เกิดขึ้นจากการดําเนินการตามแผนการผลิต (พิภพ ลลิตาภรณ, 2541: 144) 
 
เอกสารกํากบัวัสดุเพื่อการผลิต 
 หมายถงึเอกสารที่ถูกสงมาพรอมกับวัสดุ เพื่อช้ีบงวัสดุและ/หรือ ลักษณะสมบตัิของตัว
วัสดุ 
 กรณีชิ้นสวนภายในประเทศ เอกสารกํากับวัสดุเพื่อการผลิต ไดแก 

- เอกสารใบกํากับวัสดุ (TAG) 
- ใบกํากับภาษ ี(INVOICE) 
กรณีชิ้นสวนนาํเขาและวัตถดุิบ เอกสารกาํกับวัสดุเพื่อการผลิต ไดแก 
- PACKING LIST 
- ORDER SHIPMENT 
- เอกสารขอมูล (DATA SHEET) หรือ CERTIFICATE (ถาม)ี 
กรณีชิ้นสวนผลิตภายในบรษิัท เอกสารกาํกับวัสดุเพื่อการผลิต ไดแก 
- ใบรับวัสดุ (Material Receipt-MR) ออกโดยพนกังานผลิตชิ้นสวน 
(ที่มา: เอกสารระบบคุณภาพหมายเลข 451P0001) 
 

เอกสารยืนยนัการสั่งชิน้สวนนําเขา (CKD Order Confirmation & Tentative Plan) 
 หมายถงึ เอกสารยืนยันการสั่งชิ้นสวนนําเขาที่บริษทัฯ สงให Supplier ในตางประเทศทุก
เดือน โดยจะแสดงรุน และจํานวนที่จะสัง่ในแตละ Shipment พรอมทั้งแจงแผนการสั่งลวงหนา 
(ที่มา: เอกสารระบบคุณภาพหมายเลข 433P3001) 
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1.8 สํารวจงานวิจัยและเอกสารที่เกี่ยวของ 
 

จิรภัทร ราศี, 2539   
ไดศึกษาปญหาของการวางแผนการผลิต การจัดการพัสดุคงคลังของโรงงานผลิตทอโพลิ

เอทิลีน ผลของการศึกษาพบวาปญหาที่เกิดขึ้นคือ ในดานการจัดการพบวาการจัดองคกรยังไม
ชัดเจน ขาดการประสานงานระหวางหนวยงาน ในดานการวางแผนการผลิตพบวาขาดระบบการ
วางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ในดานการจัดการพัสดุคงคลังพบวามีความหลากหลายของ
วัตถุดิบ และผลิตภัณฑ อีกทั้งยังไมมีระบบการจัดการพัสดุคงคลังทําใหมีการเก็บวัตถุดิบ และ
ผลิตภัณฑเปนจํานวนมาก งานวิจัยไดเสนอแนะวิธีการปรับปรุงการจัดองคกรและแบบลักษณะ
งาน การปรับปรุงระบบการจดัการพัสดุคงคลังในสวนของการปรับปรุงระบบการจําแนกและการ
กําหนดรหัสผลิตภัณฑ ระบบการจัดเก็บ ระบบการควบคุมพัสดุคงคลัง และการปรับปรุงระบบการ
วางแผนการผลิตเพื่อที่จะสามารถที่จะกําหนดตารางการผลิต 

 
ฐานันดร แกวทอง, 2539  
ไดนําเอาระบบการจัดสมดุลการผลิต/การผลิตทันเวลาพอดีมาใชเพื่อเปนแนวทางในการ

เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหกับโรงงานผลิตพัดลม ซึ่งจากการศึกษาและวิเคราะหพบวามีปญหา
ตางๆ มากมายภายในโรงงาน ซึ่งประกอบดวยการวางผังโรงงานไมเหมาะสม ความไมสมดุลของ
สายการผลิต ความลมเหลวของการจัดการระบบชิ้นสวน การขาดขอมูลเพื่อใชในการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต และความสูญเปลาอันเนื่องมาจากวิธีการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ ผูวิจัยไดทํา
การแกไขปญหาดวยวิธีการตางๆ ไดแก การจัดวางผังโรงงานใหมเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต การนํา
เทคนิคการจัดสมดุลการผลิตมาพัฒนาใชรวมกับโปรแกรมการทํางานของระบบทําให
ประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงขึ้นโดยพิจารณาจากคาดัชนีผลผลิตของแรงงาน การออกแบบ
ระบบรหัสช้ินสวนและการพัฒนาฐานขอมูลชิ้นสวนทําใหสามารถปรับปรุงระบบการจัดหาและการ
จดัการชิ้นสวนตลอดจนวัตถุดิบใหดีข้ึนซึ่งสงผลใหการวางแผนและการควบคุมการผลิตสามารถ
ดําเนินไปไดดวยดี 
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โนร ี อรุณธีรพจน, 2542 
ไดทําการออกแบบระบบการผลิต และกําหนดสินคาคงคลังใหอยูในระดับที่เหมาะสมโดย

ใชแนวทางของเทคโนโลยีดมีานดโฟลว (Demand Flow Technology) ซึ่งในสวนของการควบคมุ
สินคาคงคลงัไดใชระบบคัมบังเปนเครื่องมือในการบริหารพัสดุโดยอาศัยขอมูลความตองการของ
ลูกคาในอดีตมาวิเคราะหเพื่อหาคาทีเ่หมาะสมทําการคํานวณปริมาณวัสดุ และชิ้นงานที่ควรจะมี
อยูในระบบ และเลือกใชเทคนิคการใชคัมบังที่แตกตางกนั ตามแตชนิดของวัสดุหรือผลิตภัณฑ 
ไดแก คัมบังใบเดียว คัมบังหลายใบ หรือคัมบังไมทดแทน 
 

ประเสริฐ ธัญจรูญ, 2536  
ไดทดลองนําเอาระบบการจายวัสดุแบบทันเวลาพอดีไปประยุกตใชกับสายการประกอบ

หลังคาไฟเบอรกลาสสําหรับรถยนต เพื่อลดคาใชจายที่เกิดจากวัสดุเสียหายหรือสูญเสียในการ
ประกอบ โดยมีข้ันตอนในการดําเนินการเริ่มจากการออกแบบสายการประกอบหลังคาไฟเบอร
กลาสสําหรับรถยนตซึ่งเปนสายการประกอบใหม โดยศึกษาขั้นตอนการประกอบ เวลาที่ใช การ
ปรับปรุงการทํางาน และการจัดสมดุลของสายการประกอบ จากนั้นจึงออกแบบระบบการจายวัสดุ
แบบทันเวลาพอดีโดยใชบัตรเรียกชิ้นสวน ทําการเก็บขอมูลวัสดุที่ใชในสายการประกอบใหมนี้
นําไปเปรียบเทียบกับขอมูลการใชวัสดุของสายการประกอบเดิม ผลจากการวิจัยพบวา การใชบัตร
เรียกชิ้นสวนมีผลใหการควบคุมการใชวัสดุดีข้ึน สามารถควบคุมการเสียหายของวัสดุไดอยาง
ชัดเจน ขอมูลวัสดุเสียหายหรือไมไดคุณภาพถูกสงใหฝายบริหารทราบอยางรวดเร็ว 

 
 สุขสันต์ิ เหลารักกิจการ, 2542 

 ไดศึกษาการปรับปรุงการควบคุมช้ินสวนคงคลังที่สั่งซื้อจากภายนอกของโรงงานดัดแปลง
รถยนต ซึ่งควบคุมช้ินสวนโดยการสั่งซื้อชิ้นสวนตามแผนการใชชิ้นสวน (แผนการผลิตรถ) พบวามี
ปญหาเกี่ยวกับการเก็บชิ้นสวนมากกวาแผนที่กําหนด เนื่องจากสาเหตุที่ตองสั่งชิ้นสวนเปนจํานวน
ลงตัว (Lot Size) ความไมแนนอนในการผลิต และการปรับปริมาณการสั่งชิ้นสวนชดเชยไม
เหมาะสม ผูวิจัยไดทําการแกไขปญหาดวยการลดขนาดรุนในการสั่งชิ้นสวน ใชบัตรคัมบังสั่ง
ชิ้นสวน และใชคอมพิวเตอรชวยในการทํางานโดยออกแบบโปรแกรมฐานขอมูลพรอมทั้งใชระบบ
บารโคดในการปอนขอมูล 
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อนวัชช จรปญญานนท, 2539  
ไดนําเอาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีมาใชปรับปรุงระบบการผลิตในกระบวนการ

ประกอบแบตเตอรี่สําหรับรถยนตนั่งสวนบุคคล โดยใชเทคนิคการทํางานแบบยืดหยุนพรอมระบบ
การกําหนดงานระหวางผลิตสูงสุดในการที่จะชวยปรับสมดุลยในการทํางาน นําระบบคัมบังมาใช
เพื่อบริหารวัสดุระหวางผลติ และมีการจัดทําเอกสารมาตรฐานการทํางานตลอดทุกขั้นตอน ซึ่งผล
จากการประยุกตใชและพัฒนาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีสรุปไดคือ 
1. อัตราผลิตภาพของแรงงานเพิ่มข้ึน และความสมดุลยในการทํางานของแรงงานในสวนการ

ผลิตโครงสรางของแบตเตอรี่ดีขึ้นโดยพิจารณาจาก งานระหวางผลิตลดลง อัตราการผลิต
สูงขึ้น การใชประโยชนแรงงานสูงขึ้น และรอบระยะเวลาการผลิตลดลง 

2. ประสิทธิภาพการผลิตในสวนการประกอบแบตเตอรี่ดวยเครื่องจักรสูงขึ้นโดยพิจารณาจาก 
อัตราการผลิต และการใชประโยชนจากเครื่องจักรเพิ่มข้ึน 

3. การบริหารวัสดุมีประสิทธิภาพสูงขึ้นโดยพิจารณาจาก มูลคาวัสดุคงคลัง และพื้นที่ในการ
จัดเก็บวัสดุคงคลังที่ลดลง 

 
 MIRZA MAHMUDUL ALAM, 1991; RATUL CHANDRA BORAH, 1999 

ไดศึกษาถึงการรวมเอาระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิต หรือระบบ MRPII และระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอดี เขาดวยกันเพื่อหาจุดที่เหมาะสม โดยนําเอาจุดแข็งของทั้งสองระบบมา
ใชสงเสริมกัน กลาวคือระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิตมีจุดแข็งในเรื่องการวางแผน ในขณะที่
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีมีจุดแข็งในเรื่องการควบคุมในสถานที่ทํางานจริง ในงานวิจัยได
พัฒนาตัวแบบทางคณิตศาสตรขึ้นมาเพื่อหาตนทุนเกี่ยวกับพัสดุคงคลังที่เพิ่มข้ึนจากการใช
นโยบายการควบคุมพัสดุคงคลังที่แตกตางกัน ไดแกระบบควบคุมแบบดึง ระบบควบคุมแบบผลัก 
และระบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึง 

 
PISAL YENRADEE, 1993 

 ไดศึกษาเกี่ยวกับวิธีการสําหรับการจัดการปจจัยเชิงสถานการณ และพัฒนานโยบายการ
ผลิตแบบผสมระหวางการผลิตแบบทันเวลาพอดี และการวางแผนความตองการพัสดุ เพื่อนําไป
ปรับปรุงระบบการผลิตและการควบคุมพัสดุคงคลัง โดยแบงระบบออกเปน 3 สวนยอยคือ การจัด
ตารางการผลิตผลัก (Master Production Scheduling) การจัดตารางการผลิตชิ้นสวน
องคประกอบ (Manufacturing Component Scheduling) และการจัดตารางการสั่งซื้อพัสดุ 
(Purchased Component Scheduling) สําหรับผลลัพธที่ไดจะกลาวถึงการพิจารณาวาระบบการ
ผลิตสวนใดควรใชการควบคุมแบบใดตามสถานการณอยางเหมาะสม 
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PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995 
 ไดทําการศึกษาโดยมุงที่จะพัฒนานโยบายการผลิตแบบผสมระหวางการควบคมุแบบผลกั 
และดึงใหเหมาะสมสําหรับระบบการผลิตที่เปนอนุกรมและขนานซึ่งมีหลายข้ันตอน โดยทําการ
วิจัยการดําเนินงานภายใตสภาพที่มีความตองการสินคามีความไมแนนอน เวลาที่ใชใน
กระบวนการผลิตของแตละสถานีงานเปนแบบสุม และเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูผลิตชิ้นสวน
ภายนอกไมแนนอน เพื่อที่จะปรับปรุงประสิทธิภาพและประสิทธิผลของระบบการผลิตภายใน
โรงงานอุตสาหกรรม และขจัดคาใชจายที่ไมจําเปน โดยใชวิธีการพัฒนาระบบการวิเคราะห และ
แบบจําลองที่เหมาะสม เพื่อวิเคราะหและออกแบบการดําเนินการของระบบการผลิตภายใตตัว
แปรที่ไมมีความแนนอน และพัฒนาวิธีการโดยนําไปประยุกตใชกับการทํางานจริง คือกระบวนการ
ประกอบเครื่องเปาผม ผลลัพธจากการวิจัยสรุปไดวาภายใตสภาพแวดลอมที่มีความปรวนแปรของ
ตัวแปรตางๆ การใชระบบการผลิตแบบผสมระหวางระบบควบคุมแบบผลัก และดึงจะทําใหระบบ
มีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลมากกวาการใชระบบควบคุมแบบผลักหรือดึงเพียงอยางเดียว 
 
 



1 2 3 n 

บทที่ 2 
แนวความคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวของ  

 
2.1 ลักษณะโดยทั่วไปของระบบควบคุมแบบผลัก  แบบดึง และแบบผสม 

 
ระบบควบคุมการผลิตและพัสดุคงคลังแบงไดเปน 3 ประเภทไดแก 
1. ระบบควบคุมแบบผลัก 
2. ระบบควบคุมแบบดึง  
3. ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึง  
 ระบบทั้งสามมีลักษณะที่แตกตางกนั ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

   

2.1.1 ระบบควบคุมแบบผลัก   
ระบบการผลิตที่ดําเนินการภายใตนโยบายการควบคุมแบบผลัก หรือถูกควบคมุดวย

ระบบ MRP ดังรูปที ่ 2.1 กระบวนการผลิตสวนหลังจะรับงานมาจากกระบวนการผลิตสวนหนา 
กลาวคือข้ันตอนแรกจะรับวตัถุดิบหรือช้ินงานกึง่สําเร็จรูปมาดําเนินการผลิต แลวสงตอไปยัง
ขั้นตอนถัดไปเรื่อยๆ ระบบนี้มีความเปนไปไดที่ข้ันตอนการผลิตขั้นแรก หรือถัดไปจะขาดแคลน
วัตถุดิบชิ้นสวนเนื่องจากผูจดัหาชิน้สวนไมสามารถจัดสงได หรือไมไดรับงานระหวางผลิตจาก
กระบวนการผลิตกอนหนา ในทาํนองเดียวกันการผลิตอาจตองหยุดชะงัก ถาหากไมมีพื้นที่จัดเก็บ
งานระหวางผลิต คลังสินคาสําเร็จรูปไมมีพื้นที่เพียงพอในการจัดเกบ็ และลูกคาไมมีความตองการ
สินคา (ORLICKY, 1975; KARMARKAR, 1986a; MONDEN, 1994 อางถงึใน PORNTEP 
KHOKHAJAIKIAT, 1995: 6) 

 

การผลิตโดยสั่งผลิตแบบรุนตอรุน 

 
การผลิตดวยระบบ MRP หรือระบบควบคุมแบบผลัก 

                เสนทางการไหลของพัสดุ 
เสนทางการไหลของขอมูลสารสนเทศ 

รูปที ่2.1 รูปแบบของระบบควบคุมแบบผลัก 
(เรียบเรียงจาก PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995: 7) 
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นโยบายการควบคุมแบบผลกัเปนการคํานวณปริมาณการผลิต และขนาดของงานระหวาง
ผลิตสําหรับแตละกระบวนการผลิตที่เหมาะสมเพื่อใหตนทนุการผลิตรวมมีคาต่ําทีสุ่ด 

2.1.2 ระบบควบคุมแบบดึง  
ระบบการผลิตที่ใชนโยบายการควบคุมแบบดึงมีลักษณะพิเศษคือ ขอมูลสารสนเทศการ

ผลิตนั้นจะไหลในทิศทางตรงกันขามกับการไหลของพัสดุ กลาวคือกระบวนการผลติสวนหลังจะดึง
พัสดุชิ้นสวนทีจ่ําเปน ในปริมาณที่จาํเปน เมื่อถึงเวลาที่จําเปน โดยใชบัตรคัมบังเบิกของ 
กระบวนการผลิตสวนหนาทีถู่กดึงพัสดุชิ้นสวนไปก็เพียงแตทําหนาที่ผลิตในปริมาณที่เพยีงพอกับ
จํานวนที่ถกูดึงไปหรือตามจาํนวนบัตรคัมบังสั่งผลิตเทานั้น นัน่คือกระบวนการผลิตสวนหลังจะ
ควบคุมอัตราการผลิตของกระบวนการผลติสวนหนา (MONDEN, 1994) ดังรูปที ่2.2 

 
การผลิตที่ใชระบบเบิกพัสดุ 

 

 
 
                เสนทางการไหลของพัสดุ 

เสนทางการไหลของขอมูลสารสนเทศ 
 

รูปที ่2.2 รูปแบบของระบบควบคุมแบบดึง  
(เรียบเรียงจาก PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995: 7) 

 
2.1.3 ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึง 
DELEERSNYDER et al. (1992) ไดพัฒนาระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการ

ควบคุมแบบผลักและดึง ซึ่งการไหลของพัสดุจะใชบตัรคัมบังในระบบควบคุมแบบดึง แตจะสง
ขอมูลเกี่ยวกับความตองการสินคาใหกับบางสถานงีาน นั่นคือสถานงีานเหลานี้จะไดรับขอมูล
สารสนเทศการผลิตทั้งสองสวนคือจากบัตรคัมบัง และระบบ MRP เพื่อใหเตรียมตัวรับความ
เปลี่ยนแปลง สําหรับสถานงีานอืน่ๆ จะไดรับเพียงขอมูลจากบัตรคัมบังเทานัน้ 
 ในบางครั้งจะไดผลลัพธดีกวาเมื่อใชระบบการผลิตแบบผสมระหวางระบบผลัก และดึง 
โดยที่กระบวนการผลิตสวนหนาใชระบบผลัก และกระบวนการผลิตสวนหลงัใชระบบดึง 
(PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995: 8) ดังรูปที ่2.3 

1 2 3 n 
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รูปที ่2.3 รูปแบบของระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึง 

(เรียบเรียงจาก PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995: 8) 
 
2.2 การจําแนกระบบควบคุมแบบผลักและดึง 

TONI et al. (1988) ไดกําหนดวิธกีารที่จะแปลความหมาย และจําแนกระบบผลักและดึง
สําหรับการวางแผน และควบคุมการผลติ ดังตารางที ่ 2.1 ซึ่งพจิารณาใน 3 หัวขอคือการวาง
แผนการผลิต การจัดการพัสดุคงคลัง และการกําหนดลําดับการผลิต โดยจําแนกระบบออกเปน 3 
รูปแบบ คือ 

1. การผลัก หรือมองไปขางหลงั  
2. การดึงหรือมองไปขางหนา  
3. การผสมระหวางการผลักและดึง หรือมองไปขางหลงัและขางหนาพรอมกัน  

 
 
 
 
 
 
 
 

1 2 n 

ชิ้นสวนภายนอก
ที่สํารองไว

ชิ้นสวนที่สํารอง
ไวสําหรับสาย
การประกอบยอย

ชิ้นสวนภายนอก
ที่สํารองไว สินคาสําเร็จรูป 

ความตองการ
สินคา

เบิกพัสดุ เบิกพัสดุ 

ระบบผลัก ระบบดึง
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ตารางที ่2.1 เกณฑการจําแนกเทคนิคการจัดการการผลิต  
(ปรับปรุงจาก TONI et al., 1988 อางถงึใน PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995: 9) 

 

      หัวขอ 
       \ 
นโยบาย 

การวางแผน 
การผลิต 

การจัดการพัสดุคงคลัง การกําหนด
ลําดับการ

ผลิต 

การเก็บ 
และการ

เคล่ือนยาย 
ระบบผลัก 

 
ใชการคาดการณ
กําหนดตารางการ
ผลิตหลักและ 
ตารางการ
ประกอบขั้น
สุดทาย 

 
ระบบจุดส่ังใหม (ROP) 

จัดตามบัญชี
การจัดสง
สินคารายวัน 

-เก็บรายการ
พัสดุที่ตองการ 
-เคลื่อนที่ไปยัง
ขั้นตอนถัดไป
เมื่อผลิตเสร็จ 

ระบบคัมบัง ระบบดึง 
 

กําหนดตารางการ
ผลิตหลักและ
ตารางการ
ประกอบขั้น
สุดทายตามคํา
ส่ังซื้อ 

-พัสดุคงคลังสํารอง = 0 
-เวลารอคอยการผลิตเผื่อ = 
0 
-ผลิตโดยสั่งผลิตรุนตอรุน 
(Lot for lot) 

ส่ือสารโดยใช
ระบบบัตร 
คัมบัง 
(ส่ังผลิต) 

เคลื่อนยายดวย
บัตร 
คัมบัง 
(เบิกของ) 

ระบบผสม ระบบผสม
ระหวางการ
ควบคุม
แบบผลัก
และดึง 
 

-ใชการคาดการณ
กําหนดตารางการ
ผลิตหลัก 
-กําหนดตาราง
การประกอบขั้น
สุดทายตามคํา
ส่ังซื้อ 

 
 
 
การ
วางแผน
ความ
ตองการ
พัสดุ 
(MRP) 

-พัสดุคงคลังสํารอง ≠ 0 
-เวลารอคอยการผลิตเผื่อ ≠ 
0 
-ผลิตตามขนาดรุนที่ตองการ 
(Lot sizing) 

-ส่ือสารโดย
ใชบัตรคัมบัง 
(ส่ังผลิต) 
-จัดตามบัญชี
การจัดสง
สินคารายวัน 

เคลื่อนยายดวย
บัตร 
คัมบัง  
(เบิกของ) 

 

2.2.1 การวางแผนการผลติ 
เมื่อพิจารณาระบบการวางแผนการผลิตจากตารางการผลิตหลัก และตารางการประกอบ

ขั้นสุดทายวาเปนระบบผลักหรือดึงพบวา 
- ถาหากตารางการผลิตหลัก และตารางการประกอบขั้นสุดทายกาํหนดขึ้นจากการ

ทํานายความตองการในอนาคตจะถือวาเปนระบบผลัก 
- ถาหากตารางการผลิตหลัก และตารางการประกอบขั้นสุดทายกําหนดขึ้นจากใบสั่ง

สินคาจะถือวาเปนระบบดึง 
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- ถาหากตารางการผลิตหลักกําหนดขึ้นจากการทาํนายความตองการในอนาคต แต
ตารางการประกอบขั้นสุดทายกาํหนดขึ้นจากใบสั่งสนิคาจะถือวาเปนระบบผสม
ระหวางระบบผลัก-ดึง 

2.2.2 การจัดการพสัดุคงคลัง 
การจัดการพัสดุคงคลังในระบบการผลิตจะใชเทคนิคตางๆ ไดแกระบบจุดสั่งใหมหรือ

เทคนิคการควบคุมพัสดุคงคลังทางสถิติตางๆ และการวางแผนความตองการพัสดุ 
ระบบจุดสั่งใหมจะเปนการมองไปขางหลัง คือเมื่อพัสดุมีจํานวนลดลงถึงจุดสั่งซื้อก็จะสั่ง

พัสดุมาเติมตามปริมาณที่เคยใชโดยคํานวณจากขอมูลในอดีต  แตสําหรับการวางแผนความ
ตองการพัสดุนั้นจะเปนการมองไปขางหนา เนื่องจากจะกําหนดปริมาณการสั่งพัสดุจากการ
ทํานายความตองการในอนาคต แตอยางไรก็ตามการวางแผนความตองการพัสดุนั้นอาจมองวา
เปนระบบผสมระหวางการมองไปขางหลงัและขางหนาพรอมกัน ขึ้นอยูกับพัสดุคงคลังสํารอง เวลา
รอคอยเผื่อ และนโยบายการสั่งผลิตกลาวคือ 

- การวางแผนความตองการพสัดุเปนการมองไปขางหนา ถาหากพัสดุคงคลงัสํารอง และ
เวลารอคอยเผือ่มีคาเทากับศูนย และนโยบายการสั่งผลิตเปนแบบรุนตอรุน 

- การวางแผนความตองการพสัดุเปนการมองไปขางหลัง และขางหนาพรอมกัน ถาหาก
พัสดุคงคลังสาํรอง และ/หรือเวลารอคอยเผื่อมีคาไมเทากับศูนย และ/หรือนโยบายการ
ส่ังผลิตไมเปนแบบรุนตอรุน 

 
2.2.3 การกําหนดลําดับการผลิต การเก็บและการเคลื่อนยายพสัดุ 
การกําหนดลําดับการผลิตแบงไดเปน 2 ประเภทคือระบบผลัก และระบบดึง กลาวคือ

ระบบผลักจะมีการจัดลําดบัการผลิต การเก็บ และการเคลื่อนยายพสัดุโดยยึดตามบัญชีการจัดสง
สินคารายวนั เพื่อชวยกาํหนดลาํดับความสําคัญของงาน ซึ่งไมไดพิจารณาถึงความตองการพสัดุ
ในกระบวนการผลิตสวนหลงั แตจะพิจารณาจากคาพารามิเตอรในการทํางาน เชน กําหนดสงมอบ
สินคา เวลาที่ใชในการผลติ จํานวนงานที่คาง ฯลฯ การเคลื่อนยายพัสดุจากคลังพัสดุไปยงั
สายการผลิต จะใชใบเบิกพัสดุ และการจัดสงพัสดุจะเสร็จสิ้นที่กระบวนการผลติขั้นแรกหลังจาก
นั้นพัสดุจะถกูสงตอไปยังกระบวนการผลติขั้นถัดไปเอง 

ระบบดึงจะมกีารจัดลําดับการผลิตโดยใชบัตรคัมบังในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
โดยที่กระบวนการผลิตสวนหลังจะเบิกพัสดุมาจากกระบวนการผลิตทีอ่ยูสวนหนา 

ระบบผสมจะกําหนดลําดับการผลิตโดยใชบัญชีการจัดสงสินคารายวนั และใชระบบการ
ควบคุมแบบผสมโดยใชการควบคุมแบบ ผลักกับข้ันตอนการผลิตที่ไมคงที ่ (Transitory State) 
และใชการควบคุมแบบดึงกบัข้ันตอนการผลิตที่คงที่แลว (Steady State)  
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ตามทฤษฎีแลวระบบ MRP ก็คือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีที่แทจริงนั่นเอง แต
ในทางปฏิบัตบิริษัทสวนใหญที่ใชระบบ MRP ควบคุมการผลิตโดยสั่งผลิตเปนรุนตอรุนทีเ่ปน
สัดสวนกับความตองการสินคา จะไมสามารถนาํไปใชกับการผลิตทีเ่ปนรุนขนาดเลก็ๆ ไดดังเชน
การใชคัมบังในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี ซึ่งเปนระบบทีช่วยลดปริมาณพสัดุคงคลังภายใต
เงื่อนไขที่เหมาะสม (TONI et al., 1988 อางถึงใน PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995: 10) 
อยางไรก็ตามระบบคัมบังจะมีประสิทธิภาพสงูก็ตอเมื่อความแตกตางระหวางความตองการ และ
การผลิตมีไมมากนกั (KARMARKAR, 1986a อางถงึใน PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995: 
10) ซึ่งจะชวยลดตนทุนไดมาก 

คัมบัง คือระบบดึง ซึ่งแตละสถานีงานจะปอนพัสดุใหสถานงีานที่อยูถัดไป ชิ้นสวนจะถูก
ผลิตเพื่อแทนที่ชิ้นสวนที่ถกูเบิกไป คัมบังมีผลกระทบตอการควบคุมการผลิต และการจาํกัด
ปริมาณงานระหวางผลิต และสินคาสาํเรจ็รูปอยางเหน็ไดชัด 

ในทางตรงกันขาม MRP จะถูกกาํหนดดวยการคาดการณความตองการสนิคา และเปน
ระบบผลักสําหรับการวางแผนและควบคมุ (BILLINGTON .et al., 1983 อางถงึใน PORNTEP 
KHOKHAJAIKIAT, 1995: 10) การตัดสินใจทาํจากสวนกลาง และมีการบํารุงรักษาที่สม่ําเสมอ
โดยใชระบบฐานขอมูล หลักการพืน้ฐานของระบบ MRP คือจะตองรูถึงคาเวลารอคอยในการผลติ
ของพัสดุคงคลังทัง้หมด และถือวามีคาคงที ่ ชิ้นสวนที่ผานขัน้ตอนการผลิตมีขนาดรุนการผลติ
เทากัน และทรัพยากรการผลิตมีไมจํากัด 
 

2.3 การวางแผนความตองการพัสดุ (Material Requirement Planning-MRP) 
 การวางแผนความตองการพสัดุหรือ MRP ถูกพัฒนาขึ้นในประเทศสหรัฐอเมรกิาโดย 

ORLICKY (1975) เปนระบบการจัดการพสัดุคงคลังที่เชือ่มหลักการ 2 ขอเขาดวยกนัคือ  
1. การคํานวณความตองการชิน้สวน (ไมใชการพยากรณ) 
2. ชวงเวลา เชน ขอมูลเกี่ยวกับสถานะของพสัดุคงคลังในแตละเวลา 
MRP เปนวิธีการคํานวณเพื่อจัดหาพัสดุตางๆ ใหเพียงพอกับชวงเวลาที่มีความตองการเกิดขึ้นในทุกๆ 

ระดับของการผลิต หรือกลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ เปนการจัดหาพัสดุใหเพียงพอ และทันเวลากับความตองการใน
ทุกๆ ขั้นตอนของการผลิตจนกระทั่งเปนสินคาสําเร็จรูป ดังนั้นการที่จะคํานวณหาจํานวนความตองการพัสดุแต
ละชนิดในชวงเวลาตางๆ จะตองรูรายการพัสดุตางๆ ที่ตองใชในการผลิตผลิตผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละชนิดกอน 
ตอจากนั้นระบบ MRP จะใชโครงสรางของผลิตภัณฑซึ่งมีลักษณะคลายๆ ตนไมที่แผกิ่งกานสาขาออกไปดัง
แสดงในรูปที่ 2.4 เปนตัวพิจารณาแยกกระจายความตองการผลิตภัณฑลงไปเปนชิ้นสวนระดับตน ตอจากนั้นก็
จะกระจายชิ้นสวนเหลานี้ลงไปเปนชิ้นสวนประกอบยอยในระดับที่ 2 และ 3 ลงไปเรื่อยๆ จนกระทั่งถึงระดับต่ํา
ที่สุด ซึ่งเปนการสั่งซื้อพัสดุจากภายนอก 
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รูปที ่2.4 ตัวอยางโครงสรางของผลิตภัณฑสําเร็จรูป (พภิพ ลลิตาภรณ, 2541:75) 
ถามีชิน้สวนประกอบยอยรายใดรายการใดรายการหนึง่ตองใชจํานวนมากกวา 1 หนวย

เพื่อผลิตชิ้นสวนในระดับทีสู่งกวาถัดไปจะตองพิจารณาถึงตวัคูณที่เหมาะสมที่จะนํามาใชในการ
คํานวณหาจาํนวนชิ้นสวนประกอบยอยที่เพียงพอกับการผลิตหรือการประกอบชิ้นสวนที่อยูใน
ระดับที่สูงกวา นอกจากนัน้ชิ้นสวนประกอบยอยหลายๆ ชนิดยังสามารถใชในการประกอบหรือ
ผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปไดหลายชนดิ ดังนั้นความตองการของชิ้นสวนประกอบยอยที่สามารถ
ใชในการผลิตหรือประกอบผลิตภัณฑไดหลายชนิดจะตองนํามารวมสะสมใหเพียงพอกับความ
ตองการผลิตภัณฑทุกๆ ชนิด ระดับของพัสดุที่แสดงในรูป 2.4 จะเริ่มตนจากที่ระดับ 0 ซึ่งเปน
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป สําหรับระดับรองลงมาจะเปนระดับ 1 ระดับ 2 ไลลงมาเรื่อยๆ สําหรับการ
คํานวณหาพัสดุในขั้นตอนการผลิตตางๆ เพื่อพิจารณาวาชวงเวลาใดจะตองจัดหาพัสดุแตละชนิด
มาจํานวนเทาไร ควรจะสั่งซื้อหรือส่ังผลติเมื่อใด ในขั้นแรกของการคํานวณจะตองพิจารณาขอมูล
จากตารางการผลิตหลักจากนัน้จึงนํามาพิจารณาโครงสรางของผลิตภัณฑวา ในแตละขั้นตอน
จะตองใชวัสดุชนิดใดเปนจาํนวนเทาไรตอการผลิตผลิตภัณฑที่กาํหนดในตารางการผลิต 1 หนวย 
นอกจากนัน้ยงัจะตองพิจารณาถึงสภาพของพัสดุคงคลงัแตละรายการตามชวงเวลาตางๆ ไป
พรอมกันดวย (พิภพ ลลิตาภรณ, 2541: 74) 
 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

A00 B00 C00 

A20 A10 B10 B20 

ระดับ 0 

C10 C20 

B1a A1a C2a 

 
A1a-1 

 
A2a-1 

 
A2b-1 

 
B1a-1 

 
C2a-1 

 
C1a-1 

 
B2a-1 

ระดับ1 
สวนประกอบยอย 

C30 ระดับ2 
สวนประกอบยอย 

ระดับ3 

 
C2a-2 

 
C2a-3 

 
C3a-1 

ระดับ4 
ชิ้นสวนหรือ
วัตถุดิบจาก
การสั่งซื้อ (1) (1) (2) (1) (1) (1) (1) (4) (4) (1) 

(1) (4) (1) 

(1) (2) (3) (3) (2) (3) (1) 

(1) (1) (1) 
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สําหรับขอมูลปอนเขา และผลลัพธของระบบ MRP จะแสดงไวในรูปที ่2.5 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.5 ขอมูลปอนเขาและผลลัพธของระบบ MRP 
(เรียบเรียงจาก ADULBHAN and TABUCANON, 1980) 

 
เราสามารถแบงพัสดุในระบบ MRP ตามลักษณะของอุปสงคหรือความตองการพสัดุเปน 

2 แบบ คือ พัสดุที่มีอุปสงคอิสระ และพัสดุที่มีอุปสงคพึ่งพา สําหรับพัสดุที่มีอุปสงคอิสระ เชน 
สินคาสําเร็จรูปจะตองมีการคาดการณปริมาณความตองการ แตพัสดุที่มีอุปสงคพึง่พา จะตอง
คํานวณความตองการจากใบรายการวัสดุ และพัฒนาไปเปนการจดัลําดับการผลิต และการ
วางแผนความตองการกาํลังการผลิต ซึ่งเรียกวาวงจรปดของ MRP (พภิพ ลลิตาภรณ, 2541) 
 

ในรูปที ่2.6 จะแสดงวงจรปดของ MRP ซึ่งความตองการพัสดุในแผนการผลิตจะขึ้นอยูกับ
กําลังการผลิตที่มีทัง้ในดานแรงงานและเครื่องจักร ถาหากความตองการสินคามมีากกวากําลงัการ
ผลิตก็จะตองเปลี่ยนแปลงตารางการผลิตหลัก  

 

ตารางการผลิตหลัก 
(Master Production  

Schedule-MPS) 

การวางแผน 
ความตองการพัสดุ  

(Material Requirement 
Planning-MRP) 

การวางแผนสั่งผลิต/ 
สั่งซื้อช้ินสวน 

แฟมบันทึกขอมูลพัสดุคงคลัง
(Inventory Record File-IRF) 

ใบรายการวัสดุ 
(Bill of Material-BOM) 

การแจงปรับแผน 
(Rescheduling Notices) 

ใบสั่งซื้อ 
(Purchase Orders-PO) 

ใบสั่งผลิต 
(Work Orders-WO) 
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รูปที ่2.6 ระบบ MRP แบบปด 

(เรียบเรียงจาก ISSA and CZAJKEIWICZ, 1987 อางถึงใน PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995: 12) 
 

ในป1980 ระบบ MRP ถูกพัฒนาเปนการวางแผนทรัพยากรการผลติ (MRP-II) ซึ่งมี
ลักษณะเปนวงจรปดของ MRP ที่ผสมผสานเขากับระบบการเงิน และระบบการตลาดของบริษัท 
ISSA and CZAJKEIWICZ (1987) ไดกลาววา MRP-II คือการวางแผนธุรกิจที่เกี่ยวของกับ
ทางดานการเงิน การตลาด และการจัดซื้อ โดยแยกออกจากแผนการผลิต ซึ่งระบบการควบคุม
แบบ MRP-II จะแสดงในรูปที ่2.7 

การวางแผนการผลิต 
(Production Planning) 

ตารางการผลิตหลัก 
(Master Production Scheduling-

การวางแผนความตองการพัสดุ 
(Material Requirement 

การวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
(Capacity Requirement 

ปฏิบัติตามแผนกําลังการผลิต 
(Implementing Capacity Plans) 

ปฏิบัติตามแผนความตองการพัสดุ 
(Implementing Material Plans) 

เปนจริงหรือไม ? 

ใช 

ไมใช 
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รูปที ่2.7 ระบบ MRP-II 

(เรียบเรียงจาก ISSA and CZAJKEIWICZ, 1987 อางถึงใน PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995: 13) 
 
ระบบ MRP จะเกี่ยวของกับพัสดุคงคลังทีม่ีอุปสงคเปนแบบพึ่งพา โดยทําการเปรียบเทียบ

ความตองการพัสดุกับจํานวนพัสดุคงคลงั และงานระหวางผลิต เพื่อกําหนดวาเมื่อไรที่จะผลิต
สินคาเสร็จ ใบรายการวัสดุจะแสดงถึงชิ้นสวนทีต่องการใชในผลิต รหัสระดับตํ่าจะแสดง
สวนประกอบที่จะตองใชในโครงสรางผลติภัณฑ ซึ่งสามารถควบคุมเวลารอคอยในการผลิตได  
 

การเงิน การตลาด การจัดซื้อ 

การวางแผนธุรกิจ (Business Planning) 

การวางแผนการผลิต (Production Planning) 

ตารางการผลิตหลัก (Master Production Scheduling-MPS) 

การวางแผนความตองการพัสดุ (Material Requirement Planning-

การวางแผนความตองการกําลังการผลิต (Capacity Requirements 

เปนจริงหรือไม? 

ใช 

ไมใช 

ปฏิบัติตามแผนกําลังการผลิต (Execute Capacity Plans) 

ปฏิบัติตามแผนความตองการพัสดุ (Execute Material Plans) 
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ระบบ MRP ไมมีพัสดุคงคลังสํารองของสวนประกอบหรือช้ินสวนทีอุ่ปสงคเปนแบบพึ่งพา
อยางไรก็ตามสําหรับชิน้สวนที่อุปสงคเปนแบบอิสระจะมีพัสดุคงคลงัสํารองเกิดขึ้น DON SWANN 
(1998) สรุปวาการนําเอาระบบ MRP ไปใชที่ประสบผลสําเร็จจะตองทํานานกวา 6 เดือน ซึ่งถามี
ระบบสนับสนนุที่ดีกจ็ะทาํใหปญหาหมดไป MRP คือเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสูงสาํหรับระบบทีม่ี
ขอตกลงดานการจัดการและมีความชํานาญในการใชงาน กลาวคือ MRP ไมไดเปนทัง้การบริหาร
โดยวัตถุประสงค (Management By Objectives) แผนการจงูใจพนักงาน และระบบตนทนุการ
ผลิต  

ในอดีตมีบริษัทตางๆ จํานวนมากใชระบบ MRP เพือ่ควบคุมระบบการผลิต แตไมได
พิจารณาถึงปญหาเกีย่วกับดานการเงนิ การตลาด และการจัดซื้อ ดังเชนระบบ MRP-II  

ผลจากการพฒันาไปสูระบบ MRP-II มีการใชโปรแกรมสําเร็จรูปกําหนดตารางการผลิต
หลัก โดยเปรียบเทียบระหวางปริมาณพัสดุคงคลังในระดับที่ตองการกับปริมาณที่มีอยู และ
ปริมาณของสนิคาคงคลงัทีม่ีกับปริมาณสนิคาทีส่ั่งซื้อจากลูกคา โดยจะตองมกีารตรวจสอบขอมูล
ในตารางการผลิตหลัก เพื่อดําเนนิการดงัตอไปนี้ 

- ยกเลกิผลิตภัณฑที่คาดการณวาจะขายไมได 
- เพิ่มการผลิตเพื่อใหเพียงพอกับความตองการสนิคา 
ระบบ MRP มีการจัดสงพัสดุในสายการผลิตโดยกระจายตารางการผลิตหลักไปยังสาย

การประกอบยอยตามความตองการชิน้สวนที่ใชประกอบและวัตถุดิบ ซึ่งมีการกําหนดเวลารอคอย
ในการผลิตที่แนนอนเอาไวลวงหนาแลว ดังนัน้ในระบบ MRP-II จึงมีการวางแผนความตองการ
กําลังการผลิต ซึ่งเปนการจัดตารางการผลิตระยะสัน้และจะแสดงขอมูลสําหรับศูนยกลางของ
ระบบงานวามแีรงงานเพยีงพอหรือไม 
 

2.3.1 เงื่อนไขเบื้องตนของระบบ MRP 
ORLICKY (1975) อธิบายถึงเงื่อนไขเบื้องตนของระบบ MRP สรุปไดดังตอไปนี้  
1. ในระบบ MRP จะใชตารางการผลิตหลักสําหรับคาดการณวาควรจะผลิตสินคาจํานวน

เทาใดและเมือ่ไร ในรูปใบรายการวัสดุ 
2. พัสดุคงคลังแตละรายการจะตองมีหมายเลขชิ้นสวนทีช่ัดเจน เพื่อใหการอางถงึชิน้สวน

ที่ใชในการผลติมีความถกูตอง 
3. มีการบนัทกึขอมูลของพสัดุคงคลังทุกชนิดภายใตการควบคุมของระบบ ซึ่งจะตองระบุ

ถึงสถานะของพัสดุคงคลังและปจจัยในการวางแผน 
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2.3.2 สมมุติฐานของระบบ MRP 
ORLICKY (1975) อธิบายถึงสมมุติฐานของระบบ MRP สรุปไดดังตอไปนี้  
1. ระบบ MRP จะตองมีการคาดคะเน เวลารอคอยในการผลิต ของพัสดุคงคลงัทุก

รายการลวงหนา ซึ่งจะตองมีคาคงที ่เนื่องจากระบบ MRP ไมสามารถควบคุมชิน้สวนที่
มีเวลารอคอยในการผลิต ซึ่งไมสามารถคาดการณได 

2. พัสดุคงคลังทกุรายการภายใตการควบคุมดวยระบบ MRP จะนําไปสูจุดที่ไมมีพัสดุคง
คลัง (แตไมจําเปนเสมอไป)  

3. สวนประกอบทั้งหมดที่ใชประกอบจะตองหามาไดภายในระยะเวลาทีต่องการ 
4. ระบบสามารถจําแนกพัสดุทีใ่ชประกอบออกจากกันได 
5. ระบบมีกระบวนการผลิตที่เปนอิสระจากกัน กลาวคอื คําสั่งผลติแตละรายการที่ใช

พัสดุคงคลังชดุหนึง่เพื่อผลิตสามารถทําไดโดยไมตองรอรายการอืน่ๆ 
6. รุนการผลิต ขนาดของรุนสาํหรับการผลิตในแตละขั้นตอน และการเปลี่ยนรุนการผลิต

เพื่อยายงานระหวางขัน้ตอนการผลิตจะตองเหมือนกนัและคงที ่
 

2.3.3 ขอดีและขอเสียของระบบ MRP  
PORNTEP KHOKHAJAIKIAT (1995: 17) ไดสรุปขอดี และขอเสียของระบบ MRP เอาไว

ดังตอไปนี้ 
ขอดี 
1. MRP สามารถควบคุมการลงทนุ และเสนทางการไหลของพัสดุคงคลังชนิดตางๆ ใน

องคกรซึ่งมีระบบการผลิตทีไ่มตอเนื่องได 
2. MRP สามารถควบคุม และลดปริมาณพัสดุคงคลังสํารอง ไดดีภายใตความแนนอน 
3. MRP-II สามารถใชวางแผนในกจิกรรมอืน่ๆ เชนการออกแบบทางวศิวกรรมและแบบ

ราง (Drafting) ได 
4. สามารถใชMRP-II ประสานงานระหวางศูนยกระจายพัสดุเพื่อวางแผนความตองการ

ทรัพยากร ประสานงานดานการเติมพัสดุ และสิ่งอํานวยความสะดวกในการผลิต 
5. สามารถใช MRP-II ควบคุมปญหาไดเนื่องจากใชระบบคอมพิวเตอรเพื่อวิเคราะห

ขอมูล ดังนัน้ผูบริหารจึงสามารถทบทวนผลของการตัดสินใจในแผนงานได 
ขอเสีย 
1. จําเปนตองใชขอมูลในการดาํเนนิการของระบบที่มีความถูกตองแมนยํา ขอมูลสวนที่

สําคัญ คือ บันทกึเกี่ยวกบัพัสดุคงคลังแตละรายการ ใบรายการวสัดุ เวลารอคอยใน
การผลิต และเสนทางของงาน (Job Routing File) 
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2. ขึ้นอยูกับขอสมมุติฐานที่ไมเปนจริง เชน การรูถึงเวลารอคอยในการผลิตของพัสดุคง
คลังทุกรายการ 

นอกเหนือจากขอดี - ขอเสียของระบบ MRP แลวปญหาและอุปสรรคในการนาํระบบ 
MRP ไปใชยังมีดังตอไปนี ้

1. ไมไดรับการสนับสนนุจากผูบริหารระดับสูง 
2. ผูใชไมไดรับการฝกอบรมเทาที่ควร 
3. ขาดความรูความชํานาญทางดานเทคนิค 
4. ขาดขอมูลที่ครบถวนสมบูรณ เนื่องจากไมมีระบบการบันทกึขอมูลทีด่ี 
5. ตารางการผลติหลักมีขอมูลไมเพียงพอ 
6. การจัดการระหวางขั้นตอนการปฏิบัติไมมีประสิทธิผล 

 

2.4 ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  
 

ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ซึ่งในบางครั้งถูกเรยีกวาระบบการผลิตแบบโตโยตาถูก
พัฒนาขึ้นมาในประเทศญี่ปุน จุดประสงคหลักของระบบคือการลดตนทนุ โดยมุงกาํจัดพัสดุคงคลัง
ที่ไมจําเปน ซึ่งสงผลใหอัตราการหมนุเวียนของทนุ (ยอดขายตอสินทรัพยทัง้หมด) สูงขึ้น และยัง
เพิ่มผลิตภาพโดยรวมของบรษิัทอีกดวย  สําหรับกรอบ และภาพรวมของระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดีจะแสดงในรูปที ่2.8 

 

2.4.1 กรอบและแนวคิดพื้นฐาน 
 ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีมีเปาหมายหลกัทีจ่ะลดตนทุนการผลิต โดยมีความคิด
พื้นฐานของระบบคือผลิตสินคาเฉพาะชนิดที่ตองการ เมื่อเวลาที่ตองการ และดวยจํานวนที่
ตองการเทานัน้ ซึ่งถาทาํไดตามแนวคิดนี้แลว พัสดุคงคลังที่ไมจาํเปนในรูปของงานระหวางผลิต 
และสินคาสําเร็จรูปจะถูกขจดัออกไปจนหมดสิ้น อยางไรก็ตาม ถึงแมวาการลดตนทนุจะเปน
วัตถุประสงคหลักเบื้องตนสาํคัญที่สุดของระบบ แตยังมีวัตถปุระสงคประกอบอีกสามประการที่
จะตองบรรลุใหไดเชนกนัเพือ่ที่จะบรรลุวัตถุประสงคเบื้องตนดังกลาวดวย วัตถุประสงคประกอบทัง้
สามประการมดีังนี ้

1. การควบคุมปริมาณ ใหระบบสามารถปรับตัวเองใหสอดคลองกับความแปรปรวนของ
ความตองการสินคาในแตละชวงเวลาได ทั้งในแงปริมาณและชนิดของสินคา 

2. การประกนัคุณภาพ ซึ่งรับประกันวาในแตละกระบวนการผลิตจะสงผลผลิตที่ดีเทานัน้
ไปยังกระบวนการผลิตถัดไป 

3. เคารพความเปนมนุษย ซึ่งจะตองไดรับการปลูกฝงไปพรอมกับที่ระบบผลิตไดใช
ทรัพยากรมนษุยในการบรรลุวัตถุประสงคของการลดตนทุน 
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รูปที ่2.8 การปรับปรุงเรื่องตนทนุ คุณภาพ และความเปนมนุษยของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
(วิศวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชูปถัมภ, คณะกรรมการวิชาการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ, 
2536: 3) 

ลดเวลา
เตรียม
เครื่อง 

กิจกรรมปรับปรุงงานโดยกลุมยอย

ปฏิบัติงาน
มาตรฐาน 

เพิ่มรายได เพิ่มกําไรในภาวะเศรษฐกิจซบเซา 

ควบคุมคุณภาพทัง้บริษัท การลดตนทุนโดยการขจัดความสูญเปลา 

เคารพความเปนมนุษย ลดวัสดุคงเหลือ ลดกําลังคน 

เพิ่มขวญัของคนงาน ควบคุมปริมาณการผลิต 
ตามความตองการสินคา 

ความคลองตัวใน
การปรับกาํลังคน 

ผลิต“ทันเวลาพอดี”

ระบบคัมบัง

ปรับเรียบการผลติ

ลดเวลานําการผลติ

ผลิตรุนเล็กๆ ผลิตชิ้นเดียวใน 
สายการผลิตที่สมดุล 

ประกันคุณภาพ 

ควบคุมตัวเอง 
โดยอัตโนมัต ิ

วางผัง
เครื่องจั
กร 

การจัดการ 
ตามภาระหนาที ่

คนงานที่
ทํางานได
หลายหนาที ่
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การไหลอยางตอเนื่องของการผลิตโดยมีการปรับระดับการผลิตใหสอดคลองกับความ
ตองการทัง้ทางดานปริมาณและชนิดของสินคาที่ผลิตนี ้เปนไปไดโดยอาศัยแนวคิดสี่ประการ คือ  

1. ทันเวลาพอด ี (Just-In-Time) หมายถงึ การผลิตชนิดของสินคาที่จําเปนในปริมาณที่
จําเปนเมื่อเวลาที่จาํเปน 

2. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) หมายถงึการควบคุมของเสียไมให
เกิดขึ้นมาดวยตัวเอง ซึ่งสนับสนนุสภาพ “ทันเวลาพอดี” โดยไมยอมใหของเสยีถูก
สงผานจากกระบวนการผลติกอนหนาไปยังกระบวนการผลิตหลังหรือถัดมาอันจะ
กอใหเกิดการติดขัดที่กระบวนการผลิตนัน้ 

3. แรงงานยืดหยุน หมายถงึการปรับระดับจํานวนคนงานใหสอดคลองกับการ
เปลี่ยนแปลงของความตองการของสินคา  

4. ความคิดสรางสรรค หรือแนวคิดประดิษฐกรรมซึ่งใชประโยชนจากการแนะนาํหรือ
เสนอแนะของคนงาน 

โตโยตาไดสรางระบบและวิธกีารดังตอไปนี ้ตามแนวทางของแนวคิดทัง้สี่ขางตน 
1. ระบบคัมบังเพือ่ที่จะมกีารผลิตแบบ “ทันเวลาพอด”ี 
2. วิธีการปรับเรียบการผลิตเพือ่ปรับตัวใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลงของความ

ตองการของสนิคา 
3. ลดเวลาเตรียมเครื่อง เพื่อลดเวลารอคอยในการผลิต  
4. กําหนดมาตรฐานการปฏิบตัิงาน เพื่อความสมดุลของสายการผลิต  
5. การวางผงัติดตั้งเครื่องจักร และมีคนงานทีท่ํางานไดหลายหนาที่เพือ่สนับสนนุแนวคิด

แรงงานยืดหยุน 
6. กิจกรรมปรับปรุงงานโดยกลุมคนขนาดเล็ก และระบบการเสนอความคิดเหน็เพื่อที่จะ

ลดจํานวนคนงานและเพิม่ขวัญและกําลงัใจของคนงานไปพรอมๆ กัน 
7. ระบบควบคุมแบบมองเหน็ไดเพื่อใหบรรลุแนวคิดการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัต ิ 
8. ระบบการจัดการตามภาระหนาที่หรือการบริหารโดยกิจกรรมเพื่อสนับสนุนการควบคมุ

คุณภาพแบบทั้งบริษทั และอื่น ๆ  
 

2.4.2 การผลติแบบทันเวลาพอด ี(Just-In-Time Production-JIT) 
 แนวคิดของการผลิตแบบทันเวลาพอดี ที่จะผลิตชนิดของสินคาที่จาํเปน ในปริมาณที่
จําเปน เมื่อถงึเวลาที่จาํเปน ถาสภาพ “ทันเวลาพอด”ี ไดรับการปฏิบัติอยางทัว่ถึงในบรษิัทแลว 
พัสดุคงเหลือตางๆ ที่ไมจําเปนในโรงงานจะถูกขจัดไปอยางสิน้เชงิ และทําใหไมจําเปนตองมโีกดงั
หรือคลังเก็บของอีกตอไป ไมตองเสียคาใชจายในการเก็บรักษาพัสดุคงเหลือ สงผลใหอัตราการ
หมุนเวียนของทุนเพิ่มสูงขึ้น 
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 ในระบบนี้ชนดิของสินคาและจํานวนหนวยที่ตองการจะปรากฎอยูบนบัตรซึ่งเรียกวา   
“คัมบัง” คัมบังนี้จะถูกสงจากกระบวนการหลังไปยงัคนงานทีก่ระบวนการหนา ดังนั้นหนวยผลิต
ตางๆ ในโรงงานจะถกูตอกันหมดเปนลาํดับ ซึ่งการตอในลักษณะดังกลาว ทําใหมีการควบคุม
ปริมาณที่จาํเปนของสนิคาตางๆ ภายในโรงงานไดงาย และดีข้ึน 
 ในระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีนัน้ ระบบคัมบังจะตองไดรับการสนับสนนุดวยวิธีการ
ตางๆ 6 ประการดังตอไปนี ้

1. การปรับเรียบการผลิต (Smoothing of production) 
2. การลดเวลาการเตรียมเครื่องจักร (Reduction of setup time) 
3. การวางผงัติดตั้งเครื่องจักร (Design of machine layout) 
4. การกําหนดมาตรฐานของงาน (Standardization of jobs) 
5. กิจกรรมปรับปรุงงาน (Improvement activities) 
6. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) 

2.4.2.1 การปรับเรียบการผลิต  
 การปรับเรียบการผลิตเปนเงื่อนไขที่สาํคัญในการผลิตให “ทันเวลาพอดี” และเพือ่เปนการ
ลดเวลาวางของคนงาน ลดปริมาณเครื่องจักรและชิ้นงานที่อยูระหวางผลิต ดังนัน้ถอืไดวาการปรับ
เรียบการผลิตเปนหวัใจที่สาํคัญของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
 ดังที่ไดกลาวมาแลววา กระบวนการหลังจะตองไปยังกระบวนการหนาเพื่อเบกิของชนิดที่
จําเปนในเวลาที่จําเปน ตามจํานวนที่จาํเปน ภายใตกฎการผลิตดังกลาว ถากระบวนการหลงัดงึ
ชิ้นสวนในลกัษณะที่ไมแนนอนทัง้เวลาที่ดงึและปริมาณที่ดึงแลว จะทาํใหกระบวนการหนามีความ
จําเปนที่จะตองเตรียมของคงเหลือเครื่องจกัรและคนงานเผื่อไวมากมายเพื่อใหสามารถปรับไดกับ
อัตราการเปลีย่นแปลงของจาํนวนที่ตองการและถาหากมีกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องเปนลําดับ
หลายๆ กระบวนการ ยอดแปรผันของปริมาณที่ถกูดงึโดยกระบวนการหลงัจะยิง่เพิ่มข้ึนทุกท ี เมื่อ
เรา “มอง” ยอนกลับไปยงักระบวนการผลิตที่มากอนหนาตามลําดับ เพื่อเปนการปองกันยอดการ
แปรผันมากๆ ดังกลาวในสายการผลิต รวมทั้งบริษัทภายนอกซึง่สงของใหโรงงานดวย เราจะตองมี
ความพยายามที่จะลดการเปลี่ยนแปลงในระดับการผลติในสายการประกอบขั้นสุดทาย ดังนัน้ใน
สายการประกอบผลิตภัณฑสําเร็จรูป ซึ่งเปนกระบวนการสุดทายของโรงงานจะทาํการผลิต
ผลิตภัณฑแตละชนิดดวยรุนที่มีขนาดเลก็ที่สุด ถาเปนไปไดจะบรรลุถึงสภาพของการผลิตชิน้เดียว 
และสงตอโดยสายการประกอบผลิตภัณฑสําเร็จรูป จะไดรับชิ้นสวนที่จําเปนดวยรุนที่มีขนาดเลก็
สุด   (1 ชิ้น) จากกระบวนการหนาทัง้หลาย หรืออีกนัยหนึ่ง การปรับเรียบการผลิตเปนการลด
ความแปรผันในจํานวนของชิน้สวนทีถู่กดึง ซึ่งเปนชิน้สวนที่ถูกผลิตขึ้นโดยสายการประกอบยอย 
ซึ่งจะทําใหสายการประกอบยอยผลิตชิ้นสวนดวยอัตราทีค่งทีห่รือดวยจาํนวนที่คงที่ในแตละชั่วโมง  
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 เมื่อพิจารณาถึงเครื่องจกัรหรืออุปกรณทีใ่ชในการผลิตจริง ๆ ซึ่งจะเห็นวาเกิดการขัดแยง
กันระหวางชนดิหลากหลายของสินคาที่ผลิต กับวิธกีารปรับเรียบการผลิต ถาในกรณีที่ไมตองผลิต
สินคาหลายชนิด การมีเครื่องจักรเฉพาะสาํหรับผลิตสินคาชนิดเดียวจํานวนมาก (Mass 
Production) จะเปนทางเลือกที่ทาํใหตนทนุการผลิตลดลงไดอยางแนนอน แตในกรณีที่มีความ
จําเปนอยางยิง่ที่จะตองผลิตผลิตภัณฑออกมาหลายชนดิ ซึ่งจะมีความแตกตางกนัในแงของแบบ 
และอุปกรณเผื่อเลือก (Options) ดังนั้นการทีจ่ะสงเสริมการปรับเรียบการผลิตใหสอดคลองกบั
ความหลากหลายของชนิดของสินคา จึงจําเปนที่จะตองมีเครื่องจักรที่ยืดหยุนได โดยมี
กระบวนการผลิตที่สามารถทําใหเครื่องจกัรดังกลาวทาํประโยชนไดอยางกวางหลายอยางดวยกนั 
โดยการติดตั้งเครื่องมือหรืออุปกรณเพิ่มเทาที่จําเปนบนเครื่องจักรเหลานัน้ 
 ขอดีประการหนึ่งของการปรบัเรียบการผลติ ที่จะตอบสนองความหลากหลายของชนิด
ของสินคาที่ผลิต คือ เปนระบบที่สามารถปรับตัวใหสอดคลองกับความแปรผันในความตองการ
ของลูกคา โดยการคอยๆ เปลี่ยนจาํนวนครั้งที่ผลิต/เบิกของ โดยไมตองเปลี่ยนขนาดของรุนที่ผลิต/
เบิกของในแตละกระบวนการผลิต ซึ่งก็คือการปรับระดับการผลิตโดยใชคัมบัง 

 ในการที่จะปรบัเรียบการผลติดังกลาวได จะตองมีการลดเวลานาํการผลติใหสั้นลง 
เพื่อที่จะสามารถผลิตสินคาชนิดตางๆ ไดอยางทันเวลา และรวดเร็ว ซึ่งการลดเวลานําการผลติ
ดังกลาวจะตองมีการลดเวลาเตรียมเครื่องใหสั้นลงเพื่อทีจ่ะทําใหขนาดของรุนที่จะผลติเล็กลงดวย 
 

2.4.2.2 การลดเวลาการเตรยีมเครื่องจักร 
 ประเด็นทีย่ากที่สุดในการสงเสริมการผลิตแบบปรับเรียบการผลิต คือ ปญหาการเตรียม
เครื่องจักร ซึ่งถาพิจารณาโดยใชสามัญสํานึกนั้นการลดตนทนุการผลิตจะทาํไดโดยการใชแบบ
แมพิมพชนิดเดียวไปนาน ๆ ซึ่งจะทาํใหมีการผลิตทีเดียวไดรุนขนาดใหญที่สุด เพื่อจะไดไมตอง
เตรียมเครื่องบอย เปนการลดคาใชจายในการเตรียมเครือ่ง แตวาภายใตสภาวการณที่กระบวนการ
สุดทายไดปรับเรียบการผลติและลดพัสดุคงคลัง กระบวนการหนาจะตองทําการเตรียมเครื่องไดเร็ว
และทําบอยครั้ง ซึ่งหมายถึงการเปลี่ยนแบบแมพิมพบนเครือ่งจักรใหสอดคลองกับความ
หลากหลายของชนิดสนิคาซึ่งถูกเบิกหรือดึงโดยกระบวนการหลัง 
 

2.4.2.3 การวางผงัติดต้ังเครื่องจักร 
 แตเดิมมาในโรงงานจะมีการจัดใหเครื่องจักร อยูกนัเปนเฉพาะกลุมของตัวเอง โดยเครื่อง
ชนิดเดียวกันจะเรียงอยูใกลๆ กัน และเครื่องหนึ่งจะมีคนงานประจาํอยูหนึ่งคน อยางเชนชางกลงึ
แตละคนจะรับผิดชอบทํางานอยูกับเครื่องกลึงแตละเครื่อง  
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ตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี การวางผงัเครื่องจกัรจะถูกจัดใหมหมด
เพื่อที่จะทาํใหการไหลในกระบวนการผลติเปนไปอยางราบรี่น ดังนั้นคนงานแตละคนจะสามารถ
ปฏิบัติการไดกับเครื่องจักรหลายชนิดในเวลาเดียวกนั หรืออีกนยัหนึง่คือมีการเปลีย่นแปลงแนวคิด
จาก “คนงานที่ทาํงานไดหนาที่เดียว” ซึ่งเปนแนวคิดเดิมใหเปน “คนงานที่ทาํงานไดหลายหนาที”่ 
 ผลที่ไดคือการนําชิน้งานใหมเขาสายการผลิตจะสมดุลกบัเวลาเสร็จของสินคาสาํเร็จรูป
หนึง่หนวย ซึ่งไดรับการสั่งใหผลิตใหเสร็จในหนึ่งรอบเวลา การผลิตแบบนี้เรียกวา “การผลิตชิ้น
เดียวและสงตอ” ซึ่งการจัดผงัเครื่องจักรใหมแบบนี้จะทําใหเกิดประโยชนหลายประการดังนี ้

- ของคงเหลือทีไ่มจําเปนระหวางกระบวนการผลิตจะถูกขจัดออกไป 
- แนวคิด “คนงานทีท่ํางานไดหลายหนาที”่ จะชวยลดจํานวนคนงานที่ตองการจรงิลง 

เปนการเพิ่มผลิตผล 
- เมื่อคนงานทําไดหลายหนาที ่ เขาเหลานีส้ามารถมีสวนรวมในระบบของโรงงาน ซึง่ทํา

ใหมีความรูสึกที่ดีตองานของเขา 
- เมื่อมีคนงานทาํงานไดหลายหนาที ่ทําใหมกีารทาํงานเปนทีม และชวยเหลือซ่ึงกนัและ

กันได 
 

2.4.2.4 การกาํหนดมาตรฐานของงาน 
การปฏิบัติงานมาตรฐานของโรงงานที่ใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี จะมีการแสดง

ถึงขึ้นตอนการปฏิบัติงานตามลําดับของคนงานคนหนึ่ง ซึ่งอาจจะรบัผิดชอบกับเครื่องจักรหลาย
ชนิด ในกรณีที่เปนคนงานที่ทาํงานไดหลายหนาที ่
 แผนปายที่บอกมาตรฐานการปฏิบัติงานจะมีอยูสองชนดิ คือ แผนปายขัน้ตอนการ
ปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operations Routine Sheet) ซึ่งเหมือนกับผังแสดงการทํางาน
ของคนและเครื่องจักร (Man-Machine-Chart) และแผนปายการปฏบิัติงานมาตรฐาน (Standard 
Operations Sheet) ซึ่งจะติดไวในโรงงานใหทุกคนไดเห็น ในแผนปายการปฏิบัติงานมาตรฐานจะ
ระบุถึงรอบเวลา ขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานและจาํนวนมาตรฐานของชิน้งานระหวางผลิต 
 รอบเวลา (Cycle Time or Tact Time) เปนจํานวนนาท ีและวินาททีีร่ะบุไวเปนมาตรฐาน
วาทุกสายการผลิตจะตองผลิตใหไดสินคาหนึง่ชิน้ภายในชวงเวลานัน้ เวลาของรอบเวลาคํานวณ
โดยใชสูตรสองสูตร โดยในขั้นแรกจะตองกําหนดผลผลิตที่จําเปนตอเดือนจากดานความตองการ
สินคา จากนัน้ก็ใชสมการ 2.1 และ 2.2 
  

(2.1) 
 

(2.2) 

ผลผลิตที่จําเปนตอวัน    =    ผลผลิตที่จําเปนตอเดือน/จํานวนวันทําการในหนึ่ง

รอบเวลา    =    จํานวนชั่วโมงทํางานในหนึ่งวัน/ผลผลิตที่จําเปนตอวัน 
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 แผนกผลิตทุกแผนกจะไดรับการแจงถงึผลผลิตที่จําเปนตอวันและรอบเวลาจากสาํนัก
วางแผนกลางเพียงครั้งเดียวเปนการลวงหนาหนึง่เดือน ผูจัดการในแตละแผนกผลิตจะพิจารณาถงึ
จํานวนคนงานที่จาํเปนตองใชในแผนกในการที่จะผลิตสินคาในสวนที่แผนกรับผิดชอบไดหนึ่ง
หนวยในแตละรอบเวลา คนงานในโรงงานทัง้หมดจะไดรับการจัดวางตําแหนงใหมโดยที่แตละ
กระบวนการจะผลิตไดโดยใชจํานวนคนงานนอยที่สุด 
 ขาวสารการผลิตของแตละกระบวนการจะไมมาจากคัมบังเพยีงแหลงเดียวเทานั้น 
กลาวคือคัมบังเปนชนิดของขาวสารการผลิตที่ใหในระหวางเดือนที่ทาํการผลิต ในขณะที่ปริมาณ
ผลิตประจําวนั และรอบเวลาจะเปนขาวสารที่ใหลวงหนาเพื่อที่จะไดมีการเตรียมการผลิตทั่วทัง้
โรงงาน 
 ขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานบงบอกถึงลําดับของการปฏิบัติงาน ซึ่งคนงานแตละคน
จะตองปฏิบัติในกระบวนการทั้งหลายในแผนกผลิตของตน นัน่คือเปนคําสั่งใหคนงานหยิบชิน้งาน 
ใสชิ้นงานเขาเครื่อง และปลดชิ้นงานออกหลังจากที่เครื่องจักรไดทํางานของมันเสรจ็แลว คําสั่งการ
ปฏิบัติงานนี้จะมีสําหรับเครื่องจักรทัง้หลายที่เขารับผิดชอบอยู การสมดุลของสายการผลิตจะมีได
ระหวางคนงานในแผนกเดียวกัน เนื่องจากคนงานแตละคนจะปฏบิัติงานในสวนของตนใหเสร็จ
ภายในหนึง่รอบเวลา 
 จํานวนมาตรฐานของชิน้งานระหวางผลิต คือจํานวนต่ําสุดที่จาํเปนของชิน้งานระหวาง
ผลิต ซึ่งรวมถึงชิน้งานอยูในเครื่องจักรดวย ถาไมมีจาํนวนชิน้งานนี้ไวในสายผลติ ลําดับข้ันตอน
การทาํงานของเครื่องจักรตางๆ ในสายผลติทั้งหมดจะไมสามารถปฏิบัติงานไปพรอมๆ กันได  

6.4.2.5 กิจกรรมปรับปรุงงาน 
ระบบการผลิตทันเวลาพอดีแบบโตโยตาจะผสมผสานเปาหมายเพื่อที่จะบรรลุหลาย

เปาหมายไปพรอมๆ กัน ไดแก การควบคมุปริมาณ การประกันคุณภาพ และการเคารพความเปน
มนุษย ในขณะที่ตองการจะบรรลุเปาหมายสูงสุดทางดานการลดตนทนุ เปาหมายทัง้หมดดงักลาว
บรรลุไดโดยกระบวนการของการมกีิจกรรมปรับปรุงงาน ซึ่งคนงานทกุคนจะไดรับโอกาสทีจ่ะออก
ความเห็นและเสนอแนะขอปรับปรุงโดยผานกลุมยอยทีเ่รียกวา “กลุมสรางคุณภาพงาน” หรือกลุม
คิวซี (QC Circle) กระบวนการการออกความเหน็และเสนอแนะจะทาํใหมกีารปรับปรุงวิธีการผลิต
ดังนี ้ 

- ในดานการควบคุมปริมาณการผลิต โดยการปรับข้ันตอนการปฏิบัตงิานมาตรฐานไป
ตามการเปลีย่นแปลงของรอบเวลา 

- ในดานการประกันคุณภาพจะมีการปองกนัไมใหของเสยีหรือเครื่องจกัรที่เสียเกิดขึ้นซ้ํา
กันอีก 

- ในดานการเคารพความเปนมนุษย คนงานทกุคนจะมีสวนรวมในกระบวนการผลิต 
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2.4.2.6 การควบคุมตัวเองโดยอตัโนมัติ 
จากที่ไดกลาวไวแลววา เสาซึ่งค้ําจุนสนบัสนุนระบบการผลิตทันเวลาพอดีในแบบโตโยตา 

ไดแก “ทันเวลาพอด”ี และการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัต ิ ในการที่จะบรรลุถึงสภาพ “ทันเวลา
พอดี” อยางสมบูรณ สินคาที่ดี 100% จะตองไหลไปยงักระบวนการหลัง และการไหลนี้จะตอง
เปนไปตามจงัหวะและโดยไมมีการติดขัด เพราะฉะนั้นการควบคมุคุณภาพเปนสิ่งสําคัญมากที่
จะตองมีไปพรอมกับการปฏบิัติงานแบบ “ทนัเวลาพอดี” อยางทัว่ถึงภายใตระบบคัมบัง การ
ควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัต ิ หมายถงึ การสรางกลไกที่สามารถจะปองกนัการผลิตของเสียเปน
จํานวนมากในเครื่องจักรหรือสายการผลิตไดอยางแนนอน คําวา Autonomation ไมใชคําเดียวกับ 
Automation แตหมายถึงการตรวจสอบโดยตัวเองถงึจดุผิดปกติในกระบวนการผลติ 
 เครื่องจักรที่ควบคุมตัวเอง คือเครื่องจักรที่มีกลไกที่จะหยุดตัวเองไดโดยอัตโนมัติติดอยู
ดวย ในโรงงานที่ใชระบบการผลิตแบบโตโยตานั้น เครื่องจักรสวนใหญจะควบคุมตัวเองได 
เพื่อที่จะปองกนัการผลิตของเสียออกมาเปนจํานวนมากสามารถตรวจเช็คเครื่องจักรที่เสียไดโดย
อัตโนมัต ิ สิ่งที่เรียกวาฟูลพรูฟ (Foolproof) คือ กลไกชนิดหนึง่ที่ปองกันชิ้นงานที่เสียหายไมให
เกิดขึ้น โดยการติดตั้งเครื่องตรวจเช็คทั้งหลายเขากับอุปกรณและเครื่องวัดตางๆ ของเครื่องจักร 
 แนวคิดเรื่องการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมตัิ ยังถกูนาํไปใชกับสายการผลติซึ่งใชคนงาน
ดวย คือถาหากเกิดสิง่ผิดปกติในสายผลติ คนงานจะกดปุมใหสายผลิตหยุดทัง้หมด แผงไฟอนัดง 
(Andon) ในระบบโตโยตามีบทบาทสาํคัญอันนี้เปนตัวอยางหนึ่งของระบบการควบคุมโดยการ
มองเหน็ (Visual Control System) 
 แผงหลอดไฟฟา ซึง่เรียกวา อันดง จะถกูแขวนไวสูงในทีท่ี่ทกุคนจะมองเหน็ได เพื่อแสดง
ใหรูวามกีารหยุดในสายการผลิต เพื่อประโยชนในการหาจุดที่เกิดปญหาในกระบวนการผลิต เมื่อ
คนงานคนใดในสายการผลติตองการความชวยเหลือเพือ่ชวยใหเขาทาํงานไดทนัเวลาของรอบเวลา
ทํางาน เขาจะกดปุมไฟแดงใหปรากฏบนอนัดง 
 โดยสรุปแลว การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ คือกลไกอันหนึ่งที่ตรวจเช็คโดยอัตโนมัติถงึ
ส่ิงผิดปกติในกระบวนการผลิตนั่นเอง  
 

2.4.3 ระบบคัมบัง 
 ระบบคัมบังคอืระบบขาวสารที่ชวยควบคุมปริมาณการผลิตในทุกกระบวนการให
สอดคลองสมดุลกัน ตามปกติคัมบัง เปนบัตรใสไวในซองพลาสติก  ซึ่งในรูปที ่ 2.9 จะแสดงการ
จําแนกชนิดของคัมบัง  
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รูปที ่ 2.9 โครงสรางการจําแนกคัมบังชนิดตางๆ (วิศวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรม
ราชูปถัมภ, คณะกรรมการวชิาการสาขาวศิวกรรมอุตสาหการ, 2536: 18) 

 

2.4.3.1 ประเภทของคัมบัง 
ลักษณะโดยทัว่ไปของคัมบังชนิดตางๆ ที่ใชกันมีดงัตอไปนี ้
1. คัมบังเบิกของ (Withdrawal Kanban) จะมีรายละเอียดของจํานวนชิ้นของสินคาที่

กระบวนการหลังจะดึงจากกระบวนการหนา ดังตัวอยางในรูปที ่2.10 

 
รูปที ่ 2.10 ตัวอยางคมับังเบิกของ (วิศวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชูปถมัภ, 
คณะกรรมการวิชาการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ, 2536: 14) 

 เบอรที่เก็บในสโตร 

เบอรชิ้นสวน 

ชื่อชิ้นสวน 

ชนิดของรถ 

ความจุกลอง ชนิดของกลอง เบอรที่ออก 

20 B 4/8 

เฟองดอกจอก 

5E215 เบอรชิ้นสวน A2-15 

35670S07 

กระบวนการหนา 

แผนกการตีขึ้นรูป 

B-2 

กระบวนการหลัง 

แผนกการปาดผิว 

m-6 

คัมบัง

คัมบังสั่งผลิต
(คัมบังระหวางกระบวนการ)

คัมบังเบิกของ

คัมบังสั่งผลิต (ธรรมดา)
(สําหรับการผลิตที่ไมเปนรุน)

คัมบังสัญญาณ
(สําหรับการผลิตที่เปนรุน)

คัมบังเบิกของ
ระหวางกระบวนการ

คัมบังผูจัดสง
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คัมบังเบิกของในรูปที่ 2.10 แสดงถึงกระบวนการผลิตกอนหนาที่ผลิตชิ้นสวนนี้คือแผนกการตีขึ้นรูป 
(Forging) และขนสง (Carrier) ชิ้นสวนของกระบวนการหลังคือแผนกการปาดผิว (Machining) จะตองไปที่
ตําแหนง B-2 ของแผนกการตีขึ้นรูปเพื่อเบิกเฟองดอกจอก (Drive Pinions) ซึ่งแตละกลองบรรจุชิ้นสวน 20 
หนวย และรูปรางของกลองบรรจุมีโคด B คัมบังใบนี้เปนใบที่ส่ีในจํานวนทั้งหมด 8 ใบ และมีรหัสยอ (Item 
Back Number) ของชิ้นสวนรายการนี้ระบไุวดวย 

สําหรับคัมบังผูจัดสงซึ่งเปนคัมบังเบิกของประเภทหนึ่ง จะมีการระบุรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 

- ชื่อผูจัดสงของ 
- เวลาในการจดัสงของ  
- ตําแหนงรับของ  
- รหัสรอบสงของ (Delivery Cycle)  
การระบุเวลาในการจัดสงของเปนสิง่ที่จําเปนสําหรับการผลิตแบบรุนจํานวนนอย (Small 

Lot Size Production) เนื่องจากในแตละวันจะตองมีการจัดสงของหลายครั้ง 
รอบสงของ คือการกําหนดวาชิ้นสวนดงักลาวจะตองจัดสงกี่คร้ังในหนึง่วนัทาํงาน และคัม

บังจะไดรับการตอบสนองโดยผูจัดสงชิน้สวนในกี่รอบการจัดสงหลังจากผูจัดสงไดรับคัมบังใบนัน้ 
ยกตัวอยางเชน รอบสงของคือ “1-6-2” หมายความวาชิน้สวนดังกลาวจะตองจัดสงหกครั้งหรือรอบ
ในหนึ่งวันทํางาน และคัมบังจะไดรับการตอบสนองโดยผูจัดสงชิน้สวน ในรอบการจัดสงสองรอบ
หลังจากผูจัดสงไดรับคัมบังใบนั้น ในรูปที ่2.11 จะแสดงตัวอยางของคมับังผูจัดสง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 2.11 ตัวอยางของคัมบังผูจัดสง (วิศวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชูปถัมภ, คณะกรรมการ
วิชาการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ, 2536: 16) 

เวลาสงของ 
8:00 24:00 
11:00 4:00 
15:00 
21:00 
64360400000
0007 
|||||||||||||||||||||||||||||
|||||||||

ชื่อของผูจัดสง 
Sumitomo 

Denko
สโตรของผูจัดสง  

4 
รอบสงของ  
1-6-2 

ที่เก็บของ 
3S  8-3-  (213) 

 
038982154140110000000010011005 
||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||| 

เบอรชิ้นสวน 

82154-14011-00 
5 
20 

รหัสยอชิ้นสวน 

389 
ชื่อชิ้นสวน :  

สายไฟประตหลัง
ชนิดของรถที่ใช :  

BJ-1 

ชนิดของกลอง : 
S

ความจุกลอง :  
10 

จุดรับของ 
 

สายการ
ประกอบ 

36 

 
ช่ือของโรงงาน

รับของ 
 

1000036036
00001 

||||||||||||||||||||||||||
||||||||
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2. คัมบังสั่งผลิต (Production-Ordering Kanban) จะแสดงถึงปริมาณที่กระบวนการ
หนาจะตองผลิต ดังตัวอยางในรูปที ่2.12 

 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที ่ 2.12 ตัวอยางคมับังสั่งผลิต (วิศวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชูปถมัภ, 
คณะกรรมการวิชาการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ, 2536: 15) 

คัมบังสั่งผลิตในรูปที ่ 2.12 แสดงวาแผนกการปาดผิว SB-8 จะตองผลิตเพลาขอเหวี่ยง 
(Crank Shaft) สําหรับรถยนตชนิด SX50BC-150 เพลาขอเหวีย่งทีผ่ลิตไดจะตองไปเก็บไวที ่สโตร
ตําแหนง F26-18  

สําหรับคัมบังสัญญาณซึ่งเปนคัมบังสัง่ผลิตประเภทหนึ่งจะแบงออกไดเปน 2 ชนิด คือ 
- คัมบังสามเหลีย่ม : มักจะทาํจากแผนเหลก็ซึ่งคอนขางหนัก ใชเพื่อแสดงจุดสั่งผลิต ซึ่ง

คํานวณปริมาณไดจากเวลารอคอยในการสั่งผลิต 
- คัมบังขอวัสดุ : เปนรูปส่ีเหลี่ยมผนืผา ซึ่งคํานวณปรมิาณไดจากเวลารอคอยในการ

ผลิต 
2.4.3.2 การไหลของคัมบัง 

คัมบังเปนสื่อใหขาวสารทางดานจาํนวนชิน้ของสินคาทีจ่ะถูกดึงและผลิต เพื่อใหบรรลุถึง
สภาพ “ทันเวลาพอด”ี 
 สมมุติวาเราผลิตสินคาชนิด A, B และ C ในสายประกอบสายหนึง่ ชิ้นสวนที่จําเปนในการ
ผลิตมี ชิ้นสวน a และชิ้นสวน b ซึ่งผลิตโดยกระบวนการหนา ดังปรากฏในรูปที ่ 2.13 ชิ้นสวน a 
และชิ้นสวน b เมื่อถูกผลิตขึน้แลวจะเก็บไวที่สโตรขางหนวยผลิต และคัมบังสั่งผลิตจะถูกติดไวกับ
ชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นนี ้ ผูขนสงจากสายการประกอบซึ่งกาํลงัประกอบผลติภัณฑ a จะไปยังสโตรของ
หนวยผลิตเพือ่เบิกถอนชิ้นสวน a เทาที่จาํเปน โดยนาํคัมบังเบิกของไปดวย และทีส่โตรของชิ้นสวน 
a เขาจะหยิบกลองบรรจุชิ้นสวน a ตามจํานวนของคัมบังเบิกของ และจะปลดคัมบังสั่งผลิตทีต่ิด
อยูกับชิ้นสวน  a ออกจากกลองเหลานี้ไวที่สโตร จากนั้นเขาก็จะนํากลองชิน้สวน a ไปยังสายการ
ประกอบพรอมกับคัมบังเบกิของ  

 เบอรที่เก็บในสโตร 

เบอรชิ้นสวน 

ชื่อชิ้นสวน 

ชนิดของรถ 

เพลาขอเหวี่ยง 

F26-18 รหัสยอชิ้นสวน A5-34 

56790-321 

กระบวนการ 

แผนกการปาดผิว 

SB-8 

SX50BC-150 
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ในเวลาเดียวกนั คัมบังสั่งผลิตที่โดนปลดไวที่สโตรชิ้นสวน a ของหนวยผลิตจะแสดงถึง
จํานวนหนวยของชิ้นสวนที่โดนเบิกไป บัตรคัมบังเหลานี้จะเปนเสมือนคําสั่งผลิตใหแกหนวยผลติ
ในกระบวนการหนา ซึ่งชิน้สวน a  ก็จะถูกผลิตขึ้นตามปริมาณที่ระบุไวตามจํานวนบัตรคัมบังสัง่
ผลิต ตามปกติในหนวยผลติดังกลาว ชิ้นสวน a  และชิ้นสวน  b  จะถูกเบกิไปทัง้คู แตชิ้นสวน
เหลานี้จะถูกผลิตขึ้นตามลําดับการโดนปลดออกจากคมับังสั่งผลิต หรืออีกนัยหนึง่คือตามลาํดับ
การเบิกถอนของชิ้นสวนโดยสายการประกอบ 

 
 
 

 
 

 
 
 
รูปที ่ 2.13 การไหลของคัมบัง (วิศวกรรมสถานแหงประเทศไทยในพระบรมราชูปถัมภ, 
คณะกรรมการวิชาการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ, 2536: 5) 

 
2.4.3.3 วิธีการใชคัมบังชนิดตางๆ 

ในรูปที ่ 2.14 แสดงการใชคัมบังเบิกของ และคัมบังสัง่ผลิตเริ่มตนจากกระบวนการหลัง 
ขั้นตอนตางๆ ในการใชคัมบังมีดังนี ้

1. ผูขนสงของกระบวนการหลังจะไปที่สโตรของกระบวนการหนา พรอมกับจํานวนคัมบัง
เบิกของทีจ่ําเปน และแทนวางของ (Pallets) หรือกลองบรรจุเปลา ซึ่งอาจอยูบนรถยก
หรือรถขนของซึ่งเขาจะทาํหนาที่ดังกลาวกต็อเมื่อไดมีคัมบังเบิกของจํานวนหนึ่งที่ระบุ
ไวแลวซึ่งสะสมอยูทีท่ี่เก็บคัมบังเบิกของของเขา (อาจจะอยูในกลองหรือแฟมรับคัมบัง
เบิกของก็ได) หรือเขาจะทํางานดังกลาวตามเวลาทีก่ําหนดไวเปนชวงๆ สม่ําเสมอ 

2. เมื่อผูสงจากกระบวนการหลงัเบิกชิน้สวนไปจากสโตร A เขาจะหยิบคัมบังสั่งผลิตซึง่ติด
อยูกับชิ้นสวนซึ่งอยูบนแทนวางของ (แตละแทนวางของจะมีคัมบังอยูเพยีงใบเดยีว) 
ออกมาวางไวที่รับคัมบังสัง่ผลิต แทนวางของเปลาๆ ที่เขานํามาดวยในขั้นตอนที ่ 1 จะ
ถูกวางไวในตาํแหนงที่กําหนดโดยกระบวนการหนา 

 
 
 

 

คัมบังสั่งผลิต คัมบังเบิกของ สโตร 

A B C
a a 

b 

 

 สายการประกอบ 
(กระบวนการหลัง)

หนวยผลิตชิ้นสวน 
(กระบวนการหนา) 
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3. สําหรับคัมบังสั่งผลิตที่เขาหยิบออกมาแตละใบนั้น ผูขนสงจะใสคมับังเบิกของทีเ่ขา
นํามาดวยในขัน้ตอนที ่ 1 เขาไปแทนที ่ ระหวางที่มีการสับเปลี่ยนตําแหนงของคัมบัง
สองชนิดนี ้ เขาจะทําการเปรียบเทยีบดูวาคัมบังเบิกของตรงกับคัมบังสั่งผลิตหรือไม 
เพื่อไมใหผิดพลาด 

4. เมื่องานเริ่มในกระบวนการหลัง คัมบังเบิกของจะถกูนําไปใสคืนไวที่ที่เก็บคัมบังเบิก
ของ 

5. ในกระบวนการผลิตหนา เมื่อถึงเวลาหนึง่หรือเมื่อไดมกีารผลิตชิ้นสวนไปแลวจํานวน
หนึง่ คัมบังสั่งผลิตจะถูกรวบรวมจากที่รับคัมบังสั่งผลิตไปวางไวที่เก็บคัมบังสั่งผลิตใน
ลําดับเดียวกนักับที่คัมบังเหลานัน้ไดถูกเบกิไปจากสโตร A 

6. ผลิตชิ้นสวนตามลําดับของคัมบังสั่งผลิตที่อยูในที่เกบ็คัมบังสั่งผลิต 
7. ชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นมา และคัมบังสั่งผลิตจะตองไปพรอมกนัเปนคูในกระบวนการผลิต 
8. เมื่อผลิตชิ้นสวนเสร็จเรียบรอยชิ้นสวนและคัมบังจะถกูนาํไปวางที่สโตร A พรอมที่จะให

ผูขนสงจากกระบวนการหลังมาเบิกไปตามความตองการ 
กระบวนการลกูโซของคัมบังทั้งสองชนิดนี ้ จะตองเปนไปอยางตอเนื่องเชื่อมโยงไปยัง

กระบวนการหนายอนกลับข้ึนไป ผลที่ไดรับคือจะทาํใหเกิดการผลิตแบบทันเวลาพอดีในแตละ
กระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่ 2.14 ข้ันตอนการใชคัมบังเบิกของ และคัมบังสัง่ผลิต (วิศวกรรมสถานแหงประเทศไทยใน
พระบรมราชูปถัมภ, คณะกรรมการวิชาการสาขาวิศวกรรมอุตสาหการ, 2536: 19) 

กระบวนการหนา (สายการปาด

ที่เก็บคัมบังสั่งผลิต 

สโตร 

ที่เก็บคัมบังเบิกของ กระบวนการหลัง (สายการประกอบ) 

คัมบังเบิกของ 

คัมบังสั่งผลิต 

คัมบังเบิกของกับ
ชิ้นสวนที่เบิกมา 

ที่รับคัมบัง 

1

2

3

4 

5 

6 

7 

8
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2.4.3.4 กฎของคัมบงั 
 เพื่อที่จะใหคัมบังไดบรรลุวัตถุประสงคของการผลิตแบบทันเวลาพอดีจะตองมีกฎของการ
ใช คัมบังดงันี ้
กฎขอที่ 1 : กระบวนการหลังจะเบิกเฉพาะของที่จําเปนจากกระบวนการหนา ในปริมาณที่จาํเปน 
เมื่อถึงเวลาทีจ่ําเปนเทานัน้ นั่นคือ 

- หามเบิกของโดยปราศจากคัมบัง 
- หามเบิกของเกินจาํนวนของคัมบัง 
- คัมบังจะตองควบคูไปกับของเสมอ 

กฎขอที่ 2 : กระบวนการหนาจะผลิตสินคาในปริมาณที่ถกูเบิกไปโดยกระบวนการหลงัเทานัน้ นัน่
คือ 

- การผลิตที่มากกวาจํานวนบัตรของคัมบัง จะถูกหามไมใหเกิดขึ้นอยางเด็ดขาด 
- ถากระบวนการผลิตหนามีการผลิตชิ้นสวนหลายชนิด การผลิตจะตองเปนไป

ตามลําดับกอนหลงัที่คัมบังของแตละชนดินั้นไดถูกสงมา 
กฎขอที่ 3 : ไมมีการสงของทีช่ํารุดไปยังกระบวนการหลัง 
กฎขอที่ 4 : ควรมีบัตรคัมบังใหนอยที่สุด 
กฎขอที่ 5 : ควรจะใชคัมบังเพื่อปรับระดับการผลิตใหเขากับการเปลี่ยนแปลงเล็กนอยของความ
ตองการ 

 
2.4.3.5 การกาํหนดจาํนวนคัมบงั 

 ในการคํานวณหาขนาดของการจัดเก็บพสัดุจะทําไดก็ตอเมื่อไดคํานวณหาอัตราการผลิต
ตอวันเรียบรอยแลว และตองรูถึงเวลามาตรฐานการทาํงานของแตละสถานงีาน รวมทั้งเวลาในการ
ขนถายเพื่อการเติมวัสดุในทกุสถานีงานทีท่ําการพิจารณา การคํานวณหาปริมาณในการจัดเกบ็
วัสดุจะตองสามารถตอบสนองอัตราการผลิตตอวันสูงสดุได โดยทีป่ริมาณการจดัเก็บวัสดุจะถกู
คํานวณใหมีจาํนวนนอยที่สุดเทาที่จะทําไดหรือตามความตองการปริมาณวัสดุที่แทจริง ปริมาณ
ของการจัดเกบ็วัสดุจะเปลี่ยนแปลงขึ้นลงตามเวลาในการเติมวัสดุของสถานทีํางานนั้นๆ การ
คํานวณหาขนาดของการจัดเก็บวัสดุทาํไดดังสมการที่ 2.3 
 
 

จํานวนคัมบัง  = (D x Q) x R x (1+S) 
            H x P   

(2.3) 
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เมื่อกําหนดให 
D  = ความตองการ หรือปริมาณการใชประจําวัน (หนวย) 
Q  = ปริมาณของชิน้สวนที่ใชตอผลิตภัณฑหนึง่หนวย (ชิ้นตอหนวย) 
R = เวลาสงมอบ หรือเวลาในการเติมพัสดุ (ชั่วโมง) 
S = สัมประสิทธิ์ความปลอดภัย (%) 
H = เวลาทํางานตอกะ (ชั่วโมง) 
P = ปริมาณวัสดุตออุปกรณจัดเก็บ (ชิ้นตอหนวยอุปกรณจัดเก็บ) 
และถาหากจาํนวนคัมบังที่คาํนวณไดเปนทศนิยม ใหปดขึ้นเปนจาํนวนเต็ม 
ยกตัวอยางการคํานวณหาจาํนวนคัมบัง ในกรณีที่ตองการผลิตผลติภัณฑวันละ 400 

หนวย ปริมาณของชิ้นสวนที่ใชตอผลิตภัณฑหนึ่งหนวยเทากับ 4 ชิน้ตอหนวย เวลาในการเติมวัสดุ 
2 ชั่วโมง สัมประสิทธิ์ความปลอดภัย 0.20 หรือ 20% เวลาทํางานตอกะ 8 ชั่วโมง ปริมาณวัสดุตอ
อุปกรณจัดเก็บวัสดุคือ 20 ชิ้น เมื่อแทนคาตางๆ ลงไปในสมการที ่2.3 จะได 

 
จํานวนคัมบัง  = (400 x 4) x 2 x (1+0.2) = 24 ใบ 

            8 x 20   
นั่นคือจํานวนคัมบังเทากับ 24 ใบ เทากบัจํานวนชุดของอุปกรณจัดเก็บวัสดุ และปริมาณ

การจัดเก็บวัสดุเทากับ 20 x 24 = 480 ชิ้น 
เพื่อใหเขาใจยิง่ขึ้นจะพิจารณายอนกลับถงึสภาพการผลติตามปริมาณความตองการตอ

วันคือ  ใน 1 วนัทาํงานตองการผลิต 400 หนวย โดยมีชิ้นสวนที่ตองใช 4 ชิ้นตอหนวย รวมปริมาณ
วัสดุที่ตองการตอวันเทากับ 400 x 4 = 1,600 ชิ้น ใน 1 วันทํางาน 8 ชั่วโมง อัตราการใชชิ้นสวน
ชนิดนี้ของสถานทีํางานเทากับ 1,600/8 = 200 ชิ้นตอช่ัวโมง ใชเวลาในการเตมิวัสดุ 2 ชั่วโมง 
ดังนัน้จึงตองมีการจัดเก็บวสัดุสําหรับการผลิต 2 ชั่วโมง เพื่อรอการเติมวัสดุคร้ังใหม เปนปริมาณ
ของการจัดเกบ็เทากับ 200 x 2 = 400 ชิ้น แตเนื่องจากในทางปฏบิัติแลวเวลาการเติมวัสดุ และ
อัตราการใชชิน้สวนมักจะไมตรงตามเวลา ดังนั้นจึงไดมีการเผือ่ปริมาณวัสดุเพื่อปองกันความ
เสียหายที่อาจเกิดขึ้นจากการหยุดผลิตเพราะขาดชิน้สวนโดยในกรณีนีม้ีการเผื่อปริมาณวัสดุไว
เทากับ 20 % นัน่คือปริมาณของการจัดเก็บเทากับ 400 x 1.2 = 480 ชิ้น   หมายความวาเมื่อใช
วัสดุในการผลิตไปจนเหลือปริมาณ 480 ชิ้น จะตองทาํการสั่งวัสดุใหมเขามา โดยใชบัตรคัมบัง  

แตถาหากเวลาการเติมวัสดุตรงตามเวลาคือ 2 ชั่วโมง และอัตราการใชชิ้นสวนเปน 200 ชิ้นตอชั่วโมง ก็
ไมจําเปนตองเผื่อปริมาณพัสดุ นั่นคือกําหนดใหสัมประสิทธิ์ความปลอดภัยเทากับ 0 % จํานวนคัมบังที่คํานวณ
ไดเทากับ 20 ใบ และปริมาณการจัดเก็บวัสดุเทากับ 20 x 20 = 400 ชิ้น ผลที่ไดก็คือเมื่อชิ้นสวนสุดทายใน 400 
ชิ้นที่จัดเก็บนั้นถูกใชหมดลง วัสดุใหมจะถูกเติมเขามาในสถานีทํางานพอดี 
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2.4.4 เงื่อนไขเบื้องตนของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี
 SHIVNAN et al. ไดสรุปถึงเงื่อนไขที่ตองปฏิบัติกอนการนําเอาระบบการผลิตแบบทนัเวลา
พอดีมาใชดังตอไปนี้ (1987 อางถึงใน PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995: 22)  

1. การปรับเรียบการผลิต (Production Smoothing) เปนสิ่งสาํคัญทีสุ่ดของระบบการ
ผลิตแบบทันเวลาพอด ี แบงไดเปน 2 ระยะคือระยะแรกเปนการเปลี่ยนแปลงความ
ตองการเปนรายเดือน ระยะที่สองเปนการเปลี่ยนแปลงความตองการเปนรายวัน ซึ่งสิ่ง
ที่สนับสนนุการปรับเรียบการผลิตก็คือความยืดหยุนของแรงงานและเครื่องจักร 

2. เวลารอคอยในการผลิตควรจะมีคาต่ําที่สดุเทาที่จะเปนไปได เพื่อที่จะตอบสนองความ
ตองการสินคาไดโดยที่ปริมาณงานระหวางผลิตมีระดับตํ่าที่สุด และมุงเนนผลิตงาน
ตามคําสั่งผลติ สําหรับเวลารอคอยจะแบงไดเปน 3 สวนคือ เวลาที่ใชในการผลิต เวลา
ที่ใชในการขนสง และเวลาในแถวคอย 

3. ขนาดรุนการผลิตขึ้นอยูกับเวลาปรับต้ังเครื่องจักร ซึ่งเวลาในการปรบัต้ังเครื่องจักรไม
สามารถกําหนดใหเปนคาคงที่ไดดังเชนระบบ MRP ดังนั้นการลดเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรจึงชวยลดความจาํเปนที่จะตองคาดการณความตองการสินคาใหลดลงได 

4. ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีเนนทีก่ารจัดสมดุลการไหลของผลิตภัณฑมากกวาการ
ใชประโยชนจากกาํลังการผลิตที่ม ี

 
2.4.5 ขอดีและขอเสียของระบบ JIT 
PORNTEP KHOKHAJAIKIAT (1995: 23) ไดสรุปขอดี และขอเสียของระบบ JIT เอาไว

ดังตอไปนี้ 
ขอดี 
1. เพิ่มความยืดหยุนของสายการผลิตตอเนือ่ง เพื่อตอบสนองตอการเปลี่ยนแปลงของ

ความตองการสินคาที่ไมแนนอน 
2. ลดความสูญเปลาในการผลติ เชนสินคาคงคลัง แรงงานสวนเกิน เวลารอคอยในการ

ผลิต และตนทนุการผลิต 
3. ชวยปรับปรุงความถูกตองแมนยาํ และความรวดเร็วของการสงขอมลูเพื่อควบคุมการ

ผลิต 
ขอเสีย 
1. ระบบ JIT นําไปปฏิบัติไดยากเนื่องจากในการนําไปใชจะตองมีการปรับปรุงสิ่งตางๆ 

กอน ไดแก การลดเวลาปรบัต้ังเครื่องจักร การลดเวลารอคอย การปรับเรียบการผลิต 
การลดอัตราการผลิตของเสีย และมีพนกังานที่ทาํงานไดหลายหนาที ่
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2. สิ่งอํานวยความสะดวกในระบบการผลิตจะตองมีความเชื่อถือไดสูง และมีการ
บํารุงรักษาที่ดมีาก 

3. จําเปนตองใชเครื่องจักรที่มีคณุภาพ ดังนัน้จึงจาํเปนตองมีการวางแผนการบาํรุงรักษา
เชิงปองกัน 

 
จากเงื่อนไขเบือ้งตนที่ตองปฏิบัติกอนนาํเอาระบบ JIT มาใชทาํใหเกดิปญหาขึ้นดงัตอไปนี้ 
1. ขาดผูเชี่ยวชาญทางดานเทคนิคในข้ันเริ่มตนการปฏิบัต ิ
2. สถานที่ของผูจัดหาพัสดุอาจอยูไกลจากโรงงานทําใหมปีญหาทางดานการขนสง สงผล

ใหการจัดหาพสัดุทําไดไมตอเนื่อง 
3. จะตองมีการติดตอประสานงานอยางใกลชดิกับผูจัดหาพสัดุ และลูกคา 

 
สําหรับความแตกตางระหวางระบบ MRP และระบบ JIT สรุปตามหัวขอตางๆ ไดดังตาราง

ที ่2.2 
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ตารางที ่2.2 ความแตกตางระหวางระบบ MRP และระบบJIT  
(เรียบเรียงจาก PORNTEP KHOKHAJAIKIAT, 1995:29) 
 

หัวขอ ระบบ MRP ระบบ JIT 
1.พัสดุคงคลัง สินทรัพย หนี้สิน 

2.ผูผลิตช้ินสวนภายนอก ฝายตรงขาม เพื่อนรวมงาน 

3.จํานวนผูผลิตช้ินสวนภายนอก จํานวนมาก มีจํานวนนอยราย หรือรายเดียว 

4.สถานที่/แหลงผลิตช้ินสวนภายนอก กระจายไปตามสถานที่ตางๆ เกาะกลุมกันใหมากที่สุด 
5.ตารางการจัดสง เปนรายเดือน และจัดสงไมบอยครั้ง เปนรายสัปดาหหรือรายวัน และจัดสง

บอยครั้ง 
6.ขนาดรุนการสั่งผลิต  - ตองมีการกําหนดตารางการผลิต  - ผลิตทันที เทาที่จําเปน 

  - รุนการสั่งผลิตมีขนาดใหญ  - รุนการสั่งผลิตมีขนาดเล็ก 
  - เวลารอคอยในการผลิตยาวนาน  - ไมมีเวลารอคอยในการผลิต 

7.คุณภาพของผลิตภัณฑหรือบริการ  - มีการเผื่อปริมาณของเสีย  - ของเสียเปนศูนย 
  - ใชระบบควบคุมคุณภาพทางสถิติเพื่อ

ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ 
 - ใชระบบควบคุมคุณภาพทั่วทั้งองคกรเพื่อ

ปรับปรุงคุณภาพ และผลิตภาพ 
  - เปนความรับผิดชอบของหนวยงานควบคุม

คุณภาพ 
 - เปนความรับผิดชอบของทุกคนในองคกร 

8.เครื่องจักร  - เปนเครื่องจักรที่ทํางานไดเพียงหนาที่เดียว  - เปนเครื่องจักรที่ทํางานไดหลายหนาที่ 

  - มีเครื่องจักรขนาดใหญจํานวนนอย  - มีเครื่องจักรขนาดเล็กจํานวนมาก 

  - เครื่องมือตางๆ ใชงานไดเฉพาะหนาที่  - เครื่องมือตางๆ เปนแบบใชงานไดหลาย
หนาที่ (ยืดหยุน) และปรับต้ังไดงาย 

  - ใหความสําคัญกับการลดเวลาปรับต้ัง
เครื่องจักรนอย 

 - พยายามลดเวลาปรับต้ังเครื่องจักรลงให
มากที่สุด 

9.พนักงาน  - บริหารจัดการดวยคําสั่ง  - บริหารจัดการดวยความเสมอภาค 

  - พนักงานมีความชํานาญเฉพาะงาน  - พนักงานทํางานไดหลายหนาที่ 

10.การผลิต  - ใชระบบคอมพิวเตอรเพื่อจัดตารางการผลิต  - บริหารระบบโดยการมองดวยตา 
  - ดําเนินการผลิตแบบ Fixed Model  - ดําเนินการผลิตแบบ Mixed Model 

  - วัดประสิทธิภาพของระบบดวยผลผลิต และ
ความสําเร็จของหนวยงานหรือบุคคล 

 - วัดประสิทธิภาพของระบบดวยคุณภาพ 
และการปรับปรุงผลิตภาพของทีมงาน 
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2.5 ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึง  
(Hybrid Push-Pull Production Control System) 

 
2.5.1 ประเภทของระบบควบคุมการผลิตแบบผสม 

 งานทางดานวชิาการที่กลาวถึงระบบควบคุมการผลิตแบบผสมแบงออกไดเปน 3 กลุมคือ 
(PISAL YENRADEE, 1993: 38-48) 

1. ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมที่รวมเอาเทคนิคหรือองคประกอบของระบบผลัก 
(MRP) และระบบดึง (JIT) เขาดวยกนั ไดแก 

- ระบบ Synchro MRP โดย HALL (1986)  และการรวมเอาระบบ MRP กับ
ระบบคัมบังหรือระบบดึงเขาดวยกนัโดย KARMARKAR (1986b) ซึ่งระบบทั้ง
สองมีลักษณะคลายกนัคือเปนการผนวกเอาระบบคัมบัง และระบบ MRP เขา
ดวยกนั 

- ระบบไดนามคิคัมบัง โดย GROENEVELT และ KARMARKAR (1987) เปน
ระบบที่ผนวกเอาองคประกอบของระบบผลักเขากับระบบคัมบัง 

- การรวมเอาระบบ MRP และการกําหนดตารางการผลิตเขาดวยกนัโดย 
KARMARKAR และ SHIVDASANI (1986) เปนระบบที่ผนวกเอาระบบ MRP เขา
กับการกาํหนดตารางการผลิต ซึ่งนับไดวาเปนการรวมเอาระบบผลัก 2 ระบบเขา
ดวยกนั 

- การรวมเอาระบบคัมบังและการกําหนดลําดับการผลิตเขาดวยกนัโดย MONDEN 
(1983) เปนระบบที่ผนวกเอาระบบคัมบัง (ระบบดึง) เขากับการกําหนดลําดับการ
ผลิต (ระบบผลัก) 

2. ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมที่ประยกุตใชระบบผลัก และดึงกับสถานงีานที่ตางกนั 
ซึ่งจะตางจากระบบควบคุมการผลิตแบบผสมในขอที ่ 1 เนื่องจากระบบนี้ไมใชการ
ผนวกเอาเทคนิคหรือองคประกอบของระบบผลัก และดึงเขาไวในสถานงีานเดียวกนั 

3. บทความทางวิชาการที่แนะนําวิธีการผนวกเอาระบบผลกั และดึงเขาดวยกัน
เพื่อที่จะใหเกดิประโยชนมากกวาการใชระบบควบคุมการผลิตแบบผลักหรือดึงเพียง
อยางเดยีว 

 
ตอไปจะกลาวถึงรายละเอียดของระบบ การดําเนนิการของระบบ และสถานการณที่

เหมาะสมตอการนําระบบไปใช 
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2.5.2 ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมที่รวมเอาเทคนิคหรือองคประกอบของ
ระบบผลัก (MRP) และระบบดึง (JIT) เขาดวยกัน 

2.5.2.1 ระบบ Synchro MRP 
HALL (1986) กลาววาระบบ Synchro MRP พัฒนาขึ้นโดยบริษัทยามาฮามอเตอร เปน

การผนวกเอาระบบบัตรคัมบังคู (Dual Cards Kanban System) เขากับระบบ MRP โดยมีขั้นตอน
เร่ิมตนจากการจัดเตรียมตารางการประกอบขั้นสุดทายรายวนัลวงหนาเปนระยะเวลา 10 วัน โดย
ใชบัตร Synchro ที่คํานวณไดจากการกระจายความตองการชิน้สวนของระบบ MRP ซึ่งบัตร 
Synchro ดังกลาวม ี2 ชนิดคือ 

- บัตร Synchro I ซึ่งมีลักษณะเหมือนกับบัตรคัมบังเบิกของ  
- บัตร Synchro II ซึ่งมีลักษณะเหมือนกับบัตรคัมบังสั่งผลิต  
 การทาํงานของระบบจะเริ่มจากการกําหนดตารางการผลิตชิ้นสวนชนดิตางๆ ที่จะผลิตให

แตละสถานงีานที่มกีารผลิตเปนแบบซ้ําๆ กัน เพื่อใหจัดสงชิน้สวนไปยังสถานีงานที่ทาํการผลิต
แบบงานสั่งทาํ ตามบัญชีการจัดสงสินคารายวนั ที่กาํหนดขึ้นมาจากกําหนดการจดัสงสินคาโดยมี
การเปลี่ยนแปลงลําดับความสําคัญใหตรงกับความตองการของลูกคาที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ 
สําหรับตารางประกอบขั้นสดุทายจะถูกกระจายออกเปนตารางการประกอบยอย และการกระจาย
ความตองการชิ้นสวนของระบบ MRP จะกําหนดขึ้นเปนระยะเวลา 10 วัน จากผลสรุปปริมาณ
ชิ้นสวนที่ตองการจากตารางการประกอบขั้นสุดทาย  

สิ่งที่กาํหนดปริมาณการผลติจากจํานวนภาชนะบรรจุชิน้สวนมาตรฐานคือสัญญาณ 3 
ชนิดไดแก 

1. ภาชนะบรรจุมาตรฐานซึง่อาจมีหลายแบบจะแสดงบนตารางการผลิต หรือลําดับงานที่
กําหนดขึ้นโดยระบบ MRP ซ่ึงจะแสดงกําหนดเสร็จของงานนัน้ 

2. วัสดุทีห่ามาไดจะจัดหามาจากจุดเก็บพัสดุคงคลังตางๆ ที่อยูนอกเขตของสถานี
กระจายพัสดุ 

3. บัตร Synchro II 1 ใบหรือมากกวาสาํหรับชิ้นสวนนัน้จะถกูแสดงบนกระดานรายงาน
การผลิต 

วัตถุประสงคของการพัฒนา Synchro MRP ก็คือ 
1. เพื่อดําเนินการในระดับปฏิบัติงาน โดยระบบที่ยอมใหมีการปรับเปลี่ยนกาํหนดการ

ผลิตหรือการไหลของพัสดุโดยปราศจากการจัดตารางการผลิตใหมดวยคอมพวิเตอร 
และระบบ MRP จะถูกทําใหมีเสถยีรภาพตอการเปลี่ยนแปลงตางๆ มากขึ้น 

2. ลดงานเอกสารในระดับปฏิบัติการใหต่ําทีสุ่ดจากการใชระบบบัตรคัมบัง 
3. ลดเวลารอคอยในกระบวนการผลิต และพสัดุคงคลังระหวางกระบวนการผลิต 
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4. ไดประโยชนจากระบบบัตรควบคุม ซึ่งเปนการควบคมุที่สามารถมองเหน็ถงึปญหาที่
ควรจะไดรับการปรับปรุงแกไข 

 
ระบบ Synchro MRP มีความเหมาะสมทีจ่ะนําไปใชสาํหรับสถานการณตอไปนี้ 
1. มีสถานีการผลิตจํานวนมาก บางสถานงีานจะทํางานแบบสั่งทาํโดยยึดตามลําดับงาน 

และบางสถานงีานจะดําเนนิการผลิตงานทีซ่้ําๆ กันโดยยึดตามตารางการผลิต
ประจําวนั  

2. มีการเปลี่ยนแปลงรุนสนิคาและแบบทางวิศวกรรมบอยครั้ง ซึ่งการเปลีย่นแปลง
ดังกลาวเปนสิง่ที่จาํเปนสําหรับโรงงานนั้น 

3. มีการผลิตสินคาจํานวนมาก 
4. มีสายการผลติจํานวนมาก ซึ่งมีสนิคาหลายรุน และแตละรุนมีใหเลือกหลายแบบ  
5. มีการเวลาปรบัต้ังเครื่องจักรใหต่ําที่สุดเทาที่สามารถทําไดแลวจึงทําใหมีขนาดรุนการ

ผลิตที่เล็ก เวลารอคอยสั้น และพัสดุคงคลงัมีระดับตํ่า 
6. ตารางการผลติถูกจัดในระยะเวลาสัน้เพียงแค 10 วัน 
7. มีระบบการบาํรุงรักษาเชงิปองกันที่เชื่อถือได 
8. มีการรักษาระดับคุณภาพสินคาใหคงที ่
9. ใชภาชนะบรรจุมาตรฐานสําหรับชิ้นสวนทกุชนิด ทั้งในสถานงีานที่เปนงานสัง่ทาํ และ

สถานงีานที่ผลิตงานซ้ําๆ 
DELEERSNYDER et al. (1992) ไดพัฒนาระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการ

ควบคุมแบบผลักและดึง ซึ่งเหมือนกับระบบ Synchro MRP กลาวคือ การไหลของพัสดุระหวาง
สถานงีานจะเปนไปโดยใชระบบบัตรคัมบังชนิดเดียวทีเ่ปนมาตรฐาน อยางไรก็ตามสําหรับระบบ 
MRP นั้น สารสนเทศการผลติจะถูกสงตรงไปยังสถานงีานหนึ่งหรือมากกวา แตไมจําเปนตองสงไป
ยังทกุๆ สถานงีาน กลาวคือบางสถานีงานจะไดรับสารสนเทศการผลิตจากบัตรคัมบัง และเอกสาร
ของระบบ MRP ในขณะทีส่ถานงีานอืน่ๆ จะไดรับสารสนเทศการผลติจากบัตรคัมบังเทานัน้ ความ
แตกตางของระบบนี้กับระบบ Synchro MRP ก็คือ ระบบ Synchro MRP จะเชื่อมตอระบบ MRP 
ไปยังทกุๆ สถานงีานทําใหมีความซับซอน แตสําหรับระบบดังกลาวนั้นถาหากมีการเลือกสรร
สารสนเทศการผลิตที่จัดสงใหสถานงีานอยางเหมาะสมแลวก็จะสามารถลดความซบัซอนในระบบ
เมื่อเปรียบเทยีบกับระบบ Synchro MRP ลงได นอกจากนี้ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวาง
การควบคุมแบบผลักและดึงยังเปนวิธทีี่รวมเอาขอดีของระบบควบคมุการผลิตแบบดึงในเรื่องการ
ลดพัสดุคงคลัง และขอดีของระบบควบคุมการผลิตแบบผลักในเรื่องการตอบสนองตอความ
ตองการที่ไมคงที่ได 
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2.5.2.2 การรวมเอาระบบ MRP กับระบบคัมบงัหรือระบบดงึเขาดวยกนั 

ระบบผสมซึ่งรวมเอาระบบ MRP ซึ่งใชในทุกๆ จุดทั่วโรงงานเขากับระบบบัตรคัมบังซึ่งใช
ในสถานีงานบางจุดถกูพัฒนาข้ึนโดย KARMARKAR (1986b) มีขั้นตอนการทํางานเริ่มจากการ
กําหนดตารางการผลิตหลักของผลิตภัณฑสําเร็จรูป เพื่อใชเปนขอมลูปอนเขาของระบบ MRP ซึ่ง
จะกระจายความตองการสวนประกอบตางๆ และงานประกอบยอย โดยคํานวณปริมาณจากเวลา
รอคอยชิ้นสวนชนิดนั้นๆ ทีป่ระมาณเอาไว บัตรคัมบังจะถูกกาํหนดขึ้นโดยขึ้นอยูกับความตองการ
ชิ้นสวนของหนวยผลิตตามระยะเวลารอคอยในระบบ MRP 

บัตรคัมบังถูกกําหนดขึ้นโดยระบบ MRP แตอาจจะมีการเพิ่มหรือลดจาํนวนบัตรโดยสถานี
งานยอยก็ได เพื่อเปนพัสดุคงคลังสํารอง ชดเชยของเสีย และเปนงานซอม 
 การจัดการพัสดุคงคลัง รวมทั้งการผลิตเพิ่ม เปนหนาที่ซึ่งแตละหนวยงานนัน้ๆ จะตอง
รับผิดชอบ ดังนัน้การคํานวณปริมาณการผลิตที่แนนอนจึงไมมีความจาํเปน และใบรายการวัสดุ
อาจจะมีระดับพัสดุเพียงขั้นเดียวก็เปนการเพียงพอแลว 
 ระบบนี้ยอมใหสถานงีานตางๆ สามารถโตตอบการเปลี่ยนแปลงความตองการ โดยใช
ขอมูลสารสนเทศเกี่ยวกับความตองการ ในขณะเดียวกนัความสามารถในการโตตอบ และขอดีของ
โครงสรางของระบบบัตรคัมบังหรือระบบดึงก็ถูกรวมเอาไวในระบบควบคุมการผลติแบบผสม 

 ความแตกตางของระบบควบคุมการผลิตแบบผสมกับระบบ Synchro MRP ก็คือระบบ
ควบคุมการผลิตแบบผสมนีไ้มไดกําหนดตารางการวางแผนความตองการพัสดุสําหรบัสถานงีาน
ขึ้น แตจะกําหนดเฉพาะจํานวนบัตรคัมบังในแตละสถานงีานเทานัน้ 

การรวมเอาระบบ MRP กับระบบคัมบังหรือระบบดึงเขาดวยกันจะเหมาะสมภายใต
สถานการณดงัตอไปนี ้

1. ระบบการผลิตเปนการผลิตสินคาทีเ่หมือนกัน ดวยชิ้นสวน และวัตถดุิบชนิดตางๆ ที่
จัดซื้อมาตามโครงสรางของผลิตภัณฑ การประกอบยอย และขั้นตอนการประกอบ 

2. สิ่งอํานวยการผลิตจะถูกจัดใหแตละสถานีงาน 
3. สินคาไมมีการเปลี่ยนแปลงแบบทางวิศวกรรมบอยครั้งนัก 
การรวมเอาระบบ MRP กับระบบคัมบังหรือระบบดึงเขาดวยกนัไมเหมาะสมที่จะนําไปใช

กับสินคาที่ผลิตตามแบบที่ลกูคาตองการ ซึ่งไมมีรูปแบบที่แนนอน และงานที่ลกูคาสั่งซึง่ไม
สามารถผลิตเปนรุนไดโดยแบงตามขัน้ตอนการผลิต  
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2.5.2.3 ระบบไดนามคิคัมบัง 
GROENEVELT and KARMARKAR (1987) ไดพัฒนาระบบการผลิตแบบผสมระหวาง

การควบคุมแบบผลักและดึง โดยมีพืน้ฐานของระบบคมับังสําหรับการผลิตสินคาเปนรุนที่เกี่ยวกบั
สิ่งทอ ระบบนี้เรียกวาระบบไดนามิคคัมบัง ระบบนี้จะเพิ่มการทาํงานของระบบควบคุมแบบผลกั
เขาไปเปนสวนหนึ่งของระบบบัตรคัมบัง โดยการปรับเปลี่ยนจาํนวนบตัรคัมบังในระบบการผลิต ซึ่ง
เปรียบเสมือนการเปลี่ยนแปลงจํานวนเฉลีย่ และความแปรปรวนในความตองการสินคาตลอด
ระยะเวลารอคอยสินคาสาํเรจ็รูป การกําหนดจาํนวนบตัรคัมบังจะเปนไปตามแนวคิดทางดานการ
ควบคุมพัสดุคงคลัง แตอยางไรก็ตามการนาํระบบนี้ไปใชยังคงมขีอดีเชนเดียวกับการใชระบบ
บัตรคัมบัง 

ระบบนี้เหมาะที่จะนําไปใชกบักระบวนการผลิตสินคาที่ไมใชสายการประกอบ ซึ่งมคีวาม
ตองการสินคาที่เปนอิสระ ซึ่งอาจจะมีความแปรปรวน และความผนัแปรตามฤดูกาลบาง 
กระบวนการผลิตสินคาที่ไมใชสายการประกอบจะเริ่มตนกระบวนการโดยใชวัตถุดิบจํานวนนอย 
และสุดทายจะไดสินคาสําเร็จรูปที่แตกตางกันหลายชนดิ ยกตัวอยางเชน กระบวนการฉีดพลาสติก 
การปมข้ึนรูปโลหะ การหลอ ซึ่งกระบวนการเหลานี้ลวนมีข้ันตอนการผลิตเพียงขัน้ตอนเดียว แตมี
สินคาสําเร็จรูปหลายชนิด 

การทาํงานของระบบไดนามคิคัมบัง มีข้ันตอนเริ่มจากการกําหนดเปาหมายของระดับ
ปริมาณสินคาสําเร็จรูปแตละรายการโดยการตัดสินใจวางแผน ซึ่งคํานวณจากการคาดการณ
จํานวนชิน้ของสินคา ที่จะทําขึ้นภายในหนึง่เดือนลวงหนาซึ่งถูกปอนวัตถุดิบจากคลังเก็บวัตถุดิบ 
ถาหากชิน้งานชนิดไหนที่ผลิตตามคําสั่งกจ็ะมีเปาหมายของจํานวนสนิคาสําเร็จรูปเทากับศูนย 

เมื่อไดรับคําสั่งซื้อสินคาจากลูกคา จาํนวนสนิคาตามใบสั่งจะถูกแปลงไปเปนจาํนวน
บัตรคัมบัง โดยมีการจัดสงสินคาสําเร็จรูปที่มีอยูใหกับลูกคาตามความตองการกอน แตถาหาก
ลูกคาไมไดตองการสนิคาในทันทีก็จะมีการผลิตสินคาเพือ่สํารองตามใบสั่ง 

บัตรคัมบังถูกกําหนดขึ้นจากความตองการสินคาของลูกคา จึงมีจาํนวนบัตรเทากับจาํนวน
สินคาในใบสัง่หักดวยจํานวนสินคาสําเร็จรูปที่มีอยูแลว  สินคาที่ผลิตตามใบสั่งของลูกคาจะไดรับ
การจัดอันดับความสาํคัญเอาไวกอนในตารางการผลิต ถาหากผลิตไดตามใบสั่งสนิคาแลว บัตรคัม
บังจึงจะมีการเปลี่ยนแปลงจาํนวนใหเทากับจํานวนที่ตองผลิตเพื่อใหไดตามเปาหมายของจํานวน
สินคาสําเร็จรูปที่กําหนด 

การกําหนดลําดับการผลิตของสถานีงานจะทําเปนประจาํทุกวนัโดยยึดตามจํานวนบตัรที่
สงมา เปาหมายของการกําหนดลําดบัการผลิตก็เพือ่ที่จะลดขนาดแถวคอยของงานใหเร็วที่สดุ
เทาที่เปนไปได ในขณะเดียวกนัก็แสดงอันดับความสาํคัญตอบัตรคัมบังตามใบสัง่ของลูกคา และ
กําหนดจํานวนสินคาสําเร็จรูปใหต่ําสอดคลองกับระดบัเปาหมาย 



 52
 

บัตรคัมบังจะถูกกําหนดขึ้นมาตามปกติเพื่อตอบสนองความตองการตามใบสั่งสนิคาจาก
ลูกคา ตอบสนองความแปรปรวนของความตองการสนิคา และยังตอบสนองตอการวางแผนเพิม่
ระดับการใหบริการลูกคาอีกดวย 

 
2.5.2.4 การรวมเอาระบบ MRP และการกาํหนดลําดับการผลิตเขาดวยกนั 

พื้นฐานของระบบ MRP นัน้กําหนดใหระยะเวลารอคอยในการผลิตสินคามีคาคงที ่ และ
กําลังการผลิตของทุกสถานีงานมีไมจาํกัด กลาวคือระยะเวลารอคอยในการผลิตสินคาของงาน
บางงานไมไดขึ้นอยูกับภาระงานของสถานีงาน และลําดับความสําคญัของงาน ขอกําหนดนีน้ับได
วาเปนสิ่งที่ไมสอดคลองกับความจริง และอาจนาํไปสูการประเมินหรอืการคาดการณระยะเวลารอ
คอยในการผลติสินคาทีม่ากกวาความเปนจริง ซึ่งทาํใหพสัดุคงคลังมีปริมาณเพิ่มข้ึน 

ในระดับการปฏิบัติงาน หรือการกาํหนดลําดับการผลิตนั้นไมสามารถควบคุมไดโดยใช
ระบบ MRP แบบเดิม ซึ่งทําการกําหนดลําดับการผลิตรวมไปถึงการกําหนดรายละเอยีดของลําดับ
การผลิตของการปฏิบัติการดวยทรพัยากร การกาํหนดตารางการปฏิบัติงานเทยีบกับทรัพยากร 
และการกําหนดเวลาเริ่มตน-สิ้นสุดสําหรับการปฏิบัติงานเปนหนาที่ของการกาํหนดลําดับข้ันตอน
การปฏิบัติงาน  

ระบบการกาํหนดลําดับการผลิตอยางรายละเอียดนัน้จะจัดลําดับงานโดยใชขอมูลจาก
ระบบ MRP และประยุกตใชกฎการจัดลําดับงานเพื่อเรียงลําดับความสําคัญของงานในแถวคอย
ของสถานีงาน และสามารถนําเอาการจาํลองแบบปญหามาใชเพื่อจําลองการผลิตตามลําดับการ
ผลิตของแตละสถานีงาน โดยพิจารณากาํลังการผลิตของแตละสถานีงานที่มีจาํกดั ซึ่งผลที่ไดกค็ือ
กําหนดการเริ่มตน และสิ้นสุดของการผลติสําหรับแตละกระบวนการในแตละสถานีงาน 

ในกรณีที่ระบบสนับสนนุการผลิต มีความซับซอน เชนมกีารเปลี่ยนแปลงสวนผสม 
ปริมาตร และมีความแปรปรวนในเวลารอคอยนั้นจะทาํใหการจัดลําดับการผลิตของระบบ MRP 
ขาดความนาเชื่อถือ ดังนัน้การรวมเอาระบบ MRP เขากับระบบการกําหนดลําดับการผลิตจึงเปน
สิ่งที่เหมาะสมตอระบบการผลิตที่มีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา โดยเฉพาะสนิคาทีผ่ลิตตามความ
ตองการของลกูคาหรือผลิตตามแบบทางวิศวกรรม (KARMARKAR and SHIVDASANI , 1986) 

 
2.5.2.5 การรวมเอาระบบคัมบังและการกาํหนดลําดับการผลิตเขาดวยกนั 

MONDEN (1983) ไดกลาวถึงระบบคัมบังซึ่งพัฒนาขึ้นโดยบริษัทโตโยตามอเตอร โดยโต
โยตาจะมีวิธกีารเบิกชิน้สวนไปใช 2 วิธีดวยกนัคือ ระบบเติมช้ินสวนภายหลงั (Later 
Replenishment System หรือ Ato-Hoju) และระบบเบิกชิน้สวนตามลําดับ (Sequenced 
Withdrawal System หรือ Junjo-Biki)  
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ระบบเติมชิ้นสวนภายหลงัเปนวิธกีารใชคัมบังผูจัดสงในโรงงานโตโยตา ขางๆ สายการ
ประกอบจะมกีลองสําหรับใสชิ้นสวน และคัมบังผูจัดสงเมื่อสายการประกอบใชชิ้นสวนไปกลองใส
จะวางลง กลองเปลา และคัมบังผูจัดสงจะถูกนําไปยงัผูจัดสงเปนระยะๆ โดยรถบรรทุก และจาก
คลังพัสดุที่เกบ็ชิ้นสวนของผูจัดสง กลองชิ้นสวนใหมจะถูกเบิกมาแทน และขนกลับมา 

สําหรับระบบการเบิกชิน้สวนตามลาํดับนัน้ คือในบางครั้งโตโยตาจะจัดทําตารางลําดับ
การสงชิน้สวน (Sequence Schedule Table) ของชิ้นสวนประเภทตางๆ สงใหกับผูจัดสง ซึ่งจะทาํ
ใหโตโยตาสามารถเบิกชิ้นสวนตางๆ ไดตามลําดับซึง่จะตรงกับลําดับการผลิตในสายการประกอบ
รถที่มีรถรวมกนัหลายรุน ระบบนี้เรียกวาระบบเบิกชิ้นสวนตามลําดับ ตัวอยางเชน ถาลาํดับการ
ประกอบรถรุนตางๆ ในสายการประกอบเปนดังนี ้

[A – B – A – C – A – B – A – C] 
ลําดับการเบิกชุดสงกําลงัมาประกอบจากผูจัดสงจะตองเปนลําดับดังนี้คือ 
[Ta – Tb – Ta – Tc – Ta – Tb – Ta – Tc] 
หมายเหต ุTa คือชุดสงกําลงัของรถรุน A 
ตารางลาํดับการสงชิน้สวน และบัตรคัมบังสามารถนาํไปประยุกตใชไดกับการสั่งซื้อ

ชิ้นสวนจากผูผลิตภายนอก และการสั่งผลติชิ้นสวนภายในบริษัท 
ตารางลาํดับการสงชิน้สวนเปนระบบการควบคุมแบบผลัก ดังนั้นกระบวนการผลิตที่อยู

กอนหนาก็จะผลิตงานตามลําดับการสงชิน้สวน ซึ่งขึ้นกับลําดับการสงชิน้สวนของกระบวนการ
ผลิตที่อยูถัดไป แตระบบคัมบังเปนระบบการควบคุมแบบดึงเนื่องจากกระบวนการผลิตที่อยูกอน
หนาจะผลิตงานเมื่อกระบวนการผลิตที่อยูถัดไปทําการเบิกชิ้นสวนเทานั้น 

ตารางลาํดับการสงชิน้สวนจะใหขอมูลสารสนเทศในดานการผลิตมากกวาบัตรคัมบัง 
ดังนัน้ถาหากชิ้นสวนมีขนาดใหญ และตนทนุของชิน้สวนสงู (เชนชุดสงกําลงั หรือเครื่องยนต) และ
ความแปร ปรวนมมีาก การใชตารางลาํดับการสงชิน้สวนจะทําใหปริมาณพัสดุคงคลงัลดลง และ
ยังลดพืน้ที่ในการจัดเก็บดวย อยางไรก็ตามถาหากชิ้นสวนมีขนาดเล็ก และตนทุนของชิ้นสวนต่าํ ก็
ควรที่จะใชระบบคัมบัง 

มีหลายๆ สถานการณที่การใชตารางลําดับการสงชิ้นสวนไมมีประสิทธิภาพ ยกตัวอยางเชนกรณีที่
กระบวนการผลิตที่อยูกอนหนา และกระบวนการผลิตที่อยูถัดไปมีตําแหนงที่อยูหางไกลกัน ถาหากเครื่องจักร
ของกระบวนการผลิตที่อยูถัดไปเกิดการขัดของ กระบวนการผลิตที่อยูกอนหนาก็จะทําการผลิตตอไปตามลําดับ
การสงชิ้นสวน แลวสงชิ้นสวนไปยังกระบวนการผลิตที่อยูถัดไป ทําใหระดับพัสดุคงคลังของแผนกผลิตทั้งสอง
เพิ่มสูงขึ้น ในสถานการณดังกลาวถาหากเราติดบัตรคัมบังไวกับช้ินสวนที่สงไปยังกระบวนการผลิตที่อยูถัดไป 
เมื่อเครื่องจักรของกระบวนการผลิตที่อยูถัดไปเกิดการขัดของ ชิ้นสวนที่ถูกสงไปก็จะไมไดใช และไมมีการสง
บัตรคัมบังกลับมายังกระบวนการผลิตที่อยูกอนหนา ดังนั้นกระบวนการผลิตที่อยูกอนหนาก็จะหยุดผลิต 
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ดังนัน้การรวมเอาระบบคัมบังเขากับการใชตารางลาํดับการสงชิน้สวนจงึเปนการรวมเอา
ขอดีของทั้งสองระบบเขาดวยกัน 

 
2.5.3 ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมที่ประยุกตใชระบบผลกั และดึงกบัสถานี
งานที่ตางกัน 
HODGSON and WANG (1991) ไดพัฒนานโยบายสําหรับระบบควบคุมการผลิตแบบ

ผสมสําหรับระบบการผลิตทีม่ีหลายขั้นตอน และระบบพัสดุคงคลังของการผลิตเหล็ก และโลหะ ซึ่ง
กระบวนการผลิตจะมีลักษณะดังรูปที ่2.15 
 

 
 
 
 
 

 

รูปที ่2.15  กระบวนการผลติเหล็ก และโลหะ (เรียบเรียงจาก PISAL YENRADEE, 1993: 45) 
 

นโยบายการควบคุมแบบผลกัหรือระบบ MRP จะมีการสัง่ผลิตตามคาบเวลาโดยการ
ประมาณปริมาณความตองการสินคา และคาดการณการไหลของสินคาในระบบการผลิตและ
ระบบพัสดุคงคลัง 

นโยบายการควบคุมแบบดึงจะทํางานโดยใชระบบบัตรคัมบังทีก่ําหนดขึ้นโดยมพีื้นฐานมา
จากความตองการสินคาที่แทจริง 

นโยบายตางๆ ถูกนํามาประเมินโดยการพิจารณาตนทนุรวมในการผลิตบวกกับตนทุนการ
จัดเก็บพัสดุคงคลัง และบวกกับตนทุนการขาดแคลนสินคา การศึกษาเพื่อเปรียบเทียบนโยบายทั้ง
สามคือ 

- นโยบายควบคุมแบบผลัก ซึ่งใชการควบคุมแบบผลักในทกุๆ ข้ันตอนการผลิต 
- นโยบายควบคุมแบบดึง ซึ่งใชการควบคุมแบบดึงในทกุๆ ขั้นตอนการผลิต 
- นโยบายควบคุมการผลิตแบบผสม ซึ่งใชการควบคุมแบบผลักในขั้นตอนการผลติที่ 1 

และ 2 และใชการควบคุมแบบดึงในขั้นตอนการผลิตที ่3 และ4  
ผลลัพธจากการทดลองแสดงใหเห็นวาการใชนโยบายควบคุมการผลิตแบบผสมจะทาํใหมี

ระดับพัสดุคงคลังต่ํากวา และมีความนาเชื่อถือในการจดัสงชิ้นสวนสงูกวานโยบายอื่น 
 

วัตถุดิบ
ชนิดที่ 

1

ขั้นตอน
ที่ 1 

วัตถุดิบ
ชนิดที่ 

2

ขั้นตอน
ที่2 

ขั้นตอน
ที่ 3 

พัสดุคง
คลัง 1 

พัสดุคง
คลัง 2 

พัสดุคง
คลัง 3 

ขั้นตอน
ที่ 4 

พัสดุคง
คลัง 4 

ความ
ตองการ
ของ
ลูกคา 
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VRAT and YENRADEE (1991) ไดทําการประเมินนโยบายการควบคุมแบบผลัก แบบดึง 
และแบบผสมสําหรับระบบการผลิตชิ้นสวนฮารดดิสก ซึ่งมีข้ันตอนการผลิต 2 ขั้นตอน และมี
ผลิตภัณฑหลายชนิดดังรูปที ่2.16 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่2.16  กระบวนการผลติชิ้นสวนของบริษัทผูผลิตฮารดดิสกคอมพิวเตอร 
(เรียบเรียงจาก PISAL YENRADEE, 1993: 46) 

 

ผลิตภัณฑ A และ B ตองผานกระบวนการการผลิตชิ้นสวนเหล็กหลอ แบบเปนรุน
ตอจากนัน้จงึจะสงชิน้งานแยกไปยังแผนกผลิตชิ้นงานตามแตชนิดของผลิตภัณฑ 

นโยบายการควบคุมแบบผลกัหมายถงึแผนกผลิตชิน้สวนเหลก็หลอ และแผนกผลิตชิ้นงาน
จะดําเนนิการผลิตดวยอัตราการผลิตสูงทีสุ่ดเทาที่ทาํได และชิ้นงานจะถูกผลักออกจากแผนกผลิต
ชิ้นสวนเหล็กหลอไปยังแผนกผลิตชิน้สวน 

นโยบายควบคุมการผลิตแบบผสมหมายถึงการที่แผนกผลิตชิ้นสวนเหล็กหลอดําเนินการ
ผลิตดวยอัตราการผลิตสูงทีสุ่ดเทาที่ทาํได แตแผนกผลิตชิ้นงานจะดําเนินการผลิตตามอัตราความ
ตองการที่แทจริง นัน่คือช้ินงานจะถูกผลักออกจากจากแผนกผลติชิ้นสวนเหลก็หลอไปยงัแผนก
ผลิตชิ้นสวน แตแผนกผลิตชิ้นสวนจะดึงชิน้งานไปผลิตตามความตองการที่แทจริง 

สําหรับนโยบายการควบคุมแบบดึงนั้นหมายถึงการที่แผนกผลิตชิ้นสวนเหล็กหลอ และแผนกผลิต
ชิ้นงานจะดําเนินการผลิตดวยอัตราการผลิตที่เทากับอัตราความตองการที่แทจริง 

นโยบายที่กลาวมาทั้งหมดถูกนํามาประเมินโดยพิจารณาตนทุนของการปรับตั้งเครื่องจักรผลิต
เหล็กหลอ ตนทุนของงานระหวางผลิต ตนทุนการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูป และตนทุนของการแบงรุนการผลิตให
เล็กลง 

นโยบายการควบคุมแบบดึงจะทําใหมีตนทุนคาใชจายรวมในการดําเนินการที่ต่ําที่สุด แตจําเปนจะตอง
เพิ่มการลงทุนในเครื่องจักรสําหรับผลิตเหล็กหลอ นโยบายการควบคุมแบบผลักจะมีตนทุนคาใชจายรวมในการ
ดําเนินการที่สูงที่สุด ในขณะที่ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมจะมีตนทุนคาใชจายรวมในการดําเนินการอยู
ระหวางระบบทั้งสองขางตน 

แผนกผลิต
เหล็กหลอ 

วัตถุดิบ 

การผลิตแบบเปนรุน (Batch Production) 

ผลิตภณัฑ A  
แผนกผลิตชิ้นงาน 

(Machining Line) 

ผลิตภณัฑ B 
แผนกผลิตชิ้นงาน 

(Machining Line) 

การผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous 
d i )
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2.5.4 วิธกีารผนวกเอาระบบผลัก และดึงเขาดวยกันเพื่อที่จะใหเกิดประโยชน
มากกวาการใชระบบควบคุมการผลิตแบบผลักหรอืดึงเพียงอยางเดียว 

ระบบ JIT เปนแนวคิดในการลดความสญูเปลาดวยการปรับปรุงปจจัยที่เกี่ยวของอยาง
ตอเนื่อง องคประกอบของระบบ JIT ก็คือการปรับปรุงคุณภาพ การปรับปรุงการไหลของ
กระบวนการผลิต กิจกรรมการผลิตที่ดาํเนนิไปพรอมกันได การลดเวลาการปรับต้ังเครื่องจักร 
ระบบการควบคุมพัสดุคงคลงัแบบดึงหรือระบบบัตรคัมบัง และกลยทุธการจัดซื้อแบบทันเวลาพอดี 
ในขณะที ่MRP คือระบบที่ชวยในการจัดการ การควบคุม การวางแผน และการผลิต แตไมรวมถึง
การปรับปรุงกระบวนการผลติ อยางไรกต็ามระบบทัง้สองชนิดตางกม็ีเปาหมายรวมกันคือ การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของบริษัท ดังนั้นระบบ MRP และ JIT จึงไมใชระบบที่แยก
จากกนัโดยอิสระ (Mutually Exclusive Systems) แตสามารถนํามาผนวกเขาดวยกนั แลวนําไป
ประยุกตใชไดกับระบบการผลิต 

นักวชิาการหลายคนไดแนะนําวิธีทีจ่ะรวมเอาระบบ MRP และ ระบบ JIT เขาดวยกนั
เพื่อใหเกิดประโยชนเพิม่มากขึ้นกวาการใชระบบการควบคุมแบบผลักหรือดึงเพยีงอยางเดยีว 
อยางเชน 

 
WELLS (1988) and BOCCARD (1990) ไดกลาววา ระบบ JIT เปนเครื่องมือที่เหมาะ

สําหรับการปฏิบัติการใหไดผลตามแผนงาน มีการปรับปรุงแกไขปญหาในระบบการผลิตอยาง
ถูกตอง และชวยในการลดปริมาณงานระหวางผลิต ซึ่ง JIT เปนระบบการปฏิบัติงานซึ่งไมเกี่ยวของ
กับกระบวนการวางแผน แตสําหรับระบบ MRP จะเปนระบบการวางแผนที่มกีารคํานึงถึงความ
แปรปรวนที่มโีอกาสเกิดขึ้นตามแผน เพื่อใหไดผลลัพธที่ดีที่สุด ดังนัน้ระบบทัง้สองคือระบบ JIT 
และ MRP จึงเปนเทคนิคที่เหมาะสมสาํหรบัการผลิต ทั้งในการวางแผน และการปฏิบัติงาน 

FORMAN (1989) ไดสนับสนุนแนวคิดของ WELLS (1988) and BOCCARD (1990) 
โดยไดอธิบายวาควรจะใชระบบ MRP ในการวางแผน เชนการจัดตารางการผลิตหลัก และการ
วางแผนความตองการพัสดุ แตในระดับปฏิบัติการควรจะใชการควบคมุแบบดึงของระบบ JIT เพื่อ
ควบคุมส่ิงที่สามารถมองเหน็จับตองได อยางไรก็ตามอาจจะตองมีการปรับเปลี่ยนบางสิ่ง
บางอยางในระบบ MRP เพื่อใหสามารถใชงานรวมกับระบบ JIT ได 

NEMTZOW (1988) ไดแนะนําวาผูผลิตตางๆ ควรจะพยายามปรับปรุงกระบวนการผลิต
เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพในชวงระหวางกอน และภายหลงัจากการปฏิบัติตามระบบ MRP ซึ่งการใช
ระบบ JIT จะมีสวนชวยเพิม่ประโยชนที่ไดรับจากการใชระบบ MRP เชน การมีระบบการควบคมุ
ในระดับปฏิบัติงาน ใบรายการวัสดุมีระดบัปริมาณพัสดุที่ลดลง และมีความยืดหยุนของตารางการ
ผลิตหลักมากกวา 
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SEPEHRI (1985) แนะนาํวาระบบ MRP เปนเพียงเครื่องมือที่ใชในการวางแผนโดยรวม 
และใชสําหรับการจัดหาวัตถดุิบภายใตสภาพแวดลอมทีม่ีสายการผลติจํานวนมาก และทําการ
ผลิตผลิตภัณฑหลายชนิด การใชระบบ MRP เพียงอยางเดียวนัน้ไมสามารถลดปริมาณงาน
ระหวางผลิต เวลารอคอย แถวคอย และปญหาตางๆ ในกระบวนการผลิต ซึ่งสิง่เหลานี้จะทําการ
แกไขไดตามแนวคิดของระบบ JIT โดยมักจะนาํไปประยุกตใชในกระบวนการจัดหาชิ้นสวน และ/
หรือกระบวนการผลิต แตอยางไรก็ตามภายใตสภาพแวดลอมบางอยางนัน้ไมเหมาะที่จะนาํเอา
ระบบ JIT ไปใชเชน 

- การจัดสงชิน้สวนหรือวัตถุดบิจากผูผลิตชิน้สวนภายนอกไมมีความแนนอน 
- มีการลดราคาชิ้นสวนหรือวตัถุดิบตามปริมาณการซื้อ หรือเวลาทีซ่ื้อ 
- เวลารอคอยในกระบวนการผลิตสินคายาวนาน และไมแนนอน 
- ความตองการซื้อ-ขายสินคามีการเปลี่ยนแปลงตามฤดูกาล 

สรุปคือการสั่งซื้อวัตถุดิบควรจะกําหนดเปนรุนโดยระบบ MRP และการผลิตโดยใชระบบ 
JIT เปนสิง่ทีด่ีตอการลดพัสดุคงคลังชนดิตางๆ ในสายการผลิต ดังนั้นจงึเหมาะทีจ่ะนําเอาระบบ
การควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางระบบ MRP และ JIT มาใชโดยใชระบบ JIT เพื่อควบคุมการ
ผลิต และใชระบบ MRP กับการวางแผนจัดหาชิน้สวน 

KARMARKAR (1986b) แนะนาํวาขั้นตอนการผลิตทีม่ีเวลารอคอยยาวนาน และมีความ
แปร ปรวนควรจะควบคมุดวยระบบผลัก แตข้ันตอนการผลิตที่เวลารอคอยสัน้ และสามารถ
คาดการณไดควรจะควบคมุดวยระบบดงึ นั่นคือความแปรปรวน และความถูกตองของการ
คาดการณในกระบวนการผลิตเปนสิ่งที่กาํหนดวาควรจะใชระบบควบคุมแบบดึงหรอืผลักไดในแต
ละขั้นตอนการผลิต และการนาํแนวคิดนี้ไปประยุกตใชสําหรับบริษทัที่มกีารจัดหาชิ้นสวน และ
วัตถุดิบจากผูผลิตชิ้นสวนตามสถานที่ตางๆ ซึ่งทาํการผลิตผลิตภัณฑสําเร็จรูปเพยีงชนิดเดียวหรือ
หลายชนิดนั้น บริษัทควรจะใชการควบคุมแบบผลักเพื่อจัดหาชิน้สวนจากผูผลิตชิน้สวนภายนอกที่
ตั้งอยูในสถานที่ไกลๆ หรือมีระยะเวลารอคอยชิ้นสวนนาน และใชการควบคุมแบบดึงเพื่อจัดหา
ชิ้นสวนจากผูผลิตชิ้นสวนภายนอกที่ตัง้อยูในสถานที่ใกลๆ  หรือมีระยะเวลารอคอยชิ้นสวนสัน้และ
ใชการควบคุมแบบดึงเพื่อดึงชิ้นสวนจากคลังชิ้นสวนไปยงักระบวนการประกอบขั้นตอนสุดทาย 

GELDERS and WASSENHOVE (1985) กลาวถึงระบบผสมของ JIT, MRP และ OPT 
วาการทาํงานของระบบนี้จะเริ่มจาก OPT ซึ่งจะมกีารวางแผนอยางรอบคอบเกี่ยวกับคอขวดใน
กระบวนการผลิต เชนการจัดตารางการผลิตหลักอยางเหมาะสม ใชระบบ MRP เพื่อสราง
กําหนดเวลาตามความตองการ เชนระบบการประมวลขอมูลที่มีประสิทธิภาพเพื่อควบคุมรายการ
ชิ้นสวนตางๆ ที่มีจํานวนมาก และใชระบบ JIT เพือ่ผลิตชิ้นสวนที่มีลักษณะเหมือนกนัเพื่อเพิม่
ผลผลิต เชนการปรับเรียบการผลิตซึ่งลดเวลารอคอยในการผลิต และลดปริมาณงานระหวางผลิต 
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PORNTEP KHOKHAJAIKIAT (1995) ไดพัฒนานโยบายการควบคมุการดําเนินการแบบ
ผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึง ใหเหมาะสมสําหรับระบบการผลิตที่เปนอนกุรมและ
ขนานซึ่งมหีลายขั้นตอนโดยใชแบบจําลองทางคณิตศาสตร และวธิีการจําลองแบบปญหาภายใต
สภาพแวดลอมดังตอไปนี ้

- ความตองการสินคามีความไมแนนอน  
- เวลาที่ใชในกระบวนการผลติของแตละสถานงีานเปนแบบสุม  
- เวลารอคอยชิน้สวนจากผูผลิตชิ้นสวนภายนอกไมแนนอน  
 
จากการทดลองดวยแบบจาํลองทางคณิตศาสตรพบวา 
1. เมื่อระบบดําเนินการภายใตขอจํากัดดานวัตถุดิบ หรือเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูผลิต

ชิ้นสวนภายนอกมีความไมแนนอนซึ่งเกิดขึ้นในขั้นตอนการจัดหาชิ้นสวน และวัตถุดิบ 
ควรจะประยุกตใชการควบคมุแบบผลักกับกระบวนการผลิตสวนหนา (Upstream 
Stages) และใชการควบคุมแบบดึงกับกระบวนการผลิตสวนหลัง (Downstream 
Stages) เพื่อใหมีระดับพัสดุคงคลังในขัน้ตอนการผลิตทั้งหมดต่ําที่สุดโดยเฉพาะ
ชิ้นสวน และวัตถุดิบซึ่งมีความตองการที่กระบวนการผลิตสวนหนา และมีความ
สูญเสียโอกาสในการขายตอคาบเวลาต่าํทีสุ่ด รวมทั้งมสีมรรถนะในกระบวนการผลติ
สูงที่สุด 

2. เมื่อขอจํากัดทางดานวัตถุดิบเกิดขึ้นกับทกุขั้นตอนการผลิต ควรจะใชกลยทุธการ
ควบคุมแบบผลักในทกุๆ ขั้นตอน ซึ่งจะทําใหระบบการผลิตมีสมรรถนะสูงที่สุด 
กลาวคือขอจํากัดทางดานวตัถุดิบมีผลกระทบอยางมีนยัสําคัญตอสมรรถนะของระบบ
การผลิตนัน่เอง 

3. เมื่อระบบการผลิตมีความแปรปรวนในดานความตองการสินคามาก นโยบายการ
ควบคุมแบบ ผลัก ดึง และ แบบผสมระหวางผลกัและดงึจะไดผลลัพธที่เหมือนกัน และ
เปนไปไดยากที่จะตอบวานโยบายการควบคุมแบบใดดีที่สุด นั่นคือในกรณีที่ความ
ตองการสินคามีความแปรปรวนมาก ความเบี่ยงเบนมาตรฐานของอัตราการผลิตจะลด
ความแตกตางของนโยบายการควบคุม ดังนั้นผลลพัธที่ไดจึงเหมือนกนั 

 
และจากการวเิคราะหดวยวธิีการจําลองแบบปญหาในสายการผลิตเครื่องเปาผม โดยเพิ่ม

การประเมนิสมรรถนะของระบบเกี่ยวกับ เวลาปรับต้ังเครื่อง เวลาทีห่ยุดผลิต และ รอบเวลาผลิต
จะไดผลลัพธดังตอไปนี้ 
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1. ในสายการผลติที่มีอัตราการผลิตเฉลี่ยในแตละขั้นตอนเปนแบบคงที ่ การใชนโยบาย
การควบคุมแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึง ซึ่งใชการควบคุมแบบผลักที่
กระบวนการผลิตสวนหนา และใชการควบคุมแบบดึงทีก่ระบวนการผลิตสวนหลัง จะ
ทําใหระบบมคีาเฉลี่ยของงานระหวางผลติต่ําที่สุด ซึ่งจะสงผลใหคาเฉลี่ยของปริมาณ
วัตถุดิบที่ขั้นตอนสุดทายในระบบการผลิตต่ําที่สุด และทําใหมีคาเฉลี่ยความสูญเสีย
โอกาสในการขายต่ําที่สุดเทากับจํานวนสนิคาสําเร็จรูปเฉลี่ยที่ไมสามารถตอบสนอง
ความตองการสินคาไดตามกําหนดการ 

2. เมื่อการผลิตในแตละขั้นตอนเปนแบบไมคงที ่ (เชนในแตละขั้นตอนการผลิตมีอัตราการ
ผลิตที่แตกตางกัน) ขั้นตอนการผลิตที่มีอัตราการผลิตสูงกวาควรจะใชการควบคุมแบบ
ดึง ซึ่งโดยทัว่ไปการใชนโยบายการควบคุมแบบผสมจะทําใหงานระหวางผลิต และ
ความสูญเสียโอกาสในการขายลดต่ําลง รวมทั้งมีปริมาณการผลิตสูงขึ้นเมื่อ
เปรียบเทียบกบัการใชนโยบายแบบผลัก หรือดึงเพียงอยางเดียว 

นอกจากนัน้ยงัไดแนะนาํเกีย่วกับการนาํเอาวิธีการจําลองปญหาดวยคอมพิวเตอรมาใช
เพื่อเลือกขนาดรุนการผลิตที่เหมาะสมกบักระบวนการ โดยเฉพาะการกาํหนดจาํนวนบัตรคัมบัง
สําหรับข้ันตอนที่ใชการควบคุมแบบแบบดึง ซึ่งมีผลกระทบอยางมีนัยสาํคัญตอสมรรถนะของ
ระบบ และพบวาการสูญเสียโอกาสในการขายของระบบการผลิตจะมีความสัมพันธกับขนาดรุน
การผลิต ซึง่เมื่อความผนัแปรของเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึน จํานวนบัตรคัมบังก็จะ
เพิ่มขึ้นดวย และทําใหสูญเสียโอกาสในการขาย 
 

LEE, C.Y. (1993) ไดเสนอแนวคิดในการรวมเอาระบบ MRP และ JIT เขาดวยกนัดังรูปที่ 
2.17 โดยแบงการพิจารณาเปน 2 ระดับ คือระดับการวางแผน และระดับปฏิบัติการ 

ในระดับวางแผนของระบบผสมนั้น กอนอื่นจะตองพจิารณาขนาดรุนการผลิตซึ่งในระบบ 
JIT จะมีคาเทากับจํานวนคมับังสั่งผลิตคณูดวยขนาดบรรจุชิ้นสวนของภาชนะ นั่นคอืคัมบัง 1 ใบมี
ขนาดรุนการผลิตเทากับขนาดบรรจุชิ้นสวนของภาชนะ 

ในระดับปฏิบัติการของระบบผสม จะใชใบสั่งงาน (Work orders) และคัมบังเปนเครื่องมือ 
โดยจะใชคัมบังเพื่อดึงพัสดุชิน้สวนเขามาทีก่ระบวนการผลิต และใชใบส่ังงานเพื่อทาํการผลิตแลว
ผลักชิ้นงานทีส่ําเร็จไปยังขัน้ตอนถัดไป 
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รูปที ่2.17 การผสมผสานระหวางระบบ MRP และ JIT (เรียบเรียงจาก Lee, 1993: 9) 
 
 

การควบคุมสินคา
สําเร็จรูป

คําสั่งซื้อสินคา
จากลูกคา

ประมาณจํานวน
พัสดุท่ีใช

ปริมาณสินคา
สําเร็จรูปท่ีมี

ปริมาณพัสดุ
คงคลังท่ีมี

การคาดการณ
ทางธุรกิจ

ตารางการ
ผลิตหลัก

MRP

การวางแผน
ทรัพยากรการผลิต

การวางแผน
กําลังการผลิต

กําลังการผลิต
ท่ีตองการ

การกระจาย
สินคาแบบ JIT

ตารางการ
ผลิตยอย

ระบบ
คัมบัง GT

การควบคุม
กําลังการผลิต

การควบคุมในระดับปฏิบัติการ

การผลิตแบบทันเวลาพอดี

การจัดสงแบบทันเวลาพอดี

TPM

TPC

ตารางการ
จัดซื้อ

การควบคุม
กําลังการผลิต
ของผูจัดสง

การจัดซื้อ

ระ
ด
ับ
ป
ฏ
ิบ
ัต
ิ

ระ
ด
ับ
วา
งแ
ผ
น

การจัดการ
อุปสงค

การจัดการ
พัสดุคงคลัง

การจัดการ
กําลังการผลิต

การจัดการ
ดานคุณภาพ

TPC = Total Process Control ; TPM = Total Preventive Maintenance

BOM



บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 

 เพื่อใหการดําเนินการวิจยัเปนไปอยางมีระบบจําเปนจะตองมีการกาํหนดวิธีดําเนนิการ
วิจัย อยางเปนลําดับข้ันตอนดังรูปที ่3.1  

รูปที ่3.1 วิธีดาํเนนิการวิจัย 

ปญหาท่ีเกี่ยวของกับการปรับปรุง
ระบบควบคุมพัสดุคงคลัง
-ความไมแนนอนของความตองการสินคา
-ความไมแนนอนของเวลาที่ใชในกระบวน
การผลิต
-ความไมแนนอนของเวลารอคอยชิ้นสวน
จากผูจัดสงช้ินสวนภายนอกระบุปญหาท่ีทําการศึกษา

สํารวจงานวิจัยและ
ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ

เก็บรวบรวมขอมูล
เพื่อนํามาวิเคราะห

วิเคราะหขอมูลเพื่อ
หาแนวทางการแกไข

ดําเนินการปรับปรุงระบบ
ควบคุมการผลิต
และพัสดุคงคลัง

สรุปผลการวิจัย

ปริมาณการจัดเก็บพัสดุคงคลังในอดีตโดย
พิจารณา
- อัตราการหมุนของสินคาคงคลัง
- ระยะเวลาจําหนายสินคา/ปริมาณการจัดเก็บ

-กราฟเสนแสดงลักษณะความตองการสินคา
-กราฟแทงแสดงความเบี่ยงเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายที่แทจริง
-กราฟแทงแสดงสัดสวนความตองการสินคาในแตละรุน

-ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที่หยุดผลิตในขั้นตอนการผลิตตางๆ
-กราฟแทงแสดงเวลาที่หยุดทําการผลิตในกระบวนการผลิตท้ังหมด

- % ความถี่ในการจัดสงช้ินสวนลาชาของผูจัดสง

- กราฟเสนแสดงอัตราการหมุนของสินคาคงคลัง
- กราฟเสนแสดงระยะเวลาจําหนายสินคา

ข้ันตอน หัวขอการดําเนินการ วิธีการ

-ระบบควบคุมแบบผลัก
-ระบบควบคุมแบบดึง
-ระบบควบคุมแบบผสม

-ลักษณะโดยทั่วไป
-การจําแนกระบบควบคุมแบบผลักและดึง
-ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ
-ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี
-ระบบควบคุมการผลิตแบบผสม

-ขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานตัวอยาง
- ระบบควบคุมการผลิตในปจจุบัน
-ระบบการควบคุมพัสดุคงคลังในปจจุบัน

ศึกษาจากเอกสารระบบคุณภาพ และเอกสารตางๆ ท่ีเกี่ยวของ
-แผนการผลิต และแผนลําดับการผลิต
-รายงานการผลิตประจําวัน
-ขอมูลจากสวนจัดหาฯ
-ขอมูลจากหนวยงานไคเซน

- ปรับปรุงระบบควบคุมการผลิต

-วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา
-กําหนดแนวทางการแกไขปญหา

-ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา
-แผนภาพแสดงความสัมพันธของสาเหตุของปญหาทั้งหมด
-วิเคราะหความสําคัญของปญหา ความเปนไปไดในการแกไข
และวิธีการแกไขปญหา

สรุปผลการปรับปรุง งานวิจัยตอเนื่องขอเสนอแนะ

-ประเมินประสิทธิภาพในการผลิตของขั้นตอนการผลิตตางๆ
-กําหนดเกณฑการตัดสินใจเลือกใชระบบควบคุมในขั้นตอนการ
ผลิตตางๆ
-เลือกใชระบบควบคุมการผลิตสําหรับงานระหวางผลิตแตละชนิด
-กําหนดจํานวนคัมบังสั่งผลิต และคัมบังเบิกของสําหรับงาน
ระหวางผลิตท่ีควบคุมดวยระบบดึง
-ดําเนินการตามวิธีการของระบบควบคุมแบบผสม

-ปรับปรุงระบบควบคุมพัสดุคงคลังประเภท
ช้ินสวนท่ีซื้อจากภายนอก  และงานระหวาง
ผลิต

-ประเมินผลการสงมอบช้ินสวนของผูจัดสง
-กําหนดเกณฑการตัดสินใจเลือกใชระบบควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวน
-เลือกใชระบบควบคุมการสั่งซื้อสําหรับช้ินสวนแตละชนิด
-กําหนดจํานวนคัมบังผูจัดสงสําหรับช้ินสวนท่ีควบคุมดวยระบบดึง
-ดําเนินการตามวิธีการของระบบควบคุมแบบผสม
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3.1 การระบุปญหาที่ทําการศึกษา 
 

ขั้นตอนแรกของวิธีดาํเนนิการวิจัย คือการระบุปญหาทีท่ําการศึกษาอยางชัดเจน เพื่อ
วัตถุประสงค 2 ประการคือ 

3.1.1 แสดงสาเหต ุ หรือพื้นเพของตัวปญหา และพฒันาการของปญหาจนถึง
ปจจุบัน โดยใชผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลาเพื่อหาสาเหตขุองปญหาที่มี
การจัดเก็บพัสดุคงคลังเปนปริมาณมาก หลังจากนัน้จะพิจารณาสาเหตุของปญหา
แตละขอวามลัีกษณะอยางไร และจํานวนเทาใด โดยใชผังพาเรโต และแผนภูมิชนดิ
ตางๆ เพื่อหาสาเหตุยอย 

3.1.2 แสดงความสาํคัญของปญหาที่เลือกมาแกไขวามีความสาํคัญมากกวาปญหา
อ่ืนๆ ซึ่งในงานวิจยัจะกลาวถงึปญหาเกี่ยวกบัปริมาณพัสดุคงคลังในอดีต โดย
ศึกษาขอมูลจากรายงานมูลคาพัสดุคงคลงัรายเดือนเพือ่นํามาคํานวณหา 
- อัตราการหมนุของสินคาคงคลัง (Inventory Turnover Ratio) 
- ระยะเวลาจําหนายสนิคา (Inventory Days) 

 

3.2 เครื่องมือที่ใชในการวิจัย 
 

ในการวิจัยจาํเปนตองใชเครือ่งมือตางๆ เพื่อวิเคราะหปญหาในดานตางๆ ดังนี ้
 

3.2.1 ผังพาเรโต (Pareto Diagrams) 
ผังพาเรโตคือผัง หรือแผนภูมิ หรือกราฟแทงที่ใชแสดงความสมัพนัธระหวางสาเหตุของ

ความบกพรองที่มกีารจาํแนกประเภทออกจากกนั กับมูลคาความสญูเสียที่เกิดขึน้ เพื่อแสดงให
เห็นถึงรายการ จํานวน ประเภท ชนิดตางๆ ของเหตุการณ หรือสถานการณอันไมพงึประสงคตางๆ 
พรอมกับระบขุนาดของความสําคัญของแตละปจจัยทีน่าํเสนอ โดยเรียงลําดับความสําคัญมากสดุ
ไวทางซายมือ แลวเรียงลดหลั่นกันไปทางขวา สําหรับแทงสุดทายเปนแทงแทนสาเหตุอ่ืนๆ ที่มิได
จําแนกไว (Hitoshi Kume, 1989) ดังรูปที ่3.2 
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แกนนอน (จํานวนสาเหตุของความบกพรอง) 

ใสตัวเลข % จาก 
0% ถึง 100% 

มูลคาความ 
สูญเสียที่เกิดขึ้น 

จํานวนชองจะเทากับจํานวน
สาเหตุของความบกพรอง 

อื่น

มูลคาความ 
สูญเสียทั้งหมด 

100 
%

ตรงกัน 

สาเหตุหลัก 

คุณสมบัติ/ 
คุณลักษณะ/ 
ตัวปญหาที่เกิดขึ้น สาเหตุรอง 

สาเหตุยอย 

สาเหตุ 

ผล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.2 องคประกอบของผงัพาเรโต (Hitoshi Kume, 1985) 

 

3.2.2 ผังแสดงเหตแุละผล หรือผังกางปลา (Cause-and-Effect Diagrams or Fish-
Bone Diagrams) 

ผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา คือผังหรือแผนภูมทิี่ประกอบดวยเสนตรงหลายๆ เสน
ที่ประกอบกนัแลวมีลักษณะคลายกางปลา ใชแสดงความสมัพนัธระหวางตนเหตุ และผลของ
ตนเหตุเหลานัน้ เพื่อคนหาสาเหตุหรือตนตอที่มาของตัวปญหาอนัเปนหวัเรื่องของปญหาที่จะทาํ
การแกไขโดยแยกแยะสาเหตุหลัก และสาเหตุรองออกเปนกลุมเดียวกัน ชวยใหการจดบนัทกึ
ดําเนนิไปอยางเปนระบบ  ซึ่งมกัจะใชวิธีการระดมความคิดจากผูที่เกี่ยวของ (Hitoshi Kume, 
1989) ดังรูปที ่3.3 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่3.3 องคประกอบของผงัแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา (Hitoshi Kume, 1985) 
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Supplier 

Store 

NDC 

NDC 

PGS FGS WIP 

THE 
PUSH

THE 
PULL

     Make to 
Order

Assembly to 
Order

         Purchase & Make 
to Order

3.2.3 กราฟ และรปูผังตางๆ (Graph and Charts) 
กราฟ และรูปผังตางๆ คือรูปภาพ ผังหรือการพล็อตจุดเพื่อแสดงขอมลูคาตางๆ และความ

เปลี่ยนแปลงตางๆ ความสมัพันธตางๆ หรือแสดงองคประกอบของคาวัดตางๆ โดยเลือกใชกราฟ
และแผนภูมิใหเหมาะกับงาน ยกตัวอยางเชน 

- ใชกราฟเสน เพื่อแสดงการเปลี่ยนแปลงตามกาลเวลา 
- ใชกราฟแทง เพื่อเปรียบเทียบขนาดของขอมูลประเภทตางๆ  
- ใชกราฟวงกลม หรือ Pie Chart เพื่อจําแนกองคประกอบของคาวัดที่กําลงักลาวถงึ 
 

3.2.4 การวิเคราะหจุดตัดสินใจ (Decision Point Analysis) 
การวิเคราะหจดุตัดสินใจคือเครื่องมือที่ใช จุดตัดสินใจ (Decision Point) เปนจุดใน

เครือขายการผลิตที่นาํมาใชประกอบการวางกลยทุธการผลิต  (สมบุญ รุจิขจร, บรรณาธิการ, 
2543: 139-142) ดังรูปที่ 3.4  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่3.4 ตัวอยางการใช Decision Point Analysis (สมบุญ รุจิขจร, บรรณาธิการ, 2543: 139-

142) 
 

3.3 การเก็บรวบรวมขอมลู 
 

ในการเก็บรวบรวมขอมูลของโรงงานตัวอยางจะแบงออกเปน 3 สวนคอื 
1. การเก็บรวบรวมขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง 
2. การเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกบัระบบควบคุมพัสดุคงคลังในปจจุบนั 
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3. การเก็บรวบรวมขอมูลที่ใชในการกาํหนดปริมาณพัสดุคงคลัง 
กอนทีจ่ะเริ่มลงมือเก็บขอมูลจะตองมีการกาํหนดวัตถุประสงคของการเก็บขอมูลเสียกอน 

ซึ่งในการปรับปรุงระบบพัสดุคงคลังนัน้ มีวัตถุประสงคของการเก็บขอมูลคือ 
1. เพื่อใหเขาใจถงึขั้นตอนการปฏิบัติงานในปจจุบันของระบบการควบคมุพัสดุคงคลัง 

และหนวยงานที่เกี่ยวของ 
2. เพื่อควบคุม และติดตามดูปริมาณพัสดุคงคลัง 
3. เพื่อนาํมาขอมลูที่ไดมาวิเคราะหแนวทางในการปรับปรุงระบบพัสดุคงคลัง 
4. เพื่อเปรียบเทยีบผลกอนและหลังการปรับปรุง 
3.3.1 การเกบ็รวบรวมขอมูลเบื้องตนของโรงงานตวัอยาง 
การเก็บขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยางเปนพืน้ฐานที่จาํเปนตอการกาํหนดแนวทางใน

การตัดสินใจ ซึ่งมีรายละเอยีด และวิธีการจัดเก็บดังตอไปนี้ 
1. การจัดโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง โดยศึกษาจากเอกสารระบบคุณภาพ 
2. หนาที ่และความรับผิดชอบของหนวยงานตางๆ  โดยศึกษาจากเอกสารระบบคุณภาพ 
3. ผลิตภัณฑที่โรงงานตัวอยางทําการผลิต หรือขาย โดยศึกษาจากเอกสารระบบคุณภาพ 

และแผนพับโฆษณาสินคา 
4. กระบวนการผลิตเครื่องยนตดีเซล โดยศึกษาจากเอกสารระบบคุณภาพ และขอมูล

ภายในสวนผลิตเครื่องยนต 
5. กระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนตภายในบริษัท โดยศึกษาจากเอกสารระบบคุณภาพ 

และขอมูลภายในสวนผลิตเครื่องยนต 
3.3.2 การเกบ็รวบรวมขอมูลเกีย่วกับระบบควบคุมการผลิต 
การเก็บรวบรวมขอมลูเกี่ยวกบัระบบควบคุมการผลิตของโรงงานตัวอยางมหีัวขอ และ

วิธีการจัดเก็บดังตอไปนี้ 
1ระบบการผลิตและกําลังการผลิตที่มีอยูในปจจุบนัโดยศึกษาขอมูลจากหนวยงานไคเซ็น 
2.การวางแผนการผลิต ไดแก แผนการผลติผลิตภัณฑ หรือตารางการผลิตหลัก แผนลําดับ
การผลิต และแผนผลิตผลิตภัณฑรายวนั โดยศึกษาจากเอกสารระบบคุณภาพ และ
สอบถามจากพนักงานในสวนวางแผนและควบคุมการผลิต 
3.การวางแผนความตองการพัสดุ ไดแก แผนผลิตชิ้นสวนรายวนั รายงานแสดงปรมิาณ
การสั่งชิน้สวนนําเขาและสนิคาสําเร็จรูป และแผนจัดสงชิ้นสวน โดยศึกษาจากเอกสาร
ระบบคุณภาพ และสอบถามจากพนักงานในสวนวางแผนและควบคุมการผลิต  
4.การวางแผนความตองการกําลังการผลิต โดยศึกษาจากเอกสารแสดงกําลังการผลิต
เครื่องยนตดีเซลของโรงงานตัวอยาง 
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3.3.3 การเกบ็รวบรวมขอมูลที่ใชในการกําหนดปรมิาณพสัดุคงคลัง 
ขั้นตอนนี้เปนข้ันตอนทีม่ีความสําคัญมากที่สุดขั้นตอนหนึ่ง เนื่องจากเปนขั้นตอนทีท่ําการ

สรุปขอมูลซึ่งนําไปใชในการกําหนดปริมาณพัสดุคงคลงั และระบุตัวปญหาใหชัดเจน โดยมีการ
สังเกต และตรวจสอบลักษณะจําเพาะของปญหา เพื่อนําไปวิเคราะหแนวทางในการแกไขปญหา 
ซึ่งมีรายละเอยีดในการปฏบิัติงานดังตอไปนี ้

1. ขอมูลเกี่ยวกับปริมาณการผลิต เปนขอมูลที่สามารถเก็บรวบรวมไดจากทัง้ชวงกอน
และหลังทําการผลิต นั่นคือเปนขอมูลที่ไดจากการประมาณการ และขอมูลจริง
ตามลําดับ ซึ่งมีที่มาของขอมูลหลายแหลง ไดแก  
- แผนการผลิต (Master Production Plan)  
- แผนลําดับการผลิต (Production Schedule Plan) 
- แผนผลิตชิ้นสวนรายวนั (Machining Production Schedule Plan) 
- แผนผลิตผลิตภัณฑรายวนั (Daily Production Schedule Plan) 
- รายงานการผลิตประจําวนั (Daily Production Report) 

2. ขอมูลเกี่ยวกับปริมาณพัสดุคงคลงั ซึ่งแบงออกตามชนิดของพัสดุคงคลังไดเปนดังนี ้
- ชิ้นสวนภายในประเทศ มีแหลงที่มาของขอมูลไดแกแผนจัดสงชิน้สวน (Delivery 

Plan)  
- วัตถุดิบ และชิ้นสวนนาํเขา มีแหลงที่มาของขอมูลไดแกรายงานแสดงปริมาณการ

ส่ังชิ้นสวนนําเขาและสินคาสําเร็จรูป (CKD Engine & Finished Goods 
Status/CKD Status Report) และเอกสารยืนยนัการสั่งชิน้สวนนาํเขา (CKD Order 
Confirmation & Tentative Plan) 

- งานระหวางผลิต (ชิ้นสวนที่ผลิตเองภายในโรงงาน) มีแหลงที่มาของขอมูลไดแก 
รายงานการผลิตประจําวนัในสายการผลติชิ้นสวนตางๆ 

- งานระหวางผลิต (เครื่องยนตกึ่งสําเร็จรูป) มีแหลงทีม่าของขอมูลไดแก รายงานการ
ผลิตประจําวนัของแตละสายการประกอบเครื่องยนต 

นอกจากนัน้สาํหรับขอมูลเกีย่วกับปริมาณพัสดุคงคลังของสินคาสาํเรจ็รูป มีแหลงที่มา
ของขอมูลไดแก แผนการผลติ 

3. ขอมูลเกี่ยวกับปญหาในการผลิต มีแหลงที่มาของขอมูลไดแก รายงานการผลิต
ประจําวนั ของแตละสายการผลิต และรายงานแสดงเวลาทีห่ยุดผลิตและประสิทธภิาพ
ในการผลิต (Down Time and Efficiency Report) 

4. ขอมูลเกี่ยวกับเวลาที่ใชในกระบวนการผลติโดยศึกษาขอมูลจากเอกสารแสดงเวลา
มาตรฐานการทํางานของสายการผลิต ของหนวยงานไคเซน สวนวิศวกรรม 
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5. ขอมูลเกี่ยวกับระยะเวลารอคอยของชิ้นสวนที่สัง่ซื้อจากผูผลิตชิ้นสวนภายนอก โดย
ศึกษาขอมูลจากสวนวางแผนและควบคุมการผลิต 

 

3.4 การวิเคราะหขอมูลเพื่อหาแนวทางแกไข 
หลังจากการเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับระบบควบคุมพัสดุคงคลัง และสิ่งทีเ่กี่ยวของของ

โรงงานตัวอยางแลว ขั้นตอนตอไปก็คือการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัระบบควบคุมพัสดุคงคลังใน
ปจจุบันเพื่อกาํหนดแนวทางในการแกไข โดยใชเครื่องมอืตางๆ มาชวยเพื่อแสดงสาเหตุของปญหา
ใหมีความชัดเจนยิง่ขึ้น และเพื่อหาแนวทางในการแกไขอยางถูกตองตอไป โดยมีรายละเอยีดใน
การปฏิบัติงานดังตอไปนี ้

1. วิเคราะหเพื่อหาสาเหตุของปญหาในการผลิต จากขอมลูเกี่ยวกับ 
- ความไมแนนอนของความตองการสินคาของลูกคา จําแนกตามรุน โดยใชกราฟเสน  

แสดงลักษณะของปริมาณความตองการสนิคา และใชกราฟแทงแสดง
ความสัมพันธระหวางระยะเวลา และคา % ความเบีย่งเบนของแผนขายเทียบกับ
ยอดขายจริง 

- เวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากปญหาตางๆ เชน การขาดแคลนชิ้นสวน คุณภาพชิ้นสวน  
เครื่องจักรเสีย ฯลฯ จําแนกตามสายการผลิต โดยใชผังพาเรโตแสดงความสัมพันธ
ระหวางสาเหตุของปญหา และเวลาที่หยดุผลิตของสายการผลิตตางๆ และใชกราฟ
แทงแสดงความสัมพนัธระหวางสายการผลิตและเวลาทีห่ยุดผลิต 

2. กําหนดแนวทางการแกไขปญหา 
- กําหนดกลยุทธที่ใชควบคุมระบบการผลิตโดยการประเมนิจากประสิทธิภาพในการ

ผลิต และจําแนกงานระหวางผลิตตามกระบวนการผลิตออกเปน 2 กลุม กลุมทีห่นึ่ง
คือกระบวนการผลิตที่ควรจะใชระบบควบคุมแบบผลัก และกลุมทีส่องคือ
กระบวนการผลิตที่ควรจะใชระบบควบคุมแบบดึง โดยใชการวิเคราะหจุดตัดสินใจ
เปนเครื่องมือในการวางกลยทุธการผลิตดังกลาว 

- จําแนกระบบการสั่งซื้อช้ินสวนสาํหรับชิน้สวนแตละชนดิออกเปน 2 กลุม กลุมที่
หนึง่คือช้ินสวนที่ควรจะใชระบบควบคุมการสั่งซื้อแบบผลัก และกลุมที่สองคือ
ชิ้นสวนที่ควรจะใชระบบควบคุมการสั่งซือ้แบบดึง  

- สรุปแนวทางในการแกปญหาโดยรวมของกระบวนการทัง้หมดใหสอดคลองกัน 
เมื่อกําหนดแนวทางในการแกปญหาไดแลวตอจากนั้นจึงดําเนินการปรับปรุงระบบควบคุม

พัสดุคงคลัง โดยปฏิบัติตามแนวทางการแกไขปญหาทีก่าํหนดขึ้นในประเด็นตางๆ ไดแก 
- ประเมินผูผลิตชิ้นสวนภายนอก 
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- ใชระบบการวางแผนความตองการพัสดุในขั้นตอนที่เหมาะสม 
- ใชระบบคัมบังเพื่อควบคุมปริมาณพัสดุคงคลังในขั้นตอนที่เหมาะสม 
- จัดทํามาตรฐานการทํางาน 

3.5 เกณฑที่ใชในการวัดผล 
 

ในการดําเนนิการวิจยันี้แสดงถึงการปรับปรุงระบบการควบคุมการผลติ และพัสดุคงคลัง
วามีประสิทธภิาพสูงขึน้กวาในปจจุบนัหรือไม เพียงไร โดยจะตองมีการกําหนดเกณฑการวัดผล
เพื่อใชในการเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนและหลังการปรับปรุง ซึ่งคาที่ใชวัดผลตอง
สอดคลองกับวัตถุประสงคทีก่ําหนดไว 

เกณฑการวัดผลเพื่อใชในการเปรียบเทยีบผลการดําเนนิงานกอนและหลังการปรับปรุงมี 2 
ขอ คือ 

1. ปริมาณการเกบ็พัสดุคงคลัง หรืออัตราสวนของปริมาณการเก็บพัสดุคงคลังเฉลี่ยเมื่อ
เทียบกบัอัตราการใชพัสดุคงคลังเฉลี่ยตามแผนการผลิตในรอบเดือน 

2. เวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากขาดชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ 
 

3.5.1 ปริมาณการเก็บพัสดุคงคลัง  
มีหนวยนับเปน “วัน” หมายความวาโดยเฉลี่ยแลวในรอบเดือนนัน้ๆ มีการเก็บพัสดุคงคลัง

ปริมาณเทาไรในแตละวันเมือ่เทียบกบัอัตราการใช เชน ถาหากปริมาณการเก็บพสัดุคงคลังมีคา
เทากับ 5 วัน หมายถงึโดยเฉลี่ยแลวมีการเก็บพัสดุคงคลังไวเทากับจาํนวนที่ตองใชสําหรับการผลิต 
5 วัน ซึ่งเกณฑการวัดผลนี้ถาหากมีคายิ่งต่ํากย็ิ่งดีเพราะหมายความวาระบบการควบคุมพัสดุคง
คลังมีประสิทธิภาพ และความสูญเสียอันเนื่องมาจากการจัดเกบ็พัสดุคงคลังเกินความจาํเปน 
รวมทัง้ตนทุนเงินทุนลดลงนัน่เอง 

เกณฑการวัดผลดังกลาวคํานวณไดจากสมการที ่3.1  
 

ปริมาณการเก็บพัสดุคงคลัง =  ปริมาณพัสดุคงคลังที่เก็บจริงในแตละวันโดยเฉลี่ยในรอบเดือน 
อัตราการใชพัสดุคงคลังตามแผนผลิตตอวันโดยเฉลี่ยในรอบเดือน 

 
(3.1) 

ปริมาณพัสดุคงคลังทีเ่ก็บจริงในแตละวนัโดยเฉลี่ยในรอบเดือน คือคาเฉลี่ยของปริมาณ
พัสดุคงคลังรายการใดๆ ที่เก็บจริงในรอบเดือนนัน้ๆ โดยไดมาจากปริมาณการเก็บพัสดุคงคลัง
รายการใดๆ เฉลี่ยของแตละวัน นํามาหาคาเฉลี่ยอกีครั้งในรอบเดือน มีหนวยเปน ชิ้นหรือเซต็ 
ขึ้นอยูกับประเภทของพัสดุคงคลัง 
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อัตราการใชพสัดุคงคลังรายการใดๆ ตามแผนผลิตตอวันโดยเฉลี่ยในรอบเดือน คือ
คาเฉลี่ยของปริมาณการใชพัสดุคงคลังรายการใดๆ ในแตละวัน ซึง่นาํมาจากแผนการผลิตในเดอืน
นั้นๆ มีหนวยเปน ชิน้/วัน หรือเซ็ต/วนั ข้ึนอยูกับประเภทของพัสดุคงคลงั 
 

3.5.2 เวลาทีห่ยุดผลิตเนือ่งจากขาดชิน้สวนหรือวตัถุดิบ 
มีหนวยเปน “นาท”ี เปนการหยุดผลิตเนื่องจากการขาดชิน้สวนที่ใชในการผลิต โดยวดัจาก

สภาพการผลิตปกติ ซึ่งไมนับรวมถึงการหยุดผลิตเนือ่งจากสาเหตุอ่ืนๆ เชนเครื่องจักรขัดของ 
คุณภาพของชิน้สวนไมไดมาตรฐานทาํใหเกิดปญหาในการประกอบ รวมทัง้เหตุสุดวิสัยที่อาจ
เกิดขึ้นไมบอยครั้งเชน ระบบไฟฟาขัดของ หรือเกิดอุบตัิเหตุระหวางการผลิต ซึ่งเกณฑการวัดผลนี้
ถาหากมีคายิง่ต่ําก็ยิ่งดีเพราะหมายความวาระบบการควบคุมพัสดุคงคลังมีประสิทธิภาพ คือ
สายการผลิตไมเกิดการขาดชิ้นสวนและวตัถุดิบนั่นเอง สําหรับขอมลูเวลาที่หยุดผลิตดังกลาวนีจ้ะ
นํามาจากรายงานเวลาหยุดผลิต และประสิทธิภาพในการผลิต  

 

สําหรับน้ําหนกัที่ผูวจิัยกาํหนดใหตอเกณฑการวัดผลทัง้สองนั้นจะมคีาเทากันเนื่องจาก
ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึงเปนกระบวนการที่พยายาม
ลดปริมาณพัสดุคงคลังลง ในขณะเดียวกนัก็ยงัคงรกัษาประสทิธภิาพการผลิตในสวนของเวลาที่
หยุดผลิตเนื่องจากการขาดพสัดุคงคลังเอาไวได นั่นคือระบบจะใหความสําคัญตอเกณฑการวัดผล
ทั้งสองเทากนั 

 
 



บทที่ 4 
การศึกษาขอมูลปจจุบันของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา  

 

4.1 ขอมูลเบื้องตนของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา 
 

 โรงงานที่ทาํการศึกษาเปนโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเครื่องยนตดีเซลขนาดเล็ก และ
เครื่องจักรกลทางการเกษตรอีกหลายประเภท ซึ่งมีขอมลูเบื้องตนดังนี ้
 

4.1.1 การจัดองคกรของโรงงานตัวอยาง 
   

กรรมการผูจัดการ

สํานักงาน  ISO

ฝายการเงินและบริหาร

สวนบัญชีและการเงิน

สวนบริหาร

ฝายการตลาด ฝายการผลิต

สวนขายเครื่องยนต
และเครื่องจักรกล

 สวนการตลาดเครื่องยนต
และเครื่องจักรกล

สวนอะไหล

สวนรถแทรกเตอร

สวนพัฒนาตลาด

สวนวิศวกรรม

สวนประกันคุณภาพ

สวนผลิตเครื่องจักรกล

สวนผลิตเครื่องยนต

สวนจัดหา

กรรมการรองผูจัดการ

สวนบริการเทคนิค

สวนการบุคคล วิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑ

ธุรกิจขาย
ตางประเทศ

ระบบงานคอมพิวเตอร
สวนวางแผนและควบคุมการผลิต

 

รูปที ่4.1 แผนผังโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยาง 
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ในรูปที ่ 4.1 แสดงการจดัโครงสรางองคกรของโรงงานตัวอยางซึง่เปนการจัดองคกรแบบ
ผสมระหวางการแบงตามหนาที ่ (Functional) และการแบงสวนตามประเภทสินคา บริการ หรือ
ลูกคา (Divisional) โดยมผูีบริหารระดับสูงที่สุดคือกรรมการผูจัดการ รองลงมาคือกรรมการรอง
ผูจัดการ แลวจึงมาถึงระดับฝาย ระดับสวนหรือหนวยงาน  

  

4.1.2 อํานาจหนาที่ และความรับผิดชอบ 
อํานาจหนาที ่ และความรับผิดชอบของหนวยงานทีเ่กี่ยวของกับระบบควบคุมการผลิต 

และพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยางมีรายละเอียดดังตอไปนี้  
 

สวนจัดหา 
1. ดําเนนิการจัดหาวัตถุดิบจากภายนอกบรษิัท 
2. ประเมินคัดเลอืกผูสงมอบทีไ่ดมาตรฐานทีก่ําหนดทัง้ในดานคุณภาพ ราคา และการสง

มอบ 
3. ควบคุม และดูแลตนทุนการจัดหาจากภายนอกบริษทั 
4. วางแผนการดําเนนิการพัฒนาผูสงมอบใหมีความรูดานการบรหิารทีส่ามารถ

ตอบสนองตอความตองการของบริษัท 
 

สวนวางแผนและควบคุมการผลิต 
1. วางแผนการผลิตใหสอดคลองกับแผนการขาย 
2. ดูแล และประสานงานใหการผลิตเปนไปตามทีว่างแผนไว 
3. ควบคุม และดูแลการจัดสงชิน้สวนจากผูสงมอบใหสอดคลองกับแผนการผลิตของ

บริษัท 
4. ดูแล และปรับปรุงระบบการสงมอบทัง้ภายใน และภายนอกบริษทั 
5. ควบคุมดูแลการจัดเก็บผลิตภัณฑและวัตถุดิบใหคงไวซึง่คุณภาพ และปริมาณที่

กําหนด 
 

สวนผลิตเครือ่งยนต 
1. วางแผน และควบคุมการผลิตชิ้นสวนและเครื่องยนตประจําวนัใหสอดคลองกับแผน

ผลิตผลิตภัณฑ 
2. จัดเตรียมทรัพยากรการผลิตผลิตภัณฑ ใหสอดคลอง และเหมาะสมกับแผนการผลิต 
3. ควบคุมการผลิต ใหไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนด 
4. ดําเนนิการวิเคราะหสาเหตุขอบกพรองตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อหา

แนวทางในการแกปญหา และปองกนัการเกิดซ้ํา 
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4.1.3 ผลิตภัณฑ 
สินคาที่โรงงานตัวอยางทําการผลิตไดแก 
1. เครื่องยนตดีเซลขนาดเล็กแบบลูกสูบนอนเดี่ยว จํานวนทั้งหมด 9 รุน ไดแกรุน A7, 

A8, A9, A10, A15, A7H, A8H, A9H และ A10H ดังรูปที ่4.2 

 

รูปที ่4.2 เครื่องยนตดีเซลขนาดเล็กแบบลูกสูบนอนเดีย่ว 
 

2. รถไถเดินตาม (Power Tiller) ดังรูปที ่4.3 

รูปที ่4.3 รถไถเดินตาม 
 

3. รถเกี่ยวขาว รุน BL , BH และ BHL 
4. อะไหล และอุปกรณเสริม รวมถงึน้าํมนัเครื่องชนิดตางๆ  
5. สินคาเครื่องจกัรกลการเกษตรอื่นๆ ซึ่งไมไดผลิตเอง แตเปนเพยีงผูจัดจําหนาย ไดแก 

- รถแทรกเตอรนําเขาจากตางประเทศ ทั้งทีย่ังไมไดใชงาน และใชงานแลว 
- เครื่องยนตแกสโซลีน 
- ชุดเจนเนอเรเตอร 
- ชุดปม 
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4.2 กระบวนการผลิตเครื่องยนตดีเซล 
 

ในรูปที ่ 4.4 แสดงกระบวนการผลิตเครื่องยนตดีเซล ซึ่งมีจุดเริ่มตนจากการรับชิ้นสวนมา
จากแหลงผลติชิ้นสวนที่แตกตางกนัคือ 

1. แหลงชิน้สวนภายนอกประเทศ คือช้ินสวนที่สั่งซื้อจากตางประเทศมจีํานวนประมาณ 
20 % 

2. แหลงชิน้สวนภายในประเทศแบงไดเปน 2 ประเภท คือช้ินสวนทีผ่ลิตขึ้นเองภายใน
โรงงาน และชิ้นสวนที่ส่ังซือ้จากผูผลิตชิน้สวนภายนอก มีจํานวนรวมทัง้สิน้ประมาณ 
80 % สําหรับชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นเองภายในโรงงานไดแก Cylinder Head, Crank Case, 
Main Bearing Case และ Cam Shaft ซึ่งเปนชิน้สวนที่ผลิตโดยใชวัตถุดิบเปน
เหล็กหลอที่สัง่ซื้อจากภายนอก  

ตอจากนัน้จะนําชิน้สวนมาตรวจสอบคุณภาพโดยสวนประกันคุณภาพ แลวนําชิน้สวนที่
ผานการตรวจสอบคุณภาพมาเก็บเอาไวทีค่ลังพัสดุชิ้นสวนเพื่อสงตอใหกับกระบวนการประกอบ
เครื่องยนตตอไป แตสําหรับชิ้นสวนที่ไมผานการตรวจสอบคุณภาพก็จะสงคนืใหกบัผูผลิตชิ้นสวน
ภายนอกเพื่อทําการแกไขตอไป 

 

รูปที ่4.4 กระบวนการผลิตเครื่องยนตดีเซล 

คลังพัสดุ สวนประกัน
คุณภาพ

ชิ้นสวนที่สั่งซื้อ
จากตางประเทศ

ชิ้นสวนที่ผลิตขึ้น
เองภายในโรงงาน

ชิ้นสวนที่สั่งซื้อ
จากผูจัดสงภายนอก

ไมผาน

ผาน

สวนประกัน
คุณภาพ

ประกอบชิ้นสวน
เครื่องยนตหลัก

ปรับต้ังเครื่องยนต

พนสีเครื่องยนต
และชิ้นสวน

ประกอบขั้นสุดทาย
และบรรจุลงกลอง

กระบวนการประกอบเครื่องยนต

ไมผาน

ผาน

กระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต

MAIN BEARING CASE

CRANK CASE

CAM SHAFT

CYLINDER HEADคลังสินคาสําเร็จรูป
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กระบวนการประกอบเครื่องยนตดีเซลม ี4 ข้ันตอนคือ 
1. ข้ันตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลัก (Main Assembly) มีหนาทีท่าํการ

ประกอบชิ้นสวนหลักที่มีผลตอการทํางานของเครื่องยนต 
2. ข้ันตอนการปรับต้ังเครื่องยนต (Test Run) มีหนาที่ทดสอบเครื่องยนตภายใตแรงหมุน 

(Torque) และความเร็วรอบ (Speed) ในการใชงานวาทาํงานไดเปนปกติหรือไม 
3. ข้ันตอนการพนสีเครื่องยนตและชิ้นสวน (Painting) มีหนาทีพ่นสีเครื่องยนต และ

ชิ้นสวนตางๆ 
4. ขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทาย (Final & Packing Assembly) มีหนาทีท่าํการ

ประกอบชิ้นสวนตางๆ ทีไ่มมีผลตอการทํางานหลกัของเครื่องยนต ซึ่งอยูภายนอก 
ไดแก หลอดไฟ ชิ้นสวนภายนอกตางๆ ฯลฯ แลวจึงทําการบรรจุเครื่องยนตลงในกลอง
ตามรุนตางๆ 

หลังจากที่เครื่องยนตผานขัน้ตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลกั และขั้นตอนการ
ปรับต้ังเครื่องยนตแลว สวนประกนัคุณภาพจะสุมเครื่องยนตมาเพื่อตรวจสอบคุณภาพ ถาหากไม
ผานมาตรฐานที่กําหนดก็จะสงเครื่องยนตกลับไปซอมในสายการประกอบเครื่องยนต แตถาหาก
ผานการตรวจสอบคุณภาพก็จะสงเครื่องยนตไปที่ขั้นตอนการพนส ี และขั้นตอนการประกอบขั้น
สุดทายตามลาํดับ ตอจากนั้นจงึนําสนิคาที่ผลิตไดไปเก็บเอาไวที่คลงัสินคาสาํเร็จรูปเพื่อรอสงมอบ
ใหแกลูกคาตอไป 
 

รายละเอียดของขั้นตอนการปฏิบัติงานในขั้นตอนการผลิตตางๆ มีดังตอไปนี้ 
 

4.2.1 การเตรยีมการผลิต 
1. การเตรียมการผลิตโดยพนกังานระดับผูจดัการสวนขึน้ไปเมื่อไดรับแผนผลิตรายวนัจาก

หนวยงานวางแผนการผลิต จะดําเนินการแจกจายใหผูรับผิดชอบไปดําเนินการ
จัดเตรียมสายการผลิตวัสดุสิ้นเปลือง 

2. การเบิกวัสดุเพื่อการผลิต 
- พนักงานระดบัหัวหนางานขึ้นไปของหนวยงานประกอบเครื่องยนต ดําเนนิการเบกิ

ชิ้นสวนที่ใชในการผลิตตามแผนการประกอบเครื่องยนตรายวนัจากหนวยงานจัดสง
ชิ้นสวน 

- หนวยงานจัดสงชิ้นสวน หนวยงานผลติชิ้นสวนเครื่องยนต และหนวยงานผลิต
ชิ้นสวนเครื่องจักรกล ดําเนนิการจัดสงชิ้นสวนเพื่อใชในการประกอบเครื่องยนต 
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4.2.2 การดําเนินการผลิต  
1. พนักงานประกอบเครื่องยนต งานประกอบชิ้นสวนหลกั ดําเนนิการบันทึกหมายเลข

เครื่องยนตที่ผลิตในแตละวนั ลงในใบรายงานการผลิตเครื่องยนตรายวัน  
2. พนักงานประกอบเครื่องยนต ดําเนนิการผลิตเครื่องยนตตามวิธีการปฏิบัติงานในแตละ

กระบวนการผลิต ซึ่งในกรณีที่พบวามีความผิดปกติเกดิขึ้นในการประกอบเครื่องยนต
ในแตละกระบวนการ พนกังานประกอบเครื่องยนตจะดําเนนิการแจงความผิดปกติที่
เกิดขึ้น แกพนักงานตรวจสอบ ของหนวยงานประกอบเครื่องยนต เพื่อดําเนนิการ
ตรวจสอบความผิดปกติที่เกดิขึ้น 

สําหรับข้ันตอนการผลิตเครือ่งยนตจะแสดงดังรูปที ่4.5 
 

 

รูปที่  4.5 ขั้นตอนการผลิตเครื่องยนตดีเซล 

การดําเนินการ จัดสงชิ้นสวน ผลิตชิ้นสวน ประกอบเครื่องยนต ตรวจสอบคุณภาพ คลังสินคาสําเร็จรูป

4.1.4.1 การเตรียม
การผลิต

รับแผนฯ
และจัดเตรียมการผลิต

แผนผลิตเครื่องยนต
รายวัน

เบิกวัสดุเพื่อการผลิต

จัดสงวัสดุ
เพื่อการผลิต

จัดสงวัสดุ
เพื่อการผลิต

ประกอบเครื่องยนต
-วิธีปฏิบัติงานการประกอบเครื่องยนต
-Daily Production Report

การตรวจสอบ
การผลิต

-เอกสารสนับสนุนการตรวจสอบ
การตรวจสอบในกระบวนการผลิต
-ใบตรวจสอบ

คัดแยกเครื่องยนต

พิจารณาแจง
ความผิดปกติ

บรรจุกลอง

ตรวจสอบ
เครื่องยนต

จัดเก็บเครื่องยนต
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน,
การรับมอบ,จัดเก็บ,รักษา
และสงมอบเครื่องยนต

กําหนดแนวทางในการซอมแซม

4.1.4.2 การดําเนินการ
ผลิตและการควบคุม
คุณภาพในกระบวน
การผลิต

ปกติ

-ข้ันตอนการปฏิบัติงานการ
ตรวจสอบและทดสอบเครื่องยนต
-ใบตรวจสอบ

ออกใบรับรอง
การตรวจสอบเพื่อ
อนุมัติจําหนาย

รับใบอนุมัติ
จําหนายผลิตภัณฑ

ใบรับรองการ
ตรวจสอบ

Daily Finished
Good Report

ใบเบิกวัสดุ

ผิดปกติ

ประเมินความ
ผิดปกติ

ออกเอกสารกรณี
คุณภาพผิดปกติ

แจงปญหาให
หนวยงานตนเหตุ

ปกติ

ผิดปกติ

ชิ้นสวน

เครื่องยนต

การประกอบ
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4.3 การผลิตช้ินสวนเครื่องยนตภายในบริษัท 
 

ในสวนนี้จะกลาวถงึการดําเนินงาน การเตรียมการผลิต การดําเนินการผลิต การควบคุม
คุณภาพในกระบวนการผลติ ตลอดทั้งการจัดเก็บ และการจัดสงชิน้สวนที่ผลิตภายในบริษทั ซึ่งมี
รายละเอียดดงัตอไปนี ้

 

4.3.1 การเตรยีมการผลิต 
1. การจัดทาํแผนผลิตชิ้นสวนรายวนั 

- พนักงานระดบัผูชวยผูจัดการสวนผลิตชิน้สวนเครื่องยนตหรือพนักงานปฏิบัติการ
งานวางแผนผลิตชิ้นสวน ดําเนินการจัดทาํแผนผลิตชิ้นสวนรายวนั  

2. การเบิกวัสดุเพื่อการผลิต 
- พนักงานระดบัหัวหนางานขึ้นไปของหนวยงานผลิตชิน้สวน ดําเนินการเบิกวัสดุเพือ่

ใชในการผลิต จากหนวยงานจัดสงชิ้นสวน ในกรณีที่หนวยงานผลิตชิ้นสวน
เครื่องยนต ดําเนินการเบิกชิน้สวนงานหลอ และวัตถุดิบเพื่อทาํการผลิต 

- หนวยงานจัดสงชิ้นสวน ดําเนนิการจัดสงวัสดุเพื่อการผลิต หรือวตัถุดิบ ใหกบั
หนวยงานผลติชิ้นสวน เพื่อใชในการผลิต 

 

4.3.2 การดําเนินการผลิต และการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต 
1. การผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต 

- พนักงานผลิตชิ้นสวน ดําเนินการผลิตชิน้สวนเครื่องยนต ตามกระบวนการผลิต 
และวิธีการปฏิบัติงาน ของแตละชิ้นสวน 

2. การตรวจสอบคุณภาพ 
- พนักงานตรวจสอบ หรือพนักงานผลติชิ้นสวน ของหนวยงานผลิตชิน้สวน 

ดําเนนิการตรวจสอบชิ้นสวนในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต จากนั้น
ดําเนนิการ บันทกึผลการตรวจสอบชิ้นสวนลงในใบตรวจสอบชิ้นสวน 

 

4.3.3 การจัดเก็บ และการจัดสงชิ้นสวนเครือ่งยนตที่ผลติขึ้นเองภายในโรงงาน 
1. การพิจารณาการจัดเก็บ 

- พนักงานระดบัชางเทคนิคขึน้ไปของหนวยงานผลิตชิ้นสวนพิจารณาการจัดเก็บ
ชิ้นสวน หลังการดําเนนิการผลิตแลวเสร็จดังตารางที ่4.1 
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ตารางที ่4.1 หนวยงานทีม่หีนาที่จัดเก็บชิ้นสวนชนิดตางๆ ที่ผลิตขึ้นเองภายในโรงงาน 
 

ชื่อชิ้นสวน หนวยงานทีจ่ัดเก็บ 
Crank Case ผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต Crank Case 
Cylinder Head ผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต Cylinder Head 
Main Bearing Case ผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต Main Bearing Case 
Cam Shaft ผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต Cam Shaft 
Crank Shaft ผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต Crank Shaft 
Balancer Gear 1  ผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต Balancer Gear 1  
Balancer Gear 2 ผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต Balancer Gear 2 

 

2. การจัดสง 
- พนักงานผลิตชิ้นสวนดําเนินการจัดเตรียมชิ้นสวนทีจ่ะจดัสงใหกับหนวยงาน

ประกอบเครื่องยนตตามวธิปีฏิบัติงานการจัดเก็บ และสงมอบชิน้สวนที่ผลิตภายใน
บริษัท จากนัน้ดําเนินการบนัทกึรายละเอียดของชิ้นสวน ที่จัดสงดังกลาวลงใน ใบ
ควบคุมการจดัสงชิ้นสวน  

- พนักงานผลิตชิ้นสวนดําเนินการจัดสงชิน้สวนใหกับหนวยงานประกอบเครื่องยนต
ตามแผนการประกอบเครื่องยนตรายวนั 

 

สําหรับข้ันตอนการผลิตชิน้สวนเครื่องยนตดีเซลจะแสดงดังรูปที ่4.6 
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การดําเนินการ หนวยงานจัดสงชิ้นสวน ผูผลิตชิ้นสวนภายนอก
4.1.5.1 การเตรียมการผลิต

จัดทําแผนผลิตชิ้นสวนรายวัน
-วิธีการปฏิบัติงานการจัดทํา
แผนผลิตชิ้นสวนรายวัน
-แผนผลิตผลิตภัณฑรายวัน
-แผนลําดับการผลิต
-แผนผลิตชิ้นสวนรายวัน

เบิกวัสดุเพ่ือการผลิต

จัดสงวัสดุเพ่ือการผลิต

ผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต

-ใบเบิกวัสดุ

- แผนผลิตชิ้นสวนรายวัน
- ตารางกระบวนการผลิตชิ้นสวน
- วิธีปฏิบัติงานการผลิตชิ้นสวน

ตรวจสอบ
คุณภาพ -ใบตรวจสอบ

พิจารณาความ
ผิดปรกติ

พิจารณาความ
เปนไปไดในการ

ซอมแซม

ดําเนินการซอมแซมแกไข

คัดแยกและทําลาย

วางมาตรการปอง
กันการเกิดซํ้า

SR Damage

ใบรายงานปญหาคุณภาพชิ้น
สวนจากการผลิต

ดําเนินการจัดทํา

ตรวจสอบ
- ขั้นตอนการปฏิบัติงานการ
   ตรวจสอบวัสดุเพื่อการผลิต
- ขั้นตอนการปฏิบัติงานกรณี
   คุณภาพผิดปกติ

ดําเนินการแกไข

พิจารณาการจัดเก็บ

ติด Tag จัดเก็บ

จัดเก็บชิ้นสวน

NG

OK

จัดเก็บเอง
W/H จัดเก็บ

พรอมประกอบ

ไมพรอมประกอบ

วัสดุเพ่ือการผลิต

กระบวนการผลิต

OK

NG

4.1.5.3 การจัดเก็บ

4.1.5.2 การดําเนินการผลิต
และการควบคุมคุณภาพใน
กระบวนการผลิต

OK
NG

-ใบรายงานปญหาคุณภาพชิ้นสวน
-ใบตรวจสอบ

ใบรายงานปญหา
คุณภาพชิ้นสวนจาก
การผลิต

รายงานผล
การซอม
ใบรายงานปญหาคุ
ณภาพชิ้นสวนจาก
การผลิต

พิจารณา
ลักษณะชิ้นสวน

จัดสง

รับแผนผลิตเครื่องยนตรายวัน Daily Production
Schedule

หนวยงานผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต

ออกเอกสารรายงาน
คุณภาพผิดปกติ

เอกสารรายงาน
คุณภาพผิดปกติ

ดําเนินการแกไข

รูปที่ 4.6 ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนตภายในบริษัท 
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4.4 การจัดหาชิ้นสวนนําเขา 
  

ในหวัขอนี้จะกลาวถงึระบบการจัดหาชิน้สวนนาํเขา หรือข้ันตอนการสั่งชิ้นสวนนาํเขาที่ใช
ในการผลิตเครื่องยนตดีเซล 
 

4.4.1 การจัดทาํแผนการผลิตฉบับชั่วคราว 
1. สวนวางแผนการตลาดจัดทําแผนการขาย แลวสงใหสวนวางแผนและควบคุมการผลติ 
2. สวนวางแผนและควบคุมการผลิตรับแผนการขายจากสวนวางแผนการตลาด แลว
จัดทํา แผนการผลิตชั่วฉบับคราว และแผนลําดับการผลิต แลวสงใหสวนจัดหาชิน้สวน
และวัตถุดิบ 

3. สวนจัดหาชิน้สวนและวัตถดุิบรับ แผนการผลิตชั่วฉบบัคราว และแผนลําดับการผลิต
เพื่อนาํมาจัดทํารายงานแสดงปริมาณการสั่งชิ้นสวนนําเขาและสินคาสําเร็จรูปแลวสง
ใหสวนวางแผนการตลาด และสวนวางแผนและควบคุมการผลิต 

4. สวนวางแผนการตลาดจัดทําแผนสั่งชิน้สวนนาํเขาฉบับชัว่คราวแลวสงใหผูผลิตชิ้นสวน
นําเขาในตางประเทศ 

 

4.4.2 การจัดทาํแผนสั่งชิน้สวนนําเขา 
1. สวนวางแผนการตลาดจัดทํา/ปรับเปลี่ยนแผนการขายแลวสงใหสวนวางแผนและ

ควบคุมการผลิต 
2. เมื่อสวนวางแผนและควบคมุการผลิตไดรับแผนการขายจากสวนวางแผนการตลาด

แลวก็จะจัดทาํแผนการผลิต และแผนลําดบัการผลิต แลวสงใหแผนกจดัหาชิน้สวนและ
วัตถุดิบตางประเทศ และสวนวางแผนการตลาด 

3. สวนจัดหาชิน้สวนและวัตถดุิบรับแผนการผลิต และแผนลําดบัการผลิตมาจัดทํา
รายงานแสดงปริมาณการสัง่ชิ้นสวนนําเขาและสินคาสาํเร็จรูป แลวสงใหสวนวางแผน
การตลาด และสวนวางแผนและควบคุมการผลิต 

 

4.4.3 การสั่งและตรวจสอบ 
1. สวนวางแผนการตลาดรับรายงานแสดงปรมิาณการสัง่ชิน้สวนนาํเขาและสินคา
สําเร็จรูปเพื่อนํามาจัดทาํเอกสารยนืยันการสั่งชิน้สวนนาํเขา จากนัน้สงใหผูจัดการฝาย
การตลาดเซน็อนุมัต ิ และสงโทรสารใหผูผลิตชิ้นสวนนาํเขาในตางประเทศ และสําเนา
ใหสวนจัดหาชิ้นสวนและวตัถุดิบ 
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2. ใหผูผลิตชิ้นสวนนําเขาในตางประเทศพิจารณาเอกสารยืนยนัการสั่งชิน้สวนนาํเขาวา
สามารถผลิตและจัดสงไดหรือไม ถาได ผูผลิตชิ้นสวนนําเขาในตางประเทศจะทําการ
ออก สัญญาซื้อขาย (Sales Contract) สงใหสวนวางแผนการตลาด 

3. ถาผูผลิตชิ้นสวนนําเขาในตางประเทศไมสามารถจัดสงได สวนวางแผนการตลาดตอง
พิจารณาวากระทบแผนการผลิตหรือไม ถาไมกระทบก็แจงใหผูผลิตชิ้นสวนนาํเขาใน
ตางประเทศทราบเพื่อดําเนนิการออกสัญญาซื้อขายตอไป แตถาหากกระทบแผนการ
ผลิตจะตองแจงใหสวนวางแผนและควบคุมการผลิตทราบเพื่อทําการปรับเปลี่ยนแผน
ผลิต 

4. เมื่อสวนวางแผนการตลาดรบัสัญญาซื้อขายแลวจะทาํการตรวจสอบการดําเนนิงาน
ตาม สัญญาซื้อขาย ดังนี ้
- ทําการตรวจสอบรายการชิน้สวนวาถกูตองหรือไมในแตละ CKD Set และราคา

ถูกตองหรือไม 
- ทําการตรวจสอบจํานวน Set แตละรุนวาตรงกับที่ส่ังในเอกสารยืนยันการสั่งชิน้สวน

นําเขาหรือไม และเวลาที่จะออก และเขาทาเรือเมื่อไร หลงัจากนัน้จะสงเอกสาร
ฉบับนี้ใหสวนบริหาร 

- เมื่อตรวจสอบแลวสงใหผูมีอํานาจอนมุัติตามอํานาจดาํเนินการเซน็รับรอง จากนัน้
สงตนฉบับสัญญาซื้อขายใหสวนบริหาร และสงสาํเนาใหสวนจดัหาชิน้สวนและ
วัตถุดิบ และสวนวางแผนการตลาด แตถาหากตรวจสอบแลวไมถูกตองจะตองแจง
ใหผูผลิตชิ้นสวนนําเขาในตางประเทศทราบเพื่อทําการแกไข 

 

4.4.4 การตรวจรับและออกของ 
1. สวนบรหิารจะดําเนนิการออกของ และออก Arrival Notice 
2. สวนวางแผนการตลาดตรวจสอบความถกูตอง 
3. หนวยงานพัสดุชิ้นสวนตรวจรับของ 
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4.5 รายการพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง 
  

พัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยางแบงออกไดเปน 4 กลุมดังรูปที ่4.7 

 

รูปที ่4.7 การจําแนกกลุมพสัดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง 
 

 จากขอตกลงเบื้องตน และขอจํากัดของงานวิจยัทีก่ลาวไวในบทที ่1 ไดเลือกพิจารณาพัสดุ
คงคลังในกลุมของ วัตถุดิบ ชิ้นสวนทีซ่ื้อจากภายนอก และงานระหวางผลิต ซึง่รายการพัสดุคงคลัง 
ผูจัดสง และจํานวนที่ใชสําหรับเครื่องยนตรุนตางๆ ทีท่ําการศึกษาทัง้หมดจะแสดงไวในภาคผนวก 
ค โดยมีรายละเอียดของพัสดุคงคลังชนิดตางๆ ที่เลือกทําการศึกษาดังตอไปนี้ 

 

4.5.1 วัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ซ้ือจากภายนอก 
วัตถุดิบ และชิน้สวนที่ซื้อจากภายนอก แบงออกเปน 5 กลุมดังรูปที ่4.7 ซึ่งมีรายละเอยีด

ดังตอไปนี้ 
 

พัสดุคงคลัง 

1.สินคา
สําเร็จรูป 

2.วัตถุดิบ และชิ้นสวน 
ที่ซื้อจากภายนอก 

ชิ้นสวนที่ผลิตขึ้น 
เองภายในโรงงาน 

3.งาน
ระหวางผลิต 

4.เครื่องมือ ชิ้นสวน
เพื่อการซอมบํารุง 

รวมถึงวัสดุสิ้นเปลือง
ในการผลิตตางๆ

Main 
Bearing

Cylinder 
Head

Crank Case 

Cam Shaft 

Balancer 
Gear 2

Balancer 
Gear 1

วัตถุดิบ และ
ชิ้นสวนนําเขา
จากตางประเทศ 

วัตถุดิบ 

บรรจุภัณฑ 

ชิ้นสวนที่สั่งซื้อ
ภายในประเทศ 

วัสดุอื่นๆ 

วัสดุทั่วไป 

วัสดุสิ้นเปลืองที่ใช
ในการผลิต 

เคร่ืองมือ ชิ้นสวน
เพื่อการซอมบํารุง 

น้ํามันเชื้อเพลิง 
และน้ํามันหลอลื่น 

เคร่ืองมือตัด 

A9 

A8 

A7 

A10 

A15 

A 
Series 
Hoppe

เคร่ืองยนต
ระหวางผลิต 
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1. พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนนาํเขาจากตางประเทศ  
วัตถุดิบ และชิ้นสวนนาํเขาจากตางประเทศมีจํานวนมากมายหลายชนิด ซึ่งการสั่งซื้อใน

ปจจุบันจะทาํการสั่งซื้อเปนเซ็ตตามรุนเครือ่งยนต และนับรวมเปนเซ็ตตามรุนเครื่องยนตทีน่าํ
ชิ้นสวนเหลานีไ้ปใชประกอบ ซึ่งมีจาํนวนทั้งสิน้ 9 รายการไดแกวัตถุดิบ และชิ้นสวนนําเขาจาก
ตางประเทศสําหรับประกอบเครื่องยนตรุน A7, A8, A9, A10, A15, A7H, A8H, A9H และ A10H 
สําหรับเครื่องยนตรุน Hopper ไดแก A7H, A8H, A9H และ A10H จะใชชิน้สวนเพื่อประกอบสวน
ใหญชนิดเดียวกันกับเครื่องยนตรุนธรรมดาคือ A7, A8, A9 และ A10 ตามลําดับ แตจะมีชิ้นสวน
เฉพาะบางรายการที่ใชสําหรับเครื่องยนต Hopper เทานัน้ ดังตวัอยางในตารางที ่4.2 

2. พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ  
ชิ้นสวนที่สัง่ซือ้ภายในประเทศ ในทีน่ี้หมายถงึชิ้นสวนที่สั่งซื้อจากผูผลิตภายในประเทศ ซึง่

บางชนิดสามารถนาํมาใชประกอบ หรือบรรจุรวมกันเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปไดทันทีไมตองผาน
กระบวนการผลิตใดๆ อีก แตชิ้นสวนบางชนิดอาจจะตองนาํไปผานกระบวนการตางๆ กอนนําไป
ประกอบ โดยจะไมนับรวมถงึบรรจุภัณฑ วตัถุดิบ และวัสดุอ่ืนๆ ซึ่งมีจํานวนทัง้สิ้น 400 รายการ ดงั
ตัวอยางในตารางที ่4.2 

3. พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ 
 บรรจุภัณฑ ในทีน่ี้หมายถงึชิ้นสวนที่ใชสาํหรับบรรจุเครื่องยนต เชน Carton (กลอง

กระดาษ), Pad Bottom, Hard Board, Foam Cushion ฯลฯ ซึ่งมจีํานวนทั้งสิน้ 8 รายการ ดงั
ตัวอยางในตารางที ่4.2 

 4. พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ 
วัตถุดิบของโรงงานตัวอยางคือช้ินสวนที่เปนงานหลอ ซึ่งนําไปผลิตเปนชิ้นสวนสําเร็จรูป

กอนนาํไปประกอบตอไป มีจาํนวนทั้งสิน้ 6 รายการ ดังตวัอยางในตารางที่ 4.2 
5. พัสดุคงคลังประเภทวัสดุอ่ืนๆ 
 เนื่องจากวัสดุอ่ืนๆ ของโรงงานตัวอยางมมีูลคาต่ําที่สุดเมื่อเทียบกับมลูคาของพัสดุคงคลัง

ในกลุมอ่ืนๆ ที่ทาํการศึกษาดังขอมูลในตารางที่ ก.1 และ ก.2 ของภาคผนวก ก จึงไมนํามา
พิจารณาในทีน่ี ้

 

4.5.2 งานระหวางผลิตประเภทชิ้นสวนที่ผลติขึ้นเองภายในโรงงาน 
ชิ้นสวนที่ผลิตขึ้นเองภายในโรงงานแบงออกไดเปนชิ้นสวนหลัก 5 ประเภท ไดแก Crank 

Case, Cylinder Head, Main Bearing Case และCam shaft ซึ่งชิน้สวนเหลานี้แบงออกไดตาม
รุนเครื่องยนตที่ใชงาน มีจํานวนทัง้สิ้น 16 รายการ ดังตัวอยางในตารางที ่4.2 

 



 83

ตารางที ่ 4.2 ตัวอยางรายการวัตถุดิบ ชิ้นสวนทีท่าํการศึกษา และจํานวนที่ใชสําหรับเครื่องยนต
รุนตางๆ (รายละเอียดทัง้หมดแสดงในภาคผนวก ค) 
 

จํานวนชิ้นสวนที่ใชสําหรับประกอบเครื่องยนตรุนตางๆ ลําดับ หมายเลข 
ชิ้นสวน 

รายการชิ้นสวน 
A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15 

1.วัตถุดิบ และชิน้สวนที่ซ้ือจากภายนอก 
                 1.1 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ และช้ินสวนนําเขาจากตางประเทศ 

1 - CKD SET A7 1 1 0 0 0 0 0 0 0 
2 - CKD SET A7H 0 1 0 0 0 0 0 0 0 
9 - CKD SET A15 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

                 1.2 พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่สั่งซ้ือภายในประเทศ 
1 35-14321-52110 ADJUSTING SHIM 0 0 0 0 0 0 0 0 3 
2 35-14371-11250 AIR CLEANER CLAMP 0 0 0 0 0 0 0 0 1 

400 35-14911-55251 WEIGHT,GOVERNOR 2 2 2 2 2 2 2 2 2 
                 1.3 พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ 

1 37-10101-99101 CARTON A7/A8 1 1 1 1 0 0 0 0 0 
2 37-10103-99101 CARTON A9/A10/A15 0 0 0 0 1 1 1 1 1 
8 37-19135-00030 PAD,BOTTOM A9/A10/A15 0 0 0 0 1 1 1 1 1 

                 1.4 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ 
1 35-14911-04350M CASE, MAIN BEARING  1 1 1 1 0 0 0 0 0 
2 35-14921-04350M CASE, MAIN BEARING  0 0 0 0 1 1 1 1 1 
6 35-19103-03113A CYLINDER HEAD  1 1 1 1 0 0 0 0 0 

2.งานระหวางผลติประเภทชิ้นสวนที่ผลิตเองภายในโรงงาน 
1 - CRANK CASE FINISH 

A7/A8 
1 1 1 1 0 0 0 0 0 

2 - CRANK CASE FIN. A9/A10 0 0 0 0 1 1 1 1 0 
16 - CAM SHAFT SEMIA9/10/15 0 0 0 0 1 1 1 1 1 

 

 ขอมูลในตารางที ่4.2 จะแสดงตัวอยางรายการวัตถุดิบ และชิ้นสวนทีท่ําการศึกษา 
หมายเลขชิ้นสวน และจํานวนชิ้นสวนที่ใชสําหรับการผลิตเครื่องยนตในรุนตางๆ ยกตัวอยางเชน
พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑรายการที ่1 หมายเลขชิน้สวน 37-10101-99101 คือ CARTON 
A7/A8 ซึ่งใชสาํหรับการประกอบเครื่องยนตรุน A7, A7H, A8 และ A8H รุนละ 1 ชิ้น 
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4.6 ระบบควบคุมการผลิต และพัสดุคงคลังในปจจุบัน 
 

ระบบควบคุมการผลิต และพัสดุคงคลังในปจจุบันของโรงงานตัวอยางใชระบบการ
วางแผนความตองการพัสดุ หรือระบบการควบคุมแบบผลักโดยมีเปาหมายในการปรับปรุงระบบ
ควบคุมการผลิต และพัสดุคงคลังเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค 2 ประการ ไดแก 

1. เพื่อลดคาใชจายในการดําเนินงาน โดยลดการลงทุนในพัสดุคงคลังทัง้หมดใหต่ําทีสุ่ด 
2. เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพในการผลิตใหสูงที่สดุ โดยพยายามทาํใหระดับการใหบริการ

ลูกคา  และการใหบริการแผนกผลิตของบริษัทเองสงูที่สดุ 
ระบบการวางแผนความตองการพัสดุเปนระบบการวางแผน และควบคุมพัสดุคงคลังที่

ไดรับการพัฒนาขึ้นมาจากผลความกาวหนาของเทคโนโลยีคอมพิวเตอร โดยแนวคิดของระบบ
ดังกลาว จะพยายามจัดหาวัสดุใหเพียงพอกับชวงเวลาตางๆ เทาที่จาํเปน โดยจะตองมีการ
ประสานงานในดานของแผนเปนอยางด ี และผูปฏิบัติงานทุกคนจะตองพยายามยึดแผนเปนหลัก 
ซึ่งผลจากการใชระบบการวางแผนความตองการพัสดุจะทําใหทราบวาจะตองทาํการสั่งวัสดุอะไร 
จํานวนเทาไร และตองสั่งซื้อหรือส่ังผลิตในชวงเวลาใด  

สวนประกอบของระบบการทํางานที่เกี่ยวของกับวางแผนความตองการพัสดุของโรงงาน
ตัวอยางในปจจุบันนัน้มีดงัตอไปนี้ 

1. การวางแผนการผลิต ซึ่งมีแผนตางๆ ที่เกี่ยวของไดแก 
- แผนการผลิตผลิตภัณฑ หรือตารางการผลิตหลัก  
- แผนลําดับการผลิต  
- แผนผลิตผลติภัณฑรายวนั  

2. การวางแผนความตองการพัสดุ ซึ่งมีแผนตางๆ ที่เกีย่วของไดแก 
- แผนผลติชิ้นสวนรายวนั  
- รายงานแสดงปริมาณการสั่งชิ้นสวนนําเขาและสินคาสําเร็จรูป 
- แผนจัดสงชิน้สวน  

3. การวางแผนความตองการกําลงัการผลิต 
โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

 

4.6.1 การวางแผนการผลิต  
ในรูปที่ 4.8 แสดงขั้นตอนการวางแผนการผลิต และการประสานงานกับหนวยงานอืน่ๆ 

ของสวนวางแผน และควบคมุการผลิต 
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การดําเนินงาน สวนการตลาดเครื่องยนต สวนวางแผนและควบคุมการผลิต หนวยงานผลิตเครื่องยนต หนวยงานผลิตชิ้นสวน คลังพัสดุชิ้นสวน สวนจัดหาฯ ผูผลิตชิ้นสวนภายนอก

จัดทําแผนขาย
แผนขาย

จัดทําแผนการผลิต

จัดทําแผนลําดับ
การผลิต

จัดทําแผนชิ้นสวนนําเขา

จัดทําแผนผลิต
ผลิตภัณฑรายวัน

ทําการผลิต
ตามแผนผลิต

ผลิตภัณฑรายวัน

Yes

แจงสวนวางแผนและ
ควบคุมการผลิตใหรับทราบ

ดําเนินการ Supply
ชิ้นสวนตามแผน
ผลิตผลิตภัณฑราย
วันและแผนผลิต
ชิ้นสวนรายวัน

จัดทําแผน
จัดสงชิ้น
สวน

แผนจัดสง
ชิ้นสวน

ติดตามควบคุมการจัด
สงชิ้นสวนจากSupplier
เพื่อใหสามารถผลิตได

ตามแผนผลิต
ผลิตภัณฑรายวัน

ทําการผลิตตามแผน
จัดสงชิ้นสวนของ

สวนจัดหาฯ

แจงสวนจัดหาฯ
ใหรับทราบ

รับทราบปญหาจาก
ผูผลิตชิ้นสวนและแจง
สวนวางแผนและควบคุม
การผลิตเพื่อรับทราบ

Yes

แจงยกเลิกแผนการผลิตเดิม
และแผนลําดับการผลิตเดิม

ทําการปรับเปลี่ยนแผนขาย
รายงานประชุม
ประจําเดือน

  1. การจัดทําแผน
      การผลิต

 2. การปรับเปลี่ยน
     และยกเลิกแผน
     การผลิต

No

สวนขายเครื่องยนต

รวบรวมขอมู
ลการขายประ

จําเดือน
Yes

รับทราบ

แผนลําดับ
การผลิต

ตรวจสอบวามีผล
กระทบตอแผนขาย

หรือไม

ตรวจสอบวามีผล
กระทบกับแผน
การผลิตหรือไม

No

ตรวจสอบวามีผล
กระทบตอแผนขาย

หรือไม

ตรวจสอบขอมูลสินคาคงคลัง

ใชแผนการผลิตเดิม

ปรับแผนการผลิตหรือไม

รับทราบและยกเลิกแผนการ
ผลิตเดิม

Yes

NO

Yes

แผน
การผลิต

แจงยกเลิกแผน
ลําดับการผลิตเดิม

จัดทําแผนผลิต
ชิ้นสวนรายวัน

ทําการผลิตชิ้นสวนตาม
แผนผลิตชิ้นสวนรายวัน

แผนผลิต
ผลิตภัณฑรายวัน

แผนผลิตชิ้น
สวนรายวัน

ตรวจสอบวา
มีปญหาที่ทําใหไม

สามารถผลิตไดตามแผน
หรือไม

แบบฟอรม
ขอเปลี่ยนแผน

แบบฟอรม
ขอเปลี่ยนแผน

มีปญหา
ทําใหไม

สามารถผลิตไดตาม
แผนหรือ

ไม

No

Yes

No

Yes

เบิกชิ้นงานพนสีจาก
คลังพัสดุชิ้นสวน

พนสีชิ้นสวน

ตรวจสอบวา
มีปญหาที่ทําใหไม

สามารถผลิตไดตามแผน
หรือไม

สวนผลิตเครื่องจักรกล

รับทราบและยกเลิกแผนลําดับการผลิตเดิม

รับทราบและยกเลิกแผนการผลิตและแผนลําดับการผลิตเดิม

จัดทําCKD
Status

CKD
Status

สงให Production
Planning and

Control
เพื่อจัดทําแผน
ลําดับการผลิต

No No

แจงสวนวางแผนและ
ควบคุมการผลิตใหรับทราบ

แบบฟอรม
ขอเปลี่ยนแผน

รูปที ่4.8 ขั้นตอนการวางแผนการผลิต และการประสานงานกับหนวยงานอืน่ๆ ของสวนวางแผน และควบคุมการผลิต 
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4.6.1.1 แผนการผลติผลิตภัณฑ หรือตารางการผลิตหลัก 
หมายถงึ แผนตัวเลขประมาณการผลิตในแตละเดือนตลอดทั้งป โดยแยกประเภทตามรุน

ของผลิตภัณฑ ซึ่งรวมจาํนวนวนัเวลาทีใ่ชในการผลิต กําลงัการผลิต ปริมาณสินคาสําเร็จรูปคง
คลัง และ Safety Factor ตางๆ ดังตัวอยางในตารางที ่ ข.1 ของภาคผนวก ข ซึ่งมีขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานดงัตอไปนี้ 

1. กระบวนการจดัทําแผนการผลิต 
1.1 สวนวางแผนและควบคุมการผลิต นําแผนการขายที่ไดจากแผนธุรกจิของบริษัท

มาจัดทาํแผนการผลิต แลวสงใหสวนจัดหาฯ เพื่อจัดทาํรายงานแสดงปริมาณการ
สั่งชิ้นสวนนําเขา และสินคาสําเร็จ ตอจากนั้นจะจัดทาํแผนลําดับการผลิต แลวจึง
ทําการแจกจายใหกับหนวยงานตางๆ ที่เกี่ยวของเพือ่ใชเปนขอมูลในการจัดทํา
แผนที่เกีย่วของตอไป 

1.2 หนวยงานตางๆ หลังจากไดรับแผนการผลิตและแผนลาํดับการผลิต จากสวน
วางแผนและควบคุมการผลติแลวจะดํา เนินการวางแผนตอในข้ันตอไปโดย 

- สวนผลิตเครื่องยนต  :  จัดทําแผนผลิตผลิตภัณฑรายวัน  แลวจึงแจกจาย
ใหกับหนวยงานที่เกี่ยวของเพื่อใชเปนขอมลูในการจัดทําแผนในขั้นตอไป 

- สวนผลิตชิน้สวน  :  จัดทําแผนผลิตชิ้นสวนรายวัน แลวจึงดาํเนนิการ
แจกจายใหกบัหนวยงานที่เกี่ยวของ 

- สวนผลิตเครื่องจักรกล  :  รับทราบแผนการผลิต แผนลําดับการผลติ แผน
ผลิตผลิตภัณฑรายวัน เพื่อใชเปนขอมูลในการเบกิชิ้นสวนที่ตองพนส ีและทํา
การสงชิน้งานพนส ีแลวสงกลับพัสดุชิ้นสวน เพื่อทาํการจัดสงตอไป  

- พัสดุและชิ้นสวน  :  หลงัจากรับทราบแผนการผลิตผลิตภัณฑรายวันและ
แผนผลิตชิ้นสวนรายวนัแลว เพื่อใชในดําเนนิการวางแผนในการจดัเตรียม
พื้นที่และเตรียมการจัดสงชิน้สวน 

- สวนจัดหา ฯ   :  รับทราบแผนการผลิต แลวจัดทาํรายงานแสดงปริมาณการ
ส่ังชิ้นสวนนําเขา และสินคาสําเร็จรูป  เพื่อใหสวนวางแผนและควบคุมการ
ผลิตใชเปนขอมูลในการจัดทาํแผนลําดับการผลิต  ตอจากนั้นจะใชขอมูล
จากแผนการผลิต แผนลําดบัการผลิต และแผนผลิตผลิตภัณฑรายวนั เพื่อ
จัดทําแผนจัดสงชิ้นสวน จากนัน้จะสงใหกบัผูผลิตชิ้นสวนภายนอก แลวคอย
ติดตามควบคุมการสงมอบใหไดตามแผนที่วางไว   

- สวนวางแผนการตลาด  :  รับทราบแผนการผลิตเพื่อใชเปนขอมูล
ประกอบการจดัทําแผนสัง่ชิน้สวนนาํเขา 
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2. วิธีการจัดทําแผนการผลิต 
2.1 รายละเอยีดในการจัดทาํแผนการผลิต 

จากแผนการผลิต  รายละเอยีดในชอง Description ประกอบดวย 
Sales Forecast : เปนตารางแสดงแผนขาย ( Sales Forecast Plan ) ที่ไดจาก
การจัดทาํ Business Plan ของบริษัท หรือที่ไดหลังจากการปรับเปลี่ยนแผนขาย  
Production Plan : มีข้ันตอนวิธกีารในการจัดทําดังตอไปนี ้
- ตรวจสอบและกําหนดจํานวนวนัทาํงานทีม่ีอยู (Avai. W . Days) ในแตละ

เดือนตลอดทั้งป 
- ตรวจสอบและกําหนดจํานวนวนัทาํงานทีว่างแผนไว (Planned .W. Days) ให

การผลิตแตละเดือนตลอดทั้งป 
- ตรวจสอบและกําหนดจํานวนเวลาการผลิตตอเครื่อง (Tact Time (Sec/Unit)) 

ในการผลิตแตละเดือนตลอดทั้งป 
- ตรวจสอบและกําหนดจํานวนวนัที่จะใชทาํงานลวงเวลาในการผลิตแตละเดือน

ตลอดทั้งป (Overtime) 
- ตรวจสอบและกําหนดจํานวนวนัที่จะทาํงานในวันหยุดในการผลิตแตละเดือน

ตลอดทั้งป (Holiday work) 
- พิจารณากําหนดปริมาณการผลิตและจํานวนสนิคาสําเร็จรูปในแตละรุน ในแต

ละเดือนตลอดทั้งป โดยพิจารณาจากแผนขายที่ไดรับจากสวนการตลาด
เครื่องยนตและเครื่องจักรกล หรือหนวยงานขายตางประเทศเพื่อใหสามารถ
ตอบสนอง และสอดคลองกบัแผนขายตลอดทั้งป 

Inventory : ตรวจสอบจํานวนพัสดุคงคลังสําเร็จรูปในแตละรุน โดยใหสอดคลอง
กับแผนการผลิตในแตละเดือนเพื่อใหสามารถตอบสนองและสอดคลองกับแผน
ขายตลอดทั้งป 
รายละเอียดในชอง Actual : จะแสดงถึงจํานวนตัวเลขในรายละเอียดตางๆ ที่
เกิดขึ้นจริงในปที่ผานมา 
ในชองของ PROD. MIX (%) : จะแสดงถึงสัดสวนของยอดรวมทัง้ปของ
ผลิตภัณฑในแตละรุน เทียบกับจํานวนยอดรวมทั้งปของผลิตภัณฑของทุกรุน 

เมื่อเวลาสิน้สดุในแตละเดือน จะตองมกีารปรับเปลี่ยนจํานวนตัวเลขจากตัวเลขจากการ
วางแผน ใหเปนตัวเลขทีเ่กดิขึ้นจริงในเดอืนนัน้ๆ และแสดงแถบทึบเหนือเดือนทีม่กีารปรับเปลี่ยน
ตัวเลข Actual 
ดําเนนิการแจกจายสาํเนาเอกสารแผนการผลิตไปยังบุคคลที่เกี่ยวของในหนวยงานตางๆ 
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3. การปรับเปลี่ยนและยกเลกิแผนการผลิต 
ในกรณีที่มีความจําเปนตองมีการปรับเปลีย่นแผนการผลิตใหเหมาะสม เนื่องจากสาเหตุ

ตางๆ เชน มกีารปรับเปลี่ยนยอดขาย การพบปญหาทีท่ําใหไมสามารถดําเนนิการไดตามแผนการ
ผลิตเดิมที่วางไว หรือการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตใหเหมาะสมกับการขายจริงที่เกดิขึ้น 

3.1 การปรับเปลี่ยนแผนเนื่องจากการปรับเปลีย่นแผนขาย 
- สวนวางแผนการตลาด : รับการรองขอปรับเปลี่ยนแผนขายจากสวนขายตรง 

ใหเหมาะสมสอดคลองกับสภาวะการณตลาดที่เปลี่ยนแปลง แลวจะ
ดําเนนิการแจงสวนวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อดําเนนิการในขั้นตอน
ตอไป 

- สวนวางแผนและควบคุมการผลิต : หลังจากไดรับแจงแลวจะดาํเนินการ
ตรวจสอบหนวยงานทัง้หมดที่เกี่ยวของ เพื่อพิจารณาวาสามารถดาํเนนิการ
ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตไดหรือไม ถาไดจะดําเนนิการปรับเปลี่ยนและแจง
หนวยงานที่เกีย่วของ 

3.2 การปรับเปลี่ยนแผนเนื่องจากตรวจพบปญหาไมสามารถผลิตไดตามแผน 
กรณีที่พบปญหาที่ทาํใหไมสามารถผลิตไดตามแผนการผลิต หรือแผนลําดับการ

ผลิตที่วางไว ใหหนวยงานทีพ่บปญหา ออกเอกสารขอปรับเปลี่ยนแผนการผลิต สงให
สวนวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อพิจารณาดําเนินการตอไป 

- สวนผลิตชิน้สวน : เมื่อตรวจสอบพบปญหาทีท่าํใหไมสามารถทําตาม
แผนการผลิตได   จะแจงสวนวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อดําเนินการ
ในขั้นตอไป 

- สวนผลิตเครื่องจักรกล : เมื่อตรวจสอบพบปญหาทีท่าํใหไมสามารถทําตาม
แผนการผลิตได ใหรีบแจงสวนวางแผนและควบคุมการผลิต เพื่อดําเนินการ
ในขั้นตอไป   

- สวนจัดหาฯ : เมื่อไดรับแจงจาก  Suppliers  วาเกิดปญหาที่ทาํใหไมสามารถ
ผลิตตามแผนจัดสงชิ้นสวนได  จะรีบดําเนนิการแจงใหทางสวน วางแผนและ
ควบคุมการผลิต เพื่อดําเนนิการในขั้นตอไป 

- สวนวางแผนและควบคุมการผลิต : หลังจากไดรับแจงปญหาทีท่าํใหไม
สามารถทําการผลิตไดตามแผนผลิตเดิมแลว  ทางสวนวางแผนและควบคุม
การผลิต จะทาํการตรวจสอบวา  มีผลกระทบกับแผนขายหรือไม   ถาหากไม
มีผลกระทบจะทําการปรับเปล่ียนแผนการผลิต และหรือแผนลําดับการผลิต 
แตถาหากมีผลกระทบกับแผนขาย ทางสวนวางแผนและควบคุมการผลิต 
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จะแจงสวนวางแผนการตลาด เพื่อทาํการปรับเปลี่ยนแผนขายแลวสงกลับมา
ทางสวนวางแผนและควบคมุการผลิต เพื่อทาํการปรบัเปลี่ยนแผนการผลิต 
แลวทําการแจงหนวยงานที่เกี่ยวของเพื่อดําเนนิการตอไป 

3.3 การปรับเปลี่ยนแผนใหเหมาะสมกับการขายจริงทีเ่กิดขึ้น 
กรณีที่สวนวางแผนและควบคุมการผลิตพิจารณาจากผลการขายจรงิที่เกิดขึ้น 

และสินคาคงคลังที่มีอยู แลวพบวาสมควรปรับเปลี่ยนแผนการผลติ และหรือแผน
ลําดับการผลติใหมใหเหมาะสม จะดาํเนนิการตรวจสอบกับหนวยงานตางๆ ที่
เกี่ยวของ และพิจารณาปรับเปลี่ยนแผนการผลิต และหรือแผนลําดับการผลติใหม 
และแจงหนวยงานที่เกี่ยวของ เพื่อดําเนินการตอไป  

 

4.6.1.2 แผนลําดับการผลิต 
 หมายถงึ แผนซึ่งแสดงจํานวน และลําดับในการผลิต ในแตละรุนของผลิตภัณฑ ดัง

ตัวอยางในตารางที ่ข.2 ของภาคผนวก ข ซึ่งมีขั้นตอนการจัดทําดงัตอไปนี้ 
1. ในชอง Lot  No. จะเปนการกําหนดลําดับของผลิตภัณฑในแตละรุนที่จะทําการผลติใน

แตละเดือน เชน 1, 2, 3, …  
2. ในชอง Model จะเปนการกาํหนดรุนของผลิตภัณฑที่จะทําการผลิตในรุนการผลิตตางๆ 

เชน A7, A8, A9, A10, A15 
3. กรณีที่มีการผลิตรุน SKD หรือ Hopper จะแสดงสัญลักษณพิเศษเหนือชอง Model 

และมีรายละเอียดอธิบายไวที ่Remarks 
4. ที ่Remarks จะตองมีการแสดงขนาด Lot  Size มาตรฐานไวเสมอในแตละเดือน 
5. ในการจัดทําลาํดับในการผลิตนั้นจะพิจารณาจากความเปนไปไดของการกระจายรุน

ของผลิตภัณฑที่จะทาํการผลิต โดยตองคํานงึถงึกาํลังการผลิตชิน้สวนของหนวยงาน
ตางๆ และผูผลิตชิ้นสวนภายนอกเสมอ รวมทัง้ตอแผนขาย 

 

4.6.1.3 แผนผลิตผลิตภัณฑรายวนั 
 หมายถงึ แผนตัวเลขแสดงจํานวนการผลิตผลิตภัณฑรายวนัในแตละเดือน โดยแยก

ประเภทตามรุน และสายการผลิต ซึ่งมีขั้นตอนการจัดทาํดังตอไปนี ้
1. ตรวจสอบและกําหนดจํานวน วันเวลา และความสามารถในการผลิต โดยกําหนด 

- Working (Days) : เปนการกําหนดจํานวนวนัทํางานทัง้หมดในเดือนนัน้ๆ 
- Capacity/Day(Units) : เปนการกาํหนดกําลังการผลิตตอวัน 
- Over time (Days) : เปนการกําหนดจํานวนวนัทีม่ีการทาํงานลวงเวลาทั้งหมดใน

เดือนนัน้ๆ 
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- Holiday Works(Days) : เปนการกาํหนดจํานวนวันทํางานที่เปนวนัหยุดทั้งหมด
ในเดือนนั้นๆ 

2. กําหนดประเภทของกิจกรรมที่มีในแตละวนัตลอดทั้งเดือนในชอง Exception ไวเหนือ
วันที่มีกิจกรรมนั้นๆ  
- FM : วันที่กําหนดใหมีการประชมุโรงงาน (Factory Meeting) 
- QC : วันที่กําหนดใหทาํกิจกรรมกลุมคุณภาพ (QC Circle Activity) 
- 5S : วันที่กําหนดใหทาํกิจกรรม 5ส (5S) 
- HW : วันหยุดทีก่ําหนดใหเปนวันทํางาน (Holiday Work) 
- OT  : วันที่กําหนดใหมีการทํางานลวงเวลา (Over Time) 

3. ในการจัดทําแผนตัวเลขผลิตผลิตภัณฑรายวันนั้นจะแยกการจัดทาํแผนผลิตตลอดเปน 
2 ชวง 
- Main Assembly : เร่ิมนับต้ังแตเร่ิมตนสายการผลิตจนถึงจุดสุดทายกอน

ข้ันตอนการปรับต้ังเครื่องยนต 
- Packing : เร่ิมนับต้ังแตขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องยนตจนถึงจุดทีท่าํ

การบรรจุเครื่องยนตลงกลอง 
โดยในแผนผลติที่จัดทํานัน้จะแบงตามชนดิ และรุนของของผลิตภัณฑเปน A7, A7H, 
A8, A8H, A9, A9H, A10, A10H และ A115 [ตัวอักษรยอ H หมายถงึเครื่องยนต
ดีเซลประเภทหมอตม (Hopper)] 

4. การกําหนดตัวเลขจํานวนการผลิตในแตละวัน จะตองสอดคลองกับแผนลําดับการผลิต
ที่ออกโดยสวนวางแผนและควบคุมการผลิตซึ่งจะกาํหนดทัง้รุน จํานวนรุนการผลิต 
และลําดับในการผลิต 

5. หลังจากนั้นจะตองทาํการคาํนวณหาตัวเลขจํานวนการผลิตในแตละวนัจากจํานวน
ชั่วโมงสุทธิในแตละวัน และกําลงัการผลติ สําหรับตัวอยางการแปลความหมายของ
ตวัเลขในแผนไดแก 

A9 600 
23,295(1,200) 

- A9 และตัวเลข 600 หมายถึง ผลิตเครื่องยนตรุน A9 และจํานวนการผลิตรายวัน 
600 เครื่อง 

- 23,295 หมายถึง จํานวนการผลิตสะสมตั้งแตตนป (year-to-date) 
- (1,200) หมายถึง จํานวนการผลิตตอเนื่องใน Lot การผลิตนั้น 

6. ทําการบันทึกตัวเลขรวมของผลิตภัณฑตลอดทั้งเดือนในชอง Total ในแตละรุน  
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4.6.1.4 แผนผลิตชิ้นสวนรายวัน 
หมายถงึ แผนตัวเลขแสดงจํานวนการผลติชิ้นสวนภายในบริษัทรายวนัในแตละเดือน โดย

แยกตามประเภทชิ้นสวน และรุนของผลิตภัณฑซึ่งรวมถึงจํานวนวันเวลาที่ใชในการผลิต และ
จํานวน พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวน ซึ่งแผนผลิตชิน้สวนรายวันประกอบดวยแผนผลิตชิ้นสวน
ดังตอไปนี้ 

1. Crank Case-Semi/Finish 
2. Main Bearing Case 
3. Cylinder Head 
4. Cam Shaft 
5. Balancer Gear1 และBalancer Gear2 
โดยมีขั้นตอนการจัดทาํดังตอไปนี้ 
1. ตรวจสอบและกําหนดจาํนวนวนัเวลาทาํงานในทกุๆ สายการผลิตชิ้นสวน 

- Working Days (Days) : จํานวนวันทาํงานทั้งหมดในหนึ่งเดือน 
- Overtime Days(1) (Days) : จํานวนวนัที่มกีารทํางานลวงเวลาในชวงเวลา

พัก 1 ชั่วโมง 
- Overtime Days(2.5) (Days) : จํานวนวันทีม่ีการทาํงานลวงเวลา 2.5 ชั่วโมง 
- Holiday Work (Days) : จํานวนวันทาํงานที่เปนวนัหยุด 
- 2 Shifts (10) (Days) :จํานวนวนัทาํงานทีม่ีการทํางานในกะกลางคืน 

ซึ่งรวมเวลาการทํางานลวงเวลาดวย 
2. กําหนดประเภทของกิจกรรมที่มีในแตละวัน ไวเหนือตําแหนงในแตละวัน 

- FM : วันที่กําหนดใหมีการประชมุโรงงาน (Factory Meeting) 
- QC : วันที่กําหนดใหทาํกิจกรรมกลุมคุณภาพ (QC Circle Activity) 
- 5S : วันที่กําหนดใหทาํกิจกรรม 5ส (5S) 
- HW : วันหยุดทีก่ําหนดใหเปนวันทํางาน (Holiday Work)  

3. รายละเอียดในการจัดทาํแผนผลิตชิ้นสวนรายวนัตามประเภทของชิน้สวนนัน้ๆ 
3.1Crank Caseแยกตามประเภทของกระบวนการผลติ คือ Semi LineและFinish 

Line 
- ชอง Semi หมายถงึการผลิตชิ้นสวน Crank Case แบบกึ่งสําเร็จรูป โดยในการผลิต

จะแบงกระบวนการผลิตออกเปน 2 สวน คือ 
(1) การผลิต Crank Case รุนเล็ก ไดแก A7 และ A8 
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(2) การผลิต Crank Case รุนใหญ ไดแก A9, A10 และ A15 (สําหรับรุน A15 
จะผลิตใน Line เดียวกนัแตจะแตกตางกนัเพยีงเลก็นอย) 

โดยในการวางแผนจะพิจารณาจาก   กําลังการผลิต เวลาการทํางาน จํานวนพัสดุคงคลัง
ของเดือนที่ผานมา แผนลําดับการผลิต และ/หรือแผนผลิตผลิตภัณฑรายวันประกอบ  ซึ่งจาก
ตารางแผนผลติชิ้นสวนรายวนั ตัวเลขในวงเล็บ ที่ชอง Semi และ Finish หมายถงึ Tact Time 
(จํานวนเวลาที่ใชในการผลติตอ 1 ชิ้น หนวยเปน วินาท ี ) และตัวเลขในชองแผนการผลิตรายวัน 
หมายถงึ 

ตัวเลขบน :    จํานวนตัวเลขการผลิตในแตละวัน 
ตัวเลขลาง :    จํานวนตัวเลขการผลิตสะสมตั้งแตตนเดอืนจนถึงปจจุบัน 

- ชอง Stock ของชิ้นสวน Semi  :  สามารถคํานวณจาํนวน Stock ไดจาก
สมการที ่4.1 

 (4.1) 
- ชอง Finish   : หมายถงึ การผลิตชิ้นสวน Crank Case สําเร็จรูป ในขั้นตอน

ถัดจากการผลติใน Line Semi ซึ่งใน Line Finish จะทําการผลิตไดทีละรุน 
(รุนเล็กหรือรุนใหญ) เพราะฉะนั้นในการวางแผนจะตองคํานึงถึงเวลาที่จะใช
ในการทําการเปลี่ยน Jig ทุกครั้ง 

- ชอง Stock ของชิ้นสวน Finish  : สามารถคํานวณจาํนวน Stock ไดจาก
สมการที ่4.2 

 

           (4.2) 
 

3.2 Main Bearing Case : โดยจะแบงกระบวนการผลิตออกเปน 2 สวน คือ 
1. การผลิต Main Bearing Case รุนเล็ก ไดแก A7และ A8 
2. การผลิต Main Bearing Case รุนใหญ ไดแก A9, A10 และ A15  

โดยในการวางแผนการผลิตชิ้นสวน Main Bearing Case สามารถคํานวณได
เชนเดียวกับขอ (3.1) 

3.3 Cylinder head : โดยจะแบงกระบวนการผลิตออกเปน 4 สวนคือ 
1. การผลิต Cylinder head รุน A7 
2. การผลิต Cylinder head รุน A8 

ตัวเลข Stock = จํานวน Stock สะสม + กําลังการผลิต Crank case (Semi) - กําลังการ

ตัวเลข Stock = จํานวน Stock สะสม + กําลังการผลิต Crank case (Finish) - กําลังการ
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3. การผลิต Cylinder head รุน A9 
4. การผลิต Cylinder head รุน A10 และ A15 

โดยในการวางแผนการผลิตชิ้นสวน Cylinder head สามารถคํานวณได
เชนเดียวกับขอ (3.1) 

3.4 Cam Shaft : โดยจะแบงกระบวนการผลติออกเปน 2 สวนคือ 
1. การผลิต Cam Shaft รุน A7 และ A8 
2. การผลิต Cam Shaft รุน A9, A10 และ A15 

โดยในการวางแผนการผลิตชิ้นสวน Cam Shaft สามารถคํานวณไดเชนเดียวกับ
ขอ (3.1) 

3.5 Balancer Gear : โดยจะแบงกระบวนการผลิตออกเปน 2 สวนคือ 
1. Balancer Gear 1 
2. Balancer Gear 2 

โดยในการวางแผนการผลิตชิ้นสวน Balancer Gear สามารถคาํนวณได
เชนเดียวกับขอ (3.1) 

 

4.6.2 การวางแผนความตองการพัสดุ ประกอบดวย 
 การวางแผนความตองการพสัดุของโรงงานตัวอยางจะใชคอมพิวเตอรชวยในการ

คํานวณหาจาํนวนวัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ตองการในชวงเวลาตางๆ  
โครงสรางผลติภัณฑสําเร็จรูปของโรงงานตัวอยางแบงออกเปน 2 ระดับดังรูปที ่4.9  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.9 ตัวอยางโครงสรางผลิตภัณฑสําเร็จรูปประเภทเครื่องยนตดีเซลของโรงงานตัวอยาง 
 

เครื่องยนตดีเซล รุนA7 
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จากรูปที ่4.9 เปนโครงสรางผลิตภัณฑแบบผังตนไม (Product Structure Tree) ซึ่งในทาง
ปฏิบัติโรงงานตัวอยางจะใชโครงสรางผลติภัณฑแบบตารางดงัตัวอยางในตารางที ่4.3 
 
 
ตารางที ่4.3 ตัวอยางโครงสรางผลิตภัณฑแบบตาราง 
 

จํานวนชิ้นสวนที่ใชสําหรับประกอบเครื่องยนตรุนตางๆ ลํา
ดับ 

หมายเลข
ช้ินสวน 

รายการช้ินสวน 
A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15 

1 35-14911-01110A CRANK CASE (AS CAST) 1 1 1 1 0 0 0 0 0 
2 35-14911-

04350M 
CASE, MAIN BEARING (SEMI) 1 1 1 1 0 0 0 0 0 

3 35-14921-01110A CRANK CASE (AS CAST) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 
4 35-14921-03114A CYLINDER HEAD (AS CAST) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 
5 35-14921-

04350M 
CASE, MAIN BEARING (SEMI) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 

6 35-19103-03113A CYLINDER HEAD (AS CAST) 1 1 1 1 0 0 0 0 0 
 

หลังจากที่ไดกาํหนดจํานวนชิ้นสวนที่ตองการ ในชวงเวลาที่ตองการแลวจงึไดจัดทํา
แผนการสั่งชิ้นสวนนําเขา และแผนจัดสงชิ้นสวนดังตอไปนี ้
  

4.6.2.1 รายงานแสดงปริมาณการสั่งชิ้นสวนนําเขาและสนิคาสําเร็จรูป 
หมายถงึ เอกสารที่จัดทาํขึ้นเพื่อใชประกอบการตัดสินใจสั่งซื้อช้ินสวนนําเขาใหเพียงพอ

กับปริมาณการผลิตในแผนการผลิต ซึ่งแสดงขอมูลดังตอไปนี้ 
- ยอดขาย 
- ยอดผลิต 
- ปริมาณพัสดุคงคลังสนิคาสําเร็จรูป  
- ยอดสั่งชิ้นสวนนาํเขา 
- ปริมาณพัสดุคงคลังชิน้สวนนําเขา 
ซึ่งมีขั้นตอนการปฏิบัติงานดังตอไปนี้ 
1. พิจารณาขอมลูจากแผนการผลิต 
2. จัดทํารายงานแสดงปริมาณการสั่งชิน้สวนนําเขาและสนิคาสําเร็จรูปโดยมีรายละเอียด

ดังตอไปนี้ 
2.1 ตรวจสอบปริมาณชิ้นสวนนาํเขา และปริมาณสินคาสําเร็จรูป ณ ส้ินปวามี

จํานวนเทาไร 
2.2 ทําการกําหนดตัวเลขยอดสั่งชิ้นสวนนําเขาในแตละเดือนเพื่อใหเพยีงพอตอ

การผลิต โดยมีหลักเกณฑในการพิจารณาดังนี ้
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- ส่ังชิ้นสวนนําเขา Shipment #1 และ 2 ของเดือนนั้นๆ เพื่อใหพัสดุคงคลัง
ชิ้นสวนนาํเขา ณ สิ้นเดือนมจีํานวนมากกวายอดผลิตในเดือนถัดไป โดยให
ทําในลักษณะเชนนีทุ้กๆ เดือนตลอดทั้งป 

2.3 เมื่อกําหนดจาํนวนชิ้นสวนนาํเขาครบทัง้ปแลว ใหนาํตัวเลขมาลงในรายงาน
แสดงปริมาณการสั่งชิน้สวนนําเขาและสนิคาสําเร็จรูป 

4.6.2.2 แผนจัดสงชิน้สวน 
หมายถงึ แผนจัดสงชิน้สวนที่ใชสาํหรับผลิตผลิตภัณฑของบริษทัฯ เพื่อสงใหกับผูสงมอบ

เปนประจาํทุกเดือน โดยจะระบุชื่อช้ินสวน จํานวน และเวลาที่ตองการชิน้สวนซึง่สอดคลองกบั
ความตองการของบริษัทฯทีจ่ัดทําตามการวางแผนความตองการพัสดุ ดังตัวอยางในตารางที ่ ข.3 
ของภาคผนวก ข ในการจัดทําแผนแบงไดเปน 2 กรณีดงัตอไปนี ้

1. การจัดทาํแผนจัดสงชิ้นสวนสงใหผูผลิตชิน้สวนประจําเดือน กรณีกําหนดแผนใหม 
หมายถงึ กรณีที่เปนผูผลิตชิ้นสวนรายใหม หรือกรณีมีการแกไขขอมูลในรายการ
ชิ้นสวน ของผูผลิตชิ้นสวนรายเดิม เชน เพิ่มหรือลดรายการชิน้สวน และแกไข
พารามเิตอรในการสัง่ซื้อ เปนตน  

2. การจัดทาํแผนจัดสงชิ้นสวนสงใหผูผลิตชิน้สวนประจําเดือน กรณีใชแผนเดิม หมายถึง 
กรณีที่เคยจัดทําแผนจัดสงชิ้นสวน (ในขอที ่ 1) และไมมีการเปลีย่นแปลง หรือแกไข
ขอมูลในรายการชิ้นสวนของผูผลิตชิ้นสวนรายเดิม เชน เพิ่มหรือลดรายการชิน้สวน 
หรือแกไขพารามิเตอรในการสั่งซื้อ เปนตน 

 

4.6.3 การวางแผนความตองการกําลังการผลิต 
 โรงงานตัวอยางมกีารวางแผนความตองการกําลงัการผลิต เพื่อประเมินความเปนไปได
ของแผนการผลิตผลิตภัณฑหรือตารางการผลิตหลัก เพื่อจะไดทําการปรับแผนหรือกําหนด
ทรัพยากรการผลิตที่จําเปนใหสามารถรองรับกําลังการผลิตอยางสม่าํเสมอ และสอดคลองกบั
แผนการผลิตที่ไดกําหนดเอาไว 
 กระบวนการในการวางแผนความตองการกําลังการผลิตจะเกี่ยวของกบัการหาจํานวน
เวลาที่ตองการใชในแตละหนวยงาน และในแตละชวงเวลา โดยใชมลูดังตอไปนี้ 
 

4.6.3.1 เวลาทํางานของหนวยผลิตตางๆ 
 โรงงานตัวอยางมกีารกาํหนดเวลาทํางานของหนวยผลติตางๆ โดยแบงเปนเวลาทาํงาน
ของหนวยผลติชิ้นสวนเครื่องยนต และหนวยผลิตเครื่องยนต ดังตารางที ่4.4 และ 4.5 ซี่งแสดงการ
คํานวณหาเวลาทาํงานของหนวยผลิตชิน้สวนเครื่องยนต และหนวยผลิตเครื่องยนต ตามลาํดับ 
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ตารางที ่4.4 เวลาทํางานของหนวยผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต (ทํางาน 2 กะ) 
 

กรณีปกติ กรณีใชกําลังการผลิตสูงสุด เวลาทํางาน 
วันตอป ช่ัวโมงตอวัน ช่ัวโมงตอป วันตอป ช่ัวโมงตอวัน ช่ัวโมงตอป 

1.ทํางานปกติ 246 15.34 3,773.64 246 15.34 3,773.64 
2.ทํางาน
ลวงเวลา 

123 2.34 287.82 246 2.34 575.64 

3.ทํางานวันหยุด 26 15.34 398.84 52 15.34 797.68 
รวม    4,460.3   5,146.96 

หักเวลา        
ประชุมกลุมคุณภาพ 52 1.33 -69.34 52 1.33 -69.34 
ทํากิจกรรม 5ส 52 0.50 -26.00 52 0.50 -26.00 
ประชุมโรงงาน
ประจําเดือน 

12 1.00 -12.00 12 1.00 -12.00 

รวมทั้งส้ิน   4,352.66   5,039.62 

 
ตารางที ่4.5 เวลาทํางานของหนวยผลิตเครื่องยนต (ทาํงาน 1 กะ) 
 

กรณีปกติ กรณีใชกําลังการผลิตสูงสุด เวลาทํางาน 
วันตอป ช่ัวโมงตอวัน ช่ัวโมงตอป วันตอป ช่ัวโมงตอวัน ช่ัวโมงตอป 

1.ทํางานปกติ 246 7.67 1,886.82 246 7.67 1,886.82 
2.ทํางาน
ลวงเวลา 

123 2.34 174.66 246 1.42 349.32 

3.ทํางานวันหยุด 26 7.67 199.42 52 7.67 398.84 
รวม   2,260.9   2,634.98 

หักเวลา        
ประชุมกลุมคุณภาพ 52 0.67 -34.84 52 0.67 -34.84 
ทํากิจกรรม 5ส 52 0.50 -26.00 52 0.50 -26.00 
ประชุมโรงงาน
ประจําเดือน 

12 1.00 -12.00 12 1.00 -12.00 

รวมทั้งส้ิน   2,188.06   2,562.14 

 
4.6.3.2 กําลงัการผลติ 

 กําลังการผลิตของโรงงานตวัอยางแบงออกเปน 2 สวนคือกําลงัการผลิตชิ้นสวนสาํหรับ
เครื่องยนตดีเซล และกําลังการผลิตเครื่องยนตดีเซล ซึ่งแสดงในตารางที ่4.6 และ 4.7 ตามลําดบั 
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ตารางที ่4.6 กําลังการผลิตชิ้นสวนสําหรบัเครื่องยนตดเีซล [ภาระงาน(Work Load) 85%] 
 

สายการผลิต รอบเวลา 
(นาที/ชิ้น) 

กําลังการผลิต 
(ชิ้น/ชั่วโมง) 

กําลังการผลิต
กรณีปกติตอ

ป 

กําลังการผลิต
สูงสุดตอป 

จํานวน
พนักงาน 

1.Crank Case (Semi A7/A8) 2.75 19 80,722 93,462 3 
2.Crank Case (Semi 
A9/A10/A15) 

1.23 41 180,476 208,960 6 

3.Crank Case Finish 0.88 58 252,256 292,069 7 
4.Main Bearing Case 0.97 53 228,851 264,970 4 
5.Cylinder Head (A7/A8) 3.00 17 73,995 85,674 2 
6. Cylinder Head (A9/A10/A15) 1.24 41 179,021 207,275 7 
7.Cam Shaft 0.93 55 238,694 276,366 3 
8.Balancer Gear1-2 1.20 43 184,988 214,184 2 
 

ตารางที ่4.7 กําลังการผลิตเครื่องยนตดีเซล [ภาระงาน(Work Load) 85%] 
 

สายการผลิต รอบเวลา 
(นาที/ชิ้น) 

กําลังการผลิต 
(ชิ้น/ชั่วโมง) 

กําลังการผลิต
กรณีปกติตอ

ป 

กําลังการผลิต
สูงสุดตอป 

จํานวน
พนักงาน 

1.การประกอบช้ินสวนเครื่องยนต
หลัก 

0.65 79 172,519 202,014 67 

2.การปรับต้ังเครื่องยนต 0.70 73 159,796 187,116 14 
3.การพนสีเครื่องยนตและช้ินสวน 0.73 70 152,725 178,836 14 
4.การประกอบขั้นสุดทาย 0.70 73 158,924 186,094 33 
 
 สําหรับรายละเอียดการคํานวณกําลงัการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต และเครื่องยนตจะแสดง
ไวในภาคผนวก ง 
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4.7 การตรวจรับ การจัดเก็บ การจัดสงวัสดุเพื่อการผลิต และระบบเครือขาย
คอมพิวเตอรในปจจุบัน 

  
 ในหวัขอนี้จะกลาวถงึการตรวจรับ การจัดเก็บ การจัดสงวัสดุเพื่อการผลิตเขากระบวนการ
ผลิตเครื่องยนตในโรงงานตวัอยาง วัสดุเพือ่การผลิตเหลานี้ไดแก ชิ้นสวนภายในประเทศ วัตถุดิบ
ชิ้นสวนนาํเขา และชิ้นสวนผลิตภายในบรษิัท นอกจากนั้นยังกลาวถึงระบบเครือขายคอมพิวเตอรที่
ใชเชื่อมโยงขอมูลเกี่ยวกับปริมาณพัสดุคงคลัง 
 

4.7.1 การตรวจรับพัสดุเพื่อการผลิต 
 

4.7.1.1 ชิ้นสวนภายในประเทศ 
1. พนักงานพัสดุชิ้นสวนรับเอกสารกํากับวัสดุเพื่อการผลิต และควบคุมการจัดวางในพืน้ที่

รอการตรวจสอบ 
1.1 กรณีทีต่องมีการถายภาชนะ ใหพนักงานพัสดุชิ้นสวนประมาณจํานวนภาชนะ

เปลาที่ตองใชบรรจุวัสดุเพื่อการผลิตทีน่ํามาสง และนาํภาชนะเปลาจดัวางบริเวณที่
วางในพื้นที่รอการตรวจสอบ 

1.2 กรณีที่ไมตองมีการถายภาชนะ หรือใชภาชนะหมุนเวยีน พนกังานพัสดุชิ้นสวน
ควบคุมการจดัวางชิน้สวนลงในพื้นที่รอการตรวจสอบ 

2. พนักงานพัสดุชิ้นสวนตรวจนับจํานวน และตรวจสอบสภาพการบรรจุตามวิธกีารตรวจ
รับพัสดุเพื่อการผลิต 
2.1กรณีจํานวนและสภาพการบรรจุเปนไปตามขอกําหนดวิธกีารตรวจรับใหทาํขั้นตอน

ตอไป 
2.2 กรณีจํานวนและสภาพการบรรจุไมเปนไปตามขอกาํหนดในเอกสารวิธีการตรวจรับ 

- ถาหากจาํนวนที่สงมานอยกวาจาํนวนในใบกํากับภาษใีหพนักงานชิน้สวนรับพัสดุ
เพื่อการผลิตไวเทากับจาํนวนทีน่ับไดจริง และระบุจํานวนไวในใบกํากบัภาษ ี

- ถาหากจาํนวนที่สงมามีมากกวาจํานวนในใบกํากับภาษีใหพนักงานพัสดุชิ้นสวน
รับวัสดุเพื่อการผลิตไวตามจํานวนที่ระบุในใบกํากับภาษีเทานั้น สวนที่เกนิสงคนื 
และระบุจํานวนไวในใบกํากบัภาษ ี

2.3กรณีรายละเอียดในใบกาํกับภาษีไมถกูตองครบถวนสมบูรณใหพนักงานพัสดุ
ชิ้นสวนดําเนินการรับของตามจํานวนที่ระบุไวในใบกํากบัภาษ ี

2.4กรณีที่สภาพทั่วไปของวสัดุลอแหลมตอการเกิดปญหาดานคุณภาพใหพนกังาน
พัสดุชิ้นสวนสงคืนวัสดุเพื่อการผลิตใหแกผูผลิตชิ้นสวนภายนอก 
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จากกรณทีั้ง 4 ขอ ใหพนกังานพัสดุชิ้นสวนบันทึกความผิดพลาดลงในใบบันทึกความ
ผิดพลาดในการสงชิน้สวนและทําการสรุปจํานวนความผิดพลาดในรอบเดือนลงในใบสรุป
บันทกึความผดิพลาดในการสงชิ้นสวนเพื่อสงใหหนวยงานจัดหาชิ้นสวนและวัตถุดิบ
ดําเนนิการแกไขปองกันตอไป   
3. หลังจากตรวจรับชิ้นสวนถูกตองแลว พนักงานผูตรวจรับเซ็นชื่อ และลงวนัที่ในใบกํากับ

ภาษี และสงใบกํากับภาษนีั้น เพื่อดําเนินการออกเอกสารใบรับวัสดุ หลังจากนัน้นํา
สําเนาใบรับวสัดุติดไวที่ภาชนะบรรจ/ุชิ้นสวน และกรณีที่ชิน้สวนบรรจุไวในหลาย
ภาชนะใหออก และติดปายกํากับวัสดุเพิม่ที่แตละภาชนะบรรจุดวย 

4. พนักงานพัสดุชิ้นสวนสงสาํเนาใบรับวัสดุ INVOICE DATASHEET หรือ 
CERTIFICATE ที่สงมากับวัสดุเพื่อการผลิตใหพนกังานประกนัคุณภาพเพื่อใหมา
ตรวจสอบคุณภาพวัสดุ 

5. พนักงานประกันคุณภาพทําการตรวจสอบวัสดุเพื่อการผลิตแลวบันทกึผลการ
ตรวจสอบลงในใบรับวัสดุสงใหหวัหนางานประกันคุณภาพลงนามรับรองผลการตรวจ
แลวคืนใบรับวสัดุ กลับมาใหหนักงานพัสดุชิ้นสวนเพื่อทราบผลการตรวจสอบ สําหรับ
เอกสาร DATASHEET หรือ CERTIFICATE ที่สงมากับวัสดุเพื่อการผลิตพนกังาน
ประกันคุณภาพเก็บเขาแฟม 

6. ในกรณีที่ผลการตรวจสอบ OK หรือ OK (TOKUSAI) พนักงานประกันคุณภาพบนัทกึ
ผลการตรวจ OK หรือ OK (TOKUSAI) ดวยปากกาสีเขียวหรือสีน้าํเงินลงในใบรับวัสดุ 
และ/หรือใบกาํกับวัสดุตามผลการตรวจสอบ และลงชือ่ผูตรวจ และวันที ่ หลังจากนั้น
พนักงานพัสดุชิ้นสวนนาํวัสดุเพื่อการผลิตเขาเก็บตามวธิี การเคลื่อนยายวัสดุเพื่อการ
ผลิต และตามผังการจัดเก็บวัสดุเพื่อการผลิต 

7. ในกรณีที่ผลการตรวจสอบไมผาน พนักงานประกนัคุณภาพออกเอกสารใบคนืวัสดุ 
และบันทกึผลการตรวจไมผาน โดยลงบันทึกวา NO ดวยปากกาสีแดง ลงในใบรับวัสดุ 
(MR) และ/หรือใบกํากับวัสดุ (TAG) ตามผลการตรวจสอบ และลงชื่อผูตรวจ และวันที่ 
แลวสงใบคืนวสัดุใหพนกังานพัสดุชิน้สวนเพื่อนาํวัสดุที่ไมผานการตรวจไปกองเก็บใน
บริเวณที่จัดไว และรอการสงคืนใหผูผลิตชิน้สวนภายนอก 

 

4.7.1.2 ชิ้นสวนนําเขาและวัตถุดิบ 
 ดําเนนิการตรวจรับตามเอกสารกํากับวัสดุเพื่อการผลิต และออกใบรับวัสดุ  
 

4.7.1.3 ชิ้นสวนผลิตภายในบริษทั 
 ดําเนนิการตรวจรับตามเอกสารกํากับวัสดุเพื่อการผลิต 
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4.7.2 การจัดเก็บวสัดุเพื่อการผลิต 
1. พนักงานหนวยงานพัสดุชิ้นสวนนําวัสดุเพือ่การผลิตเขาจัดเก็บตามผงัการจัดเก็บวัสดุ

เพื่อการผลิต เมื่อจัดเก็บแลวบนัทกึตําแหนงการจัดเก็บวัสดุเพื่อการผลิตลงใน
คอมพิวเตอรซึง่ขอมูลตําแหนงการจัดเก็บในคอมพวิเตอรจะไดรับการสํารองขอมูลทกุ
คร้ังเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลงในแผนดิสก และปองกันการเขาถึงโดยพละการดวย
รหัสผาน 

2. พนักงานพัสดุชิ้นสวนทาํการบํารุงรักษาวัสดุเพื่อการผลิตตามระยะเวลา และวิธีการใน
การรักษาสภาพวัสดุเพื่อการผลิต 

 

4.7.3 การจัดสงวัสดุเพื่อการผลติ 
1. พนักงานผลิตทําใบเบกิวัสดุใหหวัหนางานลงนามอนมุัตกิารเบิกจาย แลวสงใบเบิก

ใหกับพนักงานพัสดุชิน้สวนเพื่อทาํการจัดสง 
2. การเตรียมจัดสงวัสดุ แบงออกไดเปน 3 กรณีดังตอไปนี้ 

2.1 กรณีการเตรียมจัดสงวัสดุเพื่อการผลิตสําหรับการประกอบเครื่องยนต ใหพนกังาน
พัสดุชิ้นสวนเตรียมจัดสงวัสดุเพื่อการผลิตตามแผนการผลิตรายวัน โดยจัดรายการ
วัสดุ และจํานวนตามเอกสาร CONTROL SHEET ขึ้นรถจัดสง และวันที่รับชิน้สวน
ลงในเอกสาร CONTROL SHEET เพื่อใชในการทวนสอบวัสดุเพื่อการผลิต 

2.2 กรณีการเตรียมจัดสงวัสดุเพื่อการผลิตสําหรับการแปรรูปชิ้นสวน ใหพนักงานพัสดุ
ชิ้นสวนจัดสงวัสดุเพื่อการผลิตตามใบเบิกวัสดุเพื่อการผลิตจากพนักงานผลิต
ชิ้นสวน 

2.3 กรณีการเตรียมจัดสงวัสดุชดเชย สําหรับการประกอบเครื่องยนตเกิดขึ้นเมื่อวัสดุมี
ความเสียหาย ใหพนกังานพัสดุชิ้นสวนเตรียมจัดสงวัสดุชดเชย และลงวนัที่รับวัสดุ
ในชองหมายเหตุของใบเบิกวัสดุ ตามใบเบิกวัสดุที่ผูจัดการสวนลงนามอนุมัติการ
เบิกจาย 

3. พนักงานพัสดุชิ้นสวนจัดสงวัสดุเพื่อการผลิตใหพนกังานหนวยงานผลิตโดย 
3.1 หนวยงานประกอบในขัน้ตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลกั และขั้นตอนการ

ประกอบขั้นสดุทายใชรถจัดสง และรถฟอรคลิฟท สงวัสดุเปนหลกั 
3.2 หนวยงานผลิตอื่นๆ ใชรถฟอรคลิฟท สงวัสดุเปนหลกั 

4. พนักงานผลิตรับมอบวัสดุเพื่อทาํการผลติ ในกรณีทีพ่บวาวัสดุชํารุดใหพนกังานพัสดุ
ชิ้นสวนจัดสงวัสดุชดเชยตามใบแจงวัสดุชาํรุดที่พนักงานผลิตออก และผานการอนมุัติ
ตามคูมืออํานาจดําเนินการ และลงวนัที่รับวัสดุในชองหมายเหตุของใบเบิกวัสดุ 
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5. พนักงานพัสดุชิ้นสวนสํารวจวัสดุเพื่อการผลิตวามีปริมาณเพียงพอสําหรับการผลิตใน
วันถัดไปหรือไม ภายในเวลา 16.00 น. ของทุกวัน และออกรายงานการขาดชิน้สวน 
(Parts Shortage) แลวแจงหนวยงานจัดหาชิน้สวนและวัตถุดิบเพื่อติดตามชิ้นสวนเขา
มาใหทันการผลิต แจงหนวยงานประกนัคุณภาพเพื่อเรงการตรวจคุณภาพชิ้นสวน และ
แจงหนวยงานผลิตเพื่อทราบ 

 

4.7.4 ระบบเครือขายคอมพิวเตอร 
 ระบบเครือขายคอมพิวเตอรที่ใชบันทึกขอมูลเกี่ยวกับปริมาณพัสดุคงคลังของโรงงาน
ตัวอยางในปจจุบันใชคอมพวิเตอรเมนเฟรม IBM AS/400 ซึ่งจะเชือ่มตอเขากับระบบเครือขาย
คอมพิวเตอรภายในของหนวยงานตางๆ ไดแก คลังสินคาสําเร็จรูป คลังพัสดุชิ้นสวน สวนจัดหา 
และสวนอะไหลและสินคาเสริม ดังรูปที ่4.10 
 

 

รูปที ่4.10 ระบบเครือขายคอมพิวเตอรที่ใชควบคุมปริมาณพัสดุคงคลงั 

Ethernet

SERVER PC2
คลังพัสดุช้ินสวน

IBM AS/400
สวนบัญชี และการเงิน

SERVER PC1
คลังสินคาสําเร็จรูป

SERVER PC4
สวนอะไหลและสินคาเสริม

SERVER PC3
สวนจัดหาฯ

Mainframe Room

ETHERNET NETWORK

Server Room

BAR CODE TERMINAL
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4.8 ผลการศึกษาปญหาที่เกิดขึ้น 
4.8.1 ความตองการสินคาสําเรจ็รูปของลูกคา 

 ถึงแมวาในขอตกลงเบื้องตนของงานวิจยัระบุวาจะไมทาํการศึกษาเพื่อปรับปรุงพัสดุคง
คลังในกลุมสินคาสําเร็จรูป แตเนื่องจากในการวิเคราะหเพื่อเลือกกลยุทธในการผลิตจําเปนตองใช
ขอมูลเกี่ยวกับความตองการสินคาสําเร็จรูปของลูกคาซึง่มีความไมแนนอนโดยมีสาเหตุดังรูปที ่
4.11 

 
รูปที่ 4.11 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของความไมแนนอนของความตองการสินคาสาํเร็จรูปของลูกคา 
ตารางที ่4.8 ปริมาณการขายสินคาของโรงงานตัวอยางในระหวางป พ.ศ. 2542-2543 
ป 
พ.ศ. 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

2542 ยอดขายรวมทั้งปเทากับ 317,892 หนวย 
ยอดขา
ย 

  
23,788  

31,584   25,756   94,336    
59,484  

  
15,528  

   
6,276  

   
6,452  

   
7,528  

  
11,796  

  
17,700  

  
17,664  

สัดสวน 7.5% 9.9% 8.1% 29.7
% 

18.7
% 

4.9% 2.0% 2.0% 2.4% 3.7% 5.6% 5.6% 

2543 ยอดขายรวมทั้งปเทากับ 1,257,984 หนวย 
ยอดขา
ย 

114,17
6  

140,19
2  

165,55
2  

267,20
0  

260,68
8  

96,512  51,616  34,432  36,000  51,744  17,320 22,552 

สัดสวน 9.1% 11.1
% 

13.2
% 

21.2
% 

20.7
% 

7.7% 4.1% 2.7% 2.9% 4.1% 1.4% 1.8% 

หมายเหต:ุ ขอมูลในตารางที ่ 4.8 เปนขอมูลที่แปลงมาจากขอมูลจริงเนื่องจากเหตุผลทางธุรกจิ 
โดยยังคงสัดสวนเดิมอยู เพือ่ใหสามารถคาํนวณ % ของปริมาณการขายของสนิคารายเดือนได 

ในตารางที ่ 4.8 แสดงถึงปริมาณการขายสินคาของโรงงานตัวอยางในอดีตที่ผานมา โดย
นําเอายอดขายในแตละเดือนมาคาํนวณหาคาสัดสวนเทยีบกับยอดขายรวมตลอดทัง้ป 

ความตองการ 
สินคาสาํเร็จรูป
ของลูกคามีความ 

ไมแนนอน 

ฤดูกาล 

โรงงานตัวอยาง 

คูแขง 

สภาพเศรษฐกิจ 

ราคาสินคา 
การสงเสริมการขาย 

ชองทางการจัดจําหนาย 

คุณภาพสินคา 

ราคาสินคา 
การสงเสริมการขาย 

ชองทางการจัดจําหนาย คุณภาพสินคา 
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ยกตัวอยางเชนในเดือนมกราคม ปพ.ศ. 2542 มีคาสัดสวนเทากับ (23,788/317,892)x100 % = 
7.5% 

เมื่อนํา % สัดสวนของยอดขายในแตละเดือนจากขอมลูในตารางที่ 4.8 มาเขียนเปนกราฟ
เสนจะไดดังรูปที่ 4.12 

 

รูปที่ 4.12  เปอรเซ็นตสัดสวนของปรมิาณการขายสินคารวมทุกรุนรายเดือน ในป พ.ศ.2542-
2543 

จากรูปที ่ 4.12 พบวาความตองการสนิคาของลูกคามีลักษณะขึ้นลงตามฤดกูาล โดยมี
ความตองการเพิ่มสูงขึน้นบัจากชวงตนป จนกระทั่งมีคาสูงที่สุดในเดือนเมษายน หลงัจากนัน้ความ
ตองการสินคาจะลดลงเรื่อยๆ จนถึงปลายปความตองการสินคาจึงกลับมาเพิ่มข้ึนอีกครั้งหนึ่ง 
เหตุการณดังกลาวนับเปนลกัษณะเฉพาะตัวของผลิตภัณฑเครื่องจักรกลทางการเกษตร ซึ่งมี
อุปสงคที่เกีย่วของกับปริมาณผลผลิตทางการเกษตร ฤดูกาล และสภาพเศรษฐกิจ นอกจากนัน้ยัง
อาจมีความเกีย่วของกับคูแขง และกลยทุธทางดานการตลาดของทางบริษัท 

สรุปไดวาชวงฤดูกาลขาย ซึ่งลูกคามีความตองการสินคาจํานวนมาก จะอยูระหวางเดือนมกราคมถึง
มิถุนายน และชวงนอกฤดูกาลขาย ซึ่งลูกคามีความตองการสินคาจํานวนไมสูงมากนัก จะอยูระหวางเดือน
กรกฎาคมถึงธันวาคม 
 ถึงแมวาจะสามารถเขาใจถึงแนวโนมอุปสงคของสินคาได แตในการวางแผนการขายนั้นพบวาความ
ตองการสินคาสําเร็จรูปของลูกคามีการเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ ดังนั้นจึงทําใหเกิดความแตกตางระหวางปริมาณ
สินคาที่คาดวาจะขายไดซึ่งกําหนดเอาไวในแผนขาย และยอดขายจริง ดังแสดงในตารางที่ 4.9 

18.7%

3.7%

9.9%

7.5%

2.4%
2.0%

4.9%

29.7%

2.0%

8.1%
5.6%

5.6%

9.1%
11.1%

13.2%

21.2% 20.7%

7.7%

4.1% 2.7% 2.9%

4.1%
1.4%1.8%

0.0%

5.0%

10.0%

15.0%

20.0%

25.0%

30.0%

35.0%

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
ป 

% เทียบกับยอดขายรวม 

เดือน

2543 2542 
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ตารางที ่ 4.9 เปอรเซ็นตความเบี่ยงเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายที่แทจริง ในชวงเดอืน
มกราคม ถึงเดือนตุลาคม ป พ.ศ. 2543 
 

รุนเครื่องยนต 
เดือน 

A7 A8 A9 A10 A15 A7H A8H A9H A10H 
ยอด
รวม 

%ความเบ่ียงเบน
ของแผนขายเทียบ
กับยอดขายจริง 

แผนขาย 480 3,980 14,460 9,040 1,300 40 40 40 0 29,380  
ยอดขาย 288 2,368 14,284 9,944 1,656 0 0 4 0 28,544  ม.ค. 

ความแตกตาง 192 1,612 176 904 356 40 40 36 0 3,356 11.8% 
แผนขาย 560 5,080 20,640 10,220 1,640 0 40 40 40 38,260  
ยอดขาย 88 3,096 20,264 10,120 1,436 24 4 4 12 35,048  ก.พ. 

ความแตกตาง 472 1,984 376 100 204 24 36 36 28 3,260 9.3% 
แผนขาย 800 7,040 22,480 11,200 2,200 40 40 40 0 43,840  
ยอดขาย 416 4,744 24,040 11,728 400 40 4 4 12 41,388  มี.ค. 

ความแตกตาง 384 2,296 1,560 528 1,800 0 36 36 12 6,652 16.1% 
แผนขาย 760 8,240 33,080 22,040 2,980 0 40 40 40 67,220  
ยอดขาย 592 8,688 38,716 17,332 1,432 0 0 28 12 66,800  เม.ย. 

ความแตกตาง 168 448 5,636 4,708 1,548 0 40 12 28 12,588 18.8% 
แผนขาย 600 9,320 35,160 15,900 1,600 0 40 40 40 62,700  
ยอดขาย 584 11,120 33,320 18,936 1,064 36 40 56 16 65,172  พ.ค. 

ความแตกตาง 16 1,800 1,840 3,036 536 36 0 16 24 7,304 11.2% 
แผนขาย 1,000 4,600 13,280 5,600 1,000 0 40 40 40 25,600  
ยอดขาย 968 3,912 10,128 7,880 644 120 160 160 156 24,128  มิ.ย. 

ความแตกตาง 32 688 3,152 2,280 356 120 120 120 116 6,984 28.9% 
แผนขาย 600 1,904 5,456 2,900 852 0 0 0 0 11,712  
ยอดขาย 1,320 2,708 5,048 3,308 508 0 8 0 4 12,904  ก.ค. 

ความแตกตาง 720 804 408 408 344 0 8 0 4 2,696 20.9% 
แผนขาย 388 1,728 2,932 1,592 612 128 56 12 0 7,448  
ยอดขาย 792 1,352 2,312 3,632 324 128 56 12 0 8,608  ส.ค. 

ความแตกตาง 404 376 620 2,040 288 0 0 0 0 3,728 43.3% 
แผนขาย 520 1,140 3,300 2,420 320 120 40 80 40 7,980  
ยอดขาย 1,028 848 1,356 4,540 392 368 208 144 116 9,000  ก.ย. 

ความแตกตาง 508 292 1,944 2,120 72 248 168 64 76 5,492 61.0% 
แผนขาย 1,200 1,896 4,320 3,720 280 200 200 80 80 11,976  
ยอดขาย 1,200 1,628 4,456 4,996 412 120 64 8 52 12,936  ต.ค. 

ความแตกตาง 0 268 136 1,276 132 80 136 72 28 2,128 16.5% 
ยอดรวมแผนขาย 6,908 44,928 155,108 84,632 12,784 528 536 412 280 306,116  

รวมยอดขายจริง 7,276 40,464 153,924 92,416 8,268 836 544 420 380 304,528  

ผลรวมความแตกตาง 2,896 10,568 15,848 17,400 5,636 548 584 392 316 54,188  

% ความเบี่ยงเบนของแผน
ขายเทียบกับยอดขายจริง 39.8% 26.1% 10.3% 18.8% 68.2% 65.6% 107.4% 93.3% 83.2% 17.8%  

หมายเหต:ุ ขอมูลในตารางที ่ 4.9 เปนขอมูลที่แปลงมาจากขอมูลจริงเนื่องจากเหตุผลทางธุรกจิ 
โดยยังคงสัดสวนเดิมอยู เพือ่ใหสามารถคาํนวณ %ความเบี่ยงเบนของแผนขายเทยีบกับยอดขาย
ที่แทจริงของสนิคาแตละรุนได 
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ในตารางที ่4.9 นัน้คา % ความเบีย่งเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายที่แทจริงของสินคา
แตละรุน จะคํานวณไดจากสมการที ่4.3 หรือ 4.4 

 
                     

 
 

(4.3) 
 
 

                 
 

 (4.4)  
 

ตัวอยางในการคํานวณหาคา % ความเบี่ยงเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายทีแ่ทจริง 
จะพิจารณาเครื่องยนตรุน A9 ซึ่งสามารถคํานวณไดดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
นั่นก็คือความแตกตางของปริมาณการขายเครื่องยนตดเีซลรุน A9 ระหวางแผนขายและ

ยอดขายจริงมคีาเทากับรอยละ 10.3 ของยอดขายจรงิ ซึ่งหมายความวาการคาดการณปริมาณ
การขายเครื่องยนตรุน A9 ในแผนการขายเครื่องยนตจะมีความผดิพลาดสะสมรายเดือนไปจาก
ยอดขายจริงประมาณ 10 เครื่อง เมื่อเทียบกับยอดขายจริง 100 เครื่อง 
 

 สําหรบัคา % ความเบีย่งเบนของแผนขายเทยีบกับยอดขายที่แทจริงของสินคาในแตละ
เดือน จะใชวิธคีํานวณในสมการที ่5.1 หรือ 5.2 เชนเดียวกัน ยกตัวอยางเชน การคํานวณหาคา % 
ความเบีย่งเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายที่แทจริงของเครื่องยนตทุกรุนในเดือน ซึ่งสามารถ
คํานวณไดดังนี ้

ผลรวมความแตกตางของปริมาณการขายที่คาดการณกับปริมาณสินคาที่ขายไดจริง X 100 % 
ปริมาณสินคาที่ขายไดจริง

คา % ความเบี่ยงเบน
ของแผนขายเทยีบกับ

ยอดขายจริง 

=

คา % ความเบี่ยงเบน
ของแผนขายเทยีบกับ
ยอดขายจริงของ
เคร่ืองยนตรุน A9 

= 

= 15,848 X 100 % 
153,924 
 

(176+376+1,560+5,636+1,840+3,152+408+620
+1,944+136) X 100 % 

153,924 

= 10.3 % 
 

= Σ | ปริมาณการขายที่คาดการณ-ปริมาณมาณสินคาที่ขายไดจริง | X 100 % 
ปริมาณสินคาที่ขายไดจริง 

 

คา % ความเบี่ยงเบน
ของแผนขายเทยีบกับ

ยอดขายจริง
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นั่นก็คือความแตกตางของปริมาณการขายเครื่องยนตดเีซลทุกรุน ระหวางแผนขายและ
ยอดขายจริงในเดือนกนัยายนมีคาเทากบัรอยละ 61.0 ของยอดขายจริง ซึ่งหมายความวาการ
คาดการณปริมาณการขายเครื่องยนตทกุรุนในแผนการขายเครื่องยนตจะมีความผิดพลาดไปจาก
ยอดขายจริงประมาณ 61 เครื่อง เมื่อเทียบกับยอดขายจริง 100 เครื่อง 

 

เมื่อนําขอมูลในตารางที ่ 4.9 มาเขียนเปนกราฟแทงแสดงสัดสวนความตองการสนิคาใน
แตละรุนโดยเรียงลําดับจากมากไปหานอยจะไดดังรูปที ่4.13 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 4.13 สัดสวนความตองการสนิคาในแตละรุนจากขอมูลปริมาณการขายในป พ.ศ. 2543 
 

จากรูปที่ 4.13 พบวาสนิคารุนที่ลกูคามคีวามตองการมากที่สุดคือรุน A9 ซึ่งมสัีดสวน
เทากับ 50.5 % รองลงมาคอืรุน A10, A8, A15, A7 และ สินคาที่เปนเครื่องยนต Hopper ในรุน
ตางๆ ตามลําดับ 

 
 

คา % ความเบี่ยงเบน
ของแผนขายเทยีบกับ
ยอดขายจริงของ
เคร่ืองยนตทุกรุนใน

= 

= 5,492 X 100 % 
9,000 
 

(508+292++1,944+2,120+72+248+168+64+76) 
X 100 % 

9,000 

= 61.0 % 
 

50.5%

30.3%

13.3%

2.7% 2.4% 0.3% 0.1% 0.1%0.2%
0.0%

10.0%
20.0%
30.0%
40.0%
50.0%
60.0%

A9 A10 A8 A15 A7 A7H A8H A9H A10H

เปอรเซ็นตของความตองการสินคา 

รุนเครื่องยนต 
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เมื่อนําขอมูลในตารางที่ 4.9 มาเขียนเปนกราฟแทงแสดงเปอรเซ็นตความเบี่ยงเบนของ
แผนขายเทียบกับยอดขายทีแ่ทจริงของสนิคาแตละรุน จะไดดังรูปที่ 4.14 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.14 กราฟแทงเปอรเซ็นตความเบี่ยงเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายที่แทจริงของสินคา
แตละรุน ในชวงเดือนมกราคม ถึงเดือนตุลาคม ป พ.ศ. 2543 

 

 จากรูปที่ 4.14 พบวาเครื่องยนตรุน A8H มีคาเปอรเซ็นตความเบี่ยงเบนของแผนขายเทียบ
กับยอดขายที่แทจริงมากที่สุดคือเทากับ 107.4 % นั่นหมายความวาการคาดการณปริมาณการ
ขาย ซึ่งเปนขอมูลเบื้องตนของการวางแผนการผลิต หรือการกําหนดตารางการผลิตหลักเพื่อผลิต
สินคาจํานวน 100 เครื่องนั้นมีความผิดพลาดสะสมรายเดือนไปจากยอดขายจริงประมาณ 107 
เครื่อง ซึ่งอาจเกิดจากกรณีที่ขายสินคาไดมากหรือนอยกวาการคาดการณก็ได สําหรับเครื่องยนต
รุนอื่นๆ ซึ่งมีคาเปอรเซ็นตความเบี่ยงเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายที่แทจริงรองลงมาก็
สามารถแปลความหมายไดในลักษณะเดียวกัน 

 

เมื่อพิจารณาจากรูปที ่4.13 และ 4.14 พบวาสนิคาที่มคีวามตองการต่ําจะมีคาเปอรเซ็นต
ความเบีย่งเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายที่แทจริงสูง เชนสนิคารุน A10H มีความตองการ
เพียง 0.1% ของสินคาทัง้หมดแตมีคาเปอรเซ็นตความเบี่ยงเบนของแผนขายเทยีบกับยอดขายที่
แทจริงเทากับ 83.2% ในขณะที่สินคาที่มีความตองการสูงจะมีคาเปอรเซ็นตความเบี่ยงเบนของ
แผนขายเทียบกับยอดขายทีแ่ทจริงต่ํา เชนสินคารุน A9 ซึ่งมีความตองการสูงที่สุดคือ 50.5% ของ
สินคาทั้งหมดแตมีคาเปอรเซ็นตความเบี่ยงเบนของแผนขายเทยีบกับยอดขายที่แทจริงเทากับ 
10.3% อยางไรก็ตามจากขอมูลในตารางที ่ 4.9 พบวาความเบีย่งเบนของแผนขายเทียบกับ
ยอดขายที่แทจริงรวมตลอดทั้งปมีคาสูงถึง 17.8% นับไดวาความตองการสินคาสาํเร็จรูปของลูกคา
มีความไมแนนอนในระดับที่สูง 
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รุนเครื่องยนต 
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4.8.2 เวลาที่ใชในกระบวนการผลิต  
 จากการศึกษาพบวาเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตมีความไมแนนอน พิจารณาไดจาก
ขอมูลเกี่ยวกับเวลาที่หยุดผลิต และสาเหตุของการหยุดผลิตจากรายงานการผลิตประจําวนัในชวง
เดือนมกราคมถึงเดือนตุลาคม ป พ.ศ. 2543 ของกระบวนการผลิตตางๆ  ในโรงงานตัวอยาง ซึง่
แสดงไวในภาคผนวก ง มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

4.8.2.1 สาเหตขุองการหยุดผลิต 
สาเหตุของการหยุดผลิตในสายการผลิตตางๆ สามารถอธิบายไดดังนี ้
 

การประกอบเครื่องยนต มีสาเหตุของการหยุดผลิตดงัตอไปนี ้
1. ประชุมกลุมคุณภาพ หมายถึงการทีพ่นกังานในหนวยงานตางๆ เขารวมประชุมภายใน

หนวยงานเพื่อทํากจิกรรมเกีย่วกับการปรับปรุงคุณภาพงาน โดยจัดประชุมทุกตน
สัปดาห สัปดาหละ 1 คร้ัง และใชเวลาประชุมครั้งละประมาณ 40 นาท ี 

2. ประชุมภายในหนวยงาน แบงเปน 2 สวน สวนที ่ 1 คือการประชุมแกไขปญหาภายใน 
หรือการทีพ่นกังานในหนวยงานตางๆ เขารวมประชุมภายในหนวยงานเพื่อรวมกัน
แกปญหาที่เกดิขั้นจากการดําเนนิงาน ซึ่งเวลาที่จัดประชมุจะไมแนนอน สวนที ่ 2 คือ
การประชุมภายในฝายผลิต ซึ่งจะจัดประชมุในวนัทาํงานตนเดือนเดือนละ 1 คร้ัง และ
ใชเวลาประชมุครั้งละประมาณ 60 นาท ี

3. หนวยงานกอนหนาผลิตไมทันหรือหยุดผลิต หมายถงึการที่หนวยงานกอนหนามี
ปญหาเนื่องจากสาเหตุตางๆ ทําใหไมสามารถทําการผลิตไดตามปกติ สงผลให
หนวยงานถัดมาตองหยุดรองานระหวางผลิตที่จะสงมา 

4. การดําเนินงานลาชา หมายถึงการเกิดปญหาที่เปนสาเหตุภายในของหนวยงานนัน้ทาํ
ใหไมสามารถทําการผลิตไดตามปกต ิ ไดแก กรณีที่จํานวนพนักงานไมเพยีงพอ
เนื่องจากมกีารลาหยุด หรือรับพนักงานใหมซึ่งยงัไมมีความชํานาญในการทาํงานทําให
ไมสามารถดาํเนินการไดตามเวลามาตรฐานที่กาํหนดไว และตองหยุดผลิตในบางครัง้  

5. เครื่องจักรเสีย หมายถึงการเกิดปญหาเกี่ยวกับเครื่องจกัรเชน เครื่องจักรไมทํางาน หรือ
ทํางานไดไมเต็มที ่ ทาํใหไมสามารถดาํเนินการตอไปได ตองมีการหยุดผลิตเพือ่ให
หนวยงานซอมบํารุงเครื่องจักรเขามาซอมแซม 

6. คุณภาพชิ้นสวน หมายถึงการที่ไมสามารถใชชิ้นสวนเพื่อทําการผลิตไดในขั้นตอนตางๆ 
ได เนื่องจากสาเหตุตางๆ เชน ชิ้นสวนมีขนาดไมไดมาตรฐาน ผิวชิน้งานไมเรียบ ฯลฯ 
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7. รอชิ้นสวนที่ผลิตภายในโรงงาน หมายถึงการทีห่นวยงานนั้นไมสามารถทาํการผลิต
ตอไปไดเนื่องจากขาดชิน้สวนที่ผลิตเองภายในโรงงาน จึงตองหยุดผลิตเพื่อรอชิ้นสวน
ดังกลาว 

8. คลังพัสดุสงชิน้สวนลาชา หมายถึงการที่คลงัพัสดุซึ่งเปนหนวยงานที่รับผิดชอบ
เกี่ยวกับการจัดสงพัสดุชิ้นสวนตางๆ ใหแกสายการผลิตดําเนินการจดัสงลาชา ทาํให
ตองหยุดการผลิตเพื่อรอชิ้นสวน 

9. ผูผลิตชิ้นสวนภายนอกสงชิน้สวนลาชา หมายถึงการที่ผูผลิตชิ้นสวนภายนอกไม
สามารถจัดสงชิ้นสวนทีท่างโรงงานสั่งซื้อไดตามกําหนด ทําใหตองหยดุการผลิตเพื่อรอ
ชิ้นสวน 

10. หนวยงานถัดไปผลิตไมทัน หมายถงึการที่หนวยงานถัดไปมีปญหาเนื่องจาก
สาเหตุตางๆ ทําใหไมสามารถทําการผลิตไดตามปกติ สงผลใหตองหยดุการผลิตเพื่อรอ
ใหงานระหวางผลิตที่ยงัคางอยูบนสายพานลําเลยีงถกูสงเขาไปยงัหนวยงานถัดไป
เสียกอน จึงทาํการผลิตตอได 

11. อ่ืนๆ หมายถงึการหยุดผลิตอันเนื่องมาจากเหตุสุดวิสยั เชนกรณทีี่กระแสไฟฟา
ขัดของ รวมทัง้อุบัติเหตุตางๆ 

การผลิตชิน้สวนเครื่องยนต  มีสาเหตขุองการหยุดผลิตดังตอไปนี้ 
1. ประชุมกลุมคุณภาพ มีลักษณะเชนเดียวกบัในสายการประกอบเครื่องยนต 
2. ประชุมภายในหนวยงาน มีลักษณะเชนเดยีวกับในสายการประกอบเครื่องยนต 
3. เปลี่ยนรุนผลติ หมายถงึการหยุดผลิตเพื่อทําการเปลี่ยนเครื่องมือซ่ึงทาํการผลิตชิน้สวน

สําหรับเครื่องยนตรุนหนึง่ไปผลิตชิ้นสวนสําหรับเครื่องยนตอีกรุนหนึง่ซึ่งมีรายละเอียด
ที่แตกตางกัน 

4. ปรับต้ังทั่วไป หมายถงึการหยุดผลิตเพื่อปรับต้ังคาการทํางานของเครื่องจักรชนิดตางๆ 
ใหสามารถทาํงานไดตรงตามมาตรฐานทีก่ําหนด 

5. ชิ้นงานหลอหมด หมายถงึการหยุดผลิตเพื่อรอชิ้นงานหลอ ซึ่งเปนชิน้สวนที่สัง่ซื้อจาก
ผูผลิตภายนอก 

6. ชิ้นงานอบชุบหมด หมายถึงการหยุดผลิตเพื่อรอชิ้นงานอบชุบ ซึ่งเปนชิ้นสวนกึ่ง
สําเร็จรูปทีท่างโรงงานสงไปยังโรงงานอบชุบภายนอกเพื่อใหดําเนนิการอบชุบชิ้นงาน 
และจัดสงกลบัมายงัโรงงานเพื่อทําการผลิตในข้ันตอไป สําหรับชิ้นสวนทีเ่กิดปญหา
ชนิดนี้ไดแก ชิ้นสวน Cam Shaft ซึ่งหลงัจากที่ผานขั้นตอนการผลิต Cam Shaft: Semi 
แลวจะตองสงชิ้นงานไปอบชบุภายนอก กอนทีจ่ะสงกลับมาดําเนินการในขั้นตอนการ
ผลิต Cam Shaft: Finish 



 

 

110

7. เครื่องจักรเสีย มีลักษณะเชนเดียวกับในสายการประกอบเครื่องยนต 
4.8.2.2 เวลาที่ใชในการผลิตของสายการประกอบเครื่องยนต 
 

ขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลัก 
เมื่อนําขอมูลของเวลาทีห่ยุดผลิตของขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลักใน 

ตารางที่ ง.1 ของภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.15 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 4.15 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนต
หลัก  

 

จากรูปที่ 4.15 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักของการหยุดผลิตเกิดจากปญหาดานคุณภาพ
ชิ้นสวนไมไดมาตรฐานทําใหไมสามารถประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตได หรือไมสามารถประกอบ
ชิ้นสวนไดตามเวลามาตรฐาน และสาเหตุรองลงมาก็คือการประกอบที่ลาชานั่นซึ่งเปนปญหา
ภายในของขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลักทําใหตองหยุดผลิต  

เม่ือพิจารณาสาเหตุอ่ืนๆ ซึ่งทําใหตองหยุดผลิตเปนเวลานานพบวาเกิดจากการปฏิบัติ
ตามนโยบายลดปริมาณสินคาสําเร็จรูปโดยการนําเอาเครื่องยนตรุน Hopper ซึ่งมีจํานวนมากเกิน
กวาความตองการของลูกคามาดัดแปลงเปนเครื่องยนตรุน A Series เพื่อนําไปขาย 

ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องยนต 
เมื่อนําขอมูลของเวลาทีห่ยุดผลิตของขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องยนตในตารางที่ ง.2 ของ

ภาคผนวก ง มาเขียนเปนผงัพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.16 
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รูปที่ 4.16 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาทีห่ยุดผลิตของขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องยนต 
 

 จากรูปที่ 4.16 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักของการหยุดผลิตเกิดจากการที่ขั้นตอนการ
ประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลัก (Main Line) ซึ่งเปนกระบวนการผลิตกอนหนาผลิตไมทัน หรือ
หยุดผลิต ทําใหข้ันตอนการปรับต้ังเครื่องยนตตองหยุดผลิตดวย เพื่อรองานระหวางผลิตสงมา 
 

ขั้นตอนการพนสีเครื่องยนต  
เมื่อนําขอมูลของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการพนสีเครื่องยนตในตารางที่ ง.3 ของ

ภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.17  
รูปที่ 4.17 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักของการหยุดผลิตเกิดจากการที่กระบวนการผลิต

กอนหนาผลิตไมทัน หรือหยุดผลิต ซึ่งกระบวนการผลิตกอนหนาอาจจะเปนขั้นตอนการประกอบ
ชิ้นสวนเครื่องยนตหลักหรือข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องยนต ทําใหข้ันตอนการพนสีเครื่องยนตตอง
หยุดผลิตดวย เพื่อรองานระหวางผลิตสงมา และสาเหตุรองลงมาก็คือการพนสีเครื่องยนตทําได
ลาชา ซึ่งเปนปญหาภายในของขั้นตอนการพนสีเครื่องยนตทําใหตองหยุดผลิต  
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รูปที่ 4.17 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาทีห่ยุดผลิตของขั้นตอนการพนสีเครื่องยนต 
 

ขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทาย  
เมื่อนําขอมูลของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทายในตารางที่ ง.4 ของ

ภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.18 
รูปที่ 4.18 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักของการหยุดผลิตเกิดจากการที่กระบวนการผลิต

กอนหนาผลิตไมทัน หรือหยุดผลิต ซึ่งกระบวนการผลิตกอนหนาอาจจะเปนขั้นตอนการประกอบ
ชิ้นสวนเครื่องยนตหลักหรือข้ันตอนการปรับตั้งเครื่องยนตหรือข้ันตอนการพนสีเครื่องยนต ทําให
ขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทายตองหยุดผลิตดวย เพื่อรองานระหวางผลิตสงมา และสาเหตุ
รองลงมาก็คือการประกอบเครื่องยนตขั้นสุดทายทําไดลาชา ซึ่งเปนปญหาภายในของขั้นตอนการ
ประกอบขั้นสุดทายทําใหตองหยุดผลิต 
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รูปที่ 4.18 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาทีห่ยุดผลิตของขั้นตอนการประกอบขั้นสดุทาย 
 

เราสามารถสรุปสาเหตุของปญหาที่ทาํใหเกิดความไมแนนอนของเวลาที่ใชในกระบวนการ
ประกอบเครื่องยนตไดโดยใชผังกางปลาดังรูปที่ 4.19 

 
รูปที่ 4.19 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของความไมแนนอนของเวลาที่ใชในการผลิตของสายการ
ประกอบเครื่องยนต 

 
 

8,992

4,230
2,710

1,210 346 167 60 20 0
1,868

0

5,000

10,000

15,000

20,000

25,000

หนว
ยงาน

กอน
หนา

ผลิต
ไมท

ัน

การ
ประ

กอบ
ลาช

า

ประ
ชุมก

ลุมคุ
ณภา

พ

คุณภ
าพช้ิ

นสว
น

เคร่ือ
งจัก
รเสีย

คลัง
พัสดุ

สงช้ิ
นสว

นลา
ชา

ประ
ชุมภ

ายใน
หนว

ยงาน

รอช้ิ
นสว

นที่ผ
ลิตภ

ายใน
โรงง

าน

ผูผลิ
ตช้ิน

สวน
ภาย
นอก

สงช้ิ
นสว

นลา
ชา อื่นๆ

ขั้นตอนการผลิต 

20% 

0% 

100% 

60% 

80% 

40% 

เวลาที่หยุดผลิต (นาที) 

เวลาที่ใชในการ
ประกอบ

เครื่องยนตมี
ความไม

อื่นๆ 

เคร่ืองจักรเสีย 

สมดุลสายการผลิต 

ขาดชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ 

ไฟฟาดับ ผลิตไมทัน 
อุบัติเหตุ หนวยงานกอนหนาผลิต

ไมทันหรือหยุดผลิต 

คลังพัสดุจัดสงลาชา 
ปญหาคุณภาพชิ้นสวน 
การผลิตชิ้นสวนภายในลาชา 

ผูผลิตชิ้นสวนจัดสงลาชา 

หนวยงานถัดไปผลิตไม
ทันหรือหยุดผลิต 



 

 

114

 
4.8.2.3 เวลาที่ใชในการผลิตของสายการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต 

 

ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Main Bearing Case  
 เมื่อนําขอมูลของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Main Bearing Case ใน 

ตารางที่ ง.5 ของภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.20 
รูปที่ 4.20 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักที่ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวน Main Bearing Case ตอง

หยุดผลิตเกิดจากการปรับต้ังเครื่องจักรทั่วไป และสาเหตุรองลงมาก็คือเครื่องจักรเสีย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.20 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาทีห่ยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Main Bearing 
Case 
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 ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cylinder Head: Line 1  

เมื่อนําขอมูลของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cylinder Head: Line 1  
ในตารางที่ ง.6 ของภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.21  

รูปที่ 4.21 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักที่ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวน Cylinder Head: Line 1 
ตองหยุดผลิตเกิดจากเครื่องจักรเสีย 

เมื่อพิจารณาสาเหตุอ่ืนๆ ซึ่งทําใหตองหยุดผลิตเปนเวลานานพบวาเกิดจากการหยุดผลิต
เพื่อเคลื่อนยายเครื่องจักร 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 4.21 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cylinder 
Head Line: 1 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cylinder Head: Line 2  
เมื่อนําขอมูลของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cylinder Head: Line 2  

ในตารางที่ ง.7 ของภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.22 
รูปที่ 4.22 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักที่ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวน Cylinder Head: Line2 

ตองหยุดผลิตเกิดจากการปรับต้ังเครื่องจักรทั่วไป และสาเหตุรองลงมาก็คือเครื่องจักรเสีย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.22 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cylinder 
Head Line: 2 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cam Shaft: Semi  
เมื่อนําขอมูลของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cam Shaft: Semi ใน

ตารางที่ ง.8 ของภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.23 
รูปที่ 4.23 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักที่ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวน Cam Shaft: Semi ตอง

หยุดผลิตเกิดจากการปรับต้ังเครื่องจักรทั่วไป และสาเหตุรองลงมาก็คือเครื่องจกัรเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.23 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cam Shaft: 
Semi 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cam Shaft: Finish  
เมื่อนําขอมูลของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cam Shaft: Finish ใน

ตารางที่ ง.9 ของภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.24 
รูปที่ 4.24 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักที่ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวน Cam Shaft: Finish ตอง

หยุดผลิตเกิดจากการปรับต้ังเครื่องจักรทั่วไป และสาเหตุรองลงมาก็คือเครื่องจกัรเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.24 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cam Shaft: 
Finish 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: Semi A7/A8  
 เมื่อนําขอมูลของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: Semi 

A7/A8 ในตารางที่ ง.10 ของภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.25 
รูปที่ 4.25 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักที่ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: Semi 

A7/A8 ตองหยุดผลิตเกิดจากเครื่องจักรเสีย และสาเหตุรองลงมาก็คือการปรับต้ังเครื่องจกัรทั่วไป 
เมื่อพิจารณาสาเหตุอ่ืนๆ ซึ่งทําใหตองหยุดผลิตเปนเวลานานพบวาเกิดจากการปรับปรุง

เครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.25 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: 
Semi A7/A8 
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ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: Semi A9/A10/A15  
เมื่อนําขอมูลของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: Semi 

A9/A10/A15 ในตารางที่ ง.11 ของภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.26 
รูปที่ 4.26 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักที่ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: Semi 

A9/A10/A15 ตองหยุดผลิตเกิดจากการปรับต้ังเครื่องจักรทั่วไป และสาเหตุรองลงมาก็คือ
เครื่องจักรเสีย 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.26 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: 
Semi A9/A10/A15 

 

ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: Finish  
เมื่อนําขอมูลของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: Finish 

A9/A10/A15 ในตารางที่ ง.12 ของภาคผนวก ง มาเขียนเปนผังพาเรโตจะไดดังรูปที่  4.27 
รูปที่ 4.27 แสดงใหเห็นวาสาเหตุหลักที่ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: Finish ตอง

หยุดผลิตเกิดจากการปรับต้ังเครื่องจักรทั่วไป และสาเหตุรองลงมาก็คือเครื่องจักรเสีย 
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รูปที่ 4.27 ผังพาเรโตแสดงสาเหตุของเวลาที่หยุดผลิตของขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Crank Case: 
Finish 

 

เราสามารถสรุปสาเหตุของปญหาที่ทําใหเกิดความไมแนนอนของเวลาที่ใชในกระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนเครื่องยนตไดโดยใชผังกางปลาดังรูปที่ 4.28 

 

 

รูปที่ 4.28 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของความไมแนนอนของเวลาที่ใชในการผลิตของ
สายการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต 
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สรุปเวลาที่ใชในการผลิต 
 จากขอมูลเกีย่วกับเวลาที่ใชในการผลิตของขั้นตอนการผลิตตางๆ ในชวงเวลากอนการ
ปรับปรุงในตารางที ่ง.13 ของภาคผนวก ง สามารถนํามาสรุปเวลาที่หยดุทําการผลิตไดดังรูปที ่
4.29 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 4.29 เวลาทีห่ยุดทาํการผลิตของขั้นตอนการผลิตตางๆ ในชวงเดือนม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ. 2543 

จากรูปที ่4.29 พบวาในสายการประกอบเครื่องยนตทัง้ 4 ข้ันตอนนัน้ ขั้นตอนการประกอบ
ขั้นสุดทายมีคา %ของเวลาที่หยุดทําการผลิตตอเวลาทาํงานรวมสูงทีสุ่ดคือ 22.1 % รองลงมาคือ
ขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลักมีคาเทากบั 19.0 % 

สําหรับในสายการผลิตชิ้นสวนทัง้ 8 ข้ันตอนพบวาขั้นตอนการผลิตชิน้สวน Cam Shaft 
Semi มีคา % ของเวลาทีห่ยุดทาํการผลิตตอเวลาทาํงานรวมสงูที่สดุคือ 36.0 % รองลงมาคือ
ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Main Bearing Case มีคาเทากับ 26.2 % 
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เมื่อพิจารณาเวลา และสาเหตุตางๆ ที่ตองทาํการหยุดผลิตในสายการประกอบเครื่องยนต 
และสายการผลิตชิ้นสวนจากขอมูลในตารางที่ ง.14 และ ง.15 ตามลําดับ สามารถนํามา
เรียงลําดับความสําคัญของปญหาที่ตองหยุดผลิตโดยใชผังพาเรโตไดดังรูปที่ 4.30 และ 4.31 

 
รูปที ่ 4.30 แสดงเวลา และสาเหตุของปญหาในการผลิตโดยรวมของสายการประกอบเครื่องยนต
ในชวงเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ. 2543 (หนวย: นาท)ี 

 
จากรูปที ่ 4.30 พบวาปญหาที่ทาํใหสายการประกอบเครื่องยนตตองหยุดผลิตเปนระยะ

เวลานานที่สุดคือปญหาเรื่องหนวยงานกอนหนาผลิตไมทัน ซึ่งมีคาเทากับ 42.2 % นั่นหมายความ
วาการจัดสมดุลยสายการผลติยังไมมีประสิทธิภาพเพยีงพอ สาเหตทุีม่ีความสาํคัญรองลงมาอีก 3 
อันดับคือปญหาคุณภาพชิน้สวน ปญหาเรื่องหนวยงานถัดไปผลิตไมทัน และการประกอบลาชา ซึ่ง
ปญหาเรื่องหนวยงานถัดไปผลิตไมทันกน็บัไดวาเปนสวนหนึ่งของปญหาเรื่องการจัดสมดุล
สายการผลิตเชนเดียวกัน 
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รูปที ่ 4.31 แสดงเวลา และสาเหตุของปญหาในการผลิตโดยรวมของสายการผลิตชิ้นสวน
เครื่องยนตในชวงเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ. 2543 (หนวย: นาท)ี 

 
จากรูปที ่ 4.31 พบวาปญหาที่ทาํใหตองหยุดผลิตเปนระยะเวลานานที่สุดคือปญหาเรื่อง

การใชเวลาในการปรับต้ังเครื่องจักรทัว่ไป ซึ่งมีคาเทากับ 42.7 %  สาเหตุที่มีความสาํคัญรองลงมา
อีก 3 อันดับคือปญหาเรื่องเครื่องจักรเสีย การเปลี่ยนรุนผลิต และชิ้นงานหลอหมด ซึ่งปญหาเรื่อง
การเปลี่ยนรุนผลิต ก็นับไดวาเปนสวนหนึ่งของปญหาเรื่องการปรับต้ังเครื่องจักรเชนเดียวกนั 

 

จากที่กลาวมาทั้งหมดสรุปไดวากระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางมคีวามไมแนนอน
ของเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตในระดับที่สูง เมื่อพิจารณาจากขอมูล % ของเวลาทีห่ยดุ
เนื่องจากปญหาในการผลิตเทียบกบัเวลาทํางานทัง้หมดของสายการประกอบเครื่องยนต และ
สายการผลิตชิ้นสวน ซึ่งมีคาเทากับ 14.8 %  และ 18.1 % ตามลําดับ 
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4.8.3 เวลารอคอยวัตถุดิบ และชิ้นสวนจากผูผลิตภายนอก 
เวลารอคอยในการสัง่ซื้อวัตถุดิบ และชิ้นสวนจากผูผลิตภายนอกแสดงรายละเอยีดไวใน  

ภาคผนวก ค สามารถแบงออกตามประเภทของพัสดุคงคลังไดเปน 3 กลุมดังตอไปนี ้
1. พัสดุคงคลังทีม่ีเวลารอคอยในการสัง่ซื้อยาวนาน ไดแกวัตถุดิบ และชิ้นสวนจาก

ตางประเทศ ซึ่งมีระยะเวลาที่กาํหนดเอาไวเบื้องตนคือ 90 วัน หรือประมาณ 3 เดือน 
และมีคา % ความถี่เฉลี่ยในการจัดสงชิน้สวนลาชาประมาณ 2 % 

2. พัสดุคงคลังทีม่ีเวลารอคอยในการสัง่ซื้อปานกลาง ไดแกบรรจุภัณฑ และวัตถุดิบบาง
รายการ ซึ่งมรีะยะเวลาสั่งซือ้อยูระหวาง 3-10 วัน และมีคา % ความถี่เฉลีย่ในการ
จัดสงชิ้นสวนลาชาประมาณ 2 % และ 5 % ตามลาํดับ 

3. พัสดุคงคลังทีม่ีเวลารอคอยในการสัง่ซื้อส้ัน ไดแกชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ ซึ่งมี
ระยะเวลาสั่งซือ้ประมาณ 1-2 วัน และมีคา % ความถี่เฉลี่ยในการจัดสงชิ้นสวนลาชา
ประมาณ 2.75 % 

จากที่กลาวมาแสดงวาถงึแมจะมีการกําหนดเวลารอคอยวัตถุดิบ และชิ้นสวนจากผูผลิต
ภายนอกเปนระยะเวลาที่แนนอน แตอยางไรก็ตามพบวาในบางครั้ง คลังพัสดุชิ้นสวนมีการรับ
วัตถุดิบชิ้นสวนลาชาไปกวากําหนด หรือรับวัตถุดิบ หรือช้ินสวนลวงหนากอนถึงกําหนดบางใน
บางครั้ง โดยมีความถี่ในการจัดสงชิน้สวนลาชาไมสูงนัก นั่นหมายความวาเวลารอคอยวัตถุดบิ 
และชิ้นสวนจากผูผลิตภายนอกมีความไมแนนอนในระดับที่ต่ํา  

เราสามารถสรุปสาเหตุของปญหาที่ทาํใหเกิดความไมแนนอนของเวลารอคอยชิ้นสวนจาก
ผูผลิตชิ้นสวนภายนอกไดโดยใชผังกางปลาดังรูปที ่4.32 

 
รูปที ่4.32 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของความไมแนนอนของเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูผลิตชิ้นสวน 

 

จากการสังเกตพบวาสาเหตุที่ทาํให % ความถี่ในการจัดสงชิน้สวนลาชามีคาไมสูงนกั
อาจจะเนื่องมาจากระบบการควบคุมพัสดุคงคลังที่ใชในปจจุบันเปนระบบผลัก และมีการจัดเก็บ
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พัสดุคงคลังสาํรองในอัตราที่สูง  โดยทางโรงงานจะทาํการกาํหนดตารางการผลิตแจงไปยังผูผลิต
ชิ้นสวนภายนอก ดังนัน้จงึทาํใหผูผลิตชิน้สวนภายนอกมีการสาํรองวัตถุดิบ และชิ้นสวนเอาไว
ลวงหนาจํานวนหนึ่งทําใหเกดิเหตุการณทีจ่ัดสงชิ้นสวนลาชาไมสูงนกั และที่ผานมาเมื่อมกีาร
เปลี่ยนแปลงปริมาณการผลิต ซึ่งบางครั้งทาํใหมีความตองการชิน้สวนลดลง ผุผลิตชิ้นสวน
ภายนอกมีชิ้นสวนที่เตรียมจดัสงไวจํานวนมาก แตทางโรงงานกม็ักจะผอนปรนรับเอาชิน้สวน
ดังกลาว ทําใหผูผลิตชิ้นสวนภายนอกมคีวามมัน่ใจวาทางโรงงานจะตองรับชิ้นสวนเอาไวแนนอน
จึงสํารองวัตถดุิบ และชิ้นสวนไวจํานวนมาก 
 

4.8.4 ปริมาณพัสดุคงคลังกอนการปรับปรงุ 
ภาพรวมของปริมาณพัสดุคงคลังทุกชนิด 
ปริมาณพัสดุคงคลังทกุชนิดของกระบวนการผลิตเครื่องยนตดีเซลกอนการปรับปรุงใน

ภาคผนวก ก แสดงถึงมูลคาพัสดุคงคลงั และอัตราการหมนุของพสัดุคงคลัง รวมทั้งปริมาณการ
เก็บพัสดุคงคลังในป พ.ศ. 2542 และ 2543 ซึ่งสามารถนํามาเขียนเปนกราฟเสนไดดังรูปที่ 4.33 

และ 4.34 
รูปที ่4.33 อัตราการหมนุของพัสดุคงคลงัระหวางเดือนมกราคม ป พ.ศ. 2542 ถงึเดือนตุลาคม ป 
พ.ศ. 2543 ของโรงงานตัวอยาง 

จากรูปที ่ 4.33 พบวากราฟแสดงอัตราการหมนุของพสัดุคงคลังมีลักษณะขึ้น-ลงในแตละ
ชวงเวลา โดยจะเพิม่ข้ึนเรือ่ยๆ จากชวงตนป จนกระทั่งชวงกลางปกราฟจะมีลกัษณะลดลงซึง่มี
ลักษณะคลายกับรูปที ่ 4.12 ซึ่งแสดง % สัดสวนของปรมิาณการขายสินคาทุกรุน เพียงแตวาการ
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เพิ่มข้ัน-ลดลงของกราฟจะลาชากวาเทานัน้ ซึ่งก็ตรงกบัความเปนจริงที่อัตราการหมุนของพัสดุคง
คลังมีความสมัพันธเกีย่วของโดยตรงกับปริมาณการขาย ดังนั้นความไมแนนอนของความตองการ
สินคาซึง่มีความสัมพนัธกับปริมาณการขายสินคา จึงสงผลกระทบตออัตราการหมุนของพัสดุคง
คลัง 

จากกราฟยงัพบวาอัตราการหมุนของพัสดุคงคลังโดยรวมยังคอนขางต่ําคืออยูระหวาง 
2.2-7.5 รอบ นั่นหมายความวาโรงงานตวัอยางมีการจัดเก็บพัสดุคงคลังมากเกนิกวาความจําเปน 

 

รูปที ่ 4.34 ปริมาณการเก็บพัสดุคงคลังระหวางเดือนมกราคม ป พ.ศ. 2542 ถึงเดอืนตุลาคม ป 
พ.ศ. 2543 ของโรงงานตัวอยาง 

 

จากรูปที ่ 4.34 พบวากราฟแสดงปริมาณการเก็บพสัดุคงคลังมีลักษณะขึ้น-ลงในแตละ
ชวงเวลา โดยจะมีลักษณะกลับกันกับรูปที ่ 4.33 และยังพบวาปรมิาณการเก็บพัสดุคงคลังโดย
รวมอยูในระดบัที่สูงคืออยูระหวาง 49-162 วัน นั่นหมายความวาโรงงานตัวอยางมีการจัดเก็บพัสดุ
คงคลังมากเกนิกวาความจาํเปน แมแตในเดือนทีม่ีปริมาณการเก็บพัสดุคงคลงัต่ําที่สุดก็ยัง
สามารถใชเพือ่ผลิตหรือขายตอไปไดอีกเปนระยะเวลาถึง 49 วัน หรือเกือบ 2 เดือน 

ปริมาณพัสดุคงคลังที่ทําการศกึษา 
 ขอมูลของปริมาณการเก็บพัสดุคงคลังประเภททีท่ําการศึกษา ไดแก วัตถุดิบ ชิ้นสวนที่ซื้อ
จากภายนอก และงานระหวางผลิตประเภทชิ้นสวนเครือ่งยนตที่ผลิตเองภายในโรงงานในชวงกอน
การปรับปรุงแสดงไวในภาคผนวก ค ซึ่งมปีริมาณการจดัเก็บพัสดุคงคลังเฉลี่ยในแตละกลุมสรุปได
ดังตารางที ่4.10 
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ตารางที ่4.10 ปริมาณการเก็บพัสดุคงคลงัประเภทวัตถดุิบ ชิ้นสวนทีซ่ื้อจากภายนอก และงานระหวางผลิตในชวงกอนการปรับปรุง (วัน) 
 

กันยายน (2543) ตุลาคม (2543) พฤศจิกายน (2543) ธันวาคม (2543) 
ประเภทพัสดุคงคลัง Min Max Mean Std. 

Dev. 
Min Max Mean Std. 

Dev. 
Min Max Mean Std. 

Dev. 
Min Max Mean Std. 

Dev. 
1.วัตถุดิบ และชิน้สวนที่ซื้อจากภายนอก 
1.1พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ และ
ชิ้นสวนนําเขาจากตางประเทศ 

144.2 244.8 192.7 32.3 145.9 262.2 211.4 42.7 144.2 268.8 212.1 42.7 163.7 265.2 214.7 38.3 

1.2พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่
สั่งซื้อภายในประเทศ 

2.7 25.4 9.9 4.2 2.8 23.3 10.0 4.0 2.3 23.9 9.9 4.0 2.3 27.1 9.8 4.0 

1.3พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ 6.8 11.3 9.3 1.5 7.3 10.3 8.5 1.1 6.5 11.8 8.7 1.7 7.6 11.8 9.0 1.3 
1.4 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ 1.5 14.2 9.6 4.0 11.1 13.7 9.6 4.2 1.7 11.1 8.9 3.4 1.3 13.4 9.0 3.7 
2.งานระหวางผลติ 
2.1ชิ้นสวนที่ผลิตเองภายในโรงงาน 0 159.1 26.5 40.9 0 177.1 19.8 42.7 1.8 49.2 16.0 15.3 1.8 35.9 14.5 12.3 
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4.8.5 การวิเคราะหความสมัพันธของปญหาโดยใชแผนภาพแสดงความสัมพันธ 
หลังจากที่ไดวเิคราะหหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นโดยใชผังกางปลา แผนภาพพาเรโต 

และกราฟชนดตางๆ เราสามารถนาํสาเหตุของปญหาทั้งหมดมาเขียนสรุปดวยแผนภาพแสดง
ความสัมพันธดังรูปที ่ 4.35 ซึ่งระบุถงึสาเหตุของปญหาทัง้หมดที่สงผลใหมีการจัดเก็บพัสดุคงคลัง
มากเกินกวาความจาํเปน 

รูปที ่4.35 แผนภาพแสดงความสมัพนัธของสาเหตุของปญหาทั้งหมด 

ปริมาณการเก็บพัสดุ
คงคลังทุกชนิดมีมาก
เกินกวาความจําเปน 

ความตองการสินคา
สําเร็จรูปของลูกคา

ไมแนนอน 
การวางแผนการ
ขายคลาดเคลื่อน 

ขาดขอมูลท่ีมี
ความนาเชื่อถือ 

วิธีการกําหนด
ปริมาณพัสดุคง
คลังไมเหมาะสม 

ไมมีระบบควบคุม
ดวยตาเปลา 
(Visual 

ความยืดหยุนในการ
รองรับความ

เปลี่ยนแปลงความ
ตองการของลกคา 

ระบบควบคุม
พัสดุคงคลังมี
ประสิทธิภาพต่าํ 

ระบบการ
ประสานงานระหวาง
หนวยงานตางๆ และ
โรงงานกับผจัดสง

เงื่อนไข
การสั่งซ้ือ 

ปญหาทางดานการ
ขนสงของผูจัดสง

ชิ้นสวน

วัตถุดิบและชิ้นสวน
มีจํานวนมาก 

ปญหา
คุณภาพ

เครื่องจักรเสีย 

งานระหวางผลิต
มีจํานวนมาก 

ปริมาณการผลิต
คลาดเคลื่อนไป

จากแผน

จัดสมดุล
สายการผลิต

ขอจํากัดของ
กระบวนการ
ผลิตแบบ

สายพานลําเลียง 

ความไมแนนอน
ของเวลาที่ใชใน

การผลิต 

ขอจํากัดของ
ปริมาณการเบิก
ชิ้นสวนตอครัง้

ความไมแนนอนของ
เวลารอคอยชิน้สวน
จากผูจัดสงชิ้นสวน 

การวางผัง
โรงงานไมด ี

 

ฤดูกาลเพาะปลูก 

 

สภาพเศรษฐกิจ 

กลยุทธทางการตลาดของ
บริษัทฯและคูแขง 

ระบบการจัดการของผู
จัดสงขาดประสิทธิภาพ



บทที่ 5 
การประยุกตใชระบบควบคุมการผลิตแบบผสม  

 

 ในสวนของบทนี้จะกลาวถงึแนวทางการแกไขปญหา และการปรับปรุงระบบควบคมุการ
ผลิต และพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยาง โดยมีหวัขอดังนี ้

1. การกําหนดแนวทางการแกไขปญหา 
2. ประเมินระบบควบคุมการผลิต 
3. ประเมินการสงมอบชิน้สวนของผูจัดสง 
4. การประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง 
 

5.1 การกําหนดแนวทางการแกไขปญหา 
 

เมื่อนําสาเหตุของปญหา และความสาํคญัของปญหาที่กลาวไวในบทที่ 4 มาวิเคราะหหา
ความเปนไปไดในการแกไข และสามารถกาํหนดวิธกีารแกไขปญหาไดดังตารางที่ 5.1 

ในตารางที ่ 5.1 เมื่อพิจารณาสาเหตุของปญหาทีละขอพบวาปญหาเรื่องความไมแนนอน
ของความตองการสินคาสาํเร็จรูป นั้นมคีวามสาํคัญในระดับที่สงู แตไมสามารถแกไขปญหาได
โดยตรง  

ถัดมาคือปญหาเรื่องความไมแนนอนของเวลาที่ใชในกระบวนการผลติมีความสาํคัญใน
ระดับที่สงู และสามารถแกไขปญหาไดโดยตรงดวยวธิกีารตางๆ ของเทคนิคทางดานวิศวกรรม    
อุตสาหการ หรือการทําไคเซน ไดแก การจัดสมดุลสายการผลิต การปรับปรุงระบบการบํารุงรักษา
เครื่องจักร การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร ฯลฯ  

สําหรับปญหาเรื่องความไมแนนอนของเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูผลิตชิน้สวนภายนอกนัน้
มีความสาํคัญในระดับตํ่า แตอยางไรก็ตามการปรับปรุงระบบควบคุมพัสดุคงคลังอาจจะสงผล
กระทบตอเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูผลิตชิน้สวน ดงันัน้จะตองรักษาความแนนอนดังกลาวเอาไว 
ซึ่งสามารถแกไขปญหาไดโดยการปรับปรุงระบบควบคุมพัสดุคงคลังในปจจุบนัซึ่งใชระบบการ
วางแผนความตองการพัสดุ  

ปญหาอนัดับสุดทายคือเร่ืองการจัดเก็บพสัดุคงคลังปริมาณมากเกนิกวาความจาํเปน ซึง่
สามารถแกไขปญหาไดโดยประยุกตใชระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีเพื่อลดปริมาณพัสดุคงคลัง
ในปจจุบนั 
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ตารางที ่ 5.1  การวเิคราะหความสําคัญของปญหา ความเปนไปไดในการแกไข และวิธีการแกไข
ปญหา 
 

ความสําคัญ 
ของปญหา 

ความเปนไปได
ในการแกไข 

ลํา
ดั
บ 

สาเหตุของ
ปญหา สูง กลา

ง 
ต่ํา สูง กลา

ง 
ต่ํา 

วิธีการแกไข 

1 ความไมแนนอน
ของความ
ตองการสินคา
สําเร็จรูปของ
ลูกคา  
(%ความเบี่ยงเบน
ของแผนขายเทียบ
กับยอดขายที่
แทจรงิรวม = 17.8 
%) 

X     X 

- ลดความแตกตางของความตองการสินคาใน
แตละชวงเวลาโดยปรับปรุงสวนประสมทาง
การตลาด เชนการจัดรายการสงเสริมการขาย 
ลดราคาสินคาในชวงที่มีความตองการสินคา
ต่ํา ฯลฯ ซึ่งกิจกรรมดังกลาวอาจทําทั้งกับ
ลูกคา และตัวแทนจําหนายสินคา 

- เพิ่มความยืดหยุนของระบบควบคุมพัสดุคง
คลังใหสามารถรองรับความไมแนนอนของ
ความตองการสินคา 

2 ความไมแนนอน
ของเวลาที่ใชใน
กระบวนการผลิต 
(%เวลาที่หยุดผลติ:
ปญหาในการผลติ 
= 14.8%-18.1%) 

X   X   

- จัดสมดุลสายการผลิต 
- ปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
- ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร 
- ลดเวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากขาดวัตถุดิบหรือ
ชิ้นสวน 

3 ความไมแนนอน
ของเวลารอคอย
ชิ้นสวนจากผูผลิต
ชิ้นสวนภายนอก 
(%ความถี่ในการ
จัดสงชิน้สวนลาชา 
= 2 – 5 %)  

  X X   

- ปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของระบบควบคุม
พัสดุคงคลังใน
ปจจุบัน ซึ่งใชระบบ
การวางแผนความ
ตองการพัสดุ (ระบบ
ผลัก) 

4 มีการจัดเก็บพัสดุ
คงคลังมากเกิน
ความจําเปน 
(ขอมูลในตาราง
4.10) 

X   X   

- ประยุกตใชระบบการ
ผลิตแบบทันเวลา
พอดี(ระบบดึง)เพื่อ
ลดปริมาณพัสดุคง
คลัง 

นําเอาระบบ
ควบคุมการผลิต
แบบผสมระหวาง
การควบคุมแบบ
ผลักและดึงมาใช 

   
 จากที่กลาวมาขางตนจะพบวาแนวทางการแกไขปญหามีความขัดแยงกันระหวางปญหา
เร่ืองความไมแนนอนของเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูจัดสงชิ้นสวนซึง่ควรจะปรับปรุงระบบ MRP ที่
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ใชอยูในปจจุบนั ในขณะทีป่ญหาเรื่องการจัดเก็บพัสดุคงคลังปริมาณมากเกนิกวาความจําเปนนั้น
ควรจะประยุกตใชระบบ JIT ในบางสวน ซึง่ในทางปฏิบัติสามารถแกไขไดโดยการนาํเอาระบบ
ควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลัก และดึงมาใช นอกจากนั้นการใชระบบ
ดังกลาวยงัสามารถแกปญหาเรื่องความไมแนนอนของความตองการสนิคาสําเร็จรูป และปญหา
เร่ืองความไมแนนอนของเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตไดอีกทางหนึง่ กลาวคือสามารถเพิ่มความ
ยืดหยุนของระบบควบคุมพัสดุคงคลังใหสามารถรองรับความตองการสนิคาที่ไมแนนอนของลูกคา 
และลดเวลาทีห่ยุดผลิตเนื่องจากขาดวัตถดุิบหรือช้ินสวน 

ในการวิจัยมุงเนนเกี่ยวกับการควบคุมพัสดุคงคลังใหอยูในระดับที่เหมาะสม โดยพิจารณา
ความสมดุลระหวางปริมาณพัสดุคงคลัง และเวลาทีห่ยุดผลิตเนื่องจากการขาดพสัดุชิ้นสวน ซึ่ง
จากปญหาที่กลาวเอาไวในบทที ่4 แสดงใหเหน็วาระบบควบคุมพัสดุคงคลังในปจจุบนั ซึ่งใชระบบ
การวางแผนความตองการพสัดุ หรือระบบการควบคุมแบบผลกัเพียงอยางเดียวยังไมมี
ประสิทธิภาพเทาที่ควร ซึง่จะเห็นไดจากการทีพ่ัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยางมปีริมาณมากเกิน
ความจาํเปน อยางไรก็ตามการใชระบบการวางแผนความตองการพัสดุ กับกระบวนการผลิตบาง
ขั้นตอน และการจัดหาชิน้สวนบางรายการนัน้อาจจะเหมาะสมอยูแลว ดงันัน้จึงตองทําการ
พิจารณาวาควรจะเลือกใชระบบการวางแผนความตองการพัสดุในจดุใด 

สําหรับการนาํเอาระบบควบคุมการผลิตแบบทันเวลาพอดี หรือระบบการควบคุมแบบดึง
มาใชเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบทั้งหมดนัน้ยงัไมเหมาะสมทีจ่ะนํามาใชในทุกๆ ขั้นตอน 
เนื่องจากเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตสําหรับบางขั้นตอนการผลิต รวมทัง้เวลารอคอยชิ้นสวนบาง
รายการจากผูจัดสงชิ้นสวนอาจมีความไมแนนอน ซึ่งเปนจุดออนของระบบควบคุมการผลิตแบบ
ทันเวลาพอด ี ทีเ่หมาะจะนํามาใชกับระบบที่กระบวนการผลิต และกระบวนการสั่งซื้อช้ินสวนมี
ความแนนอนสูง อยางไรกต็ามสําหรับกระบวนการผลติบางขั้นตอนที่มีความแปรปรวนของเวลาที่
ใชในการผลิตต่ํา และชิ้นสวนที่เวลารอคอยมีความแนนอนสูงนั้นก็ควรที่จะนําเอาระบบควบคุม
การผลิตแบบทันเวลาพอดมีาใชเพื่อลดปริมาณพัสดุคงคลัง และเพิม่ประสิทธิภาพในกระบวนการ
จัดหาชิน้สวน 

จากที่กลาวมาทั้งหมดจงึเปนจุดเริ่มตนของการนาํเอาระบบควบคุมการผลิตแบบผสม
ระหวางการควบคุมแบบผลกั และดึงมาใชเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคในการลดปริมาณพัสดุคงคลัง 
และเพิ่มประสทิธิภาพในกระบวนการจัดหาชิ้นสวน เนือ่งจากระบบดังกลาวเปนระบบควบคุมการ
ผลิตที่รวมเอาขอดีของระบบการควบคุมแบบผลัก และดึง หรือรวมเอาขอดีของระบบการวางแผน
ความตองการพัสดุ และระบบควบคุมการผลิตแบบทันเวลาพอดีเขาดวยกนั เพื่อลดขอจํากัดใน
การใชระบบควบคุมการผลติแบบใดแบบหนึง่ ซึ่งระบบนี้จะใหความสําคัญตอการพิจารณาสภาพ
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ในปจจุบนัของกระบวนการผลิต และชิ้นสวนวาควรใชระบบการควบคุมแบบผลักหรือดึง ในรูปที่ 
5.1จะแสดงภาพรวมของระบบควบคุมกอนการปรับปรุง 

 

 

รูปที ่5.1 ภาพรวมของระบบควบคุมกอนการปรับปรุง 
สําหรับแนวคดิในการปรับปรุงจะแสดงดังรูปที่ 5.2 ซึ่งจะเปลี่ยนแปลงระบบที่ใชอยูเดิมคือ

ระบบผลักมาเปนระบบควบคุมการผลิตแบบผสม โดยใชคัมบังรวมกับระบบ MRP และการ

จัดลําดับการผลิต 
รูปที ่5.2 ภาพรวมของระบบตามแนวคิดของระบบควบคุมแบบผสม 

ผูผลิต
ชิ้นสวน

คลัง
พัสดุ

สวนวางแผน
และควบคุม
การผลิต

PUSH
STRATEGIES

กระบวน
การผลิต

MRP SCHEDULING

PUSH
STRATEGIES

ระบบควบคุมกอนการปรับปรุง

คลังสินคา
สําเร็จรูป

PUSH
STRATEGIES

MRP
SCHEDULING

ผูผลิต
ชิ้นสวน

คลัง
พัสดุ

สวนวางแผน
และควบคุม
การผลิต

PUSH & PULL
STRATEGIES

กระบวน
การผลิต

MRP SCHEDULING

PUSH & PULL
STRATEGIES

แนวคิดในการปรับปรุง

คลังสินคา
สําเร็จรูป

PUSH & PULL
STRATEGIES

MRP
SCHEDULING

KANBAN
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ขั้นตอนการแกปญหาจะเริม่ตนจากการพิจารณาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในระบบไดแก 
1. ระบบควบคุมการผลิต 
2. ระบบการสั่งซือ้ช้ินสวน 

5.2 ประเมินระบบควบคุมการผลิต 
 

ในการนําเอาระบบควบคุมการผลิต และพัสดุคงคลังแบบผสมระหวางการควบคมุแบบ
ผลัก และดึงมาใชจะตองกาํหนดวาควรจะปรับปรุงขั้นตอนการผลิตใดดวยระบบการควบคุมแบบ
ดึง หรือจะยงัคงใชระบบควบคุมแบบผลกัซึ่งเปนวธิีที่ใชอยูในปจจุบนัเพื่อใหไดระบบควบคุมแบบ
ผสมที่เหมาะสมตามสภาพการณมากที่สดุ โดยทาํการประเมินปจจยัตางๆ ที่เกี่ยวของดังตอไปนี ้

1. ความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิต โดยพิจารณาจากเวลาที่ตองหยุดผลิตเมื่อเกิด
ปญหาในการผลิต 

2. กําลังการผลิต โดยพิจารณาจากรอบเวลาในการผลิตสําหรับแตละขั้นตอนการผลิต  
 

แนวคิดในการพิจารณาวาควรจะนาํระบบควบคุมการผลิตแบบใดมาใชกับข้ันตอนการ
ผลิตตางๆ มีดงัตอไปนี ้

1. เมื่อพิจารณาความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิต ถาหากพบวาระบบการผลิตไมมี
ความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิต นัน่คือเวลาที่ตองหยดุผลิตเนื่องจากเกิด
ปญหาในการผลิตเทียบกับเวลาทํางานทัง้หมดมีคาต่าํ การใชระบบควบคุมแบบผลัก
หรือดึงจะไดผลลัพธที่ไมแตกตางกนัมากนัก แตถาหากพบวาระบบการผลิตมคีวาม
แปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิตนั่นคือเวลาที่ตองหยดุผลิตเนื่องจากเกิดปญหาใน
การผลิตเทียบกับเวลาทาํงานทัง้หมดมีสูงก็ควรจะใชระบบควบคุมการผลิตแบบผสม 

2. ในกรณีที่ระบบมีความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิต และกําลงัการผลิตในแตละ
ข้ันตอนการผลิตสม่ําเสมอไมแตกตางกนั ควรจะใชระบบควบคุมแบบผลักกับ
กระบวนการผลิตสวนหนา และใชระบบควบคุมแบบดึงกบักระบวนการผลิตสวนหลัง 

3. ในกรณีที่ระบบมีความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิต และกําลงัการผลิตในแตละ
ข้ันตอนการผลิตแตกตางกนั เมื่อพจิารณากาํลังการผลิตจากรอบเวลาในการผลิต
สําหรับทุกขั้นตอนการผลิต ถาหากขัน้ตอนการผลติใดมีกําลังการผลิตต่ําหรือมีรอบ
เวลาในการผลิตยาวนานกค็วรจะใชระบบควบคุมแบบผลัก แตถาหากขั้นตอนการผลิต
ใดมีกําลังการผลิตสูงหรือมีรอบเวลาในการผลิตสั้นก็ควรจะใชระบบควบคุมแบบดึง  

จากแนวคิดในการเลือกระบบควบคุมการผลิตสามารถแสดงออกมาเปนแผนภาพการ
ตัดสินใจไดดังรูปที่ 5.3 และจะแสดงเกณฑการกาํหนดระดับของปจจัยในตารางที ่5.2 
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รูปที่ 5.3 แผนภาพการตัดสินใจเลือกใชระบบควบคุมการผลิต 
ตารางที ่5.2 เกณฑการกําหนดระดับของปจจัยในการพิจารณาเลือกระบบควบคมุการผลิต 

 
ปจจัย ระดับการพิจารณา 1 ระดับการพิจารณา 2 

1. % เวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากปญหาโดยตรง* 
:  < 10 % แปรปรวนต่ํา > 10 % แปรปรวนสูง 

หมายเหตุ * กําหนดเกณฑการพิจารณาจากคาเผ่ือเวลาในการปฏิบัติงานมาตรฐานที่ทางโรงงานตัวอยางกําหนดขึ้น
ซึ่งถาหาก % เวลาที่หยุดผลิตมีคาไมเกิน 10 % ก็แสดงวาอยูในระดับที่ยอมรับได 
2.รอบเวลาการผลิต (กําลังการผลิต) :  สมํ่าเสมอ ไมสมํ่าเสมอ 

 

จากแนวคิดดังกลาวสามารถนํามาใชตัดสินใจเลือกระบบควบคุมการผลิตไดดังตารางที่ 5.3และ 5.4 
โดยใชขอมูลเกี่ยวกับความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิตในภาคผนวก ง และกําลังการผลิตในภาคผนวก จ 

สําหรับกระบวนการประกอบเครื่องยนตมีลักษณะเปนสายการผลิตตอเนื่อง ซึ่งตางจากสายการผลิต
ชิ้นสวนเครื่องยนตที่ทําการผลิตชิ้นสวนตางชนิดกัน ดังนั้นสาเหตุของปญหาในการหยุดผลิตอาจจะไมไดเกิดจาก
หนวยงานที่ทําการผลิตในขั้นตอนนั้นโดยตรง แตเกิดจากหนวยงานอื่นที่เกี่ยวของดังนั้นจึงนําคาเวลาที่ตองหยุด
ผลิตเนื่องจากปญหาในการผลิตเฉพาะที่เกิดจากขั้นตอนการผลิตนั้นโดยตรงมาพิจารณา ยกตัวอยางเชนสาย
การประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลักจะใช % ของเวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากการประกอบลาชาในตารางที่ ง.1 
ของภาคผนวก ง ซึ่งมีคาเทากับ 3.09 % 
 
 

การตัดสินใจเลือกใชระบบควบคุมการผลิต

กําลังการผลิต

ใชระบบควบคุมแบบดึงกับ
ขั้นตอนการผลิตสวนหลัง

ใชระบบควบคุมแบบผลักกับ
ข้ันตอนการผลิตสวนหนา

กําลังการผลิตสมํ่าเสมอ

ใชระบบควบคุมแบบดึง
กับข้ันตอนการผลิตที่
มีกําลังการผลิตสูงกวา

ใชระบบควบคุมแบบผลัก
กับข้ันตอนการผลิตที่
มีกําลังการผลิตต่ํากวา

กําลังการผลิตไมสม่ําเสมอ

เวลาที่ใชในการผลิต แปรปรวนสูงแปรปรวนต่ํา

ใชระบบควบคุมแบบ
ระบบผลัก (Pure Pull) หรือ

ระบบดึง (Pure Pull)

ใชระบบควบคุมแบบผสม
(Hybrid Push/Pull)
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ตารางที ่5.3 ปจจัยในการเลือกระบบควบคุมการผลิตสําหรับกระบวนการผลิตชิน้สวนเครื่องยนต 
 

ความแปรปรวนของ
เวลาที่ใชในการผลิต 

ขั้นตอนการผลิต 
%เวลาที่หยุด
ผลิตเทียบกับ
เวลาทํางานรวม 

ความ
แปร 

ปรวนตํ่า 

ความ
แปร 

ปรวนสูง 

รอบเวลา 
การผลิต 
(วินาที) 

กําลัง 
การผลิต 
(ช้ิน/วัน) 

[7.67ชม.] 

กําลัง 
การผลิต 
รวม 

(ช้ิน/วัน) 
 

1. Main Bearing Case 26.17 %   58.20 474 474 
2. Cylinder Head Line 1 7.15 %   180.00 153 
3. Cylinder Head Line 2 20.74 %   74.40 371 

524 

4. Cam Shaft  Semi 35.99 %   
5. Cam Shaft Finish 15.26 %   

55.80 495 495 

6. Crank Case Semi A7/A8 24.97 %   165.00 167 
7. Crank Case Semi 
A9/A10/A15 

11.81 %   73.80 374 

8. Crank Case Finish 14.24 %   52.80 523 

523 

 

ตารางที ่5.4 ปจจัยในการเลือกระบบควบคุมการผลิตสําหรับกระบวนการประกอบเครื่องยนต 
 

ความแปรปรวนของ 
เวลาที่ใชในการผลิต 

ขั้นตอนการผลิต 

%เวลาที่
หยุดผลิต
เทียบกับ
เวลาทํางาน

รวม 

%เวลาที่
หยุดผลิต
เนื่องจาก
ปญหา
โดยตรง 

ความ
แปร 

ปรวนตํ่า 

ความ
แปร 

ปรวนสูง 

รอบเวลา 
การผลิต 
(วินาที) 

กําลัง 
การผลิต 
(ช้ิน/วัน) 

[7.67ชม.] 

1. การประกอบชิ้นสวนหลัก 18.96 % 3.09 %   38.81 711 
2. การปรับต้ังเครื่องยนต 18.09 % 1.75 %   41.90 659 
3. การพนสีเครื่องยนต 12.07 % 2.95 %   43.84 630 
4. การประกอบขั้นสุดทาย 22.05 % 4.76 %   42.13 655 
 

จากขอมูลในตารางที่ 5.3 และ 5.4 เมื่อมองในภาพรวมโดยการพิจารณา % เวลาที่หยุดผลิตเทียบกับ
เวลาทํางานรวมพบวาระบบการผลิตมีความแปรปรวนของเวลาที่ใชในการผลิตสูงไมวาจะเปนกระบวนการผลิต
ชิ้นสวนเครื่องยนต (7.15 % – 35.99 %) หรือกระบวนการประกอบเครื่องยนต (12.07 % - 22.05 %) จึง
เลือกใชระบบควบคุมการผลิตแบบผสมกับระบบการผลิตทั้งหมด 

เมื่อพิจารณาเปรียบเทียบกําลังการผลิตของกระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนตและกระบวนการ
ประกอบเครื่องยนตพบวากําลังการผลิตของสายการผลิตไมมีความสม่ําเสมอ  กลาวคือกําลังการผลิตของ
กระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนตมีคาระหวาง 474-523 ชิ้นตอวัน ในขณะที่กําลังการผลิตของกระบวนการ
ประกอบเครื่องยนตมีกําลังการผลิตสูงกวาอยูระหวาง 630-711 ชิ้นตอวันดังนั้นจึงเลือกใชระบบควบคุมการ
ผลิตแบบผลักในกระบวนการผลิตช้ินสวนเครื่องยนต และใชระบบควบคุมการผลิตแบบดึงใน
กระบวนการประกอบเครื่องยนต 
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5.3 ประเมินการสงมอบชิ้นสวนของผูจัดสง 
 

ในการนําเอาระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลัก และดึงมาใช
จะตองกาํหนดวาขั้นตอนการสั่งซื้อช้ินสวนใดควรจะปรบัปรุงระบบการสั่งผลิตดวยระบบการ
ควบคุมแบบดึง หรือจะยงัคงใชระบบการควบคุมแบบผลักซึ่งเปนวธิีที่ใชในปจจุบนั ซึ่งในการ
กําหนดวาชิน้สวนใดควรจะดําเนนิการสัง่ซื้อช้ินสวนดวยระบบการควบคุมแบบดึงหรือผลักจะ
พิจารณาจากปจจัย 3 ขอรวมกันคือ 

1. ระยะเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูจัดสงชิน้สวน 
2. ประสิทธิภาพในการสงมอบชิ้นสวนของผูจัดสง 
3. เงื่อนไขในการจัดซื้อ 
แนวคิดในการพิจารณาโดยแยกตามปจจยัแตละขอวาชิน้สวนมีความเหมาะสมตอการนํา

ระบบควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวนแบบใดมาใชมีแนวทางในการพิจารณาดังนี ้
1. ถาหากระยะเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูผลิตภายนอกยาวนานก็ควรจะสั่งซื้อช้ินสวนโดย
ใชระบบควบคุมแบบผลัก แตถาหากระยะเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูผลิตภายนอกไม
ยาวนานนักกค็วรจะสั่งซื้อช้ินสวนโดยใชระบบควบคุมแบบดึง  

2. ถาหากประสทิธิภาพในการสงมอบชิน้สวนของผูจัดสงมีระดับตํ่ายอมแสดงวา 
- ระยะเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูผลิตภายนอกมีความไมแนนอน  
- ระบบการจัดการของผูจัดสงมีประสิทธิภาพต่ํา หรือช้ินสวนมีคุณภาพไมดี 
ซึ่งควรจะสัง่ซือ้ช้ินสวนโดยใชระบบควบคุมแบบผลัก แตถาหากผลการประเมินการสง
มอบช้ินสวนของผูจัดสงมีระดับสูงก็ควรจะสั่งซื้อช้ินสวนโดยใชระบบควบคุมแบบดึง 

3. ถาหากเงื่อนไขในการจัดซื้อชิ้นสวนที่ตกลงกับผูผลิตชิน้สวนรายตางๆ ไมมีความ
ยืดหยุน หรือไมเอ้ืออํานวยตอการใชระบบควบคุมแบบดึง ยกตัวอยางเชน กําหนดให
ซื้อช้ินสวนครั้งละมากๆ หรือกําหนดราคาสินคาตามปริมาณการซื้อ ก็ควรจะสั่งซื้อ
ชิ้นสวนโดยใชระบบควบคุมแบบผลัก แตถาหากเงื่อนไขในการจัดซื้อชิ้นสวนที่ตกลงกับ
ผูผลิตชิ้นสวนรายตางๆ มีความยืดหยุน ซึ่งเอื้ออํานวยตอการใชระบบควบคุมแบบดึง 
ยกตัวอยางเชน ผูจัดสงชิ้นสวนยอมใหซือ้ชิ้นสวนแตละครั้งในจํานวนนอยๆ ได ไมมี
การกําหนดราคาสินคาตามปริมาณการซือ้หรือราคาชิ้นสวนคงที ่ และผูจัดสงชิน้สวน
ใหความรวมมอืในการจัดสงชิ้นสวนโดยระบบคัมบัง ก็ควรจะสั่งซื้อช้ินสวนโดยใชระบบ
ควบคุมแบบดึง 
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5.3.1 การประเมินผลการสงมอบชิ้นสวนของผูจัดสง 
ในการเลือกใชกลยุทธควบคมุการสั่งซื้อช้ินสวนจากผูจัดสงนัน้ขั้นตอนแรกที่จําเปนตอง

ดําเนนิการคือ การประเมินผลการสงมอบชิน้สวน โดยมีวตัถุประสงคไดแก 
1. เพื่อประเมนิศกัยภาพในการสงมอบชิน้สวนของผูจัดสง และนําไปสูการรวมพัฒนาการ

สงมอบชิน้สวนใหดีข้ึน 
2. เพื่อเสริมสรางสัมพันธภาพทีด่ีระหวางโรงงานตัวอยางกบัผูจัดสงใหมสีวนรวมในการ

ปรับปรุงระบบการสงมอบชิน้สวน 
 

5.3.1.1 หลักเกณฑการประเมนิ  
 หลักเกณฑในการประเมนิผลการสงมอบชิน้สวนของผูจดัสงกําหนดไวในตารางที ่5.5 

 

ตารางที ่5.5 หลักเกณฑในการประเมนิผลการสงมอบชิน้สวนของผูจดัสง 
 

หัวขอการประเมิน คะแนนเต็ม ระดับการประเมินผล 
1. จํานวนนาทีของเวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากขาดชิ้นสวน 30 คะแนน 
2. จํานวนครั้งที่สงมอบชิ้นสวนลาชา 30 คะแนน 
3. เอกสารครบถวน/ถูกตอง 10 คะแนน 
4. การสื่อสารเมื่อเกิดปญหาเรื่องสงมอบชิ้นสวนไมได
ตามกําหนด 

15 คะแนน 

5. การแกไขปญหาสําหรับช้ินสวนที่มีปญหาคุณภาพ
หรือชิ้นงานเสีย 

15 คะแนน 

คะแนนรวม                                                                      
100 คะแนน 

 
A : 91-100 
B : 81-90 
C : 71-80 
D : 61-70 
F : < 60 

 
5.3.1.2 วิธีการประเมิน 

1. จํานวนนาทีของเวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากขาดชิ้นสวน 
1.1 ผูจัดสงที่สงชิ้นสวนใหโรงงานตัวอยางไมกอใหเกิดปญหาเวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากขาด

ชิ้นสวนจะได 30 คะแนนเต็ม 
1.2 ผูจัดสงที่ขาดสงชิ้นสวนจะพิจารณาจากจํานวนนาทีของเวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากขาด

ชิ้นสวนดังนี้ 
- ผูจัดสงที่ขาดสงชิ้นสวนทําใหเกิดปญหาเวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากขาดชิ้นสวนเปน

จํานวนนาทีรวมของแตละเดือน 
- ผูจัดสงที่ขาดสงชิ้นสวนทําใหไมไดใชชิ้นสวนนั้นในสายการผลิตและตองนํามาใช

ประกอบหรือใชผลิตตามภายหลัง ใหคํานวณจํานวนนาทีของเวลาที่หยุดผลิต
เนื่องจากขาดชิ้นสวนดังสมการที่ 5.1  
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จํานวนนาทีของเวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากขาดชิ้นสวน = จํานวนชิ้นสวนที่ขาดไมไดใชประกอบ x TACT TIME 

 
(5.1) 

  การคํานวณคะแนนตามการพิจารณาจะคํานวณดงัสมการที ่5.2 
 

คะแนนที่ได = 30 – จํานวนนาทีของเวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากขาดชิ้นสวน (เศษของนาทีคิดเปน 1 นาที) 
     5 

 

(5.2) 
2. จํานวนครั้งที่สงมอบชิน้สวนลาชา (คะแนนเต็ม 30 คะแนน) 

ขอมูลในการพจิารณาคะแนน คิดจากจํานวนชิน้สวนที ่ผูจัดสงสงมอบใหโรงงาน
ตัวอยางสงครบทั้งจาํนวนตรงวันและตรงเวลา ซึ่งคํานวณไดดังดังสมการที ่5.3 และ 5.4 

 
% การสงครบจํานวนตรงวัน และตรงเวลา = [(จํานวนชิ้นสวนที่สงครบจํานวน,ตรงวัน,ตรงเวลา – จํานวน 

ที่สงเกิน) X 100%] / จํานวนชิ้นสวนที่ส่ังทั้งหมด 
 

(5.3) 
 

คะแนนที่ได = % การสงครบจํานวนตรงวันและเวลา x คะแนนเต็ม 
 

(5.4) 
 

โดยที ่% การสงครบจํานวนตรงวัน และตรงเวลา ตอง > 60 % มิฉะนั้นใหคะแนนที่ได = 0 
คะแนน 

3. เอกสารในการสงมอบชิน้สวนแตละครั้งครบถวน และถูกตอง (คะแนนเต็ม 10 คะแนน)
พิจารณาจากความสมบูรณและความถกูตองของเอกสารที่ผูจัดสงสงใหโรงงานตัวอยาง เชน 
เอกสารใบกํากับภาษีตองเปนเอกสารตนฉบับ มีการระบุตัดหมายเลขใบสั่งซื้อ ระบุหมายเลข
ชิ้นสวน ระบุชื่อช้ินสวน และระบุจํานวนถกูตอง เปนตน ซึ่งคํานวณไดดังดังสมการที ่ 5.5 และ 
5.6 

 
% เอกสารถูกตอง = จํานวนครั้งที่สงเอกสารถูกตองทั้งหมด/จํานวนครั้งที่ส่ังทั้งหมด 

 

(5.5) 
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คะแนนที่ได         = % เอกสารถูกตอง x คะแนนเต็ม 

 

(5.6) 
 

โดยที ่% เอกสารถูกตอง ตอง > 60 % มิฉะนั้นใหคะแนนที่ได = 0 
4. การสื่อสารเมือ่เกิดปญหาเรือ่งสงมอบชิน้สวนไมไดตามกําหนด (คะแนนเต็ม 15 

คะแนน)  
เมื่อผูจัดสงเกดิปญหาเรื่องสงมอบชิน้สวนไมไดตามกําหนด ตองมีการสื่อสารแจง

ขอมูลกับทางโรงงานตัวอยางลวงหนา พิจารณาตามหัวขอดังนี ้
4.1 สําหรับผูจัดสงที่ไมมีปญหาเรื่องการสงมอบชิ้นสวนจะได 15 คะแนนเต็ม 
4.2 ในกรณีชิ้นสวนนาํเขา: ตองแจงลวงหนาไมนอยกวา 5 วันทํางาน พรอมสง

ตารางการจัดสง และรายงานวิธกีารแกไขปญหาใหกบัทางโรงงานตัวอยาง
กอนถงึกาํหนดการสงมอบชิ้นสวนทกุครั้งเมื่อเกิดปญหาจะได 15 คะแนน 

4.3 ในกรณีชิ้นสวนที่ซื้อภายในประเทศ: ตองแจงลวงหนาไมนอยกวา 1 วัน
ทํางาน พรอมสงตารางการจัดสง และรายงานวิธกีารแกไขปญหาใหกับทาง
โรงงานตัวอยางกอนถงึกาํหนดการสงมอบชิ้นสวนทุกครั้งเมื่อเกิดปญหาจะ
ได 15 คะแนน 

4.4 ในกรณีไมมีการสื่อสารเมื่อเกิดปญหาเรื่องสงมอบชิ้นสวน: จะได 0 คะแนน 
5. การแกไขปญหาสาํหรับชิน้สวนที่มีปญหาคุณภาพหรือช้ินงานเสีย (คะแนนเต็ม 15 

คะแนน) 
เมื่อทางโรงงานตัวอยางมปีญหาคุณภาพหรือช้ินงานเสยี ผูจัดสงตองจัดสง

ชิ้นสวนที่ไดคณุภาพคืนโรงงานตัวอยางภายใน 5 วันทาํงานนับจากวนัที่ไดรับแจงจาก
โรงงานตัวอยาง หากครบกําหนดวนัและไมไดมีการจัดสงชิ้นสวนหรือสงชิ้นสวนเกนิที่
กําหนด ใหพิจารณาโดย หักคะแนนวันละ 1 คะแนน 

ผูจัดสงที่สงมอบชิ้นสวนใหโรงงานตัวอยางและไมมีปญหาคุณภาพหรอืช้ินงาน
เสีย  ได 15 คะแนนเต็ม 

 

5.3.1.3 ตัวอยางการประเมิน 
1. จํานวนนาทีของ เวลาที่หยดุผลิตเนื่องจากขาดชิ้นสวน (คะแนนเต็ม 30 คะแนน) 

ในเดือนเมษายน ผูจัดสง A สงมอบชิ้นสวนใหทางโรงงานตัวอยางไมทันตาม
กําหนดการสงมอบชิ้นสวนสงผลใหสายการผลิตหยุดไป ดังนี ้
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- วันที ่ 3 เมษายน สายการผลิตหยุด 5 นาท ี เพราะชิน้สวน B มาถงึโรงงาน
ตัวอยางลาชากวาที่กาํหนด 

- วันที ่ 19 เมษายน  สายการผลิตหยุด 3 นาท ี เพราะชิ้นสวน C สงไมครบ
จํานวนตามแผน 

จากสมการที ่ 5.1 และ 5.2 สามารถคํานวณจาํนวนนาทีของเวลาทีห่ยุดผลิต
เนื่องจากขาดชิ้นสวน ซึ่งผูจดัสง A จะไดคะแนนดงันี ้= 30-{(5+3)/5} = 30-1.60 = 28.40 
ดังนัน้ ผูจัดสง A ได 28.40 คะแนน 
2. จํานวนครั้งที่สงมอบชิน้สวนลาชา (คะแนนเต็ม 30 คะแนน) 

ในเดือน เมษายน ผูจัดสง A ไดรับแผนเรียกชิ้นสวนจากโรงงานตวัอยางใหจัดสง
ชิ้นสวน 10 คร้ัง ตามจํานวน,วัน และเวลาทีก่ําหนด รายละเอียดตามตารางที ่5.6 

ตารางที ่5.6 ตัวอยางการคาํนวณคะแนนของจํานวนครั้งที่สงมอบชิน้สวนลาชา 
ผูจัดสง A สง

ชิ้นสวน 
วันที ่ 1 3 5 7 19 20 21 23 25 27 29 Total 

Plan 200 200 200 200 200 - 200 200 200 200 200 2,000 จํานวนชิ้นสวน 
Actual 200 200 200 200 100 200 200 200 200 200 200 2,100 
Plan 9:00 9:00 9:00 9:00 9:00 - 9:00 9:00 9:00 9:00 9:00  เวลาการจัดสง 
Actual 9:00 11:00 9:05 9:00 9:00 9:00 9:00 9:00 9:00 9:00 9:35  

สงครบจํานวน
ตรงวันและ
เวลา 

 

 7 7   7     7 

 

เอกสารครบ 
ถวนและ
ถูกตอง 

 

7  7 7 7    7 7  

 

 

 จากสมการที ่5.3 จะได 
% การสงครบจํานวนตรงวันและตรงเวลา = [(200+200+100+200+200+200+200)-100] x 
100%  
  2,000 
 = 60% (>60%) 

เมื่อใชสมการที ่5.4 ผูจัดสง A ไดจะคะแนน = 60% x 30 = 18 คะแนน 
3. เอกสารครบถวนและถกูตองในการสงชิน้สวนแตละครั้ง (คะแนนเต็ม 10 คะแนน) 

ในเดือนเมษายน ผูจัดสง A สงเอกสารครบถวนและถูกตอง รายละเอยีดแสดงใน
ตารางที ่5.6 
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 % เอกสารถูกตอง  = (5 /11) x 100% = 45.5% (< 60%) 
ดังนัน้ ผูจัดสง A ได = 0 คะแนน 

4. การสื่อสารเมือ่เกิดปญหาเรือ่งสงมอบชิน้สวนไมไดตามกําหนด (คะแนนเต็ม 15 
คะแนน) 

ในเดือนเมษายน ผูจัดสง A แจงขอมูลกับทางโรงงานตัวอยางลวงหนาดังนี ้
- วันที ่ 2, 4, 28 ผูจัดสง A สงตารางการจัดสง และรายงานวธิีการแกไขปญหา

ใหโรงงานตัวอยางทราบ สําหรับปญหาทีเ่กิดขึ้น (ลวงหนา 1 วัน สําหรับ
ชิ้นสวนที่สัง่ซือ้ภายในประเทศ) เมื่อวันที ่3, 5, 29  

- วันที ่19 ที่ สายการผลิตหยดุ ผูจัดสง A ไมไดแจงขอมูลกับทางโรงงานตัวอยาง
ทราบลวงหนา 

ดังนัน้ในการสือ่สารเมื่อเกิดปญหา ผูจัดสง A จะไดคะแนน 
 = (15 + 15 + 0 + 15) / 4  {วันที ่3, 5, 19, 29 ตามลําดบั} = 11.25 
คะแนน 
5. การแกไขปญหาสาํหรับชิน้สวนที่มีปญหาคุณภาพหรือช้ินงานเสีย (คะแนนเต็ม 15 

คะแนน) 
ในเดือนเมษายน ผูจัดสง A ไดจัดสงชิ้นสวนชดเชยชิน้สวนที่มปีญหาคุณภาพหรือ

ชิ้นงานเสีย นบัจากวนัที่ไดรับแจงจากโรงงานตัวอยาง ดังนี ้
 ภายใน 5 วันทาํงาน : 1 คร้ัง หักคะแนน 0 คะแนน 
             8 วันทํางาน : 2 คร้ัง หักคะแนน 3 x 2 = 6 คะแนน 
ดังนัน้ผูผลิตชิน้สวน A ได 15-6 = 9 คะแนน 
รวมคะแนนจากการประเมนิทกุหัวขอ = 28.4 + 18 + 0 + 11.25 + 9 = 66.65 คะแนน ~ 

67 คะแนนดังนั้นผูผลิตชิน้สวน A จึงอยูในระดับการประเมินผล  = D  
สําหรับรายละเอียดในการประเมินผลการสงมอบชิน้สวนของผูจัดสงทั้งหมดจะแสดง

เอาไวในตารางที ่ค.1 ของภาคผนวก ค 
5.3.2 การตัดสินใจเลือกระบบควบคุมการส่ังซื้อ 
ในการนําแนวคิดดังกลาวไปใชในทางปฏิบัติจะเลือกใชระบบควบคุมการส่ังซื้อชิ้นสวนโดยพิจารณาวา

เกณฑในการตัดสินใจทุกๆ ขอสนับสนุนใหใชระบบควบคุมแบบดึงหรือไม ถาหากวาเกณฑในการตัดสินใจทุกๆ 
ขอสนับสนุนใหใชระบบควบคุมแบบดึงจึงใชระบบควบคุมแบบดึงในการสั่งซื้อชิ้นสวน แตถามีเกณฑในการ
ตัดสินใจเพียงขอหนึ่งที่ไมสนับสนุนใหใชระบบควบคุมแบบดึง ก็ตองใชระบบควบคุมแบบผลักในการสั่งซื้อ
ชิ้นสวน ดังนั้นจึงสามารถแบงทางเลือกในการตัดสินใจเลือกใชระบบควบคุมการส่ังซื้อชิ้นสวนออกไดเปน 8 กรณี 
และสามารถกําหนดเกณฑในการตัดสินใจเลือกใชระบบควบคุมการส่ังซื้อชิ้นสวนดังตารางที่ 5.7 
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ตารางที ่5.7 เกณฑในการตัดสินใจเลือกใชระบบควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวน 
 

กรณี
ที่ 

ระยะเวลารอคอย
ชิ้นสวนจากผูผลิต

ภายนอก 

เงื่อนไขในการจัดซื้อ
ยืดหยุนหรือไม 

ผลการประเมินการสง
มอบชิ้นสวนของผูจัดสง 

ระบบ
ควบคุม 
การส่ังซื้อ 

1 > 10 วัน X A, B, C, D, F ระบบผลัก 
2 > 10 วัน O A, B, C, D, F ระบบผลัก 
3 > 10 วัน X A, B, C, D, F ระบบผลัก 
4 > 10 วัน O A, B, C, D, F ระบบผลัก 
5 < 10 วัน X A, B, C, D, F ระบบผลัก 
6 < 10 วัน O A, B, C, D, F ระบบผลัก 
7 < 10 วัน X A, B, C, D, F ระบบผลัก 
8 < 10 วัน O A ระบบดึง 

 

เมื่อกําหนดให  
X  หมายถงึเงื่อนไขในการจัดซื้อช้ินสวนไมมีความยดืหยุน หรือไมเอื้ออํานวยตอการใช

ระบบควบคุมแบบดึง 
O  หมายถงึเงื่อนไขในการจัดซื้อช้ินสวนมีความยืดหยุน หรือเอื้ออํานวยตอการใชระบบ

ควบคุมแบบดึง 
 

จากตารางที่ 5.7 จะเหน็วาสภาพแวดลอมของระบบการสั่งซื้อช้ินสวนในกรณีที่ 1 ถึง 7 
เหมาะทีจ่ะใชระบบควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวนแบบผลัก แตมีเพียงกรณีเดียวคือกรณีที่ 8 เทานัน้ซึ่ง
เหมาะทีจ่ะใชระบบควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวนแบบดึง 

เมื่อทําการประเมินตามเกณฑการตัดสินใจสามารถเลือกใชระบบการสั่งซื้อช้ินสวน
ทั้งหมดไดดังตัวอยางในตารางที ่ 5.8 (รายละเอียดทัง้หมดแสดงไวในตารางที ่ ค.2 ของภาคผนวก 
ค) 
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ตารางที ่5.8 ตัวอยางการประเมินเลือกใชระบบการสั่งซือ้ช้ินสวน 
 

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการช้ินสวน 
เวลารอคอย
ในการ

สั่งซ้ือ(วัน) 

เงื่อนไขใน
การจัดซ้ือ 

ผลการประเมิน
การสงมอบของ

ผูจัดสง 

ระบบ
ควบคุมการ
สั่งซ้ือ 

1.1 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนนําเขาจากตางประเทศ 
1 - CKD SET A7 90 X A Push 
2 - CKD SET A7H 90 X A Push 
9 - CKD SET A15 90 X A Push 

1.2 พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่สั่งซ้ือภายในประเทศ 
1 35-14321-52110 ADJUSTING SHIM 3 X B Push 
2 35-14371-11250 AIR CLEANER CLAMP 1 X A Push 

14 35-11010-69221  ASSY LAMP 1 O A *Pull* 
160 35-14901-25110 FLYWHEEL 1 O A *Pull* 
400 35-14911-55251 WEIGHT, GOVERNOR  3 X A Push 

1.3 พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ 
1 37-10101-99101 CARTON A7/A8 10 O A *Pull* 
2 37-10103-99101 CARTON A9/A10/A15 10 O A *Pull* 
8 37-19135-00030 PAD, BOTTOM A9/A10/A15 10 O A *Pull* 

1.4 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ 
1 35-14911-

04350M 
CASE, MAIN BEARING 
(SEMI) 

3 O A *Pull* 

2 35-14921-
04350M 

CASE, MAIN BEARING 
(SEMI) 

3 O A *Pull* 

6 35-19103-
03113A 

CYLINDER HEAD  
(AS CAST) 

3 O A *Pull* 

 

ยกตัวอยางเชนการประเมินการเลือกใชระบบการสั่งซื้อช้ินสวนของชิน้สวน CASE, MAIN 
BEARING CASE ซึ่งมีเวลารอคอยในการสั่ง 3 วัน (< 10 วัน), เงื่อนไขในการ ส่ังซือ้ช้ินสวนมีความ
ยืดหยุนผูจัดสงชิ้นสวนสามารถจัดสงชิ้นสวนไดตามจํานวนที่ตองการของทางโรงงาน (O) และผล
การประเมนิการสงมอบของผูจัดสงก็อยูในระดับ A ดังนั้นจงึเลือกใชระบบการควบคุมแบบดึงเพือ่
จัดซื้อช้ินสวนรายการดังกลาว 

ในรูปที่ 5.4 จะแสดงผลสรุปของการเลือกใชระบบควบคุมการสั่งซื้อวตัถุดิบ และชิ้นสวน
จากผูผลิตภายนอกทั้งหมดซึ่งสามารถอธบิายโดยแบงตามประเภทของพัสดุคงคลงัไดดังตอไปนี้ 
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วัตถุดิบ และชิ้นสวนที่นาํเขาจากตางประเทศ 
วัตถุดิบ และชิ้นสวนที่นาํเขาจากตางประเทศเปนพัสดุคงคลังประเภทที่มมีูลคาสงูที่สุดที่

ทําการศึกษา ซึ่งเมื่อพิจารณาขอมูลในกรณีที่เปนการสั่งซื้อช้ินสวนจากตางประเทศของโรงงาน
ตัวอยางนัน้จะมีรายละเอยีดโดยสรุปไดดังตอไปนี้ 

1. ระยะเวลาในการสงมอบชิน้สวนนําเขา หรือระยะเวลารอคอยชิ้นสวนนําเขา ขึ้นอยูกับ
วิธีการจัดสงซึง่มี 2 วิธีคือ 

- การจัดสงทางเรือ มักจะใชกับชิ้นสวนทีม่ีความตองการใชตามแผนการผลิตปกต ิ มี
น้ําหนกัเริ่มต้ังแตนอยไปถึงมาก และมีการใชปริมาณมาก ซึ่งโดยเฉลี่ยทุกชิน้สวนจะมี
ระยะเวลารอคอยประมาณ 90 วัน หรือ 3 เดือน สําหรับการใชวิธีจดัสงชิ้นสวนแบบนี้
นิยมใชกับชิ้นสวนทุกชนิด  

- การจัดสงทางเครื่องบิน มักจะใชในกรณทีี่มีความตองการชิ้นสวนเรงดวนเปนพิเศษ ซึ่ง
มักจะใชกับชิน้สวนทีม่ีน้าํหนักเบา และมีปริมาณการใชไมมาก ซึง่ระยะเวลารอคอย
ชิ้นสวนนาํเขาประเภทนี้จะใชเวลาประมาณ 2 – 3 สัปดาห  

2. ความแนนอนของระยะเวลาในการสงมอบชิ้นสวนนาํเขามีสูงเนื่องจาก 
- โรงงานตัวอยางไดทาํสัญญาขอตกลงกับผูผลิตชิ้นสวนในตางประเทศเกี่ยวกบั
ระยะเวลาในการสงมอบ  

- มีการรวมมือจัดทํา/ปรับปรุง/แกไขแผนการผลิตชิ้นสวนกบัผูผลิตชิ้นสวนใน
ตางประเทศ เพื่อส่ือสารเกี่ยวกับปญหา และการเปลี่ยนแปลงระยะเวลาในการสงมอบ
ชิ้นสวนลวงหนาเสมอ 

- ผูผลิตชิ้นสวนในตางประเทศมีการจัดเก็บชิ้นสวนสํารองเอาไวจํานวนหนึง่ เนื่องจาก
บริษัทผูผลิตชิน้สวนมีความตองการใชชิน้สวนเหลานี้เพือ่ผลิตสินคาเชนเดียวกัน 

3. เงื่อนไขเกี่ยวกบัการสั่งซื้อช้ินสวนที่ตกลงกบัผูผลิตชิ้นสวนในตางประเทศกลาวคือ 
- ทําการจัดสงชิน้สวนเครื่องยนตเปนชุด ในแตละชุดจะประกอบดวยชิ้นสวนรายการ
ตางๆ หลายรายการ 

- การยืนยัน/เปลี่ยนแปลง/ยกเลิกการสัง่ชิ้นสวนนําเขาจะตองกระทาํภายในเวลา
ลวงหนาอยางนอย 30วัน 

จากขอมูลในตารางที ่ ค.2 ของภาคผนวก ค จะเหน็ไดวาการสั่งซื้อช้ินสวนนําเขามี
ระยะเวลารอคอยชิ้นสวนที่ยาวนานประมาณ 90 วันเนือ่งจากสาเหตุของระยะทางในการขนสงที่
หางไกล และเงื่อนไขในการสั่งสินคาที่กาํหนดใหส่ังจาํนวนครั้งละมากๆ ดังนัน้การสั่งซื้อช้ินสวน
นําเขาจึงควรใชระบบควบคุมแบบผลัก ถึงแมวาผลการประเมินการสงมอบชิน้สวนจะอยูในระดบั 
A ก็ตาม  
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ชิ้นสวนทีส่ั่งซ้ือภายในประเทศ 
เมื่อพิจารณาขอมูลในกรณีที่เปนการสัง่ซือ้ช้ินสวนภายในประเทศของโรงงานตัวอยางนั้น

จะมีรายละเอยีดโดยสรุปไดดังตอไปนี้ 
1. ชิ้นสวนที่ควรจะยังคงใชระบบควบคุมแบบผลักตอไปมีจํานวนทั้งสิน้ 321 รายการ 

ชิ้นสวนดังกลาวนี้เกือบทั้งหมดมีระยะเวลารอคอยในการสั่งซื้อส้ัน และไดรับการ
ประเมินผลการสงมอบชิ้นสวนในระดับทีสู่ง  แตสาเหตุที่ไมสามารถเปลี่ยนแปลงระบบ
การจัดซื้อเปนแบบดึงไดก็เนือ่งมาจาก การขาดความยดืหยุนของเงื่อนไขในการสัง่ซื้อ 
กลาวคือผูจัดสงชิ้นสวนยังขาดความพรอมสําหรับระบบควบคุมการจัดซื้อแบบดึง  

2. ชิ้นสวนที่ควรจะเปลี่ยนแปลงระบบการสั่งซื้อมาเปนระบบดึง มีจาํนวนทั้งสิน้ 79 
รายการ สวนใหญจะเปนชิน้สวนทีม่ีมูลคาสูงเชน Flywheel, Flange air cleaner, 
Piston, Assy Lamp, ชุดเกียรตางๆ ฯลฯ 

 

บรรจุภณัฑ 
ในกรณีที่เปนการสั่งซื้อช้ินสวนประเภทบรรจุภัณฑของโรงงานตัวอยางนัน้พบวามีชิน้สวน6 

รายการจากทัง้หมด 8 รายการมีลักษณะที่สอดคลองตรงตามเงื่อนไขที่สามารถเปลีย่นแปลงระบบ
การจัดซื้อเปนระบบดึง  
 

วัตถุดิบ 
ในกรณีที่เปนการสั่งซื้อช้ินสวนประเภทวัตถุดิบของโรงงานตัวอยางนัน้พบวาวัตถุดบิ

ทั้งหมด 6 รายการมีลักษณะที่สอดคลองตรงตามเงื่อนไขที่จะเปลี่ยนแปลงระบบการจัดซื้อเปน
ระบบดึง  

รูปที่ 5.4 สรุปผลการเลือกใชระบบควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวน 

วัตถุดิบ และช้ินสวน
นําเขาจากตางประเทศ

ชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ

บรรจุภัณฑ

วัตถุดิบ

9 รายการ PUSH

400 รายการ

8 รายการ

6 รายการ

PULL

9 รายการ

PUSH321 รายการ

79 รายการ

PULL

PUSH2 รายการ

6 รายการ

PULL6 รายการ
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5.4 การประยุกตใชกับโรงงานตัวอยาง 
5.4.1 การปรับปรุงระบบควบคมุการผลิต 

 ในการนําเอาระบบควบคุมการผลิตแบบผสมมาใชจาํเปนที่จะตองปรบัปรุงระบบควบคุม
การผลิตเพื่อใหสามารถรองรับปญหาเกีย่วกับความไมแนนอนตางๆ ในระบบได โดยจะตองทําการ
ปรับปรุงเพื่อลดขนาดรุนการผลิต ทําการปรับเรียบการผลิต และทําการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
การผลิตดวยการจัดสมดุลสายการผลิตภายในโรงงานโดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
 

5.4.1.1 การลดขนาดรุนการผลิต 
เพื่อที่จะบรรลุผลในการปรับเรียบการผลิตจําเปนที่จะตองลดขนาดรุนการผลิตเครื่องยนต

เดิมของโรงงานตัวอยางลงเนื่องจากการมขีนาดรุนการผลิตที่ใหญจะทาํใหเกิดความสับสนยุงยาก 
และสิ่งเปลาประโยชนจากพสัดุคงคลังประเภทงานระหวางผลิตจํานวนมาก ซึ่งในการลดขนาดรุน
การผลิตสินคาของโรงงานตวัอยางจะแยกพิจารณาตามประเภทของเครื่องยนตไดแก 
ขนาดรุนการผลิตของเครือ่งยนตประเภท Hopper 

ในการลดขนาดรุนการผลิตของเครื่องยนตประเภท Hopper จะพิจารณาสัดสวนความ
ตองการสินคา และความเบีย่งเบนของความตองการสินคาที่กลาวไวในบทที่ 4 ประกอบดวยโดยมี
รายละเอียดดงัตอไปนี ้
 

ตารางที่ 5.9 สัดสวนความตองการสินคา และ % ความเบี่ยงเบนของแผนขายสาํหรับสินคาแตละ
รุน 

Radiator Hopper 
รุนเครื่องยนต 

A7 A8 A9 A10 A15 A7H A8H A9H A10H 
2.4% 13.3% 50.5% 30.3% 2.7% 0.3% 0.2% 0.1% 0.1% สัดสวนความตองการสินคา 

รวม 99.2% รวม 0.8% 
39.8% 26.1% 10.3% 18.8% 68.2% 65.6% 107.4

% 
93.3% 83.2% %ความเบี่ยงเบนของแผน

ขาย 
เฉลี่ย 32.64% เฉลี่ย 87.38% 

 

จากขอมูลในตารางที่ 5.9 พบวาเครื่องยนตรุนธรรมดา-Radiator มีสัดสวนของความ
ตองการสินคาสูงมากคือ 99.2 % เมื่อเปรียบเทียบกบัเครื่องยนตรุนH-Hopper ซึ่งมีสัดสวนของ
ความตองการสินคาต่ํามากเพียง 0.8 % เทานั้น และเมือ่พิจารณา % ความเบี่ยงเบนของแผนขาย
ของเครื่องยนตรุน H-Hopper พบวามคีาเทากับ 87.38 ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกบัเครื่องยนตรุน
ธรรมดาพบวามีคาสูงกวาเครื่องยนตรุนธรรมดามาก (32.64 %) ดังนัน้จึงกําหนดใหรุนการผลติ
ของเครื่องยนตรุนH-Hopper มีขนาดตามคําสั่งสนิคาของลูกคาเพื่อตอบสนองความตองการสินคา
ที่ไมแนนอน 
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ขนาดรุนการผลิตของเครือ่งยนตประเภท Radiator 
สําหรับขนาดรุนในการผลิตเครื่องยนตประเภท Radiator จะกาํหนดโดยพิจารณาจาก 
1. % ความเบี่ยงเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายจริง ซึ่งแสดงไวในบทที ่4 มีคาระหวาง 

9.3 % ถึง 61.0 % ดังนัน้จึงควรเพิม่ความยืดหยุนในการรองรับความไมแนนอนของ
ความตองการสินคาดังกลาวนี ้

2. ขนาดภาชนะบรรจุชิ้นสวนมาตรฐาน เพือ่ใหงายตอการนับจึงมกีารกาํหนดปริมาณการ
จัดเก็บชิ้นสวนตอภาชนะจดัเก็บชิ้นสวนมาตรฐานเปน 3 กลุม คือ 
- ภาชนะสาํหรบัจัดเก็บชิ้นสวนมาตรฐานที่มีขนาดบรรจุหารดวย 100 ลงตัว 
- ภาชนะสาํหรบัจัดเก็บชิ้นสวนมาตรฐานที่มีขนาดบรรจุหารดวย    50 ลงตัว 
- ภาชนะสาํหรบัจัดเก็บชิ้นสวนมาตรฐานที่มีขนาดบรรจุหารดวย    10 ลงตัว 

ดังนัน้จากปจจัยทัง้สองขอจึงไดกําหนดขนาดรุนการผลิตใหมีขนาดลดลง 50 % เพือ่เพิ่ม
ความยืดหยุนในการรองรับความไมแนนอนของความตองการสินคา โดยมีขนาดเทากับ 50 เครื่อง
ซึ่งสอดคลองกับขนาดภาชนะสําหรับจัดเก็บชิ้นสวนมาตรฐาน 

จากนั้นจงึไดทาํการทดลองลดขนาดรุนการผลิตของเครื่องยนตประเภท Radiator ลงและ
ทําการตรวจสอบปญหาที่เกดิขึ้น และทาํการระดมสมองรวมกับพนักงานเพื่อคนหาปญหาที่เกิดขึน้
จากการลดขนาดรุนการผลิต และกําหนดวธิีการแกไขดังตารางที่ 5.10 

 

ตารางที ่5.10 การลดขนาดรุนการผลิตสําหรับเครื่องยนตประเภท Radiator 
 

ปญหาที่อาจ
เกิดขึ้น 

ตําแหนง วิธีการแกไข 

1.การแบงแยกรุน
เครื่องยนตของ
พนักงานในสาย
การประกอบ 

ขั้นตอนการ
ประกอบชิ้นสวน
เครื่องยนตหลัก 

1.ระบุหมายเลขเครื่องยนตพรอมกับรุนเครื่องยนตเพิ่มในแผนการ
ประกอบเครื่องยนตรายวันเพื่อใหพนักงานในสายการผลิตใชตรวจสอบ 
2.ใชปากกาเขียนหมายเลขลงบนเครื่องยนตวาเปนรุนใดเพื่อปองกัน
ความผิดพลาดในการใชชิ้นสวนเพื่อประกอบ  
3.ใหพนักงานที่จุดเติมน้ํามันกอนสงเครื่องไปยังขั้นตอนการปรับตั้งเครื่อง
รับผิดชอบตรวจสอบ 

2.การปรับตั้ง
เครื่องจักร และ
เปล่ียนอุปกรณ
ตางๆ 

ขั้นตอนการ
ประกอบชิ้นสวน
เครื่องยนตหลัก 

เมื่อทําการตรวจสอบพบวาเมื่อมีการเปลี่ยนรุนในกระบวนการประกอบ
เครื่องยนตจําเปนจะตองเปลี่ยนอุปกรณตางๆเพียงเล็กนอยไดแก การ
เปล่ียนแปลงหัวตอกที่ใชสําหรับตอกหมายเลขเครื่องยนตและรุน
เครื่องยนตที่ทําการผลิต 

3.ขนาดรุนในการ
จัดสงชิ้นสวนของ
คลังพัสดุ 

คลังพัสดุ ไดทําการลดขนาดรุนในการจัดสงชิ้นสวนของคลังพัสดุโดยการใช
หลักการของระบบคัมบังเพื่อกําหนดขนาดรุนในการจัดสงชิ้นสวนที่
เหมาะสมแกสายการผลิต และการจัดทํามาตรฐานภาชนะบรรจุชิ้นสวน 
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 ขนาดรุนในการผลิตของกระบวนการประกอบเครื่องยนตกอน  และหลังการปรบัปรุง
สามารถลดลงไดดังแสดงในตารางที่ 5.11  
ตารางที ่5.11 เปรียบเทยีบขนาดรุนการผลิตกอนทาํการปรับปรุง และภายหลงัการปรับปรุง 

เครื่องยนตรุน ขนาดรุนการผลิตกอน
ปรับปรุง 

ขนาดรุนการผลิตหลัง
ปรับปรุง 

รุนธรรมดา A7, A8, A9, A10, A15 
(แบบรังผ้ึง/Radiator) 

100 เครื่อง 50 เครื่อง 

รุน A7H, A8H, A9H, A10H 
(แบบหมอตม/Hopper) 50 เครื่อง ตามคําส่ังสินคา 

5.4.1.2 การปรับเรียบการผลิต 
การจัดลําดับการผลิตโดยใชวิธีการปรับเรียบการผลิตใชขอมูลในตารางการผลิตหลักซึ่ง

แสดงปริมาณการผลิตรายเดือน มาหาสัดสวนการผลิตของเครื่องยนตแตละรุนภายในเดือนนัน้ 
แลวจึงปรับเรยีบการผลิตดวยการผลิตแบบผสมรุน 
ตารางที ่5.12 ตารางการผลติหลักในเดือนมกราคม-กุมภาพนัธ ป พ.ศ. 2544 

รุนเครื่องยนต มกราคม กุมภาพันธ 
 1st 2nd Actual 1st 2nd Actual 

A7              100              100                56              100              150              150 
A8           1,200              950              941           1,500           1,300           1,289 
A9           6,200           5,600           5,571           6,400           6,250           6,208 
A10           3,800           3,500           3,469           4,000           3,850           3,821 
A15              500              350              349              200              200              199 
A7H                10                10                10                20                20                20 
A8H                -                -                -                -                -                - 
A9H                -                -                -                10                10                10 

A10H                -                10                10                10                10                10 
Total         11,810         10,520         10,406         12,240         11,790         11,707 

AVAILABLE WORKING DAY                22                22                22                21                21                21 
PLAN WORKED DAY                22                22                22                21                21                21 
TACT TIME (SEC/UNIT)                60                60                60                60                60                60 
OVER TIME                  9                  6                  6                12                10                10 
HOLIDAY WORK                  1                  1                  1                  2                  2                  2 
AVAI. CAP. PER MONTH         11,848         11,427         11,427         12,269         11,989         11,989 
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ตารางที ่5.12 แสดงถึงปริมาณการผลิตรายเดือนตามแผนซึ่งมีการเปลี่ยนแปลงภายในแต
ละเดือนเปนจาํนวน 2 คร้ัง คร้ังที ่ 1 เปนการวางแผนลวงหนากอนเร่ิมผลิตจริงเปนเวลาประมาณ 
10 วัน คร้ังที ่ 2 เปนการปรบัเปลี่ยนแผนหลังจากที่ไดดําเนนิการผลิตไปแลวเปนเวลาประมาณ 20 
วัน  

การกําหนดจํานวนรุนการผลติในแผนลําดบัการผลิตทาํไดโดยนําเอาปริมาณการผลติใน
แตละรุนมาหารดวยขนาดรุนการผลิต (ยกเวนสนิคาทีม่ีปริมาณการผลิตจํานวนนอยกวาขนาดรุน
การผลิต 1 รุนจะมีขนาดเทากับปริมาณการผลิตของสินคารุนนัน้)ดังแสดงตัวอยางในตารางที ่
5.13 

 

ตารางที ่5.13 การกาํหนดจาํนวนรุนการผลิตสําหรับเดือนมกราคม ป พ.ศ.2544 (แผนครั้งที ่1) 
 

รุน A7 A8 A9 A10 A15 A7H A8H A9H A10H 
ปริมาณผลิต 100 1,200 6,200 3,800 500 10 0 0 10 

จํานวนรุนการผลิต 2 24 124 76 10 1* 0 0 1* 
หมายเหต ุ* คือการผลิตที่มขีนาดรุนเล็กกวาปกติซึง่ในกรณีนี้คือ 10 เครื่อง/รุน 

 

จากนั้นจะทาํการปรับเรียบการผลิตโดยพยายามเรียงลาํดับการผลิตแบบสลับรุนตอเนื่อง
ไมใหซ้ํากนั ซึ่งจะไดแผนลําดับการผลิตดังแสดงในตารางที ่ ข.5-ข.8 ของภาคผนวก ข ซึ่งแสดง
ตัวอยางดังตารางที ่5.14 
ตารางที ่5.14 ตัวอยางการกําหนดแผนลาํดับการผลิตโดยใชวิธีปรับเรียบการผลิต 

DIESEL ENGINE SEQUENTIAL PRODUCTION PLAN 
JANUARY 2001 (1st) 

LOT NO. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Q’TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 

MODEL A9 A10 A9 A10 A9 A7 A9 A8 A9 A10 
           

LOT NO. 226 227 228 229 230 231 232 233 234 235 
Q’TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 
5.4.1.3 การปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต 

เนื่องจากสภาพเศรษฐกิจในปจจุบันมกีารชะลอตัว ทําใหความตองการสินคาลดลงสงผล
ใหปริมาณการผลิตลดลงดวย ดังนั้นการใชกําลังการผลติของโรงงานตัวอยางจึงไมไดใชอยางเตม็ที่ 
โดยในป พ.ศ. 2542 มีการใชกําลังการผลติเพียง 45 % ของกําลงัการผลิตสูงสุดที่ม ีอยางไรก็ตาม
ถาหากในอนาคตความตองการสินคามีเพิม่สูงขึ้นอาจทาํใหโรงงานตัวอยางตองใชกาํลังการผลิต
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เพิ่มข้ึนดงันัน้เพื่อเปนการเตรียมความพรอมจึงตองทําการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต 
นอกจากนัน้จากการประเมนิเลือกใชระบบควบคุมการผลิตแบบดึงกับกระบวนการประกอบ
เครื่องยนตการเพิ่มประสิทธภิาพในการผลติจึงเปนสิง่ทีจ่าํเปน 

จากขอมูลเกีย่วกับกาํลังการผลิตในตารางที ่ 5.4 (หรือดูรายละเอียดทั้งหมดไดจาก
ภาคผนวก จ) พบวาขั้นตอนการผลิตที่เปนคอขวดของกระบวนการประกอบเครื่องยนตก็คือ
ขั้นตอนการพนสีเครื่องยนตเนื่องจากมีรอบเวลาในการผลิตสูงสุดเทากับ 43.84 วินาท ีซึ่งสามารถ
ทําการปรับปรุงไดดวยการจดัสมดุลสายการผลิตโดยใชหลักการไคเซ็นเพื่อขจัดสิ่งสญูเปลาออก
จากเนื้องานกอนที่จะจัดสมดุลสายการผลติใหม  

การคนหาความสูญเปลาสามารถวิเคราะหไดจากการทาํงานในปจจุบนัโดยทําการศึกษา
จากกราฟเปรยีบเทียบการทาํงานของพนกังานแตละคน (Capacity Chart for Each Process) ได
ดังนี ้

จุดที่ 1 เร่ิมจากการเกิดการรอคอยที่ตนสายการประกอบเปนการรอคอยเครื่องจาก
ขั้นตอนการปรับแตงแรงมา ซึ่งสามารถพิจารณาไดดังนี ้

เมื่อเครื่องยนตจากสายการประกอบชิ้นสวนหลักที่ถูกสงมาตามสายพานลําเลียงอยางตอเนื่องถูกแยก
ออกเปน 2 สายดวยสายพานลําเลียง ซึ่งเปนโตะที่หมุนได โดยกําหนดใหแตละสายมีจํานวนสถานีงานสายละ 9 
สถานีงาน (T-1 ถึง T-9 และ T-10 ถึง T-18) เครื่องยนตจะถูกลําเลียงเขาสูสถานีงานเพื่อทําการปรับแตงแรงมา 
และตรวจสอบเครื่องยนต สถานีงานที่ทําการปรับแตงแรงมา และตรวจสอบเครื่องยนตนี้จะมีพนักงานอยูตรง
กลางระหวางสายพานลําเลียง ซึ่งจะรับผิดชอบเครื่องที่เขามาทั้ง 2 สาย การทํางานของพนักงานจะทํางานกัน
เปนทีม โดยพนักงานทั้งหมดจะรวมกันตรวจสอบ และปรับแตงเครื่องจนเสร็จครบ 18 เครื่องกอนแลวจึงทําการ
สงเครื่องยนตทั้ง 18 เครื่องนั้นเขาสูสถานีงานตรวจสอบวาลว สาเหตุที่พนักงานไมทําการสงเครื่องยนตที่
ตรวจสอบเสร็จแลวไปทีละเครื่องเนื่องจากในขณะที่พนักงานกําลังทําการปรับแตง และตรวจสอบแรงมาอยูนั้น
จะยังคงมีเครื่องยนตใหมเขามาอยางตอเนื่องเพื่อรอการตรวจสอบ สภาพปจจุบันไดออกแบบใหพนักงานตองยก
เครื่องยนตจากสายพานลําเลียงมาทําการตรวจสอบเครื่องที่เครื่องตรวจสอบโดยใชรอก สําหรับเครื่องยนตใหมที่
เขามารอจะถูกกําหนดใหรอในตําแหนงเดิมหนาเครื่อง ดังนั้นเมื่อเครื่องที่อยูในตําแหนงทายๆ (ตําแหนงที่อยู
ใกลๆ สถานีงานตรวจสอบวาลวมากกวา) เกิดมีปญหาไมผานการตรวจสอบเครื่องหรือตองใชเวลาในการ
ตรวจสอบนานกวาปกติ การลําเลียงเครื่องที่ตรวจสอบแลวตอไปยังสถานีตรวจสอบวาลวจะไมสามารถทําได
เนื่องจากเครื่องใหมที่เขามารอการตรวจสอบไดวางขวางเสนทางการลําเลียงไวแลว สําหรับกรณีที่เครื่องยนตซึ่ง
จําเปนตองใชเวลาในการแกปญหานานไดกําหนดใหนําเครื่องออกมาทําการซอมทางทายของสายการผลิต
กอนที่จะสงสถานีตรวจสอบวาลวตอไป จากปญหาที่กลาวมาสามารถดูไดจากรูปที่ 5.5 
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ณ สถานีตรวจสอบวาลวจะมีพนักงานจาํนวน 2 คนทําการตรวจสอบวาลวโดยจะมี
พนักงานอีก 2 คนทาํการเดินเข็นเครื่องยนตที่ผานการตรวจสอบแลวมาตามสายพานลาํเลียง การ
ทํางานจะเปนลักษณะเดียวกันกับข้ันตอนการปรับแตงแรงมาคือจะเปนการทํางานรวมกนัใหเสร็จ
ทั้ง 18 เครื่องกอนแลวจงึสงตอมาตามสายพานลําเลียงเขาสูขั้นตอนการพนสีตอไป 

จากการทาํงานของทัง้ขั้นตอนการปรับแตงแรงมา และตรวจสอบวาลวจะทาํใหสถานงีาน
แรกของขั้นตอนการพนสเีกิดความสูญเปลาจากการรอคอย 

จุดที่ 2 ในขั้นตอนถอดประกอบทอไอเสีย (Muffler) นัน้พนักงานจะตองออกแรงดันเครื่อง
ถึง 2 คร้ังคือครั้งแรกตองดันเครื่องที่ทาํเสรจ็แลวไปไวขางๆ เพื่อรอใหทาํงานเสร็จครบทุกเครื่องแลว
จึงดันเครื่องออกไปทั้งหมดพรอมๆ กันเปนครั้งที ่ 2 ในการดันเครื่องตองใชแรงมาก และเดินดัน
เครื่องทําใหเกดิความสูญเปลาจากกระบวนการ 

จุดที่ 3 จุดเตรียมเครื่องพนักงานจะตองเดินทาํงานเปนชุดๆ เชนเดนิใส Cap ยางทอไอ
เสียไปทุกๆ เครื่องทําใหเกิดความสูญเปลาจากกกระบวนการ 

จุดที่ 4 ที่สถานีงานแขวนเครื่องยนตนั้นพนักงานตองเดนินับเครื่อง และแขวนปายบอกชุด
เพื่อใหเกิดความสมดุลของการแขวนเพราะสายพานของตัวแขวน (Hanger) จะเดินอยูตลอดเวลา 
ถาแขวนเครื่องในแตละชวงไมสมดุลกันจะทําใหสายพานหยอน และเสียหายได ดังนั้นพนักงาน
ตองเดินนบัเครื่อง และทําการแขวนปายบอกชุดทําใหเกดิความสูญเปลาจากกระบวนการ 

หลังจากที่ไดทาํการคนหาความสูญเปลาแลวจากนัน้จะทําการระดมความคิดรวมกบั
พนักงานของโรงงานตัวอยางเพื่อหาแนวทางในการแกไขปญหาที่ทาํใหเกิดความสูญเปลาซึ่ง
สามารถแสดงไดดังตารางที ่5.15 

สิ่งสูญเปลาทีท่ําการขจัดออกก็คือความสญูเปลาที่เกิดขึ้นกับสถานงีาน ซึ่งสามารถแยก
พิจารณาตามสถานงีานไดดังนี ้

สถานีงานที ่ 1 เปนจุดเริ่มตนของขั้นตอนการพนสีสามารถลดเวลารอคอยเครื่องยนตจาก
ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องยนตจากเดิม 3.93 % ของเวลาทาํงานรวมในขั้นตอนการพนสีเหลือเพียง 
2.64 % ของเวลาทาํงานรวมในขั้นตอนการพนสโีดยการปรับปรุงเพิ่มพืน้ที่สําหรับการซอมแซม
แกไขเครื่องยนตที่มีปญหาดังแสดงในรูปที ่5.6 

สถานีงานที่ 2 เปนจุดถอดประกอบทอไอเสีย (Muffler) ไดทําการขจัดส่ิงสูญเปลาออกโดยการตัดงาน
ออก 2 งานดังนี้ 

1. ดันเครื่อง 2.80 วินาที สามารถทําการตัดงานนี้ออกไดโดยทําการปรับสายพานลําเลียงให
เอียงลาดลงทําใหพนักงานไมตองเข็นเครื่องอีก 

2. เดิน  3.70 วินาที เปนงานที่ไมจําเปน สามารถตัดออกได 
ดังนั้นจึงสามารถลดเวลาทํางานของสถานีงานนี้ได 6.2 วินาท ี
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สถานีงานที่ 3 เปนขั้นตอนการใส Cap ยาง และอุปกรณกันน้าํเขาเครื่อง ไดทําการขจัด
สิ่งสูญเปลาออกโดยลดขั้นตอนการทํางานออก 4 งาน ซึง่เปนงานซึ่งเกิดจากการเดินไป
หยิบอุปกรณ การยก และเปลี่ยนถายกะบะใสอุปกรณจากรถเขน็ขึ้นมาวางบนโตะซึง่
สามารถตัดงานเหลานี้ออกไดแลวออกแบบรถขนถายใหมีกะบะใสอุปกรณที่มีความสูง
เทากับโตะทํางานทาํใหไมตองเสียเวลาในการเดินไปหยบิอุปกรณบอยๆ และลดความ
เมื่อยลาจากการยก ณ สถานีงานนี้สามารถลดเวลาจากการตัดงานตางๆ ออกไดดังนี ้
1. เดินไปหยิบ Plug  1.21 วินาท ี
2. หยิบ Pipe Fuel 1.24 วินาท ี
3. เดินไปหยิบคีม 1.06 วินาท ี
4. เดินไปหยิบ Cap ยาง 0.95 วินาท ี

ดังนั้นจึงสามารถลดเวลาทํางานของสถานีงานนี้ได 4.46 วินาท ี
 

สถานีงานที ่4 เปนจุดเตรียมเครื่องไดทําการขจัดสิ่งสญูเปลาออกโดยการตัดงานออก 3 
งานดังนี ้ 

1. ดันเครื่อง  4.15 วินาท ี
2. ดึงเครื่อง  4.63 วินาท ี
3. เดินแขวนปาย 1.81 วินาท ี
งาน 1 และ 2 สามารถตัดทิ้งไดโดยทาํการปรับสายพานลําเลยีงใหเอียงลาดลงทําให

พนักงานไมตองดันเครื่อง และดึงเครื่องอีก สําหรับงานเดินแขวนปายนัน้ไดกําหนดใหพนกังานใช
ปากกาเขียนหมายเลขไวที่เครื่องแทน 

สามารถลดเวลาทํางานของสถานีงานนี้ได  10.59 วินาท ี 
 

จากปญหาที่เกิดขึ้น และแนวทางการแกไขหรือแผนการปรับปรุงการทํางานสามารถสรุป
ผลไดดังตารางที่ 5.15 และจะแสดงผลโดยใชกราฟเปรียบเทียบการทํางานของพนักงานแตละคน
โดยแสดงการเปรียบเทียบเนือ้งานจริงกอนการปรับปรุงในตารางที่ จ.8 ของภาคผนวก จ ซึง่มีรอบ
เวลาการผลิตสูงสุดในสถานทีี่ 5 คือ 43.84 วนิาที และหลังจากทีน่ําสิง่สูญเปลาออกไปแลวจะ
แสดงการเปรยีบเทียบเนื้องานจรงิกอนการปรับปรุง และหลังจากทีข่จัดสิ่งสูญเปลาออกไปแลวใน
ตารางที่ จ.9 ของภาคผนวก จ 
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ตารางที ่5.15 การแกไขปญหาที่ทาํใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

 
ลําดั
บ 

ปญหา เวลา แนวทางแกไข ผลที่ได เวลาที่
ลดลง 

ที่จุดเริ่มตนของ
กระบวนการพนสีตองรอ
คอยเครื่องจากขั้นตอนการ
ทดสอบเครื่องยนต 
(ตรวจสอบวาลว) 

3.93 % 
ของเวลา
ทํางานรวม  

1 

(จากขอมูลในตาราง ง.3 ของภาคผนวก ง) 

เพิ่มพื้นที่สําหรับใช
เพื่อซอมแซมแกไข
เครื่องยนตที่มีปญหา
และใหสถานี
ตรวจสอบวาลว
ทํางานเปนจุดครั้งละ 
1 เครื่อง 

เครื่องออกจาก
ขั้นตอนการ
ทดสอบ
เครื่องยนต
สมํ่าเสมอ 

2.64 % 
ของเวลา
ทํางานรวม 
  

จุดถอดประกอบทอไอเสีย
พนักงานตองเดินเข็นเครื่อง
บนสายพานลําเลียง 

6.2 วินาที 
 

2 

(จากขอมูลในตาราง จ.3 ของภาคผนวก จ) 

ปรับสายพานลําเลียง
(แบบลูกกลิ้ง)ใหเอียง
ลาดลง 

พนักงานทํางาน
สะดวกขึ้น และ
ลดเวลาการเดิน 
 

6.2 วินาที 

3 จุดใส Cap ยางและ
อุปกรณกันน้ําเขาเครื่อง
พนักงานตองเดินทํางาน
เปนชุดๆ 

4.46 วินาที เปล่ียนวิธีการทํางาน
ใหมใหทํางานเปนจุด
ครั้งละ 1 เครื่อง 

รอบเวลาในการ
ทํางานลดลง 

4.46 วินาที 

4 จุดแขวนเครื่องพนักงาน
ตองเดินนับเคร่ือง และ
แขวนปายบอกชุด 

10.59 
วินาที 

ใหพนักงานใชปากกา
เขียนหมายเลขไวที่
เครื่อง 

ลดเวลาการเดิน 10.59 
วินาที 

 

ตอจากนัน้จะทําการปรับสมดุลสายการผลิตดังแสดงในตารางที่ จ.10 ของภาคผนวก จ 
โดยการลดเวลาในสถานงีานที่มีรอบเวลาในการผลิตสูงที่สุด (สถานทีี ่5) โดยการยายงานในสถานี
ที่ 5 ไปไวในสถานทีี ่6 ซึ่งไดแก 

- งานยอยที5่0 : เวลาทํางาน 11.08 วินาท ี
- งานยอยที ่51 : เวลาทํางาน 5.43 วินาท ี(ขอมูลแสดงในตารางที ่จ.3) 
งานทัง้สองมีเวลาทํางานรวมเทากับ 16.51 วินาท ี
หลังจากการปรับสมดุลสายการพนสพีบวารอบเวลาในการผลติของขั้นตอนการ

พนสลีดลงจาก 43.84 วนิาท ีเหลือเทากับ 40.36 วินาท ีโดยสถานีงานที่เปนขอจํากัดหรือ
คอขวดของสายการผลิตกคื็อสถานีงานที่ 12 
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5.4.2 การจัดสงชิ้นสวนภายในโรงงาน 
สําหรับในกระบวนการจัดสงชิ้นสวนเครื่องยนตจะใชแนวคิดของระบบควบคุมการผลิต

แบบผสมระหวางการควบคมุแบบผลักหรอืดึงในหวัขอที ่ 2.5.2.5 กลาวคือคือการรวมเอาระบบคัม
บัง และการกาํหนดลําดับการผลิต มาใชควบคุมปริมาณงานระหวางผลิตในสายการผลิตชิ้นสวน
เครื่องยนตดังรูปที่ 5.7 

 

รูปที ่5.7 พัสดุคงคลังประเภทงานระหวางผลิตในข้ันตอนการผลิตชิน้สวนเครื่องยนต 
 

จากผลการพิจารณาเลือกระบบควบคุมการผลิตในหัวขอที ่ 5.2 ดังนัน้กําหนดใหใชระบบ
ควบคุมแบบผลักกับข้ันตอนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนตนัน่คือการผลิตจะดําเนนิการตามแผน
ลําดับการผลติที่กําหนดขึน้จากการปรับเรียบการผลิตในหวัขอที ่ 5.4.1.2 (รายละเอียดของแผน
ลําดับการผลติจะแสดงอยูในภาคผนวก ข) ในขณะเดียวกนัคลังพัสดุก็จะจดัสงชิ้นสวนใหแก
ขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนโดยจัดตามแผนลําดับการผลติเชนเดียวกัน 

สําหรับข้ันตอนการประกอบเครื่องยนตจะใชระบบดึงเพือ่ดึงชิ้นสวนจากขั้นตอนการผลิต
ชิ้นสวนไปใชในกระบวนการประกอบ โดยใชบัตรคัมบังเบิกของเปนเครื่องมือในการเรียกชิน้สวน
โดยพิจารณาจากขอมูลดังตอไปนี้  

1. ปริมาณการผลิตตอวันโดยจะแบงออกเปน 2 สวนคือ ปริมาณการผลิตตอวันในชวง
นอกฤดูขาย ในชวงฤดูขาย เพื่อใชกําหนดคาต่ําสุด-คาสูงสุด ของจํานวนคัมบัง
หมุนเวียนดังขอมูลในตารางที ่5.16 

M1
Main Bearing

Case

คลัง
พัสดุ
ชิ้นสวน

Crank Case
Semi

Crank Case
Finish

Cam Shaft Semi Cam Shaft
Finish

Cylinder Head
Line1

Cylinder Head
Line2

M2

M4

M6

M3

M5

= Buffer Stock

= Production Unit

สายการ
ประกอบ
เครื่องยนต

งานระหวางผลิตในสายการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต

PUSH
STRATEGIES

KANBAN
(PULL

STRATEGIES)

SCHEDULING (PUSH STRATEGIES)
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ตารางที ่5.16 ปริมาณการผลิตตอวัน (เครื่อง) 
 

มกราคม 44 กุมภาพันธ 44 รุน ชวงนอกฤดูขาย ชวงฤดูขาย 
1st revised 2nd revised 1st revised 2nd revised 

A7 50 50              50               50               50               50  
A8 50 100              52               50               65               57  
A9 150 300            270             243             278             272  
A10 100 150            165             152             174             167  
A15 50 50              50               50               50               50  
A7H - -              10               10               20               20  
A8H - -               -                  -                  -                  -    
A9H - -               -                  -                 10               10  

A10H - -              10               10               10               10  
รวม 400 650 607 566 657 636 

 

2. ปริมาณของชิน้สวนที่ใชตอผลิตภัณฑหนึง่หนวย (ชิ้นตอหนวย) สําหรับการประกอบ
เครื่องยนตรุนตางๆ จากขอมูลในตารางที ่ค.9 ของภาคผนวก ค 

3. เวลารอคอยในการสัง่ผลิตซึง่คํานวณไดจากผลรวมของเวลาทั้งหมดทีใ่ชในการผลิต
ตั้งแตเร่ิมตนจนกระทั่งผลิตสําเร็จเปนชิน้สวนออกมา 

4. สัมประสิทธิ์ความปลอดภัยซึ่งกําหนดใหในชวงนอกฤดขูายมีคาเทากบั 5 %  และชวง
ฤดูขายมีคาเทากับ 10 % 

5. ขนาดบรรจุของอุปกรณที่ใชจัดเก็บชิ้นงานซึ่งแลวแตชนดิของชิ้นสวน 
จากนั้นจะทาํการกําหนดจํานวนคัมบังหมนุเวยีนดงัตัวอยางในตารางที่ 5.17 (รายละเอียด

ทั้งหมดแสดงในตารางที ่ค.9 ของภาคผนวก ค 
 

ตารางที ่5.17 ตัวอยางการกําหนดจํานวนคัมบังหมนุเวียน CRANK CASE FINISH (A9/A10) 
ปริมาณการผลิตตอวันแยกตามรุนเครื่องยนต ชวงเวลา คาสัมประสิทธิ์ 

ความปลอดภัย A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15 
นอกฤดูขาย (Low) 5% 50 0 50 0 150 0 100 0 50 
ฤดูขาย (High) 10% 50 0 100 0 300 0 150 0 50 

 

จํานวนชิ้นสวนที่ใชสําหรับประกอบเครื่องยนตรุนตางๆ ลําดับ รายการ 
A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15 

2 CRANK CASE FINISH A9/A10 0 0 0 0 1 1 1 1 0 
 

ความตองการช้ินสวนตอวัน จํานวนคัมบังหมุนเวียน ตําแหนง
การจัดเก็บ 

เวลารอคอยใน
การสั่งผลิต(วัน) Low High 

จํานวนชิ้นตอ
ภาชนะจัดเก็บ Low High 

M3 1.089 250 450 12 25 45 
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 ความตองการในชวงนอกฤดขูาย = [0+0+0+0+(150x1)+0+(100x1)+0+0] = 250 ชิ้น/วัน 
 ความตองการในชวงนอกฤดขูาย = [0+0+0+0+(300x1)+0+(150x1)+0+0] = 450 ชิ้น/วัน 
 จํานวนคัมบังหมุนเวียนในชวงนอกฤดูขาย = {[(250)x(1.089)x(1+0.05)]/12} ~ 25 ใบ 

จํานวนคัมบังหมุนเวียนในชวงฤดูขาย = {[(450)x(1.089)x(1+0.10)]/12} ~ 45 ใบ 
5.4.3 ขั้นตอนการสั่งซ้ือชิ้นสวน 

5.4.3.1 การตกลงกับผูผลิตชิ้นสวน/ผูจัดสง 
กอนทีจ่ะนําเอาระบบการสัง่ซื้อช้ินสวนแบบผสมมาใชจะตองทาํการตกลงกับผูจัดสง

ชิ้นสวนทีถู่กคดัเลือกใหเปนผูจัดสงชิ้นสวนภายใตระบบดึงเกี่ยวกับผลประโยชนรวมกันที่ทางผู
จัดสงจะไดรับดังตอไปนี้ 

1. จากการที่ใชระบบการสั่งซื้อชิ้นสวนแบบดึงโดยโรงงานตัวอยางไดคัดเลือกผูจัดสงที่มีความพรอมที่
จะเขารวมในระบบนี้จากการพิจารณาประสิทธิภาพในการจัดสง และคุณภาพของชิ้นสวนซึ่งทําให
สามารถลดจํานวนผูจัดสงชิ้นสวนบางรายที่มีประสิทธิภาพในการจัดสงต่ําหรือคุณภาพของชิ้นสวน
ไมไดมาตรฐาน ดังนั้นทางโรงงานตัวอยางอาจจะสามารถซื้อช้ินสวนจากผูจัดสงชิ้นสวนที่เขารวม
ระบบไดในราคาที่สูงกวาปกติเนื่องจากไดรับความมั่นใจในเรื่องของประสิทธิภาพในการจัดสง และ
คณุภาพของชิ้นสวนซึ่งจะสงผลโดยตรงตอประสิทธิภาพในการผลิตอันเนื่องมาจากความพรอมของ
ชิ้นสวน 

2. ผูจัดสงชิ้นสวนใหแกโรงงานตัวอยางซึ่งทําการผลิตแบบผสมรุนจะไดรับผลประโยชนจากการผลิต
แบบผสมรุนเชนเดียวกัน ยกตัวอยางเชน บริษัทผูจัดสงชิ้นสวนไดรับสัญญาใหผลิตชิ้นสวนงานหลอ 
Main Bearing Case สําหรับเครื่องยนตรุน A 9/A10/A15 ถาโรงงานตัวอยางทําการประกอบขั้น
สุดทายแบบผสมรุนโดยทําการประกอบรุน A10 ทุกๆ ครึ่งชั่วโมงดังนั้นผูจัดสงชิ้นสวนรายนี้ก็
สามารถปรับอัตราการผลิตชิ้นสวนงานหลอ Main Bearing Case รุนนี้ใหพอเหมาะเพื่อสงใหแก
โรงงานตัวอยางเพื่อใชในสายการประกอบไดทันโดยไมตองเก็บสินคาคงเหลือไวเลย ในทางตรง
ขามถาโรงงานตัวอยางทําการผลิตโดยมีรุนการผลิตขนาดใหญคือประกอบเครื่องยนตรุน A10 
สัปดาหละครั้ง ในสภาพการณเชนนี้โรงงานผูจัดสงชิ้นสวนก็จะตองเก็บสินคาคงเหลือไวในระหวาง
สัปดาหที่ยังไมมีการประกอบเครื่องยนตรุน A10  

3. จากการทําสัญญาปรับปรุงการสั่งซื้อในระยะยาวจะทําใหปริมาณการสั่งซื้อมีจํานวนมากขึ้นแลก
กับการที่ผูจัดสงตองสงของใหบอยขึ้นแตมีงานเอกสารนอยลง 

เมื่อจัดประชุมรวมกันเพื่อใหผูจัดสงไดทําความเขาใจเหตผุลที่กลาวมาทั้งหมดจงึทาํใหผู
จัดสงมีแนวโนมที่จะใหความรวมมือในการพัฒนาระบบควบคุมการผลิต และพัสดุคงคลังอยางดี
ยิ่งขึ้น 
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สําหรับผูจัดสงชิ้นสวนที่ถกูประเมินวาควรจะใชระบบควบคุมการสัง่ซือ้ช้ินสวนแบบผลัก
นั้นทางโรงงานตัวอยางไดแจงเกณฑการประเมิน ผลการประเมิน และเงื่อนไขที่จาํเปนตองปฏิบัติ
ถาหากตองการเขารวมระบบควบคุมการสั่งซื้อช้ินสวนแบบดึงใหแกผูจัดสงรายตางๆ ทราบเพื่อทํา
การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของตน คณุภาพชิ้นสวน และประสทิธิภาพในการ
จัดสงใหแกโรงงานตัวอยางซึ่งในอนาคตเมื่อผูจัดสงชิ้นสวนเหลานี้มคีวามพรอมกจ็ะสามารถเขา
รวมระบบควบคุมการสั่งซือ้ช้ินสวนแบบดึงเพื่อรับผลประโยชนดงักลาวได 
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5.4.3.2 การกาํหนดรอบเวลาในการจัดสง 
รอบเวลาในการจัดสงชิ้นสวนจะกาํหนดขึน้มาจากความตองการชิน้สวนเพื่อใชในการผลิต

โดยเฉลี่ย และความพรอมของผูจัดสงชิน้สวน ดังตัวอยางในรูปที่ 5.8 

 

รูปที่ 5.8 ตัวอยางรอบเวลาในการจัดสงชิ้นสวน 

Cycle 1 : 2 : 2 (สงทุกวัน, วันละ 2 คร้ัง,  เรียกชิ้นสวนลวงหนา 2 คร้ัง, เวลารอคอย 1 วัน)
วันท่ี 1 2 3 4 5 6
เวลา เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย

ตัวอยางรอบการจัดสง

K KK KKK K KK K K K

Cycle 1 : 1 : 1 (สงทุกวัน, วันละ 1 คร้ัง,  เรียกชิ้นสวนลวงหนา 1 คร้ัง, เวลารอคอย 1 วัน)
วันท่ี 1 2 3 4 5 6
เวลา เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย

K K KK K K

วันท่ี 1 2 3 4 5 6
เวลา เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย

Cycle 1 : 1 : 2 (สงทุกวัน, วันละ 1 คร้ัง,  เรียกชิ้นสวนลวงหนา 2 คร้ัง, เวลารอคอย 2 วัน)

K K KK K K

วันท่ี 1 2 3 4 5 6
เวลา เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย

Cycle 2 : 1 : 1 (สงวันเวนวัน, วันละ 1 คร้ัง,  เรียกชิ้นสวนลวงหนา 1 คร้ัง, เวลารอคอย 2 วัน)

K K K

วันท่ี 1 2 3 4 5 6
เวลา เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย

Cycle 4 : 1 : 1 (สงวันเวน 4 วัน, วันละ 1 ครั้ง,  เรียกช้ินสวนลวงหนา 1 คร้ัง, เวลารอคอย 4 วัน)

K K
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ในขั้นแรกจะใหผูจัดสงชิน้สวนเสนอรอบการจัดสงที่สามารถจัดสงได จากนั้นทางโรงงาน
ตัวอยางจะทําการตรวจสอบวาจากรอบการจัดสงที่เสนอมามีเวลารอคอยในการสั่งชิน้สวน
ยาวนานเกนิไปหรือไม ซึง่ในทางปฏิบัติจะไมตกลงใชรอบการจัดสงชิน้สวนใดๆ  ทีม่ีเวลารอคอยใน
การสั่งชิน้สวนยาวนานกวา 10 วัน (กําหนดจากเกณฑการตัดสินใจเลอืกใชระบบควบคุมการสั่งซือ้
ชิ้นสวนในตารางที่ 5.7) เนือ่งจากถาหากระยะเวลารอคอยในการสั่งชิน้สวนยาวนานกวา 10 วัน 
การสั่งซื้อชิน้สวนรายการดงักลาวควรจะใชระบบควบคุมแบบผลัก 

 

5.4.3.3 การกาํหนดจาํนวนคัมบงัผูจัดสง 
ขอมูลที่ใชในการกําหนดจาํนวนคัมบังหมุนเวียนตามสมการที ่2.3 มีดังตอไปนี้ 
1. ปริมาณการผลิตตอวันโดยจะแบงออกเปน 3 สวนคือ ปริมาณการผลิตตอวันในชวง
นอกฤดูขาย ในชวงฤดูขาย และปริมาณการผลิตตอวนัภายในเดือนที่ทาํการวางแผน
เพื่อใชกําหนดคาต่ําสุด-คาสงูสุด-คารายเดอืนของจํานวนคัมบังหมนุเวียน โดยใช
ขอมลูในตารางที ่5.16 

2. ปริมาณของชิน้สวนที่ใชตอผลิตภัณฑหนึง่หนวย (ชิ้นตอหนวย) สําหรับการประกอบ
เครื่องยนตรุนตางๆ จากขอมูลในตารางที ่ค.2 ของภาคผนวก ค 

3. เวลารอคอยชิน้สวนซึ่งคาํนวณไดจากรอบจัดสงที่ตกลงไวกับผูจัดสงยกตัวอยางเชน 
รอบจัดสงคือ 1 : 2 : 6 จะมีเวลารอคอย = (1/2) x 6 = 3 วัน 

4. % Double Sources หมายถึง สัดสวนของปริมาณชิน้สวนที่ผูจัดสงรายนัน้รับผิดชอบ
จัดหา ซึ่งจะมคีาเทากับ 100 % ถาหากมผีูจัดสงชิ้นสวนชนิดนั้นเพียงรายเดียว 

5. สัมประสิทธิ์ความปลอดภัยซึ่งกําหนดใหในชวงนอกฤดขูายมีคาเทากบั 5 %  และชวง
ฤดูขายมีคาเทากับ 10 % 

6. ขนาดบรรจุของอุปกรณที่ใชจัดเก็บชิ้นงานซึ่งแลวแตชนดิของชิ้นสวน 
จากนั้นจะใชขอมูลดังกลาวกําหนดจํานวนคัมบังไดดังแสดงในตารางที่ ค.3 ถึง ค.5 ของ

ภาคผนวก ค และในทกุครั้งทีม่ีการเปลี่ยนแปลงแผนการผลิตระหวางเดอืนจะตองทําการ
ตรวจสอบจํานวนคัมบังวาขาด หรือเกนิจากความตองการหรือไม ซึง่จะตองเพิ่ม/ลดจํานวนคัมบัง
ใหสมดุลกับความตองการตามปริมาณการผลิตไดดังแสดงในตารางที ่ค.6 ของภาคผนวก ค 

ตัวอยางในการกําหนดจํานวนคัมบังแสดงไดดังตารางที่ 5.18 
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ตารางที ่5.18 ตัวอยางการกําหนดจํานวนคัมบังชิน้สวน BONNET (A9/A10/A15) 
 

ปริมาณการผลิตตอวันแยกตามรุนเครื่องยนต ชวงเวลา คาสัมประสิทธิ์ 
ความปลอดภัย A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15 

นอกฤดูขาย (Low) 5% 50 0 50 0 150 0 100 0 50 
ฤดูขาย (High) 10% 50 0 100 0 300 0 150 0 50 

 

จํานวนชิ้นสวนที่ใชสําหรับประกอบเครื่องยนตรุนตางๆ ลําดับ หมายเลข 
ช้ินสวน 

รายการ 
A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15 

16 35-19105-77110B BONNET 0 0 0 0 1 0 1 0 1 
 

ผูจัดสง(1) ผูจัดสง(2) ความตองการ 
รหัส ช่ือ

ยอ 
% Cycle Lea

d 
Time 

รหัส ช่ือ
ยอ 

% Cycle Lead 
Time 

Low High 
จํานวนชิ้น
ตอภาชนะ
จัดเก็บ 

302 CHA 50% 1:1:
1 

1 307 GPI 50% 1:1:2 2 300 500 108 

 

จํานวนคัมบังหมุนเวียน 
ผูจัดสง(1) ผูจัดสง(2) รวมทั้งหมด 

Low High Low High Low High 
           2             3             3             5             5             8  

 

 เวลารอคอยชิ้นสวนของผูจัดสง(1) : CHA คํานวณจากรอบจัดสงคือ 1:1:1 = (1/1) x 1 = 1 วัน 
 เวลารอคอยชิ้นสวนของผูจัดสง (2) : GPI คํานวณจากรอบจัดสงคือ 1:1:2 = (1/1) x 2 = 2 วัน 
 ความตองการในชวงนอกฤดูขาย= [0+0+0+0+(150x1)+0+(100x1)+0+(50x1)] =300 ชิ้น/วนั 
 ความตองการในชวงนอกฤดูขาย = [0+0+0+0+(300x1)+0+(150x1)+0+(50x1)] = 500 ชิ้น/วัน 
 จํานวนคัมบังหมุนเวียนผูจัดสง (1) : CHA ในชวงนอกฤดูขาย  

= {[(50%x300)x(1)x(1+0.05)]/108} ~ 2 ใบ 
 จํานวนคัมบังหมุนเวียนผูจัดสง (1) : CHA ในชวงฤดูขาย  

= {[(50%x500)x(1)x(1+0.10)]/108} ~ 3 ใบ 
 จํานวนคัมบังหมุนเวียนผูจัดสง (2) : GPI ในชวงนอกฤดูขาย  

= {[(50%x300)x(2)x(1+0.05)]/108} ~ 3 ใบ 
 จํานวนคัมบังหมุนเวียนผูจัดสง (2) : GPI ในชวงฤดูขาย  

= {[(50%x500)x(2)x(1+0.10)]/108} ~ 5 ใบ 
 จํานวนคัมบังหมุนเวียนรวมในชวงนอกฤดูขาย = 2 + 3 = 5 ใบ 
 จํานวนคัมบังหมุนเวียนรวมในชวงนอกฤดูขาย = 3 + 5 = 8 ใบ 

สําหรับการกําหนดจาํนวนคมับังรายเดือนก็ทําเชนเดยีวกันเพียงแตเปลี่ยนปริมาณการ
ผลิตรายวันภายในเดือนนัน้ และอาจพิจารณาทบทวนคาสัมประสิทธิ์ความปลอดภัยดวย 
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 5.4.3.4 การใชคัมบังผูจัดสง 
ในรูปที ่ 5.9 จะแสดงตัวอยางคัมบังผูจัดสงสําหรับชิ้นสวน Crank Case (As Cast) ซึ่งใช

สําหรับประกอบเครื่องยนตรุน A7, A8, A7H และ A8H ของผูจัดสงชือ่ SNF โดยมีรอบเวลาจัดสง
ชิ้นสวนเทากับ 1 : 2 : 6  
 

          

PART NAME :  CRANK CASE (As Cast) RECEIVE LOC. : REL03 
ITEM NO. :   35-14911-01110  W/H LOC. :  
SUPPLIER :    SNF   CYCLE :        1: 2: 6 
QUANTITY (Pcs.) :   12      

MODEL A7 A8 A9 A10 A15 A7H A8H A9H A10H 
Q’TY/UNIT 1 1 0 0 0 1 1 0 0 

          
 

รูปที ่5.9 ตัวอยางคัมบังผูจดัสงสําหรับชิน้สวน Crank Case (As Cast) 
 

วิธีการทํางานของระบบควบคุมที่ใชใบคมับังเปนตัวชวยในการทํางานจะแสดงไวในรูปที ่
5.10 ใบคัมบังแตละใบจะเปนตัวแทนของชิ้นสวนแตละรายการ และจํานวนทีก่าํหนดแนนอนติด
อยูกับภาชนะบรรจุทุกกลอง          เมื่อมีการเบิกชิ้นสวนหรือสงชิ้นสวนเขาสายการผลติ     
พนักงานจะดึงใบคัมบังออกและรวบรวมใบคัมบังที่ดงึออกมาใชในการออกคําสั่งเรยีกชิ้นสวนมา
ทดแทน          ใบคัมบังของชิ้นสวนแตละรายการจะกาํหนดจํานวนที่แนนอน  ซึ่งคือขนาดรุนของ
การสั่ง     โดยทั่วไปจะเทากับภาชนะที่บรรจุ หรือเทากบัชิ้นงานที่มนัติดอยูดวย       ชิ้นสวนแตละ
รายการสามารถมีขนาดรุนที่ตางกัน  เชน ชิ้นสวน Crank Case (As Cast) มีการบรรจุ 12 ชิ้น / 
กลอง ,  ชิ้นสวน Cylinder Head (As Cast) มีการบรรจุ 90 ชิ้น / กลอง          แตถาเปนชิ้นสวน
รายการเดียวกันและมีภาชนะบรรจุแบบเดียวกนั จะมีขนาดรุนที่ระบุบนคัมบังแตละใบเหมือนกัน 
เชน ใบคัมบังของชิ้นสวน Crank Case (As Cast) แตละใบจะกําหนดขนาดรุน 12 ชิ้น / กลอง 
เหมือนกนัทุก ๆ ใบ 
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รูปที่ 5.10 ระบบการควบคมุช้ินสวนดวยคัมบังผูจัดสง 
 

 เพื่อใหเขาใจระบบควบคุมช้ินสวนดวยคัมบังไดดีข้ึน     สามารถอธิบายระบบเพิ่มเติมได
ดังนี ้
 ขั้นตอนการไหลของงานจะเปนดังนี ้
 1. ในการใชงานจะเริ่มจากรวบรวมใบคัมบังที่ตองการสั่งเรียกชิ้นสวน 
 2. กําหนดเอกสารที่เรียกวา PART DELIVERY SHEET (PDS) ซึ่งเปนรายงานสรุปวาในการสั่งครั้งนั้น 
ๆ มีใบคัมบังหรือรายการชิ้นสวนอะไรบาง ดังแสดงตัวอยางในตารางที่ ข.4 ของภาคผนวก ข 
 3. จากนั้นรวมใบคัมบังกับ PDS เขาไวดวยกัน 
 4. จากนั้นสง PDS และใบคัมบังดังกลาวใหกับผูผลิตชิ้นสวน 
 5. เมื่อผูผลิตชิ้นสวนไดรับคําส่ังเรียกชิ้นสวน     ผูผลิตจะเตรียมชิ้นสวนและนําใบคัมบังแตละใบที่ได
รับมานํามาติดกับภาชนะ   ซึ่งแตละภาชนะบรรจุจะตองบรรจุเทากับที่ระบบอยูบนใบคัมบัง  และทุกภาชนะ
บรรจุตองมีใบคัมบังเสมอ 
 6. จากนั้นก็นํามาสงตามเวลาที่กําหนด 
 7. ชิ้นสวนที่รับเขามาจะมีใบ PDS เปนตัวสรุปและชวยในการตรวจรับ และนําชิ้นสวนเขาเก็บ      
 
   

ผูจัดสงช้ินสวน โรงงานตัวอยาง

คลังพัสดุช้ินสวน กระบวน
การผลิต

คัมบัง

กลองเก็บคัมบัง

คลังพัสดุ
ช้ินสวน

คัมบังPDS
+

คัมบัง

คัมบัง

+

ผูจัดสง

ผูจัดสง



 166

 8. เมื่อมีการสงหรือจายชิน้สวน     พนักงานก็จะดงึใบคัมบังออกมาเกบ็รวบรวมไวใน
กลอง 
 9. และเมื่อครบรอบเวลาที่จะสั่งอีกครั้ง     จะไปเก็บรวบรวมในคัมบังทีไ่ดจากการจาย
ชิ้นสวนและเริม่นําไปสัง่อีกครั้ง    เปนลักษณะวนรอบไปเรื่อย ๆ 
 ดวยวิธกีารควบคุมเปนรายชิน้สวนจะชวยลดจํานวนชิน้สวนบางรายการที่ใชรวมกันลงได     
และการใชระบบคัมบังเพื่อใหการควบคุมทําไดงายขึ้น     ซึ่งงานสวนเชนในการออกใบ PDS อาจมี
การนาํเอาระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการเก็บรวบรวม และสรุปขอมูลเพื่อความถูกตอง และ
รวดเร็ว  
 

5.4.3.5 ขอตกลงเบื้องตนกับผูจัดสง 
1. Standard Package 

1.1 น้ําหนกั Gross Weight ( ชิ้นงาน + Package ) ไมเกนิ 15 Kg. 
1.2 นับงาย เรียงเปนระเบียบ 
1.3 ไมมีผลกระทบตอคุณภาพของชิ้นงาน 
1.4 จํานวนชิน้งานตอภาชนะ เทากันทุกภาชนะสําหรับชิน้สวนเดียวกนั 
1.5 ขนาดภาชนะบรรจุมาตรฐานที่ใชแสดงไดดังตาราง 5.19 

 

ตารางที ่5.19 ขนาดภาชนะบรรจุมาตรฐานที่ใช 
รุนภาชนะ ขนาด น้ําหนัก 

KT-8078 RW Internal 160 x 285 x 110 mm. 0.40 kg 
 External  195 x 315 x 124 mm.  
KT-3502 Internal 230 x 315 x 115 mm. 0.85 kg 
 External  270 x 350 x 125 mm.  
KT-3102 Internal 290 x 465 x 170 mm. 1.65 kg 
 External  326 x 500 x 180 mm.  
KT-010 TP Internal 320 x 510 x 140 mm. 1.5 Kg 
 External  357 x 560 x 153 mm.  
KT-8029RW Internal 380 x 580 x 230 mm. 2.4 kg 
 External  420 x 610 x 245 mm.  

ขอมูลในตารางที่ 5.19 คือขนาดภาชนะบรรจุมาตรฐานทีท่างโรงงานตัวอยางกําหนด
ขึ้นมา ในกรณีถาบรรจุตามขนาด Standard Package ที่กําหนดใหแลวไมไดตามเงือ่นไขขอ 1.1 - 
1.4 ขางตน จงึจะบรรจุใน Package ที่ไมใชมาตรฐานได 

1.6 จํานวน ชิ้นสวนตอภาชนะควรเปนจาํนวนเรียงตามลาํดบัความสาํคัญดังตอไปนี้ 



 167

1.6.1 5, 10, 20, 100 หรือตัวเลขที่หารดวย 100 ลงตัว 
1.6.2 5, 10, 50, 100, 150, 200, 250, 300, 350 หรือตัวเลขที่หาร 50 ลงตัว 
1.6.3 5, 10, 20, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90, 100, 110 หรือตัวเลขที่หารดวย 

10 ลงตัว 
ในกรณีที่บรรจุจํานวนตามนี ้ แลวไมไดตามเงื่อนไขขอ 1.1 - 1.5 ขางตน จึงจะ
บรรจุตามจํานวนอืน่ได 

1.7 ที่ภาชนะควรมีที่สําหรับเสียบบัตรคัมบัง 
2. ใบส่ังซื้อออกใหผูจัดสงเดือนละครั้ง 
3. วันที ่20 ของทุกเดือน จะจดัสงแผนการผลิตของโรงงานตัวอยางรายวันของเดือนถดัไป

ใหผูจัดสงวางแผนการเรียกชิ้นสวน 
4. Cycle ระบุรอบการจัดสง เพื่อทราบวันและเวลา ( ความถี ่) ในการจดัสงที่แนนอน  
5. ระบุชวงเวลาการจัดสงที่แนนอน โดยผูจัดสงตองจัดสงชิน้สวน ณ ชวงเวลานี้ทกุครั้ง 

8.30 - 9.30 น.   13.30 - 14.30 น. 
9.30 - 10.30 น.   14.30 - 15.30 น. 
10.30 - 11.30 น.   15.30 - 16.30 น. 

6. ใช Cycle และ จํานวนชิน้ภาชนะในการคํานวณคัมบัง ภาชนะหมุนเวยีนซึ่งโรงงาน
ตัวอยางเปนผูดําเนนิการ โดยพิจารณาการคํานวณคัมบังหมนุเวียน ภาชนะหมนุเวียน  

7. บัตรคัมบังม ีขนาด 9 x 20 cm.  
8. เมื่อสงชิน้งานตองใสบัตรคัมบังไวที่ภาชนะ 
9. ผูจัดสงตองลงชิ้นงาน ณ ตําแหนง Warehouse Location ที่ระบุไวในบัตรคัมบัง  ไม

ตองลงทีจุ่ดรับเพื่อให QI ตรวจโดย QI จะตรวจที ่ Shelf ของ Warehouse เอง 
เนื่องจากผูจัดสงตองมีระบบประกัน คุณภาพชิน้งานของตนเองอยูแลว การสงชิน้งาน
ตาม W/H Location 
9.1 Warehouse Location ที่ไมม ี Free Roller และมีชองเขางานชองเดียวใหนํา 

Package เปลา หรือ Rack เปลาออกจากชองกอนลงชิน้งาน 
9.2 Warehouse Location ที่ไมม ี Free Roller และมีชองเขางานหลายชองใหเลือก

ลงชองที่เขียนวา RECEIVE โดยจะตองนาํ Package เปลา หรือ Rack เปลาออก
จากชอง RECEIVE กอนลงชิ้นงาน 

9.3 Warehouse Location ที่ม ี Free Roller และมีชองเขางานชองเดยีวใหนาํชิ้นงาน
วางไดทันท ี โดยตองนาํ Package เปลาทัง้หมดออกจากชอง Return Package 
เปลาและนาํกลับ 
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9.4 Warehouse Location ที่มี Free Roller และมีชองเขางานหลายชองใหเลือกลง
ชองที่เขียนวา RECEIVE โดยจะตองนําPackage เปลาทัง้หมดออกจากชอง 
Return Package เปลา และนํากลับ 

10. ทุกครั้งหลังจากที่ผูจัดสงมาสงชิ้นงาน จะตองหยิบบัตรคัมบังของชิน้งานแตละ
ชิ้นสวนไปใหจดุรับของออกใบ PDS 

11. ใบ Part Delivery Sheet ( PDS) คือ ใบสรุปจํานวนการเรียกในแตละครั้งโดยนับ
บัตรคัมบังและจะระบุวนัและเวลาการจัดสง โดยใบ PDS เก็บไวที่ผูจัดสง 1 ใบ และที่
จุดรับของโรงงานตัวอยาง 1 ใบ 

12. ในกรณีที่ชิน้งานที่ผูจัดสงนาํมาสงแลวเปนงาน Defect ทางบริษทั จะใชใบ PDS 
พิเศษ เรียกชิ้นสวนมาชดเชยพรอมบัตรคัมบังโดยใหผูจัดสงนํามาชดเชยโดยเร็วที่
สุดแตตองไมเกิน 5 วันรวมวนัหยุด 

13. การออกใบ Invoice ใหยึดถอืจํานวนตามใบ Part Delivery Sheet (PDS) 
หมายเหต ุสิ้นเดือนตัดยอดการสั่งซื้อตามการเรียก Part จริง ( Kanban ) ถาไมครบจะตัดยอดทันที 
ไมมีการโอน หรือออกใบสั่งซื้อเพิ่ม 
 

5.4.3.6 ขั้นตอนการรบัชิ้นสวนโดยระบบคัมบงั (หนวยงานพัสดุชิ้นสวน) 
1. การระบุวนัจัดสง ใหระบุตามรอบเวลา (Cycle) ที่กาํหนดในบัตรคัมบัง 
2. ในชวงเวลา 16.00 น. ของทุกวนัใหนาํใบจัดสงชิ้นสวนของผูจัดสงชิ้นสวนที่ตองสงใน

วันถัดไปข้ึนบนกระดาน 
3. ในกรณีที่ของสงครบตามใบจัดสงชิ้นสวน (Part Delivery Sheet) แตบัตรคัมบังมี

จํานวนไมครบใหนับจาํนวนบรรจุภัณฑสําหรับจัดเก็บชิน้สวนที่ไมมีบัตรคัมบังแลวแจง
กลับหนวยงานวางแผนและควบคุมการผลิต 

4. เมื่อระบุใบจัดสงชิ้นสวนแลวใหแยกตามวนัจัดสง เชน 
- จัดสงวนัที ่1/03/43 
- จัดสงวนัที ่2/03/43 
- จัดสงวนัที ่3/03/44 

5. แยกแบบฟอรมเปลาของใบจัดสงชิ้นสวนออกเปนกลุมผูจัดสงชิ้นสวน โดยจัดเรียงตาม
อักษรของรหัสผูจัดสงชิ้นสวน (Supplier Code) เชน 
- ASP 
- BSI 
- DST 



 169

- KOI 
- TEP 

6. ในกรณีที่ชิน้งานมีปญหาคณุภาพ ( Defect ) ใหแจงหนวยงานจัดหาฯ เพื่อเรียกชิ้นงาน
โดยใชใบจัดสงชิ้นสวนกรณีพิเศษ (โดยแนบบัตรคัมบังไปดวย) ใหจัดสงชิ้นสวนเรงดวน 
โดยไมจําเปนตองจัดสงตามรอบเวลา ซึ่งควรจะใชเวลาไมเกิน 5 วัน 

7. ในกรณีทีว่ันทาํงานนั้นไมมีการออกบัตรคัมบังใหระบุไวในใบจัดสงชิน้สวน ดวยวาไมมี
การเรียก เพือ่ใหทราบวาครั้งตอไปจะตองเรียกโดยใบจดัสงชิ้นสวน เพื่อสงใบจดัสง
ชิ้นสวนใหผูจดัสงชิ้นสวนทราบถึงการเรียกครั้งตอไป 

8. ในกรณีที่มกีารโอนชิ้นสวนใหสวนอะไหลเพื่อนาํไปจําหนาย หนวยงานวางแผนและ
ควบคุมการผลิตจะคํานวณปริมาณการสัง่ซื้อช้ินสวน สงใหหนวยงานจัดหาชิน้สวน
และวัตถุดิบ เพื่อเรียกชิน้สวน โดยใชใบจัดสงชิ้นสวนกรณีพิเศษ (ไมตองแนบบัตรคัม
บังไปดวย ) 

9. ในการตรวจรบัของใหยึดตามจํานวนในใบจัดสงชิ้นสวนที่โรงงานเก็บไว และตองแนบ
ใบกํากับภาษขีองผูจัดสงชิ้นสวนมากับใบจัดสงชิ้นสวนดวยทกุครั้ง 

10. ในการรับของใหผูจัดสงชิน้สวนระบ ุ จํานวนที่สงไดจริง วัน และเวลาที่จัดสง
ชิ้นสวนจริงดวยทุกครั้ง 

11. ในกรณีที่มกีารจัดสงชิ้นงานเกินจากจาํนวนที่เรียกใหรับไวเฉพาะจํานวนที่เรียกไป
ตามจํานวนในใบจัดสงชิน้สวน 

12. ในกรณีที่ชิน้งานสงไมครบตามจํานวนที่เรียกในใบจัดสงชิ้นสวนใหระบจุํานวนที่
สงจริงไวในวงเล็บขางจาํนวนที่เรียกรวมทัง้วนั และเวลา แลวเก็บข้ึนบนบอรดแสดง
รายการใบจัดสงชิ้นสวน ตามเดิมเพื่อใหพนักงานวางแผนสามารถตามชิ้นงานได และ
เมื่อมาสงครบก็ใหระบุวนัและเวลาลงอีกครั้ง จึงจะนาํใบจัดสงชิน้สวนนั้นมาเก็บลง
แฟมได และควรระบุลงในหมายเหตุดวยวาวนัที่มาสงนัน้สงไมครบจํานวน หรือไมตรง
วันและเวลาจาํนวนกี่ชิ้น 

13. ในกรณีที่ชิน้งานสงครบตามจํานวนที่เรียกในใบจัดสงชิน้สวนเมื่อระบุวัน และ
เวลา แลวใหเก็บลงแฟม 

14. ใบจัดสงชิ้นสวนที่ข้ึนบอรดแสดงรายการใบจัดสงชิ้นสวน  จะแสดงถึงชิน้งานที่มี
กําหนดสงชิ้นงานในวันนั้น โดยพนกังานผูวางแผนสามารถตามชิ้นงานไดตามจาํนวน 
และเวลาที่กาํหนดในใบจัดสงชิ้นสวน 

15. ในกรณีทีท่างสวนวางแผนและควบคุมการผลิตเปลี่ยนแปลงแผนผลิตจะตองแจง
ใหหนวยงานจดัสงชิ้นสวนทราบเปนลายลกัษณอักษรลวงหนา 10 วัน 
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16. เมื่อผูจัดสงชิน้สวนมาสงชิ้นสวน ใหรับใบจัดสงชิ้นสวนที่ระบุจํานวนจริง วัน และ
เวลาจัดสงชิ้นสวนจรงิจากเอกสารแนบใบกํากับภาษีกอนที่ผูจัดสงชิ้นสวนจะเก็บ
ชิ้นสวนตาม ตําแหนงในคลังพสัดุชิ้นสวนแลวเก็บเขาแฟม แยกตามรายชื่อผูจัดสง
ชิ้นสวน 

17. ชวงกลางเดือนและปลายเดือนสงใบจัดสงชิ้นสวนใหหนวยงานจัดหาฯ เพื่อทาํ
การประเมนิผูจัดสงชิ้นสวน 

18. ในกรณีที่เปน Double Sourcing ควรแบงเปน 50:50 เพือ่ใหงายตอการควบคุม 
19. ในกรณีที ่ Double Sourcing แตเปอรเซนตในการแบงไมเทากัน หรือ Cycle ไม

เทากัน ใบ Kanban ควรแยกเปนคนละใบ 



บทที่ 6 
วิเคราะหผลการศึกษา  

 

 หลังจากที่ไดดําเนนิการปรับปรุงระบบควบคุมการผลิต และระบบพัสดุคงคลังโดยการ
ประยุกตใชระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลัก และดึงดังแสดงในบทที ่5 
แลวนั้นในสวนของบทนี้จะแสดงการวัดผลภายหลงัการปรับปรุงโดยมหีัวขอทีก่ําหนดขึ้นตาม
เกณฑการวัดผลคือ 

1. ปริมาณการจดัเก็บพัสดุคงคลัง (วัน) 
2. เวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากการขาดชิ้นสวนและวัตถุดิบ (วนิาท)ี 
นอกจากนัน้จะไดทําการพิจารณาผลการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตที่เพิ่มข้ึนเพื่อ

รองรับระบบควบคุมการผลติ และพัสดุคงคลังที่มกีารเปลี่ยนแปลงไป 
 

6.1 ปริมาณการจัดเก็บพัสดุคงคลัง 
 หลังจากที่ไดทาํการปรับปรุงระบบควบคุมการผลิต และระบบการสั่งซือ้ช้ินสวนโดยนําเอา
ระบบคัมบังมาใชในจุดที่เหมาะสมพบวาปริมาณการจดัเก็บพัสดุคงคลังในชวงที่ทาํการศึกษาเปน
ระยะเวลา 2 เดือน คือเดือนมกราคม และกุมภาพันธป พ.ศ. 2544 มีปริมาณลดลงโดยพจิารณา
แยกตามประเภทของพัสดุคงคลังไดดังตอไปนี้ 
 

6.1.1 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ซ้ือภายในประเทศ 
 ในตารางที ่ 6.1 พบวาในเดือนมกราคม และกุมภาพนัธ มีปริมาณพัสดุคงคลังประเภท
วัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ซือ้ภายในประเทศซึ่งถกูกาํหนดใหใชระบบการสั่งซื้อแบบดึงดวยคัมบังผู
จัดสงมีปริมาณการจัดเก็บโดยเฉลี่ยเทากบั 3.0 และ 2.8 วันตามลําดับ ซึ่งถาเปรียบเทียบกับ
ปริมาณการจดัเก็บพัสดุในชวงเดือนธนัวาคม ป พ.ศ.2543 กอนการปรับปรุงมีปริมาณการจัดเกบ็
เทากับ  9.8 วัน (ขอมูลแสดงในตารางที ่ 4.10) แสดงวาการนาํเอาระบบควบคุมการสั่งซื้อแบบดงึ
มาใชสามารถลดปริมาณการจัดเก็บพัสดุคงคลังประเภทนี้ลงไดประมาณ 6-7 วัน 
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ตารางที ่6.1 ตัวอยางปริมาณพัสดุคงคลังประเภทวัตถุดบิ และชิ้นสวนที่ส่ังซื้อภายในประเทศหลัง
ทําการปรับปรุง (ขอมูลทั้งหมดแสดงในตารางที ่ค.7 ของภาคพนวก ค) 
 

มกราคม กุมภาพันธ ลําดับ หมายเลข 
ชิ้นสวน 

รายการชิ้นสวน 
ปริมาณ
พัสดุคง
คลังเฉลี่ย

(ช้ิน) 

ความ
ตองการตอ
วัน (ช้ิน) 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังที่
จัดเก็บ 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังเฉลี่ย

(ช้ิน) 

ความ
ตองการตอ
วัน (ช้ิน) 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังที่
จัดเก็บ 

พัสดุคงคลังประเภทสั่งซ้ือช้ินสวนภายในประเทศ 
1 35-11010-

04751 
APRON SIDE 179 110 1.6 182 126 1.4 

2 35-11030-
04751 

APRON SIDE 628 453 1.4 683 506 1.4 

3 35-14911-
22053 

ASSY 
CONNECTING 
ROD 

151 110 1.4 171 126 1.4 

79 35-14921-
13110 

VALVE INLET 1233 453 2.7 1367 506 2.7 

Min     1.3   1.3 
Max     6.9   6.5 
Mean     3.0   2.8 
Std. 
Dev. 

    1.5   1.4 

  

6.1.2 พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ 
พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑจํานวนทัง้สิ้น 8 รายการถูกกาํหนดใหเปลี่ยนแปลงระบบ

ควบคุมการสัง่ซื้อช้ินสวนจากระบบผลักมาเปนระบบดงึจํานวนทั้งสิน้ 6 รายการซึ่งปริมาณการ
จัดเก็บพัสดุคงคลังภายหลงัการปรับปรุงแสดงตัวอยางไดดังตารางที่ 6.2 

ในตารางที ่ 6.2 พบวาในเดือนมกราคม และกุมภาพนัธ มีปริมาณพัสดุคงคลังประเภท
บรรจุภัณฑ ถูกกาํหนดใหใชระบบการสั่งซื้อแบบดึงดวยคัมบังผูจัดสงมีปริมาณการจัดเกบ็โดย
เฉลี่ยเทากับ 8.6 และ 8.0 วันตามลาํดับ ซึ่งถาเปรียบเทียบกับปริมาณการจัดเก็บพัสดุในชวงเดอืน
ธันวาคม ป พ.ศ.2543 กอนการปรับปรุงมีปริมาณการจัดเก็บเทากบั  9.0 วัน (ขอมูลแสดงใน
ตารางที ่ 4.10) แสดงวาการนาํเอาระบบควบคุมการสั่งซื้อแบบดึงมาใชสามารถลดปริมาณการ
จัดเก็บพัสดุคงคลังประเภทนี้ลงไดประมาณ 0.4-1 วัน 
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ตารางที ่ 6.2 ตัวอยางปรมิาณพัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑภายหลังทําการปรบัปรุง (ขอมูล
ทั้งหมดแสดงในตารางที ่ค.7 ของภาคพนวก ค) 
 

มกราคม กุมภาพันธ ลําดับ หมายเลข 
ชิ้นสวน 

รายการชิ้นสวน 
ปริมาณ
พัสดุคง
คลังเฉลี่ย

(ช้ิน) 

ความ
ตองการตอ
วัน (ช้ิน) 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังที่
จัดเก็บ 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังเฉลี่ย

(ช้ิน) 

ความ
ตองการตอ
วัน (ช้ิน) 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังที่
จัดเก็บ 

พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ 
1 37-10101-

99101 
CARTON 1,330 110 12.1 1,432 126 11.4 

2 37-10103-
99101 

CARTON 5,627 453 12.4 5,831 506 11.5 

3 37-19133-
00500 

FOAM 
CUSHION 
(FRONT) 

716 543 1.3 716 592 1.2 

6 37-19135-
00030 

PAD, BOTTOM 5,627 453 12.4 5,831 506 11.5 

Min     1.3   1.2 
Max     12.4   11.5 
Mean     8.6   8.0 
Std. 
Dev. 

    5.6   5.3 

 
6.1.3 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ 
พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบจํานวนทั้งสิน้ 6 รายการถูกกาํหนดใหเปลี่ยนแปลงระบบ

ควบคุมการสัง่ซื้อช้ินสวนจากระบบผลักมาเปนระบบดงึทั้งหมด ซึ่งปริมาณการจัดเก็บพัสดุคงคลัง
ภายหลงัการปรับปรุงแสดงตัวอยางไดดังตารางที่ 6.3 

ในตารางที ่ 6.3 พบวาในเดือนมกราคม และกุมภาพนัธ มีปริมาณพัสดุคงคลังประเภท
วัตถุดิบ ถูกกําหนดใหใชระบบการสั่งซือ้แบบดึงดวยคัมบังผูจัดสงมีปริมาณการจัดเก็บโดยเฉลี่ย
เทากับ 3.9 และ 3.6 วันตามลําดับ ซึ่งถาเปรียบเทยีบกับปริมาณการจัดเก็บพัสดุในชวงเดือน
ธันวาคม ป พ.ศ.2543 กอนการปรับปรุงมีปริมาณการจัดเก็บเทากบั  9.0 วัน (ขอมูลแสดงใน
ตารางที ่ 4.10) แสดงวาการนาํเอาระบบควบคุมการสั่งซื้อแบบดึงมาใชสามารถลดปริมาณการ
จัดเก็บพัสดุคงคลังประเภทนี้ลงไดประมาณ 5.1-5.4 วัน 
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ตารางที ่6.3 ตัวอยางปริมาณพัสดุคงคลังประเภทวัตถุดบิภายหลงัทาํการปรับปรุง (ขอมูลทั้งหมด
แสดงในตารางที ่ค.7 ของภาคพนวก ค) 
 

มกราคม กุมภาพันธ ลําดับ หมายเลข 
ชิ้นสวน 

รายการชิ้นสวน 
ปริมาณ
พัสดุคง
คลังเฉลี่ย

(ช้ิน) 

ความ
ตองการตอ
วัน (ช้ิน) 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังที่
จัดเก็บ 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังเฉลี่ย

(ช้ิน) 

ความ
ตองการตอ
วัน (ช้ิน) 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังที่
จัดเก็บ 

พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ 
1 35-14911-

04350 
CASE,MAIN 
BEARING(SEMI) 

490 110 4.5 490 126 3.9 

2 35-14921-
04350 

CASE,MAIN 
BEARING(SEMI) 

1,715 453 3.8 1,838 506 3.6 

3 35-14911-
0110 

CRANK 
CASE(AS CAST) 

380 110 3.5 429 126 3.4 

6 35-14921-
03114 

CYLINDER 
HEAD 

1,746 453 3.9 1,746 506 3.5 

Min     3.5   3.4 
Max     4.5   3.9 
Mean     3.9   3.6 
Std. 
Dev. 

    0.4   0.2 

 
6.1.4 พัสดุคงคลังประเภทงานระหวางผลิต 
เนื่องจากขัน้ตอนการผลิตชิน้สวนเครื่องยนตถูกประเมินใหใชระบบควบคุมการผลิตแบบ

ผลักในขณะทีข่ั้นตอนการประกอบเครื่องยนตถูกประเมนิใหใชระบบการผลิตแบบดึง พัสดุคงคลัง
ประเภทงานระหวางผลิตซึง่อยูระหวางขัน้ตอนการผลิตทั้งสองซึ่งมีจํานวนทัง้สิ้น 16 รายการจะถกู
ผลิตตามจํานวนในแผนลําดับการผลิต และถูกดงึไปโดยขั้นตอนการประกอบเครื่องยนตพบวา
ปริมาณการจดัเก็บพัสดุคงคลังภายหลงัการปรับปรุงแสดงตัวอยางไดดังตารางที่ 6.4 

ในตารางที ่6.4 พบวาในเดอืนมกราคม และกุมภาพันธ มีปริมาณพัสดุคงคลังประเภทงาน
ระหวางผลิต มีปริมาณการจัดเก็บโดยเฉลี่ยเทากับ 3.1 และ 2.7 วันตามลําดับ ซึ่งถาเปรียบเทียบ
กับปริมาณการจัดเก็บพัสดุในชวงเดือนธันวาคม ป พ.ศ.2543 กอนการปรับปรุงมีปริมาณการ
จัดเก็บเทากับ  14.5 วัน (ขอมูลแสดงในตารางที ่4.10) แสดงวาการนําเอาระบบควบคุมการสัง่ซือ้
แบบดึงมาใชสามารถลดปรมิาณการจัดเกบ็พัสดุคงคลังประเภทนี้ลงไดประมาณ 11.4-11.8 วัน 
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ตารางที ่ 6.4 ตัวอยางปริมาณพัสดุคงคลังประเภทงานระหวางผลิตภายหลังทําการปรับปรุง 
(ขอมูลทั้งหมดแสดงในตารางที ่ค.8 ของภาคพนวก ค) 
 

มกราคม กุมภาพันธ ลําดับ รายการชิ้นสวน 
ปริมาณ
พัสดุคง
คลังเฉลี่ย

(ช้ิน) 

ความ
ตองการตอ
วัน (ช้ิน) 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังที่
จัดเก็บ 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังเฉลี่ย

(ช้ิน) 

ความ
ตองการตอ
วัน (ช้ิน) 

ปริมาณ
พัสดุคง
คลังที่
จัดเก็บ 

พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ 
1 CRANK CASE FINISH 

A7/A8 
295 110 2.7 285 126 2.3 

2 CRANK CASE FINISH 
A9/A10 

849 403 2.1 843 456 1.8 

3 CRANK CASE FINISH 
A15 

170 50 3.4 277 50 55 

16 CAM SHAFT SEMI 
A9/A10/A15 

1,215 453 2.7 809 506 1.6 

Min    2.0   1.4 
Max    8.6   5.5 
Mean    3.1   2.7 
Std. 
Dev. 

   1.6   1.5 

 

6.2 เวลาที่หยุดผลิตเนื่องจากการขาดชิ้นสวนและวัตถุดิบ 
 

หลังจากที่นาํเอาระบบควบคุมพัสดุคงคลงัแบบผสมมาใชในกระบวนการผลิตและการ
สั่งซื้อช้ินสวนในชวงทีท่ําการศึกษาเปนระยะเวลา 2 เดือนพบวาไมมีการหยุดผลติเนื่องจากขาด
ชิ้นสวนหรือวตัถุดิบ ซึ่งเมื่อเปรียบเทยีบกับในชวงกอนการปรับปรุงที่ไมมีการหยดุผลิตเนื่องจาก
ขาดชิ้นสวนหรือวัตถุดิบเชนเดียวกนัแสดงใหเหน็วาการประยุกตใชระบบควบคุมแบบผสมสามารถ
ควบคุมเวลาทีห่ยุดผลิตเนื่องจากการขาดชิน้สวนหรือวัตถุดิบได 

 

6.3 ประสิทธิภาพในการผลิต 
 จากที่ไดทําการปรับปรุงสมดุลสายการผลิตในหวัขอที ่ 5.4.1.3 พบวาสามารถลดรอบเวลา
การผลิตของขั้นตอนการพนสีเครื่องยนตจาก 43.84 วินาทีตอช้ินเหลือเทากับ 40.36 วินาทีตอช้ิน 
ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกับรอบเวลาการผลิตในขั้นตอนอื่นๆ ซึง่มีคาดังตอไปนี ้
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- การประกอบชิน้สวนเครื่องยนตหลักมีรอบเวลาการผลิตเทากับ 38.81 วินาทีตอช้ิน 
- การปรับต้ังเครื่องยนตมีรอบเวลาการผลิตเทากับ 41.90 วินาทีตอช้ิน 
- การประกอบขัน้สุดทายมีรอบเวลาการผลติเทากับ 42.13 วินาทีตอช้ิน 
นั่นหมายความวาคอขวดในกระบวนการผลิตไดเปลี่ยนตําแหนงจากขั้นตอนการพนสี

เครื่องยนตไปอยูที่ขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทาย กลาวคือกําลงัการผลิตของโรงงานตัวอยางจะมี
คาเพิ่มข้ึนจาก 70 เครื่องตอช่ัวโมงเปน73 เครื่องตอช่ัวโมง (ขอมูลทั้งหมดแสดงในตารางที ่ จ.6 
ของภาคผนวก จ)  
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บทที่ 7 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 

7.1 สรุปผลการศึกษา 
  

 วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาการปรับปรุงระบบควบคุมการผลิต และพัสดุคงคลังใน
กระบวนการผลิต และการสัง่ซื้อช้ินสวน โดยใชระบบควบคุมการผลิตแบบผสมระหวางการควบคุม
แบบผลักและดึง 
 จากการศึกษาพบวาระบบการควบคุมพัสดุคงคลังกอนการปรับปรุง ซึ่งใชระบบควบคุม
แบบผลักมีการจัดเก็บพัสดุคงคลังมากเกนิกวาความจาํเปน โดยมีสาเหตุเนื่องมาจาก 

1. ความไมแนนอนของความตองการสินคาสําเร็จรูปของลูกคา พิจารณาจาก % ความ
เบี่ยงเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายทีแ่ทจริง  ซึ่งมีคาเฉลี่ยประมาณ 17.8 % ทําให
มีการปรับเปลีย่นตารางการผลิตหลักบอยครั้งทําใหตองมีการสํารองพสัดุคงคลังเอาไว
จํานวนมากเพือ่รองรับความไมแนนอนดงักลาว 

2. ความไมแนนอนเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต พิจารณาจาก % เวลาที่หยุดผลิต
เนื่องจากการเกิดปญหาในการผลิต ซึ่งมีคาอยูระหวาง 14.8-18.1 % ทําใหไมสามารถ
ผลิตไดเต็มที่ตามกาํลังการผลิตที่มีอยู ซึ่งอาจเกิดจากจากการขาดแคลนวัตถุดิบ
ชิ้นสวน ดังนัน้เพื่อปองกนัการหยุดผลิตจากสาเหตุดังกลาวจงึตองมกีารสํารองพัสดุคง
คลังเอาไวจาํนวนมากเพื่อรองรับความไมแนนอนดังกลาว 

3. ความไมแนนอนของเวลารอคอยชิ้นสวนจากผูผลิตชิน้สวนภายนอก พิจารณาจาก % 
ความถี่ในการจัดสงชิ้นสวนลาชา ซึ่งมีคาอยูระหวาง 2 - 5 % เกิดจากประสทิธภิาพ
ของผูผลิตชิ้นสวนภายนอก และระบบการประสานงานระหวางทางโรงงาน และผูผลิต
ชิ้นสวนขาดประสิทธิภาพ ทําใหมีการสํารองพัสดุคงคลังเอาไวจาํนวนมากเพื่อรองรับ
ความไมแนนอนดังกลาว 

จากปญหาที่กลาวมาทัง้หมดผูวิจัยจึงไดนาํเอาแนวคิดของระบบควบคุมการผลิตแบบ
ผสมระหวางการควบคุมแบบผลัก และดึงมาใชเปนแนวทางในการแกปญหาโดยมีขั้นตอน
ดังตอไปนี้ 

1. ประเมินระบบควบคุมการผลิตเพื่อกําหนดวาควรใชระบบควบคุมการผลิตแบบผสม
อยางไร กลาวคือจะเลือกใชระบบควบคุมแบบดึงกับกระบวนการผลิตที่มีความแปร 
ปรวนสูง และกําลังการผลิตต่ํากวา ซึ่งเมือ่พิจารณาจากเวลาทีห่ยุดผลิตเนื่องจากเกิด
ปญหาในการผลิตโดยตรง พบวากระบวนการผลิตชิน้สวนเครื่องยนตมีความแปรปรวน
ในกระบวนการผลิตสูง และมีกําลงัการผลิตต่ํากวาเมื่อเปรียบเทยีบกับกระบวนการ
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ประกอบเครื่องยนต ในขณะที่กระบวนการประกอบเครื่องยนตมีความแปรปรวนในกระบวนการ
ผลิตต่ํา และมีกําลังการผลิตสูงกวาเมื่อเปรียบเทียบกับกระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต ดังนั้น
จึงเลือกใชระบบควบคุมแบบผลักกับกระบวนการผลิตชิ้นสวน และใชระบบควบคุมแบบดึงกับ
กระบวนการประกอบเครื่องยนต 

2. ประเมินระบบการสั่งซื้อชิ้นสวนจากผูผลิตชิ้นสวนภายนอกเพื่อเลือกใชระบบควบคุมการส่ังซื้อ
ชิ้นสวน โดยจะพิจารณาจากระยะเวลารอคอยชิ้นสวน ความยืดหยุนของเงื่อนไขในการจัดซื้อ และ
ผลการประเมินการสงมอบชิ้นสวนของผูจัดสง กลาวคือจะใชระบบการสั่งซื้อชิ้นสวนแบบดึงกับ
ชิ้นสวนที่มีระยะเวลารอคอยสั้น เงื่อนไขในการจัดซื้อมีความยืดหยุน และผลการดําเนินงานของผู
จัดสงที่ไดจากการประเมินการสงมอบชิ้นสวนอยูในระดับที่ดีมาก ดังนั้นจึงเลือกใชระบบควบคุม
การสั่งซื้อแบบดึงกับช้ินสวนบางรายการ และยังคงใชระบบควบคุมการส่ังซื้อแบบผลักกับช้ินสวน
บางรายการที่มีลักษณะไมสอดคลองกับเงื่อนไขเบื้องตน 

3. ทําการลดขนาดรุนการผลิตโดยแยกพิจารณาตามประเภทเครื่องยนตซึ่งมีความตองการสินคาที่
แตกตางกัน กลาวคือเครื่องยนตประเภท Hopper ซึ่งมีความตองการต่ําเมื่อเทียบกับความตองการ
สินคาทั้งหมดจะไมกําหนดขนาดรุนการผลิตที่แนนอน แตจะผลิตเมื่อไดรับคําส่ังซื้อจากลูกคา
เทานั้น ในขณะที่เครื่องยนตประเภท Radiator ซึ่งมีความตองการสูงจะกําหนดขนาดรุนการผลิตที่
แนนอนโดยทําการลดขนาดรุนการผลิตจากเดิม 100 เครื่องเหลือเพียง 50 เครื่องโดยพิจารณาจาก
เปอรเซนตความเบี่ยงเบนของแผนขายเทียบกับยอดขายจริง ขนาดภาชนะบรรจุชิ้นสวนมาตรฐาน 
และแกไขปญหาที่อาจเกิดขึ้นจากการลดขนาดรุนการผลิต 

4. ทําการปรับเรียบการผลิตเพื่อเพิ่มความยืดหยุนใหแกแผนลําดับการผลิตที่ใช ดวยการผลิตแบบ
ผสมรุนโดยพิจารณาจากความตองการสินคารายเดือนและสัดสวนของความตองการสินคาในแต
ละรุน 

5. ทําการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตโดยใชหลักการไคเซ็นเพื่อขจัดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิตออกไป และทําการปรับสมดุลสายการผลิตที่เปนคอขวดในกระบวนการผลิต ซึ่ง
เปนการเพิ่มกําลังการผลิตอีกทางหนึ่งดวย 

6. ทําการปรับปรุงระบบการจัดสงชิ้นสวนภายในโรงงานโดยรวมเอาระบบคัมบังและการกําหนดลําดับ
การผลิตมาใชควบคุมปริมาณงานระหวางผลิตในสายการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต 

7. ทําการปรับปรุงระบบการสั่งซื้อชิ้นสวนโดยการทําขอตกลงเบื้องตนกับผูจัดสงชิ้นสวน กําหนดรอบ
เวลาในการจัดสง กําหนดจํานวนคัมบังผูจัดสง กําหนดวิธีการใชคัมบังผูจัดสง และกําหนดขั้นตอน
การรับช้ินสวนโดยใชระบบคัมบัง 
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ผลที่ไดรับจากการใชระบบควบคุมแบบผสมระหวางการควบคุมแบบผลักและดึงคือ
สามารถลดปรมิาณพัสดุคงคลังใหต่ําลง โดยยังคงรักษาประสิทธิภาพการผลิตในดานความพรอม
ของวัตถุดิบ และชิ้นสวนเอาไวไดดังที่กลาวไวในบทที ่6 

สําหรับภาพรวมในการประยกุตใชระบบควบคุมการผลิตแบบผสมของโรงงานตัวอยาง
สามารถแสดงไดดังรูปที่ 7.1 

 

รูปที่ 7.1 ภาพรวมในการประยุกตใชระบบควบคุมการผลิตแบบผสมของโรงงานตวัอยาง 
 

จากรูปที ่ 7.1 แสดงใหเหน็ถึงการประยกุตใชระบบการผลิตแบบผสมในสวนตางๆ ของ
โรงงานตัวอยางไมวาจะเปนระบบควบคมุการผลิต การสั่งซื้อช้ินสวน และการจัดสงชิ้นสวนภายใน
โรงงาน 
 

7.2 ขอเสนอแนะ 
  

ในการปรับปรุงระบบควบคมุการผลิตดวยระบบผสมนัน้ควรจะพิจารณาจากสภาพการณ
ในปจจุบนัของระบบทัง้หมดแลวจึงกาํหนดทางเลือกในการใชกลยุทธการควบคุมการผลิตแบบ
ตางๆ สําหรับข้ันตอนใดๆ ดังนัน้การนําไปประยุกตในสถานทีท่ี่แตกตางกนั จึงมีรูปแบบที่แตกตาง
กันมาก ซึง่การนําไปใชจะตองมีการปรับปรุงอยางตอเนือ่ง โดยเฉพาะการปรับปรุงระบบการบนัทกึ

ผูผลิต
ชิ้นสวน

ตางประเทศ

สวนวางแผน
และควบคุม
การผลิต

PUSH
STRATEGIES

MRP

MRP
SCHEDULING

KANBAN

ผูผลิต
ชิ้นสวนภาย
ในประเทศ

วัตุถุดิบและ
ช้ินสวนท่ีนําเขา
จากตางประเทศ

ชิ้นสวนที่ซ้ือ
ภายในประเทศ

วัตุถุดิบท่ีซ้ือ
ภายในประเทศ

บรรจุภัณฑ

คลังพัสดุ.

PUSH & PULL
STRATEGIES

PULL
STRATEGIES

PUSH
STRATEGIES

SCHEDULING

สวนจัดหาฯ

กระบวนการผลิตช้ินสวน

กระบวนการประกอบ
เคร่ืองยนต

Main
Line

Final
Line

Test
Run

Painting

Main
Bearing
Case

Cylinder
Head

Balancer
Gear

Cam
Sahft

Crank
Case

PULL STRATEGIES

MPP

SPP

DPS

DPSMR

CKD

DP
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ประวัติรายละเอียดของพัสดุคงคลังจะตองมีความรวดเร็ว ถูกตองแมนยํา จึงจะทาํใหระบบควบคมุ
มีประสิทธิภาพยิ่งขึน้ ซึ่งในการปรับปรุงอาจจะใชระบบบารโคดเปนเครื่องมือในการบันทึกรายการ
พัสดุคงคลัง และควรจะตองประเมินผลการสงมอบชิน้สวนของผูผลิตชิ้นสวนอยางสม่าํเสมอเพื่อ
ควบคุม และรักษาประสทิธภิาพในการจัดสงชิ้นสวน 

ระบบควบคุมการผลิตแบบผสมในวทิยานิพนธนี้เปนเพียงรูปแบบหนึ่ง ซึ่งเหมาะที่จะใชกับ
กระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง ไมมีการเปลี่ยนแปลงรุนสินคาบอยครัง้มากนกั 
7.3 ขอจํากัดของการวิจัย 

1. เนื่องจากงานวิจัยมวีัตถุประสงคที่จะพยายามนําเอาระบบควบคุมการผลิตแบบผสม
มาใชในทางปฏิบัติ ซึ่งแตกตางจากงานวิจยัอื่นๆ ทางดานนีท้ี่นยิมใชวธิีการจําลองแบบ
ปญหาเพื่อหาจุดเหมาะสมของระบบควบคุมแบบผสมโดยมุงทําการศึกษาเฉพาะ
ตําแหนง แตในงานวิจัยนี้จะกลาวถึงระบบควบคุมพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอยางใน
เชิงกวาง แลวจึงยกตัวอยางประเดน็ที่สาํคัญขึ้นมาศึกษา ดังนั้นในรายละเอียดของ
งานวิจยัจึงไมสามารถกลาวถึงรายละเอียดของระบบควบคุมพัสดุคงคลังของโรงงาน
ตัวอยางไดในทุกตําแหนงเนือ่งจากโรงงานตัวอยางมีชิน้สวนจาํนวนมากมายหลาย
ชนิด ดังนัน้ในการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบควบคุมพัสดุคงคลงัไมสามารถ
ทําการศึกษาชิ้นสวนทกุรายการได ผูวจิัยจําเปนตองเลือกชิ้นสวนบางรายการมาเพื่อ
ทําการศึกษาโดยละเอียด  

2. การปรับปรุงระบบควบคุมพสัดุคงคลังเปนสิ่งที่ตองทาํอยางตอเนื่อง และในการ
ปรับปรุงบางสิง่ ยกตัวอยางเชน การปรับปรุงผังการจัดวางพัสดุชิน้สวน จําเปนตองใช
ระยะเวลายาวนาน เนื่องจากอาจจะตองมีการลงทนุเกีย่วกับอุปกรณเครื่องมือในการ
จัดเก็บ แตเนื่องจากเวลาทีใ่ชในการศึกษาวิจัยมีจํากัด ดังนัน้ในงานวจิัยจึงมุงเนนทีก่าร
ปรับปรุงระบบการทาํงาน 

7.4 งานวิจัยตอเนื่อง 
 งานวิจยัเรื่องนี้เปนการศึกษาภายใตขอจํากัดดังที่กลาวไวในหวัขอที ่  7.3 ดังนัน้เพื่อที่จะ

ทําการศึกษาเพิ่มเติมควรจะนําเอาระบบควบคุมการผลติ และพัสดุคงคลังดวยคอมพิวเตอรมาใช
เพื่อเพิม่ประสทิธิภาพในการจัดเก็บขอมูล โดยเพิ่มระบบบารโคดในสวนของการควบคุมพัสดุคง
คลังประเภทชิน้สวน ทําการปรับปรุงประสิทธิภาพของระบบการผลิตในสวนที่ใชระบบการควบคุม
แบบผสมระหวางการควบคมุแบบผลัก และดึงอยางตอเนื่อง ศึกษาปจจัยที่เกี่ยวของตอการ
เลือกใชระบบควบคุมการผลิต ตลอดจนปรับปรุงเกณฑการพิจารณาเลือกใชระบบควบคุมการ
ผลิต และการสั่งซื้อช้ินสวนใหเหมาะสมตอสภาพการณอยูเสมอโดยอาจพิจารณาในสวนของ
ตนทนุที่เกิดขึ้นดวย 
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ตารางที่ ก.1  มูลคาพัสดุคงคลังเฉลี่ยของกระบวนการผลิตเครื่องยนตดีเซล ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ในป พ.ศ. 2543 ของโรงงานตัวอยาง (หนวยพันบาท)

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. มูลคาพัสดุคงคลัง
เฉลี่ยตอเดือน สัดสวน

กลุมที่ 1 สินคาสําเร็จรูป 366,842 402,726 428,757 232,403 101,476 71,977 53,108 77,932 131,191 169,271 203,568 51.41%
กลุมที่ 2 วัตถุดิบ และชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก

2.1 วัตถุดิบ และชิ้นสวนจากตางประเ 153,691 140,468 110,858 110,332 103,365 84,239 82,003 67,239 54,221 58,447 24.37%
2.2 ชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ 46,109 42,479 45,627 42,952 42,031 38,225 34,562 36,528 34,025 30,198 9.92%
2.3 บรรจุภัณฑ 499 652 994 987 846 744 598 421 416 394 0.17%
2.4 วัตถุดิบ 11,562 11,609 10,800 10,235 10,432 10,647 11,164 10,895 11,887 11,328 2.79%
2.5 วัสดุอื่นๆ 73 652 28 36 47 34 43 36 28 32 0.03%
มูลคารวมกลุมที่ 2 211,934 195,861 168,306 164,542 156,721 133,889 128,370 115,119 100,577 100,399 147,572 37.27%

กลุมที่ 3 งานระหวางผลิต
3.1 ชิ้นสวนที่ผลิตเองภายในโรงงาน 10,257 9,786 8,298 7,083 6,186 12,086 29,798 35,342 25,218 11,191 3.92%
3.2 เครื่องยนตระหวางผลิต 7,558 6,898 8,977 7,891 8,546 7,634 6,589 6,894 6,234 5,124 1.83%
มูลคารวมกลุมที่ 3 17,815 16,684 17,274 14,974 14,732 19,720 36,387 42,236 31,452 16,315 22,759 5.75%

4.1 เครื่องมือ ชิ้นสวนเพื่อการซอมบํา 13,667 13,667 13,090 13,112 13,254 13,198 13,005 13,164 13,106 13,085 3.34%
4.2 วัสดุสิ้นเปลืองที่ใชในการผลิต 159 335 434 346 323 379 295 256 203 189 0.07%
4.3 วัสดุทั่วไป 2 8 17 12 8 9 11 7 15 7 0.00%
4.4 น้ํามันเชื้อเพลิง และน้ํามันหลอลื่น 159 322 569 435 428 374 326 267 244 203 0.08%
4.5 เครื่องมือตัด 8,218 8,031 8,229 8,423 8,301 8,246 8,315 8,174 8,198 8,021 2.07%
มูลคารวมกลุมที่ 4 22,205 22,364 22,340 22,328 22,314 22,206 21,952 21,868 21,766 21,505 22,085 5.58%

618,795 637,634 636,677 434,248 295,242 247,792 239,818 257,155 284,987 307,490 395,984 100.00%
ที่มา : รายงานมูลคาพัสดุคงคลังรายเดือน ในป พ.ศ. 2543 และขอมูลจากสวนบัญชี และการเงิน

หมายเหตุ * พัสดุคงคลังในกลุมที่ 4 ใชในการผลิตสินคาทุกชนิดของโรงงานตัวอยาง ไมเฉพาะแตเครื่องยนตดีเซล

กลุมที่ 4 เครื่องมือ ชิ้นสวนเพื่อการซอมบํารุง
 รวมถึงวัสดุสิ้นเปลืองในการผลิตตางๆ *

รายการ

รวมมูลคาทั้งหมด



ตารางที่ ก.2 อัตราการหมุนของพัสดุคงคลังระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค.ป พ.ศ.2543
รายการ รุน ตนทุน รวม

(พันบาท/เครื่อง) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.
ตนทุนสินคาขาย A7 18.6 72 22 104 148 146 242 330 198 257 300 1,819

A7H 16.8 0 6 10 0 9 30 0 32 92 30 209
A8 18.9 592 774 1,186 2,172 2,780 978 677 338 212 407 10,116
A8H 17.6 0 1 1 0 10 40 2 14 52 16 136
A9 20.9 3,571 5,066 6,010 9,679 8,330 2,532 1,262 578 339 1,114 38,481
A9H 20.4 1 1 1 7 14 40 0 3 36 2 105
A10 21.9 2,486 2,530 2,932 4,333 4,734 1,970 827 908 1,135 1,249 23,104
A10H 21.4 0 3 3 3 4 39 1 0 29 13 95
A15 22.1 414 359 100 358 266 161 127 81 98 103 2,067
ยอดรวม (เครื่อง) 7,136 8,762 10,347 16,700 16,293 6,032 3,226 2,152 2,250 3,234 76,132

ตนทุนสินคารวม (พันบาท) 150,994 184,743 216,980 349,625 340,088 125,620 66,348 44,717 46,751 67,362 1,593,229
มูลคาพัสดุคงคลังเฉลี่ย (พันบาท) 618,795 637,634 636,677 434,248 295,242 247,792 239,818 257,155 284,987 307,490

อัตราการหมุนของพัสดุคงคลัง (รอบ) 2.6 2.5 2.5 3.7 5.4 6.4 6.6 6.2 5.6 5.2
ระยะเวลาจําหนายสินคา (วัน) 142 146 146 99 68 57 55 59 65 70
ตัวอยางการคํานวณในเดือนมกราคม
อัตราการหมุนของพัสดุคงคลัง (รอบ) = ตนทุนสินคารวมตลอดทั้งป / มูลคาพัสดุคงคลังเฉลี่ยในเดือนมกราคม 
(Inventory Turnover Ratio) = 1,593,229 / 618,795 = 2.6 รอบ
ระยะเวลาจําหนายสินคา = 365 วันตอป / อัตราการหมุนของพัสดุคงคลัง
(Inventory Days) = 365 / 2.6 = 142 วัน

ปริมาณการขาย (เครื่อง)

==Confidential==
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1. วัตถุดิบและชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก
                    1 .1 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนนําเขาจากตางประเทศ

1 - CKD SET A7 3,370 16 215.3 2,724 19 145.9 3,583 16 225.2 2,653 11 238.7
2 - CKD SET A7H 834 4 197.0 308 2 184.6 545 2 239.8 455 3 163.7
3 - CKD SET A8 7,906 45 174.1 5,683 35 162.4 8,004 36 220.1 12,476 50 249.5
4 - CKD SET A8H 776 4 219.9 437 2 262.2 582 2 256.2 534 3 192.4
5 - CKD SET A9 34,615 141 244.8 34,354 149 230.4 19,130 125 153.0 22,968 136 168.7
6 - CKD SET A9H 332 2 188.1 221 1 199.1 447 2 196.7 737 3 265.2
7 - CKD SET A10 12,963 85 152.5 19,431 76 254.4 18,021 125 144.2 33,419 133 250.6
8 - CKD SET A10H 350 2 198.4 114 1 205.4 611 2 268.8 513 3 184.8
9 - CKD SET A15 424 3 144.2 646 3 258.3 2,790 14 204.6 3,032 14 218.3

Min 144.2 145.9 144.2 163.7
Max 244.8 262.2 268.8 265.2
Mean 192.7 211.4 212.1 214.7

Std. Dev. 32.3 42.7 42.7 38.3
                    1 .2 พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ

1 35-14321-52110 ADJUSTING SHIM 64 9 7.3 81 8 10.8 468 41 11.5 528 42 12.7
2 35-14371-11250 AIR CLEANER CLAMP 18 3 6.1 20 3 8.1 119 14 8.7 94 14 6.8
3 35-14261-11160 AIR CLEANER COVER 3,494 285 12.3 3,265 278 11.7 3,838 302 12.7 2,459 331 7.4
4 35-19374-11110 AIR CLEANER COVER 28 3 9.5 22 3 8.9 75 14 5.5 117 14 8.4
5 35-11010-04751 APRON SIDE 310 60 5.1 346 54 6.5 244 52 4.7 365 61 6.0
6 35-11030-04751 APRON,SIDE 1,309 228 5.8 1,326 227 5.8 1,397 264 5.3 2,148 283 7.6
7 35-14911-22053 ASSY CONECTING ROD 248 60 4.1 232 54 4.3 183 52 3.5 181 61 3.0
8 35-14921-22053 ASSY CONECTING ROD 878 228 3.9 1,152 227 5.1 999 264 3.8 1,518 283 5.4
9 35-14261-11200 ASSY FILTER 2,225 285 7.8 1,726 278 6.2 1,831 302 6.1 2,589 331 7.8

10 35-19374-11220 ASSY FILTER 22 3 7.6 12 3 4.7 87 14 6.4 100 14 7.2
11 35-46100-01800 ASSY GAUGE FUEL 1,804 288 6.3 2,455 281 8.7 2,850 316 9.0 3,079 344 8.9

กันยายน ปพ.ศ. 2543 ตุลาคม ปพ.ศ. 2543 พฤศจิกายน ปพ.ศ. 2543 ธันวาคม ปพ.ศ. 2543

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน
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12 35-14913-57660 ASSY HOLDER,THROTTLE WIRE 2,995 277 10.8 2,533 276 9.2 4,134 307 13.5 2,745 333 8.2
13 35-10124-69021 ASSY LAMP 795 98 8.1 559 95 5.9 860 150 5.7 1,399 153 9.2
14 35-11010-69221 ASSY LAMP 1,547 179 8.6 1,282 181 7.1 1,035 157 6.6 1,394 181 7.7
15 35-14911-57050 ASSY LEVER SPEED CHANGE 2,332 288 8.1 3,523 281 12.6 2,367 316 7.5 4,403 344 12.8
16 35-14301-11440 ASSY OIL PAN 1,782 285 6.3 1,530 278 5.5 1,620 302 5.4 1,987 331 6.0
17 35-19305-11200 ASSY OIL PAN (PAINTING) 19 3 6.6 11 3 4.6 92 14 6.8 65 14 4.7
18 35-11171-21050 ASSY PISTON RING 13 3 4.3 10 3 3.9 50 14 3.7 74 14 5.3
19 35-14901-21050 ASSY PISTON RING 111 16 7.1 117 19 6.3 105 16 6.6 80 11 7.2
20 35-14911-21050 ASSY PISTON RING 306 45 6.8 211 35 6.0 171 36 4.7 339 50 6.8
21 35-14931-21050 ASSY PISTON RING 496 85 5.8 565 76 7.4 900 125 7.2 796 133 6.0
22 36-14901-21050 ASSY PISTON RING (O/M) 28 4 6.7 10 2 6.0 13 2 5.7 15 3 5.3
23 36-14911-21050 ASSY PISTON RING (O/M) 18 4 5.1 8 2 4.6 11 2 4.8 22 3 7.8
24 36-14921-21050 ASSY PISTON RING (O/M) 10 2 5.5 6 1 5.1 12 2 5.5 15 3 5.3
25 36-14931-21050 ASSY PISTON RING (O/M) 13 2 7.3 5 1 9.2 15 2 6.4 23 3 8.2
26 35-19104-72060 ASSY RADIATOR (W/O CAP) 297 53 5.7 253 50 5.0 232 48 4.9 398 56 7.2
27 35-14911-35401 ASSY ROTOR,OIL PUMP 2,116 288 7.3 2,782 281 9.9 2,265 316 7.2 2,484 344 7.2
28 35-46100-01900 ASSY SHAFT,STARTING 1,454 288 5.0 1,960 281 7.0 2,182 316 6.9 2,380 344 6.9
29 35-15097-78050B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) 277 53 5.3 249 50 4.9 343 48 7.2 437 56 7.9
30 35-15097-78060B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) 1,124 224 5.0 1,383 225 6.1 1,485 259 5.7 1,299 278 4.7
31 35-14911-54020 ASSY,APPARATUS FUEL LIMITER 3,239 285 11.4 2,359 278 8.5 2,831 302 9.4 4,018 331 12.2
32 35-14301-11250 ASSY,CLAMP 3,198 285 11.2 2,749 278 9.9 2,857 302 9.5 3,965 331 12.0
33 35-19105-72060 ASSY,RADIATOR 1,664 224 7.4 1,619 225 7.2 1,404 259 5.4 2,069 278 7.4
34 35-14921-21050 ASSY,RING PISTON 1,330 140 9.5 1,132 149 7.6 972 125 7.8 1,006 136 7.4
35 35-11010-99611 BAG,TOOLS 3,000 288 10.4 3,173 281 11.3 2,301 316 7.3 2,629 344 7.6
36 35-07715-03205 BALL 1,940 288 6.7 2,993 281 10.7 2,179 316 6.9 2,625 344 7.6
37 35-14261-12430 BAND,PIPE 4,434 288 15.4 3,237 281 11.5 3,622 316 11.5 5,738 344 16.7



    ตารางที่ ก.3 ปริมาณพัสดุคงคลังเฉลี่ยประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนที่สั่งซื้อจากภายนอกกอนการปรับปรุง

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปรมิาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

กันยายน ปพ.ศ. 2543 ตุลาคม ปพ.ศ. 2543 พฤศจิกายน ปพ.ศ. 2543 ธันวาคม ปพ.ศ. 2543

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน

38 35-14921-26281 BEARING,BALANCER 1 3,623 455 8.0 3,494 454 7.7 3,307 527 6.3 5,546 567 9.8
39 35-14921-26292 BEARING,BALANCER 2 3,993 455 8.8 4,203 454 9.3 3,536 527 6.7 6,305 567 11.1
40 35-08101-06204 BEARING,BALL 1,940 288 6.7 2,165 281 7.7 2,180 316 6.9 2,715 344 7.9
41 35-15271-74191 BEARING,TENSION PULLEY 2,511 277 9.1 2,348 276 8.5 2,074 307 6.8 3,333 333 10.0
42 35-10101-06111 BED,ENGINE A7/A8 739 121 6.1 500 107 4.7 431 105 4.1 450 122 3.7
43 35-10103-06111 BED,ENGINE A9/A10/A15 2,422 455 5.3 2,489 454 5.5 2,729 527 5.2 3,442 567 6.1
44 35-14911-97010 BELT,FAN 449 53 8.5 458 50 9.1 538 48 11.3 365 56 6.6
45 35-14921-97010 BELT,FAN 2,152 224 9.6 2,246 225 10.0 2,828 259 10.9 1,821 278 6.6
46 35-01050-50635 BOLT 7,588 553 13.7 5,011 551 9.1 6,837 614 11.1 6,468 667 9.7
47 35-01053-50614 BOLT 12,244 1,140 10.7 10,541 1,117 9.4 8,140 1,255 6.5 14,694 1,367 10.8
48 35-01053-50616 BOLT 19,816 2,879 6.9 26,406 2,806 9.4 21,015 3,159 6.7 28,400 3,444 8.2
49 35-01053-50618 BOLT 3,290 422 7.8 2,150 376 5.7 2,281 366 6.2 2,038 428 4.8
50 35-01053-50620 BOLT 11,744 1,593 7.4 14,185 1,588 8.9 12,522 1,845 6.8 14,976 1,983 7.6
51 35-01053-50670 BOLT 5,850 864 6.8 8,576 842 10.2 9,550 948 10.1 9,269 1,033 9.0
52 35-01120-50814 BOLT 2,381 288 8.3 2,229 281 7.9 2,563 316 8.1 2,261 344 6.6
53 35-01120-50825 BOLT 3,667 576 6.4 4,869 561 8.7 4,712 632 7.5 6,738 689 9.8
54 35-01120-50830 BOLT 2,603 547 4.8 3,597 546 6.6 3,800 586 6.5 5,080 639 8.0
55 35-01123-50830 BOLT 2,756 431 6.4 1,917 389 4.9 3,210 682 4.7 3,490 722 4.8
56 35-01150-50816 BOLT 13,090 1,383 9.5 14,299 1,378 10.4 16,449 1,534 10.7 14,838 1,667 8.9
57 35-01153-50814 BOLT 5,911 830 7.1 8,561 827 10.4 8,669 920 9.4 8,813 1,000 8.8
58 35-01153-50816 BOLT 7,421 803 9.2 5,820 788 7.4 7,409 895 8.3 7,693 972 7.9
59 35-01153-50818 BOLT 9,016 728 12.4 7,731 701 11.0 10,505 827 12.7 10,559 894 11.8
60 35-01153-50822 BOLT 16,429 1,471 11.2 15,953 1,462 10.9 12,511 1,677 7.5 15,386 1,811 8.5
61 35-01153-50825 BOLT 11,977 1,417 8.5 11,931 1,393 8.6 15,866 1,561 10.2 17,112 1,700 10.1
62 35-01153-50828 BOLT 4,014 628 6.4 6,322 611 10.3 7,323 680 10.8 5,999 744 8.1
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63 35-01153-50830 BOLT 1,850 224 8.3 2,018 225 9.0 2,655 259 10.2 1,912 278 6.9
64 35-01153-50845 BOLT 4,492 522 8.6 3,935 512 7.7 4,935 598 8.3 6,523 647 10.1
65 35-01153-50850 BOLT 2,053 189 10.9 1,527 164 9.3 1,493 161 9.3 1,366 189 7.2
66 35-01153-50855 BOLT 7,179 1,031 7.0 9,684 1,015 9.5 9,693 1,159 8.4 8,157 1,256 6.5
67 35-01153-50875 BOLT 8,819 1,379 6.4 11,910 1,349 8.8 15,494 1,527 10.1 14,610 1,661 8.8
68 35-01153-50885 BOLT 5,894 576 10.2 5,521 561 9.8 5,453 632 8.6 7,486 689 10.9
69 35-01153-51028 BOLT 3,109 448 6.9 3,988 450 8.9 3,089 518 6.0 3,619 556 6.5
70 35-01153-51030 BOLT 2,873 277 10.4 2,710 276 9.8 1,961 307 6.4 3,171 333 9.5
71 35-01202-50610 BOLT 5,059 576 8.8 4,805 561 8.6 4,973 632 7.9 6,377 689 9.3
72 35-01202-50614 BOLT 33,399 4,217 7.9 46,438 4,163 11.2 51,679 4,657 11.1 56,867 5,067 11.2
73 35-01202-50618 BOLT 3,104 288 10.8 2,413 281 8.6 3,415 316 10.8 4,260 344 12.4
74 35-01222-50610 BOLT 2,129 288 7.4 2,709 281 9.7 2,671 316 8.5 2,780 344 8.1
75 35-01222-50816 BOLT 5,628 553 10.2 4,487 551 8.1 5,290 614 8.6 6,347 667 9.5
76 35-10101-57281 BOLT (STOPPER) 4,089 288 14.2 3,640 281 13.0 3,668 316 11.6 2,917 344 8.5
77 35-01153-50820 BOLT 7T 4,185 362 11.6 3,478 322 10.8 2,720 314 8.7 3,493 367 9.5
78 36-01153-51035 BOLT M10x35 (O/M) 5,909 864 6.8 6,600 842 7.8 8,410 948 8.9 7,700 1,033 7.5
79 35-19104-00002 BOLT OIL PAN 3,059 288 10.6 3,092 281 11.0 3,967 316 12.6 3,334 344 9.7
80 35-15101-66350 BOLT(ADJUSTING) 3,147 288 10.9 2,928 281 10.4 3,350 316 10.6 4,073 344 11.8
81 35-14681-91030 BOLT,BED ENGINE 12,443 1,152 10.8 15,758 1,122 14.0 13,428 1,264 10.6 16,217 1,378 11.8
82 35-14351-11270 BOLT,CLAMP 3,208 288 11.1 3,016 281 10.7 3,536 316 11.2 3,056 344 8.9
83 35-14911-91030 BOLT,COUNTER WEIGHT 1,109 121 9.2 881 107 8.2 912 105 8.7 716 122 5.9
84 35-01202-50612 BOLT,COVER SIDE 35,463 4,630 7.7 39,655 4,499 8.8 52,853 5,073 10.4 61,335 5,533 11.1
85 35-14911-01760 BOLT,ENGINE HOOK 2,158 288 7.5 2,717 281 9.7 2,915 316 9.2 3,174 344 9.2
86 35-14911-74940 BOLT,TENSION 2,401 277 8.7 2,498 276 9.1 3,248 307 10.6 4,192 333 12.6
87 35-19104-77110B BONNET 423 53 8.0 393 50 7.8 292 48 6.1 450 56 8.1
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88 35-19105-77110B BONNET (CHA) 1,611 224 7.2 1,335 225 5.9 1,524 259 5.9 1,248 278 4.5
89 35-14921-41190 BRACKET REAR (AS M/C) 1,648 224 7.4 1,585 225 7.0 1,368 259 5.3 2,003 278 7.2
90 35-19104-41190 BRACKET REAR (AS M/C) 267 53 5.1 315 50 6.3 287 48 6.0 406 56 7.3
91 35-19124-41190 BRACKET REAR (M/C) 40 8 5.2 16 3 4.8 27 5 5.9 23 6 4.2
92 35-19125-41190 BRACKET REAR (M/C) 22 4 6.1 9 2 5.6 26 5 5.7 24 6 4.3
93 35-10101-14353 BRACKET ROCKER ARM (AS M/C) 2,053 288 7.1 1,401 281 5.0 1,928 316 6.1 1,793 344 5.2
94 35-14911-05310 BREATHER SEAT 689 60 11.4 839 54 15.6 978 52 18.7 716 61 11.7
95 35-14921-24281 BUSH,IDLE GEAR 4,650 228 20.4 3,017 227 13.3 3,529 264 13.4 5,274 283 18.6
96 35-14351-14181 BUSH,ROCKER ARM 7,353 576 12.8 11,830 561 21.1 9,730 632 15.4 13,658 689 19.8
97 35-14911-16150A CAM SHAFT (A/F) 473 60 7.8 489 54 9.1 410 52 7.8 464 61 7.6
98 35-14921-16150A CAM SHAFT (A/F) 1,635 228 7.2 2,271 227 10.0 2,229 264 8.5 2,865 283 10.1
99 35-14681-72270 CAP(BONNET) 5,751 277 20.8 3,734 276 13.5 5,840 307 19.0 6,622 333 19.9

100 35-14301-54420 CAP(FUEL LIMITER) 1,325 133 10.0 1,292 113 11.4 1,934 175 11.1 1,652 197 8.4
101 35-15231-43580 CAP,FILTER 9,611 576 16.7 10,575 561 18.8 7,108 632 11.3 8,960 689 13.0
102 35-19104-72030 CAP,RADIATOR 1,647 277 6.0 1,882 276 6.8 2,413 307 7.9 3,190 333 9.6
103 35-14261-41260 CAP,TANK FUEL 2,077 288 7.2 2,675 281 9.5 2,926 316 9.3 2,933 344 8.5
104 35-15221-13280 CAP,VALVE 3,497 455 7.7 4,923 454 10.8 6,514 527 12.4 5,620 567 9.9
105 35-15261-13280 CAP,VALVE 1,247 121 10.3 918 107 8.6 1,318 105 12.6 1,078 122 8.8
106 35-10101-88821 CARD WARRANTY 1,877 288 6.5 1,896 281 6.8 2,936 316 9.3 2,682 344 7.8
107 35-14911-04110 CASE,GEAR 246 60 4.1 156 54 2.9 148 52 2.8 195 61 3.2
108 35-14921-04110 CASE,GEAR 611 228 2.7 949 227 4.2 732 264 2.8 1,182 283 4.2
109 35-14921-21330 CIR-CLIP INTERNAL 9,286 455 20.4 8,815 454 19.4 8,113 527 15.4 9,278 567 16.4
110 35-14911-42750 CLAMP PIPE 20,980 1,152 18.2 14,580 1,122 13.0 21,648 1,264 17.1 24,721 1,378 17.9
111 35-19104-00010 CLAMP,BREATHER VALVE 2,165 288 7.5 2,342 281 8.3 2,927 316 9.3 2,644 344 7.7
112 35-14911-67540 CLAMP,CORD 1,811 277 6.5 2,231 276 8.1 2,939 307 9.6 3,265 333 9.8
113 35-14911-05580 CLAMP,PIPE 1,455 133 11.0 1,223 113 10.8 1,190 175 6.8 1,574 197 8.0
114 35-14941-53850 CLAMP,PIPE(INJECTION) 1,278 133 9.6 1,584 113 14.0 1,917 175 11.0 2,328 197 11.8
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115 35-10244-42321 CLIP,PIPE 35,218 1,728 20.4 32,344 1,683 19.2 25,887 1,895 13.7 42,594 2,067 20.6
116 35-14109-21330 CLIP,PISTON PIN 2,793 121 23.1 2,068 107 19.3 1,661 105 15.9 2,681 122 21.9
117 35-14301-73110 COCK,DRAIN 2,885 288 10.0 2,333 281 8.3 2,760 316 8.7 3,818 344 11.1
118 35-19104-74440 COLLAR(TENSION PULLEY) 3,828 277 13.8 2,754 276 10.0 3,605 307 11.7 3,998 333 12.0
119 35-15231-24361 COLLAR,IDLE GEAR 1 2,759 228 12.1 3,293 227 14.5 3,775 264 14.3 3,924 283 13.8
120 35-15231-24371 COLLAR,IDLE GEAR 2 3,963 228 17.4 3,256 227 14.3 4,282 264 16.2 3,138 283 11.1
121 35-14301-66310 COMP,LEVER DECOMPRESS 3,068 288 10.7 2,301 281 8.2 3,715 316 11.8 3,804 344 11.0
122 35-14911-43510 COMP.BODY FUEL FILTER 2,015 288 7.0 2,183 281 7.8 2,357 316 7.5 2,062 344 6.0
123 35-14911-14060 COMP.SHAFT ROCKER ARM 3,040 288 10.6 2,764 281 9.9 3,726 316 11.8 2,626 344 7.6
124 35-14911-04810 COVER BEARING CASE 310 60 5.1 273 54 5.1 378 52 7.2 427 61 7.0
125 35-14911-05410 COVER BREATHER VALVE 1,085 60 18.0 926 54 17.2 690 52 13.2 1,077 61 17.6
126 35-14911-74120B COVER FAN 335 53 6.4 295 50 5.9 347 48 7.3 499 56 9.0
127 35-14911-74120 COVER FAN (PAINTING) 249 53 4.7 344 50 6.8 359 48 7.5 320 56 5.8
128 35-19134-77230C COVER FRONT 409 53 7.8 458 50 9.1 286 48 6.0 498 56 9.0
129 35-19134-77230 COVER FRONT(PLATING) 682 41 16.6 716 33 21.5 691 34 20.3 821 47 17.4
130 35-19104-69340B COVER LAMP 331 53 6.3 313 50 6.2 456 48 9.5 390 56 7.0
131 35-19104-69340 COVER LAMP (PAINTING) 347 53 6.6 293 50 5.8 356 48 7.5 252 56 4.5
132 35-19105-69340 COVER LAMP (PAINTING) 1,610 224 7.2 1,741 225 7.7 1,400 259 5.4 1,251 278 4.5
133 35-14911-35430 COVER OIL PUMP 3,818 288 13.3 3,872 281 13.8 3,455 316 10.9 4,689 344 13.6
134 35-19124-41210B COVER TANK 67 8 8.6 20 3 6.1 26 5 5.7 38 6 6.9
135 35-19125-41210B COVER TANK 19 4 5.5 14 2 8.6 32 5 7.1 50 6 9.1
136 35-19124-41220B COVER TANK STAY 72 8 9.3 23 3 6.8 25 5 5.6 35 6 6.3
137 35-19125-41220B COVER TANK STAY 29 4 8.2 12 2 7.2 34 5 7.4 34 6 6.1
138 35-14921-04810 COVER,BEARING CASE 1,388 228 6.1 1,230 227 5.4 1,238 264 4.7 1,567 283 5.5
139 35-14921-05410 COVER,BREATHER VALVE 1,915 228 8.4 1,646 227 7.3 2,417 264 9.2 2,333 283 8.2
140 35-14938-04710 COVER,CRANK CASE 2,565 288 8.9 2,293 281 8.2 2,865 316 9.1 2,389 344 6.9
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141 35-14938-04710 COVER,CRANK CASE 2,089 288 7.3 2,210 281 7.9 2,231 316 7.1 2,246 344 6.5
142 35-10101-14512 COVER,CYLINDER HEAD 398 60 6.6 304 54 5.7 295 52 5.6 446 61 7.3
143 35-10103-14512 COVER,CYLINDER HEAD 1,227 228 5.4 1,663 227 7.3 1,921 264 7.3 1,623 283 5.7
144 35-14911-66630 COVER,DECOMP.HOLE 2,934 288 10.2 3,669 281 13.1 2,649 316 8.4 3,481 344 10.1
145 35-14921-74120B COVER,FAN 1,215 224 5.4 2,031 225 9.0 2,120 259 8.2 1,617 278 5.8
146 35-14921-74120 COVER,FAN (PAINTING) 1,330 224 5.9 1,469 225 6.5 1,273 259 4.9 2,200 278 7.9
147 35-19135-77230C COVER,FRONT 1,682 224 7.5 1,805 225 8.0 2,427 259 9.4 1,760 278 6.3
148 35-19135-77230 COVER,FRONT (PLATING) 3,505 138 25.4 2,628 147 17.8 2,416 123 19.7 3,610 133 27.1
149 35-19105-69340B COVER,LAMP 1,041 224 4.6 1,606 225 7.1 1,634 259 6.3 1,614 278 5.8
150 35-14301-74770 COVER,TENSION PULLEY 1 2,982 277 10.8 2,258 276 8.2 2,872 307 9.4 3,407 333 10.2
151 35-14301-74780 COVER,TENSION PULLEY 2 2,011 277 7.3 2,667 276 9.7 3,171 307 10.3 2,456 333 7.4
152 35-32360-19300 DRIVER,SCREW 2,260 288 7.8 1,848 281 6.6 2,022 316 6.4 3,795 344 11.0
153 35-15231-43560 ELEMENT (FUEL FILTER) 16,363 1,152 14.2 20,313 1,122 18.1 24,655 1,264 19.5 28,033 1,378 20.3
154 36-11010-99010 ENGINE OIL SAE#30 (2.5LT.)O/M 1,820 288 6.3 2,988 281 10.6 2,141 316 6.8 3,280 344 9.5
155 36-11010-88831 ENVIRINMENTAL INSTRUCTION 3,178 288 11.0 2,477 281 8.8 3,123 316 9.9 2,537 344 7.4
156 35-14911-32110 FILTER,OIL 2,321 288 8.1 2,855 281 10.2 2,556 316 8.1 2,837 344 8.2
157 35-14911-11610 FLANGE, AIR CLEANER 641 60 10.6 654 54 12.2 726 52 13.9 687 61 11.2
158 35-19090-12450 FLANGE, AIR CLEANER 29 3 9.9 26 3 10.6 166 14 12.2 170 14 12.2
159 35-19105-11610 FLANGE, AIR CLEANER 2,054 225 9.1 2,624 224 11.7 2,808 250 11.2 2,445 269 9.1
160 35-14901-25110 FLYWHEEL 63 16 4.0 61 19 3.2 45 16 2.8 40 11 3.6
161 35-14911-25110 FLYWHEEL 140 45 3.1 159 35 4.5 138 36 3.8 212 50 4.2
162 35-14921-25110 FLYWHEEL 737 140 5.3 668 149 4.5 532 125 4.3 620 136 4.6
163 35-14931-25110 FLYWHEEL 501 88 5.7 496 78 6.3 557 139 4.0 545 147 3.7
164 35-14911-51112 FUEL CAM 1,699 288 5.9 2,674 281 9.5 2,028 316 6.4 2,373 344 6.9
165 35-46100-01600 FUEL TANK FILTER 1,466 288 5.1 2,111 281 7.5 2,349 316 7.4 2,152 344 6.2
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166 35-14301-43810 FUEL VALVE (FUEL FILTER) 4,818 288 16.7 6,530 281 23.3 4,668 316 14.8 6,094 344 17.7
167 35-04724-00160 GASKET 2,570 288 8.9 2,033 281 7.2 3,089 316 9.8 2,600 344 7.5
168 35-14911-05430 GASKET BREATHER 1,120 121 9.3 683 107 6.4 851 105 8.1 973 122 8.0
169 35-14911-11650 GASKET FLANGE 727 60 12.1 441 54 8.2 628 52 12.0 487 61 8.0
170 35-14911-14520 GASKET HEAD COVER 471 60 7.8 306 54 5.7 340 52 6.5 445 61 7.3
171 35-19124-71120 GASKET HOPPER 98 8 12.7 25 3 7.5 54 5 11.9 56 6 10.1
172 35-19125-71120 GASKET HOPPER 41 4 11.5 18 2 10.5 43 5 9.4 55 6 9.8
173 35-14911-72120 GASKET RADIATOR 943 53 17.9 891 50 17.7 799 48 16.7 771 56 13.9
174 35-14911-66640 GASKET(COVER DECOMPPRESS) 2,349 288 8.2 1,998 281 7.1 2,833 316 9.0 1,908 344 5.5
175 35-14301-54150 GASKET(FUEL LIMITER) 4,809 576 8.4 4,453 561 7.9 8,000 632 12.7 7,468 689 10.8
176 35-14301-11210 GASKET,AIR CLEANER COVER 5,349 285 18.8 4,357 278 15.7 7,232 302 23.9 6,581 331 19.9
177 35-14921-05430 1 GASKET,BREATHER VALVE 4,041 455 8.9 3,107 454 6.8 4,026 527 7.6 3,193 567 5.6
178 35-14911-03310 GASKET,CYLINDER HEAD 163 16 10.4 140 19 7.5 198 16 12.4 130 11 11.7
179 35-14921-03310 GASKET,CYLINDER HEAD 837 85 9.8 690 76 9.1 1,264 125 10.1 1,264 133 9.5
180 36-14911-03310 GASKET,CYLINDER HEAD(O/M) 660 60 10.9 388 54 7.2 544 52 10.4 715 61 11.7
181 36-14921-03310 GASKET,CYLINDER HEAD(O/M) 2,116 225 9.4 2,211 224 9.9 2,994 250 12.0 2,079 269 7.7
182 35-14921-11650 GASKET,FLANGE(AIR CLEANER) 1,843 228 8.1 1,840 227 8.1 1,909 264 7.2 3,364 283 11.9
183 35-14911-04130 GASKET,GEAR CASE 429 60 7.1 337 54 6.3 332 52 6.3 361 61 5.9
184 35-14921-04130 GASKET,GEAR CASE 1,621 228 7.1 2,022 227 8.9 1,516 264 5.7 2,763 283 9.8
185 35-14921-14520 GASKET,HEAD COVER 1,684 228 7.4 1,425 227 6.3 2,581 264 9.8 2,242 283 7.9
186 35-14911-12230 GASKET,MUFFLER 3,450 288 12.0 2,203 281 7.9 3,083 316 9.8 4,315 344 12.5
187 35-14102-53620 GASKET,NOZZLE 2,620 288 9.1 2,545 281 9.1 3,272 316 10.4 2,722 344 7.9
188 35-14921-72120 GASKET,RADIATOR 3,261 224 14.6 3,958 225 17.6 4,803 259 18.5 3,281 278 11.8
189 35-14911-36410 GAUGE,OIL 3,464 288 12.0 4,832 281 17.2 4,280 316 13.5 4,434 344 12.9
190 35-10103-24211A GEAR IDLE (A/F) 2,381 228 10.5 3,049 227 13.4 3,563 264 13.5 3,016 283 10.6
191 35-10103-24211 GEAR IDLE (M/C) 1,541 228 6.8 1,769 227 7.8 2,020 264 7.7 1,468 283 5.2
192 35-14921-62120 GEAR STARTING 2 1,342 228 5.9 1,402 227 6.2 1,763 264 6.7 1,541 283 5.4
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193 35-14921-26462 GEAR,BALANCER 3 (M/C) 1,793 228 7.9 1,189 227 5.2 1,432 264 5.4 2,051 283 7.2
194 35-14911-16510A GEAR,CAM SHAFT 458 60 7.6 556 54 10.4 390 52 7.5 436 61 7.1
195 35-14921-16510A GEAR,CAM SHAFT(A/F) 2,451 228 10.8 2,068 227 9.1 2,281 264 8.7 3,465 283 12.2
196 35-14921-16510 GEAR,CAM SHAFT(M/C) 1,077 228 4.7 1,088 227 4.8 1,221 264 4.6 1,343 283 4.7
197 35-14921-16510 GEAR,CAM SHAFT(M/C) 1,344 228 5.9 1,359 227 6.0 1,424 264 5.4 1,763 283 6.2
198 35-14911-16510 GEAR,CAMSHAFT (M/C) 376 60 6.2 426 54 7.9 376 52 7.2 326 61 5.3
199 35-14911-24110 GEAR,CRANK SHAFT 417 60 6.9 338 54 6.3 391 52 7.5 445 61 7.3
200 35-14921-24110 GEAR,CRANK SHAFT 1,149 228 5.0 1,393 227 6.1 1,195 264 4.5 2,039 283 7.2
201 35-14911-62110 GEAR,STARTING 1 299 60 5.0 338 54 6.3 299 52 5.7 382 61 6.2
202 35-14921-62110 GEAR,STARTING 1 1,306 228 5.7 1,603 227 7.1 1,523 264 5.8 1,540 283 5.4
203 35-14911-62120 GEAR,STARTING 2 272 60 4.5 394 54 7.3 325 52 6.2 455 61 7.4
204 35-10101-74951 GUIDE,BOLT TENSION 2,527 277 9.1 1,795 276 6.5 3,022 307 9.8 2,008 333 6.0
205 35-11151-14210 GUIDE,OIL 25 3 8.6 19 3 7.6 75 14 5.5 116 14 8.4
206 35-19090-12360 HEAD GASKET 33 3 11.1 19 3 7.5 112 14 8.2 114 14 8.2
207 36-19090-12360 HEAD GASKET (O/M) 30 3 10.2 31 3 12.3 132 14 9.7 119 14 8.6
208 35-19105-57440 HOLDER 1,752 224 7.8 1,335 225 5.9 1,401 259 5.4 2,244 278 8.1
209 35-19104-57440 HOLDER(RELEASE) 364 53 6.9 332 50 6.6 289 48 6.0 276 56 5.0
210 35-14911-55270 HOLDER,GOVERNOR WEIGHT(AS M/C) 2,220 288 7.7 2,765 281 9.9 3,186 316 10.1 2,604 344 7.6
211 35-14301-61220 HOLDER,HANDLE START 2,858 288 9.9 3,246 281 11.6 3,131 316 9.9 3,979 344 11.6
212 35-10101-42411 JOINT,EYE 3,676 288 12.8 3,337 281 11.9 3,836 316 12.1 3,563 344 10.3
213 35-15000-22591 KUBOTA MARK 4,578 288 15.9 3,383 281 12.1 5,034 316 15.9 4,740 344 13.8
214 35-19164-88861 LABEL COMMERCIAL (RH) 734 53 14.0 605 50 12.0 656 48 13.7 652 56 11.7
215 35-19161-88861 LABEL COMMERCIAL 2(RH) 3,194 224 14.3 3,085 225 13.7 3,792 259 14.6 3,241 278 11.7
216 35-10101-88111 LABEL MAIN 144 11 12.7 228 17 13.4 155 14 11.4 103 8 12.4
217 35-10102-88111 LABEL MAIN 612 41 14.9 408 33 12.2 541 34 15.9 558 47 11.8
218 35-10103-88111 LABEL MAIN 1,484 138 10.8 1,928 147 13.1 1,382 123 11.3 1,514 133 11.4
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219 35-10104-88111 LABEL MAIN 1,278 83 15.4 861 75 11.4 1,633 123 13.3 1,245 131 9.5
220 35-10124-88111 LABEL MAIN 45 3 15.2 34 3 13.8 143 14 10.5 172 14 12.4
221 35-10101-88521 LABEL TISI 787-2531 4,082 288 14.2 4,176 281 14.9 4,344 316 13.8 3,812 344 11.1
222 35-46100-02300 LABEL WARRANTY 3,829 288 13.3 3,451 281 12.3 4,192 316 13.3 4,342 344 12.6
223 35-19134-88481 LABEL,AIR CLEANER 2,659 288 9.2 3,366 281 12.0 5,042 316 16.0 3,348 344 9.7
224 35-15000-35191 LABEL,AIR CLEANER 2 4,237 288 14.7 4,445 281 15.8 4,170 316 13.2 3,975 344 11.5
225 35-19164-88851 LABEL,COMMERCIAL (LH) 630 53 12.0 655 50 13.0 431 48 9.0 588 56 10.6
226 35-19165-88851 LABEL,COMMERCIAL 1 (LH) 2,557 224 11.4 3,332 225 14.8 2,488 259 9.6 3,780 278 13.6
227 35-19134-88430 LABEL,FUEL FILTER 2,849 288 9.9 3,196 281 11.4 2,907 316 9.2 3,401 344 9.9
228 35-19134-88211 LABEL,INSTRUCTION 3,936 277 14.2 4,117 276 14.9 3,944 307 12.9 3,753 333 11.3
229 35-19143-88110 LABEL,MAIN (2000 pcs) 43 4 10.1 26 2 15.5 26 2 11.6 38 3 13.9
230 35-19144-88110 LABEL,MAIN (2000 pcs) 53 4 14.9 25 2 14.7 35 2 15.6 31 3 11.0
231 35-19145-88110 LABEL,MAIN (2000 pcs) 24 2 13.8 14 1 12.4 30 2 13.4 26 3 9.5
232 35-19146-88110 LABEL,MAIN (2000 pcs) 23 2 12.8 9 1 15.6 26 2 11.5 32 3 11.6
233 35-19134-88311 LABEL,OIL 4,052 288 14.1 4,182 281 14.9 3,554 316 11.2 4,299 344 12.5
234 35-19134-88571 LABEL,OIL DRAIN 3,715 288 12.9 3,598 281 12.8 3,372 316 10.7 3,493 344 10.1
235 35-14911-87551 LABEL,SPEED CHANGE 4,118 288 14.3 3,435 281 12.2 3,169 316 10.0 3,537 344 10.3
236 35-19090-15321 LINER CYLINDER 9 3 3.2 8 3 3.1 65 14 4.8 40 14 2.9
237 35-14901-02310 LINER,CYLINDER 61 16 3.9 55 19 3.0 51 16 3.2 36 11 3.2
238 35-14911-02310 LINER,CYLINDER 150 45 3.4 112 35 3.2 137 36 3.8 163 50 3.3
239 35-14921-02310 LINER,CYLINDER 680 140 4.9 749 149 5.0 503 125 4.0 613 136 4.5
240 35-14931-02310 LINER,CYLINDER 432 85 5.1 329 76 4.3 508 125 4.1 506 133 3.8
241 35-11154-22311 METAL CRANK PIN 1,427 121 11.8 1,597 107 14.9 1,341 105 12.8 1,426 122 11.7
242 35-11164-22311 METAL,CRANK PIN 4,739 455 10.4 5,187 454 11.4 8,949 527 17.0 6,352 567 11.2
243 35-19104-12110B MUFFLER 2,072 288 7.2 2,266 281 8.1 1,855 316 5.9 2,212 344 6.4
244 35-14911-72250B NET RADIATOR 414 53 7.9 471 50 9.4 333 48 7.0 368 56 6.6
245 35-14911-72250 NET RADIATOR (PAINTING) 360 53 6.8 337 50 6.7 331 48 6.9 315 56 5.7
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246 35-14921-72250B NET,RADIATOR 1,269 224 5.7 1,714 225 7.6 1,590 259 6.1 1,873 278 6.7
247 35-14921-72250 NET,RADIATOR (PAINTING) 1,011 224 4.5 1,079 225 4.8 1,205 259 4.7 1,549 278 5.6
248 35-02014-50060 NUT 14,124 1,129 12.5 10,658 1,112 9.6 17,286 1,245 13.9 12,331 1,356 9.1
249 35-02114-50080 NUT 49,227 5,036 9.8 62,942 4,985 12.6 49,384 5,568 8.9 73,845 6,056 12.2
250 35-02114-50100 NUT 10,378 1,152 9.0 11,660 1,122 10.4 15,245 1,264 12.1 19,155 1,378 13.9
251 35-02118-50100 NUT 3,691 288 12.8 3,119 281 11.1 3,941 316 12.5 4,313 344 12.5
252 35-02156-50080 NUT 11,694 1,152 10.2 15,010 1,122 13.4 10,802 1,264 8.5 11,602 1,378 8.4
253 35-02116-50080 NUT ADJUSTING 6,326 576 11.0 6,257 561 11.2 6,780 632 10.7 9,585 689 13.9
254 35-02054-50040 NUT BREATHER VALVE 7,978 576 13.9 8,606 561 15.3 7,544 632 11.9 9,343 689 13.6
255 35-14301-54220 NUT CAP 3,379 288 11.7 3,011 281 10.7 3,758 316 11.9 3,639 344 10.6
256 35-14911-03510 NUT HEAD 2,886 241 12.0 2,341 215 10.9 1,776 209 8.5 2,822 244 11.5
257 35-14351-03510 NUT,CYLINDER HEAD 10,415 910 11.4 7,639 908 8.4 12,669 1,055 12.0 12,954 1,133 11.4
258 35-14911-23350 NUT,FLYWHEEL 1,907 288 6.6 2,932 281 10.4 2,443 316 7.7 2,976 344 8.6
259 35-15021-66361 NUT,LOCK 2,689 288 9.3 2,654 281 9.5 3,284 316 10.4 3,529 344 10.2
260 35-11010-99782 OIL LEAFLET 1,840 288 6.4 2,425 281 8.6 2,107 316 6.7 3,650 344 10.6
261 35-04811-00080 O-RING 13,398 864 15.5 12,863 842 15.3 19,229 948 20.3 14,298 1,033 13.8
262 35-04811-00090 O-RING 5,552 288 19.3 5,190 281 18.5 5,244 316 16.6 5,388 344 15.6
263 35-04811-10080 O-RING 4,967 288 17.2 3,401 281 12.1 5,577 316 17.7 5,555 344 16.1
264 35-04811-10260 O-RING 4,760 288 16.5 5,830 281 20.8 5,999 316 19.0 5,086 344 14.8
265 35-04811-11000 O-RING 1,289 60 21.4 749 54 14.0 706 52 13.5 933 61 15.3
266 35-04811-11100 O-RING 4,753 228 20.9 3,542 227 15.6 6,221 264 23.6 6,163 283 21.8
267 35-04811-11320 O-RING 1,181 60 19.6 772 54 14.4 1,250 52 23.9 1,155 61 18.9
268 35-04811-11400 O-RING 3,246 228 14.3 3,776 227 16.6 5,240 264 19.9 6,794 283 24.0
269 35-04811-40140 O-RING 5,050 288 17.5 5,356 281 19.1 6,046 316 19.1 6,756 344 19.6
270 35-04811-50300 O-RING 5,742 288 19.9 4,251 281 15.2 5,682 316 18.0 5,258 344 15.3
271 35-14301-02351 O-RING 4,372 455 9.6 3,426 454 7.6 4,821 527 9.1 7,239 567 12.8
272 35-14911-02351 O-RING 834 121 6.9 967 107 9.0 877 105 8.4 933 122 7.6
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273 35-14301-43650 O-RING (FUEL FILTER CUP) 4,717 288 16.4 5,103 281 18.2 5,622 316 17.8 6,064 344 17.6
274 35-14301-43570 O-RING (FUEL FILTER ELEMENT) 18,773 864 21.7 17,210 842 20.4 14,376 948 15.2 21,005 1,033 20.3
275 35-14911-35451 O-RING(ROTOR OIL PUMP) 4,943 288 17.2 5,133 281 18.3 6,061 316 19.2 4,411 344 12.8
276 35-14301-11180 O-RING,AIR CLEANER(UNDER) 5,746 285 20.2 5,176 278 18.6 5,172 302 17.1 7,383 331 22.3
277 35-14301-11370 O-RING,AIR CLEANER(UPPER) 5,137 285 18.0 5,043 278 18.1 4,975 302 16.5 6,668 331 20.2
278 35-46100-02200 PART BOOK AND MANUAL 2,087 288 7.2 2,471 281 8.8 2,975 316 9.4 3,004 344 8.7
279 35-10102-04161 PIN PLUG 9,025 576 15.7 6,904 561 12.3 9,655 632 15.3 10,400 689 15.1
280 35-14107-66292 PIN(IDLE SPRING) 2,574 288 8.9 2,780 281 9.9 2,836 316 9.0 3,185 344 9.2
281 35-14911-55280 PIN,GOVERNOR WEIGHT(M/C) 10,425 576 18.1 7,741 561 13.8 9,038 632 14.3 12,991 689 18.9
282 35-14301-33951 PIN,PIPE 2,542 288 8.8 2,212 281 7.9 3,941 316 12.5 3,180 344 9.2
283 35-14911-94931 PIN,PIPE 2,976 288 10.3 2,497 281 8.9 2,313 316 7.3 2,801 344 8.1
284 35-14611-94931 PIN,PIPE (COVER BEARING CASE) 2,370 288 8.2 3,205 281 11.4 2,557 316 8.1 3,240 344 9.4
285 35-14713-42110 PIPE FUEL 1 920 60 15.2 494 54 9.2 770 52 14.7 974 61 15.9
286 35-14921-42110 PIPE FUEL 1 3,205 228 14.1 3,828 227 16.9 3,962 264 15.0 3,106 283 11.0
287 35-14911-42250 PIPE,AIR VENT 1 3,087 288 10.7 3,438 281 12.3 3,426 316 10.8 5,634 344 16.4
288 35-14911-42260 PIPE,AIR VENT 2 4,983 288 17.3 5,688 281 20.3 5,107 316 16.2 5,396 344 15.7
289 35-14921-42110 PIPE,FUEL 1 2,423 228 10.6 2,653 227 11.7 2,604 264 9.9 2,924 283 10.3
290 35-14911-42120 PIPE,FUEL 2 7,548 576 13.1 9,724 561 17.3 9,127 632 14.4 10,053 689 14.6
291 35-10103-42512 PIPE,FUEL OVER FLOW 5,233 228 23.0 3,528 227 15.5 3,725 264 14.1 5,861 283 20.7
292 35-14911-53710 PIPE,INJECTION 286 60 4.7 252 54 4.7 334 52 6.4 372 61 6.1
293 35-14921-53710 PIPE,INJECTION 1,166 228 5.1 1,623 227 7.2 1,395 264 5.3 1,714 283 6.1
294 35-10101-42511 PIPE,JET START 768 60 12.7 507 54 9.4 660 52 12.6 867 61 14.2
295 35-19104-12410 PIPE,MUFFLER 1,600 288 5.6 2,450 281 8.7 2,866 316 9.1 3,180 344 9.2
296 35-14931-21110 PISTON A10 615 85 7.2 517 76 6.8 930 125 7.4 784 133 5.9
297 35-19090-11880 PISTON A15 37 3 12.5 31 3 12.5 121 14 8.9 159 14 11.4
298 35-14901-21110 PISTON A7 130 16 8.3 195 19 10.5 123 16 7.7 106 11 9.6
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299 35-14911-21110 PISTON A8 213 45 4.8 208 35 5.9 281 36 7.7 270 50 5.4
300 35-14921-21110 PISTON A9 754 140 5.4 724 149 4.9 729 125 5.8 651 136 4.8
301 35-14351-21310 PISTON,PIN 348 45 7.8 264 35 7.6 227 36 6.2 323 50 6.5
302 35-14901-21310 PISTON,PIN 118 16 7.6 120 19 6.4 98 16 6.2 82 11 7.4
303 35-14911-41180 PLATE LOCK 2,348 277 8.5 2,707 276 9.8 2,946 307 9.6 2,228 333 6.7
304 35-14911-23610 PLATE,LOCK 2,780 288 9.7 3,156 281 11.3 3,869 316 12.2 3,774 344 11.0
305 35-14911-16460 PLATE,LOCK (CAM SHAFT) 2,894 288 10.1 2,098 281 7.5 2,540 316 8.0 2,583 344 7.5
306 35-10101-36911 PLUG (GEAR CASE) 2,662 288 9.2 2,771 281 9.9 2,673 316 8.5 2,595 344 7.5
307 35-14941-23240 PLUG(CRANK SHAFT) 3,930 288 13.7 2,598 281 9.3 4,282 316 13.6 4,647 344 13.5
308 35-14681-96850 PLUG,BLIND (CYLINDER HEAD) 3,862 288 13.4 3,047 281 10.9 4,472 316 14.2 3,789 344 11.0
309 35-14911-96850 PLUG,BLIND(COVER BEARING CASE) 5,516 576 9.6 5,486 561 9.8 10,059 632 15.9 6,525 689 9.5
310 35-19090-17371 PLUG,EXPANSION 1,568 288 5.4 2,315 281 8.3 2,541 316 8.0 2,295 344 6.7
311 35-14911-33140 PLUG,OIL FILLER 1,794 288 6.2 1,399 281 5.0 2,056 316 6.5 2,054 344 6.0
312 35-14301-74320 PULLEY,TENSION 819 277 3.0 780 276 2.8 694 307 2.3 777 333 2.3
313 35-14351-13330 RETAINER VALVE SPRING (M/C) 973 121 8.1 980 107 9.1 1,219 105 11.7 1,107 122 9.1
314 35-14911-26810 RETAINER,BALANCER BEARING 2,560 228 11.2 2,442 227 10.8 3,180 264 12.1 2,335 283 8.2
315 35-14921-13330 RETAINER,VALVE SPRING (M/C) 5,297 455 11.6 4,935 454 10.9 5,015 527 9.5 5,655 567 10.0
316 35-14911-35750 RING,OIL FILLER 2,208 288 7.7 2,076 281 7.4 2,043 316 6.5 2,253 344 6.5
317 35-14301-43590 RING,RETAINER 1,826 288 6.3 1,644 281 5.9 2,350 316 7.4 2,308 344 6.7
318 35-14911-14160 ROCKER ARM EXHUAST 367 57 6.5 451 52 8.7 323 50 6.5 474 58 8.1
319 35-14911-14140 ROCKER ARM INLET 426 57 7.5 541 52 10.4 464 50 9.3 546 58 9.4
320 35-14921-14160 ROCKER ARM,EXHUAST 1,773 223 8.0 2,425 224 10.8 2,324 248 9.4 1,840 267 6.9
321 35-14921-14140 ROCKER ARM,INLET 2,217 223 9.9 2,104 224 9.4 2,756 248 11.1 1,998 267 7.5
322 35-14671-15110 ROD PUSH 834 121 6.9 779 107 7.3 700 105 6.7 934 122 7.6
323 35-14921-15110 ROD,PUSH 5,905 455 13.0 6,661 454 14.7 5,960 527 11.3 7,175 567 12.7
324 35-14911-41410 RUBBER,ABSORBER 32,219 2,766 11.6 24,321 2,756 8.8 35,230 3,068 11.5 26,186 3,333 7.9
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325 35-14201-11110 SCREW (NUT WING) 3,430 288 11.9 2,907 281 10.4 3,235 316 10.2 3,507 344 10.2
326 35-03024-50400 SCREW BREATHER VALVE 8,977 576 15.6 8,688 561 15.5 7,800 632 12.3 6,443 689 9.4
327 35-14301-14230 SCREW,ADJUSTING (M/C) 7,429 576 12.9 5,387 561 9.6 8,585 632 13.6 9,848 689 14.3
328 35-09550-25357 SEAL,OIL 2,501 288 8.7 2,185 281 7.8 4,008 316 12.7 2,855 344 8.3
329 35-09560-38558 SEAL,OIL 3,342 288 11.6 3,103 281 11.1 2,725 316 8.6 3,978 344 11.5
330 35-14911-66320 SHAFT,DECOMPRESS 3,334 288 11.6 3,509 281 12.5 4,013 316 12.7 2,886 344 8.4
331 35-14911-55310 SHAFT,GOVERNOR 1,499 133 11.3 1,355 113 12.0 1,675 175 9.6 1,472 197 7.5
332 35-14911-56140 SHAFT,GOVERNOR LEVER 285 60 4.7 300 54 5.6 351 52 6.7 347 61 5.7
333 35-14921-56140 SHAFT,GOVERNOR LEVER 2,141 228 9.4 2,104 227 9.3 1,911 264 7.3 2,570 283 9.1
334 35-14921-24250A SHAFT,IDLE GEAR (A/F) 2,888 228 12.7 3,164 227 13.9 2,287 264 8.7 2,731 283 9.6
335 35-14921-24250 SHAFT,IDLE GEAR (M/C) 1,693 228 7.4 1,149 227 5.1 1,297 264 4.9 1,863 283 6.6
336 35-14911-57230 SHAFT,LEVER SPEED CONTROL 2,738 288 9.5 2,923 281 10.4 3,570 316 11.3 3,719 344 10.8
337 35-14911-57230A SHAFT,LEVER SPEED CONTROL 2,808 288 9.8 2,317 281 8.3 3,139 316 9.9 2,245 344 6.5
338 35-19104-74330 SHAFT,TENSION PULLEY 2,984 277 10.8 1,840 276 6.7 2,684 307 8.7 3,418 333 10.3
339 35-14921-05310 SHEET,BREATHER VALVE 2,044 228 9.0 1,755 227 7.7 2,794 264 10.6 3,083 283 10.9
340 35-14911-52111 SHIM,PUMP ADJUST 5,366 570 9.4 4,811 556 8.7 5,935 605 9.8 8,090 661 12.2
341 35-14611-36090 SIGNAL,OIL(W/O SPRING&RUBBER) 3,052 288 10.6 1,898 281 6.8 2,892 316 9.2 3,259 344 9.5
342 35-07011-30010 SPANNER 10 1,554 288 5.4 1,827 281 6.5 1,909 316 6.0 2,081 344 6.0
343 35-07012-31214 SPANNER 12-14 1,719 288 6.0 2,224 281 7.9 1,639 316 5.2 1,925 344 5.6
344 35-07012-31719 SPANNER 17-19 1,905 288 6.6 1,941 281 6.9 2,530 316 8.0 2,824 344 8.2
345 35-14301-91370 SPANNER,BOX 2,255 288 7.8 2,242 281 8.0 2,952 316 9.3 3,670 344 10.7
346 35-14911-36951 SPRING 4,226 288 14.7 3,663 281 13.1 5,363 316 17.0 4,881 344 14.2
347 35-14911-54230 SPRING (FUEL LIMITER) 6,140 288 21.3 5,807 281 20.7 3,855 316 12.2 6,891 344 20.0
348 35-14611-36300 SPRING (OIL SIGNAL) 5,008 288 17.4 5,193 281 18.5 5,247 316 16.6 5,914 344 17.2
349 35-14911-56540 SPRING (SPEED CHANGE) 4,501 288 15.6 3,764 281 13.4 3,894 316 12.3 6,781 344 19.7
350 35-14911-56540 SPRING (SPEED CHANGE) 3,731 288 13.0 4,597 281 16.4 3,432 316 10.9 4,831 344 14.0
351 35-14901-56410 SPRING GOVERNOR 269 16 17.2 374 19 20.0 275 16 17.3 182 11 16.4



    ตารางที่ ก.3 ปริมาณพัสดุคงคลังเฉลี่ยประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนที่สั่งซื้อจากภายนอกกอนการปรับปรุง

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปรมิาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

กันยายน ปพ.ศ. 2543 ตุลาคม ปพ.ศ. 2543 พฤศจิกายน ปพ.ศ. 2543 ธันวาคม ปพ.ศ. 2543

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน

352 35-14911-56410 SPRING GOVERNOR 849 45 19.0 808 35 23.1 864 36 23.8 751 50 15.0
353 35-14911-56540 SPRING(SPEED CHANGE) 4,027 288 14.0 5,071 281 18.1 5,552 316 17.6 7,074 344 20.5
354 35-14911-66210 SPRING,DECOMPRESS 3,968 288 13.8 4,236 281 15.1 3,603 316 11.4 6,373 344 18.5
355 35-14921-56410 SPRING,GOVERNOR 2,827 228 12.4 2,619 227 11.5 2,874 264 10.9 4,406 283 15.6
356 35-14911-56482 SPRING,IDLING 6,439 288 22.4 5,889 281 21.0 4,771 316 15.1 8,071 344 23.4
357 35-14351-13240 SPRING,VALVE 7,090 576 12.3 6,597 561 11.8 5,640 632 8.9 6,823 689 9.9
358 35-10101-61111B STARTING HANDLE (PAINTING) 2,571 288 8.9 1,903 281 6.8 3,144 316 10.0 3,418 344 9.9
359 35-10103-77121 STAY,BONNET 1,499 224 6.7 1,247 225 5.5 1,185 259 4.6 1,817 278 6.5
360 35-19104-77120 STAY,BONNET 327 53 6.2 302 50 6.0 303 48 6.4 340 56 6.1
361 35-10101-69351 STAY,COVER LAMP 2,547 277 9.2 2,796 276 10.1 1,968 307 6.4 2,926 333 8.8
362 35-14911-66550 STOPPER,DECOMPRESS SHAFT 2,615 288 9.1 1,814 281 6.5 3,131 316 9.9 3,217 344 9.3
363 35-01513-50616 STUD 7,918 553 14.3 4,494 551 8.2 5,189 614 8.5 5,777 667 8.7
364 35-01513-50622 STUD 569 113 5.0 222 50 4.4 469 91 5.2 650 111 5.8
365 35-01513-50816 STUD 7,785 864 9.0 7,012 842 8.3 11,213 948 11.8 12,401 1,033 12.0
366 35-01513-50820 STUD 5,058 576 8.8 6,017 561 10.7 7,867 632 12.5 7,612 689 11.0
367 35-01513-50850 STUD 7,248 576 12.6 7,108 561 12.7 7,232 632 11.4 7,137 689 10.4
368 35-01554-51050 STUD 4,139 288 14.4 2,804 281 10.0 3,997 316 12.7 3,829 344 11.1
369 35-14911-03410 STUD, CYLINDER HEAD 2,569 241 10.6 1,693 215 7.9 2,634 209 12.6 2,311 244 9.5
370 35-14351-03410 STUD,CYLINDER HEAD 6,695 910 7.4 9,421 908 10.4 10,631 1,055 10.1 11,533 1,133 10.2
371 35-11010-77241 SUPPORT FRONT COVER (NEW)7-8 409 53 7.8 310 50 6.2 233 48 4.9 332 56 6.0
372 35-10102-61281 SUPPORT STARTING HANDLE 2,282 288 7.9 2,851 281 10.2 2,729 316 8.6 3,372 344 9.8
373 35-11030-77241 SUPPORT,FRONT COVER (NEW)9-11 1,647 224 7.4 1,271 225 5.6 1,175 259 4.5 2,106 278 7.6
374 35-14921-41130 SUPPORT,FUEL TANK 1,491 224 6.7 1,816 225 8.1 2,089 259 8.1 2,617 278 9.4
375 35-14941-57170 SUPPORT,SPEED CONTROL LEVER 2,533 288 8.8 2,197 281 7.8 2,807 316 8.9 3,449 344 10.0
376 35-19104-74410 SUPPORT,TENSION PULLEY 1,399 127 11.0 1,170 111 10.5 1,918 170 11.3 2,143 192 11.2
377 35-14431-15550 TAPPET 4,034 576 7.0 5,501 561 9.8 6,087 632 9.6 6,215 689 9.0



    ตารางที่ ก.3 ปริมาณพัสดุคงคลังเฉลี่ยประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนที่สั่งซื้อจากภายนอกกอนการปรับปรุง

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปรมิาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

กันยายน ปพ.ศ. 2543 ตุลาคม ปพ.ศ. 2543 พฤศจิกายน ปพ.ศ. 2543 ธันวาคม ปพ.ศ. 2543

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน

378 35-14911-13120 VALVE EXHAUST A7/A8 499 60 8.3 425 54 7.9 513 52 9.8 670 61 11.0
379 35-14911-13110 VALVE INLET A7/A8 412 60 6.8 495 54 9.2 346 52 6.6 662 61 10.8
380 35-14121-05210 VALVE,BREATHER 5,985 288 20.8 4,828 281 17.2 6,230 316 19.7 4,736 344 13.7
381 35-14921-05430 2 VALVE,BREATHER 3,836 455 8.4 3,469 454 7.6 5,032 527 9.5 3,817 567 6.7
382 35-14921-13120 VALVE,EXHAUST A9/A10/A15 1,692 228 7.4 2,106 227 9.3 1,828 264 6.9 2,091 283 7.4
383 35-14921-13110 VALVE,INLET A9/A10/A15 2,440 228 10.7 1,765 227 7.8 2,067 264 7.8 2,711 283 9.6
384 35-10261-95320 VERGINER 9,079 830 10.9 9,855 827 11.9 7,720 920 8.4 11,977 1,000 12.0
385 35-03024-50410 WASHER BREATHER VALVE 5,422 598 9.1 7,979 571 14.0 10,087 650 15.5 7,668 711 10.8
386 35-04013-50060 WASHER PLAIN 53,140 3,698 14.4 40,394 3,627 11.1 44,174 4,070 10.9 57,063 4,433 12.9
387 35-04013-50080 WASHER PLAIN 8,194 965 8.5 10,826 887 12.2 13,902 1,030 13.5 14,537 1,133 12.8
388 35-04512-50060 WASHER SPRING 88,359 9,333 9.5 115,695 9,183 12.6 147,329 10,289 14.3 126,130 11,200 11.3
389 36-04512-50100 WASHER SPRING M10 (O/M) 9,023 864 10.4 11,867 842 14.1 12,935 948 13.6 9,584 1,033 9.3
390 35-14941-41430 WASHER(FUEL TANK) 1,911 277 6.9 1,862 276 6.8 2,244 307 7.3 3,240 333 9.7
391 35-14911-77210 WASHER(LOCK) 2,405 277 8.7 2,584 276 9.4 2,939 307 9.6 3,266 333 9.8
392 35-10242-06270 WASHER,ENGINE BED 12,737 1,152 11.1 10,630 1,122 9.5 11,036 1,264 8.7 14,168 1,378 10.3
393 35-14911-23370 WASHER,FLYWHEEL 1,960 288 6.8 1,747 281 6.2 3,143 316 10.0 3,170 344 9.2
394 35-14351-03540 WASHER,PLAIN 10,809 910 11.9 11,993 908 13.2 12,102 1,055 11.5 10,736 1,133 9.5
395 35-15121-03540 WASHER,PLAIN 2,453 241 10.2 1,994 215 9.3 2,894 209 13.8 2,633 244 10.8
396 35-14351-11340 WASHER,SEAL 6,660 288 23.1 5,242 281 18.7 7,273 316 23.0 5,345 344 15.5
397 35-04512-50080 WASHER,SPRING 215,301 16,256 13.2 229,606 15,995 14.4 235,272 17,957 13.1 224,318 19,539 11.5
398 35-04512-50100 WASHER,SPRING 22,278 2,164 10.3 22,690 2,129 10.7 26,971 2,405 11.2 29,001 2,611 11.1
399 35-10101-26111 WEIGHT,COUNTER 1,596 121 13.2 1,377 107 12.8 1,400 105 13.4 1,275 122 10.4
400 35-14911-55251 WEIGHT,GOVERNOR 4,433 576 7.7 5,376 561 9.6 5,291 632 8.4 4,825 689 7.0
Min 2.7 2.8 2.3 2.3
Max 25.4 23.3 23.9 27.1
Mean 9.9 10.0 9.9 9.8

Std. Dev. 4.2 4.0 4.0 4.0



    ตารางที่ ก.3 ปริมาณพัสดุคงคลังเฉลี่ยประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนที่สั่งซื้อจากภายนอกกอนการปรับปรุง

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

ปรมิาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย (ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุคง
คลังที่จัดเก็บ (วัน)

กันยายน ปพ.ศ. 2543 ตุลาคม ปพ.ศ. 2543 พฤศจิกายน ปพ.ศ. 2543 ธันวาคม ปพ.ศ. 2543

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน

                    1 .3 พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ
1 37-10101-99101 CARTON A7/A8 568 60 9.4 432 54 8.1 394 52 7.5 483 61 7.9
2 37-10103-99101 CARTON A9/A10/A15 1,558 228 6.8 2,150 227 9.5 1,716 264 6.5 2,455 283 8.7
3 37-19133-00500 FOAM CUSHION (FRONT) 3,123 277 11.3 2,024 276 7.3 2,873 307 9.4 3,207 333 9.6
4 37-19133-00400 FOAM CUSHION (REAR) 2,271 277 8.2 2,135 276 7.7 3,627 307 11.8 3,101 333 9.3
5 37-19133-09710 HARD BOARD 669 60 11.1 498 54 9.3 386 52 7.4 466 61 7.6
6 37-19165-09710 HARD BOARD 2,323 228 10.2 1,797 227 7.9 2,372 264 9.0 2,317 283 8.2
7 37-19133-00030 PAD BOTTOM A7/A8 520 60 8.6 554 54 10.3 420 52 8.0 569 61 9.3
8 37-19135-00030 PAD,BOTTOM A9/A10/A15 2,075 228 9.1 1,768 227 7.8 2,561 264 9.7 3,337 283 11.8

Min 6.8 7.3 6.5 7.6
Max 11.3 10.3 11.8 11.8
Mean 9.3 8.5 8.7 9.0

Std. Dev. 1.5 1.1 1.7 1.3
                    1 .4 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ

1 35-14911-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) 554 60 9.2 724 54 13.5 561 52 10.7 566 61 9.3
2 35-14921-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) 2,488 228 10.9 2,295 227 10.1 2,161 264 8.2 3,801 283 13.4
3 35-14911-01110A CRANK CASE (AS CAST) 723 60 12.0 522 54 9.7 583 52 11.1 653 61 10.7
4 35-14921-01110A CRANK CASE (AS CAST) 3,234 228 14.2 3,118 227 13.7 2,914 264 11.1 2,783 283 9.8
5 35-14921-03114A CYLINDER HEAD (AS CAST) 2,219 228 9.8 2,417 227 10.7 2,816 264 10.7 2,680 283 9.5
6 35-19103-03113A CYLINDER HEAD (AS CAST) 683 60 11.3 485 54 9.0 438 52 8.4 529 61 8.7

Min 1.5 1.1 1.7 1.3
Max 14.2 13.7 11.1 13.4
Mean 9.6 9.6 8.9 9.0

Std. Dev. 4.0 4.2 3.4 3.7



    ตารางที่ ก.4 ปริมาณพัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนเครื่องยนตที่ผลิตเองภายในโรงงานกอนการปรับปรุง

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย(ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น/วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลัง (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย(ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น/วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลัง (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย(ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น/วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลัง (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย(ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น/วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลัง (วัน)

2. งานระหวางผลิต
                    2.1 ชิ้นสวนที่ผลิตเองภายในโรงงาน

1 CRANK CASE FINISH A7/A8 1,611               60                    26.7                 577                  54                    10.8                 1,352               52                    25.9                 1,224               61                    20.0                 
2 CRANK CASE FINISH A9/A10 7,944               225                  35.4                 3,790               224                  16.9                 1,454               250                  5.8                   1,472               269                  5.5                   
3 CRANK CASE FINISH A15 468                  3                      159.1               443                  3                      177.2               612                  14                    44.9                 499                  14                    35.9                 
4 CRANK CASE SEMIA7/A8 -                   60                    -                   -                   54                    -                   453                  52                    8.7                   498                  61                    8.1                   
5 CRANK CASE SEMI A9/A10 -                   225                  -                   -                   224                  -                   450                  250                  1.8                   478                  269                  1.8                   
6 CRANK CASE SEMI A15 -                   3                      -                   -                   3                      -                   35                    14                    2.6                   45                    14                    3.2                   
7 CYLINDER HEAD A7 131                  16                    8.4                   309                  19                    16.6                 399                  16                    25.1                 317                  11                    28.5                 
8 CYLINDER HEAD A8 1,701               45                    38.0                 642                  35                    18.3                 1,788               36                    49.2                 1,727               50                    34.5                 
9 CYLINDER HEAD A9 9,238               140                  66.2                 3,149               149                  21.2                 3,873               125                  31.0                 4,066               136                  29.9                 
10 CYLINDER HEAD A10/A15 4,772               88                    54.3                 1,502               78                    19.2                 2,912               139                  21.0                 3,428               147                  23.3                 
11 MAIN BEARING CASE A7/A8 535                  60                    8.9                   609                  54                    11.3                 671                  52                    12.8                 520                  61                    8.5                   
12 MAIN BEARING CASE A9/A10/A15 614                  228                  2.7                   292                  227                  1.3                   687                  264                  2.6                   985                  283                  3.5                   
13 CAM SHAFT FINISH A7/A8 688                  60                    11.4                 795                  54                    14.8                 573                  52                    11.0                 909                  61                    14.9                 
14 CAM SHAFT FINISH A9/A10/A15 1,193               228                  5.2                   902                  227                  4.0                   1,271               264                  4.8                   1,461               283                  5.2                   
15 CAM SHAFT SEMI A7/A8 358                  60                    5.9                   161                  54                    3.0                   359                  52                    6.9                   363                  61                    5.9                   
16 CAM SHAFT SEMI A9/A10/A15 601                  228                  2.6                   508                  227                  2.2                   743                  264                  2.8                   794                  283                  2.8                   

Min -                   -                   1.8                   1.8                   
Max 159.1               177.2               49.2                 35.9                 
Mean 26.5                 19.8                 16.0                 14.5                 

Std.Dev. 40.9                 42.7                 15.3                 12.3                 

ธันวาคม ปพ.ศ.2543กันยายน ปพ.ศ.2543 ตุลาคม ปพ.ศ.2543 พฤศจิกายน ปพ.ศ.2543
ลําดับ รายการชิ้นสวน





ตารางที่ ข.1 ตัวอยางแผนการผลิตเครื่องยนตดีเซล (ตารางการผลิตหลัก)
  หมายเลขเอกสาร NO.450F1000

  คร้ังท่ีจัดทํา  2
DIESEL ENGINE MASTER PRODUCTION PLAN 2001 (ROLLING PLAN X/X)   วันท่ีเร่ิมใช  02/07/42

   PREPARED DATE : 
ACTUAL

DESCRIPTION MODEL 2000 JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC TOTAL %MIX

 A-7

 A-8

 A-9

 A-10

 A-15

 A-7H

 A-8H

SALES  A-9H

FORECAST  A-10H

SUB T (1) 84,665 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

 SKD-7

 SKD-8

SKD-9

SKD-10

 SKD-15

SUB T (2) 1,435 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

 TOTAL

 ACCUMULATE

 AVAI.W.D.

 PLAN.W.D.

 UNITS/DAY

 O.T. 8 PM.

H.W.

AVAI. CAP. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

 A-7

  A-8

PRODUCTION  A-9

PLAN  A-10

 A-15

 A-7H

 A-8H

 A-9H

 A-10H

SUB T (1) 0 0 0

 SKD-70

 SKD-80

SKD-95

SKD-110

 SKD-115

SUB T (2)

 TOTAL

 ACCUMULATE

 ET-70

 ET-70H

 ET-80

 ET-80H

INVENTORY  ET-95

 ET-95H

 ET-110

 ET-110H

  ET-115

 ET-115H

SUB T (1) 0 0 0

 SKD-7

 SKD-8

SKD-9

SKD-10

 SKD-15

SUB T (2)

 TOTAL 0 0 0

       PREPARED BY...............................................      CHECKED  BY.............................................   APPROVED  BY.......................................................

               Production Planning             Production Planning and Control Dept. Mgr.                                        Production Div. Mgr.

REMARK: 



ตารางที่ ข.2 ตัวอยางแผนลําดับการผลิต

{MONTH} 2001
LOT NO. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

MODEL
LOT NO. 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50

MODEL
LOT NO. 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75

MODEL
LOT NO. 76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100

MODEL
LOT NO. 101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125

MODEL
REMARKS: 1) Normal Lot size = 100 units

PREPARED BY ___________________________ APPROVED BY _________________________________ PREPARED DATE _____________________
PRODUCTION PLANNING PRODUCTION PLANNING AND CONTROL MANAGER REVISED #  15
หมายเลขเอกสาร NO.450F2000 ครั้งที่จัดทํา  3 วันที่เริ่มใช  14/01/43

DIESEL ENGINE SEQUENTIAL PRODUCTION PLAN



ตารางที่ ข.3 ตัวอยางการจัดทําแผนจัดสงชิ้นสวนโดยใชระบบ MRP
Materials Requirements Planning Program
Product : Diesel Engine

Item No.: 35-14911-01110A Part Name: CRANK CASE (AS CAST) Lot Size : 100 Pcs 3 Days
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 30

Gross Requirement
Scheduled Receipts
Beginning Inventory
Projected on Hand
Net Requirements
Planned Order Receipts
Plan Order Releases
Ending Inventory

Delivery Plan

1
2
3
4
5
6

Lead Time :
Period
Date

Supplier Code: 111 Supplier Name : SNF

Item Part No. Part Name
Date

35-14911-01110A CRANK CASE (AS CAST)
35-14911-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI)
35-14921-01110A CRANK CASE (AS CAST)
35-14921-03114A CYLINDER HEAD (AS CAST)
35-14921-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI)
35-19103-03113A CYLINDER HEAD (AS CAST)



ตารางที่ ข.4 ตัวอยาง Part Delivery Sheet (PDS)

SUPPLIER:…………
Date:…/…../…..

Model
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units
……… Units

Cycle

PART DELIVERY SHEET

……………… ………………………….. …………………..

Item No. Part Name Quantity
…………………..
…………………..
…………………..
…………………..
…………………..
…………………..
…………………..

…………………..
…………………..

…………………..
…………………..

…………………..
…………………..
…………………..
…………………..
…………………..
…………………..

……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..

……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..

……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..
……………… …………………………..

Plan Delivery Actual Delivery Plan Delivery Time Actual Delivery Time



         ตารางที่ ข.5 แผนลําดับการผลิตในเดือนมกราคม ป พ.ศ. 2544 (ฉบับที่ 1)

JANUARY 2001 (1 st)
LOT NO. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
MODEL A9 A10 A9 A10 A9 A7 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A9 A15 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8

LOT NO. 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 10 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A9 A9 A7H A9 A15 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9

LOT NO. 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10

LOT NO. 76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 10 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A9 A9 A15 A9 A10H A9 A9 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A7

LOT NO. 126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149 150
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A15 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9

LOT NO. 151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166 167 168 169 170 171 172 173 174 175
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10

LOT NO. 176 177 178 179 180 181 182 183 184 185 186 187 188 189 190 191 192 193 194 195 196 197 198 199 200
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A9 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9

LOT NO. 201 202 203 204 205 206 207 208 209 210 211 212 213 214 215 216 217 218 219 220 221 222 223 224 225
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A15 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10

LOT NO. 226 227 228 229 230 231 232 233 234 235 236 237 238 239 240 241 242 243 244 245 246 247 248 249 250
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9

LOT NO. 251 252 253 254 255 256 257 258 259 260 261 262 263 264 265 266 267 268 269 270 271 272 273 274 275
Q'TY

MODEL

LOT NO. 276 277 278 279 280 281 282 283 284 285 286 287 288 289 290 291 292 293 294 295 296 297 298 299 300
Q'TY

MODEL
REMARKS: 1) Normal Lot size = 50 units

2) The Sequence of Production in February is A9 A10 A9 A10 A9
PREPARED BY ___________________________ APPROVED BY _________________________________ PREPARED DATE _____________________
PRODUCTION PLANNING PRODUCTION PLANNING AND CONTROL MANAGER REVISED #  15
หมายเลขเอกสาร NO.450F2000 ครั้งท่ีจัดทํา  3 วันท่ีเริ่มใช  14/01/43

DIESEL ENGINE SEQUENTIAL PRODUCTION PLAN

20/12/2000



         ตารางที่ ข.6 แผนลําดับการผลิตในเดือนมกราคม ป พ.ศ. 2544 (ฉบับที่ 2)

JANUARY 2001 (2 nd)
LOT NO. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
MODEL A9 A10 A9 A10 A9 A7 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A9 A15 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8

LOT NO. 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 10 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A9 A9 A7H A9 A15 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9

LOT NO. 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10

LOT NO. 76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 10 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A9 A9 A15 A9 A10H A9 A9 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A7

LOT NO. 126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149 150
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A15 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9

LOT NO. 151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166 167 168 169 170 171 172 173 174 175
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10

LOT NO. 176 177 178 179 180 181 182 183 184 185 186 187 188 189 190 191 192 193 194 195 196 197 198 199 200
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A9 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9

LOT NO. 201 202 203 204 205 206 207 208 209 210 211 212 213 214 215 216 217 218 219 220 221 222 223 224 225
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A10 A9 A10 A9 A10 A9 A9 A9 A10 A9 A10 A9

LOT NO. 226 227 228 229 230 231 232 233 234 235 236 237 238 239 240 241 242 243 244 245 246 247 248 249 250
Q'TY

MODEL

LOT NO. 251 252 253 254 255 256 257 258 259 260 261 262 263 264 265 266 267 268 269 270 271 272 273 274 275
Q'TY

MODEL

LOT NO. 276 277 278 279 280 281 282 283 284 285 286 287 288 289 290 291 292 293 294 295 296 297 298 299 300
Q'TY

MODEL
REMARKS: 1) Normal Lot size = 50 units

2) The Sequence of Production in February is A9 A10 A9 A10 A9
PREPARED BY ___________________________ APPROVED BY _________________________________ PREPARED DATE _____________________
PRODUCTION PLANNING PRODUCTION PLANNING AND CONTROL MANAGER REVISED #  15
หมายเลขเอกสาร NO.450F2000 ครั้งท่ีจัดทํา  3 วันท่ีเริ่มใช  14/01/43

DIESEL ENGINE SEQUENTIAL PRODUCTION PLAN

19/01/2001



        ตารางที่ ข.7 แผนลําดับการผลิตในเดือนกุมภาพันธ ป พ.ศ. 2544 (ฉบับที่ 1)

FEBRUARY 2001 (1 st)
LOT NO. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
MODEL A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A7 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9

LOT NO. 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
Q'TY 50 20 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A7H A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100
Q'TY 50 10 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A9H A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A7 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149 150
Q'TY 50 50 50 50 50 10 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10H A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166 167 168 169 170 171 172 173 174 175
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 176 177 178 179 180 181 182 183 184 185 186 187 188 189 190 191 192 193 194 195 196 197 198 199 200
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 201 202 203 204 205 206 207 208 209 210 211 212 213 214 215 216 217 218 219 220 221 222 223 224 225
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 226 227 228 229 230 231 232 233 234 235 236 237 238 239 240 241 242 243 244 245 246 247 248 249 250
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8

LOT NO. 251 252 253 254 255 256 257 258 259 260 261 262 263 264 265 266 267 268 269 270 271 272 273 274 275
Q'TY

MODEL

LOT NO. 276 277 278 279 280 281 282 283 284 285 286 287 288 289 290 291 292 293 294 295 296 297 298 299 300
Q'TY

MODEL
REMARKS: 1) Normal Lot size = 50 units

2) The Sequence of Production in March is A9 A10 A9 A10 A9
PREPARED BY ___________________________ APPROVED BY _________________________________ PREPARED DATE _____________________
PRODUCTION PLANNING PRODUCTION PLANNING AND CONTROL MANAGER REVISED #  15
หมายเลขเอกสาร NO.450F2000 ครั้งท่ีจัดทํา  3 วันท่ีเริ่มใช  14/01/43

DIESEL ENGINE SEQUENTIAL PRODUCTION PLAN

19/01/2001



         ตารางที่ ข.8 แผนลําดับการผลิตในเดือนกุมภาพันธ ป พ.ศ. 2544 (ฉบับที่ 2)

FEBRUARY 2001 (2 nd)
LOT NO. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
MODEL A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A7 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9

LOT NO. 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
Q'TY 50 20 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A7H A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 51 52 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 76 77 78 79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 100
Q'TY 50 10 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A9H A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A7 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 101 102 103 104 105 106 107 108 109 110 111 112 113 114 115 116 117 118 119 120 121 122 123 124 125
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 126 127 128 129 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149 150
Q'TY 50 50 50 50 50 10 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10H A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A15 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 151 152 153 154 155 156 157 158 159 160 161 162 163 164 165 166 167 168 169 170 171 172 173 174 175
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 176 177 178 179 180 181 182 183 184 185 186 187 188 189 190 191 192 193 194 195 196 197 198 199 200
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9

LOT NO. 201 202 203 204 205 206 207 208 209 210 211 212 213 214 215 216 217 218 219 220 221 222 223 224 225
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A8 A9 A10 A9 A10 A9 A9 A10 A9 A9 A10 A9 A10 A9

LOT NO. 226 227 228 229 230 231 232 233 234 235 236 237 238 239 240 241 242 243 244 245 246 247 248 249 250
Q'TY 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50

MODEL A9 A10 A9 A7 A9 A10 A9 A10 A9 A10 A9 A19 A10 A9

LOT NO. 251 252 253 254 255 256 257 258 259 260 261 262 263 264 265 266 267 268 269 270 271 272 273 274 275
Q'TY

MODEL

LOT NO. 276 277 278 279 280 281 282 283 284 285 286 287 288 289 290 291 292 293 294 295 296 297 298 299 300
Q'TY

MODEL
REMARKS: 1) Normal Lot size = 50 units

2) The Sequence of Production in March is A9 A10 A9 A10 A9
PREPARED BY ___________________________ APPROVED BY _________________________________ PREPARED DATE _____________________
PRODUCTION PLANNING PRODUCTION PLANNING AND CONTROL MANAGER REVISED #  15
หมายเลขเอกสาร NO.450F2000 ครั้งท่ีจัดทํา  3 วันท่ีเริ่มใช  14/01/43

DIESEL ENGINE SEQUENTIAL PRODUCTION PLAN

21/02/2001





ตารางที่ ค.1 การประเมินผลการสงมอบชิ้นสวนของผูจัดสงภายในเดือนตุลาคม ป พ.ศ. 2543
เกณฑขอท่ี 4 เกณฑขอท่ี 5

รหัส ช่ือยอ
111 SNF #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
112 SME #REF! #REF! 92% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
114 PMC #REF! #REF! 82% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
115 TMC #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
116 NMP #REF! #REF! 82% #REF! 94% #REF! 10.0 #REF! #REF! B
117 SBM #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
121 SWS #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
132 UMC #REF! #REF! 100% #REF! 86% #REF! #REF! #REF! #REF! A
135 TCT #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
136 TEP #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
202 TMF #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
203 TSS #REF! #REF! 75% #REF! 100% #REF! 11.3 #REF! #REF! B
206 SST #REF! #REF! 79% #REF! 86% #REF! #REF! #REF! #REF! B
207 SDS #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
208 FAA #REF! #REF! 68% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! B
252 DNM #REF! #REF! 69% #REF! 100% #REF! 10.0 #REF! #REF! B
301 BTA #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
302 CHA #REF! #REF! 91% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
304 TSA #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
305 AIC #REF! #REF! 77% #REF! 100% #REF! 9.0 #REF! #REF! B
307 GPI #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
309 CNI #REF! #REF! 100% #REF! 94% #REF! #REF! #REF! #REF! A
402 SCK #REF! #REF! 67% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! B
403 USP #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
407 PCP #REF! #REF! 96% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
511 ASP #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! 10.0 #REF! #REF! A
512 IZM #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
522 SRI #REF! #REF! 93% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
531 NHK #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
532 CRS #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! 7.5 #REF! #REF! B
533 SSW #REF! #REF! 96% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
541 FAB #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! 11.3 #REF! #REF! A
542 SCH #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
543 SCS #REF! #REF! 72% #REF! 100% #REF! 7.5 #REF! #REF! B
544 TCI #REF! #REF! 68% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! B
545 TKK #REF! #REF! 64% #REF! 100% #REF! 11.3 #REF! #REF! B
561 SYS #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
562 TSE #REF! #REF! 83% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
563 KOI #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
611 TYK #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! 7.5 #REF! #REF! A
612 ERW #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
613 CKR #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! 7.5 #REF! #REF! B

ผลการประเมิน

เกณฑขอท่ี 1

คะแนน

เกณฑขอท่ี 3

คะแนน คะแนน

เกณฑขอท่ี 2
เวลาที่หยุดผลิต
เนื่องจากขาด
ชิ้นสวน (นาที)

ผูจัดสง %การสงครบ
จํานวนตรงวัน

และเวลา

%เอกสาร
ครบถวนและ

ถูกตอง

คะแนนรวม
คะแนน คะแนน



ตารางที่ ค.1 การประเมินผลการสงมอบชิ้นสวนของผูจัดสงภายในเดือนตุลาคม ป พ.ศ. 2543
เกณฑขอท่ี 4 เกณฑขอท่ี 5

รหัส ช่ือยอ

ผลการประเมิน

เกณฑขอท่ี 1

คะแนน

เกณฑขอท่ี 3

คะแนน คะแนน

เกณฑขอท่ี 2
เวลาที่หยุดผลิต
เนื่องจากขาด
ชิ้นสวน (นาที)

ผูจัดสง %การสงครบ
จํานวนตรงวัน

และเวลา

%เอกสาร
ครบถวนและ

ถูกตอง

คะแนนรวม
คะแนน คะแนน

614 IRC #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
615 TRB #REF! #REF! 73% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! B
616 TRS #REF! #REF! 100% #REF! 88% #REF! #REF! #REF! #REF! A
618 PBR #REF! #REF! 55% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! B
619 SBR #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
620 NOK #REF! #REF! 91% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
621 GCC #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
623 TNC #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
711 TCL #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
713 TCS #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! 11.3 #REF! #REF! B
715 CCF #REF! #REF! 64% #REF! 100% #REF! 7.5 #REF! #REF! B
721 CHH #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
722 JCF #REF! #REF! 100% #REF! 95% #REF! #REF! #REF! #REF! A
731 WTS #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
741 TFC #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! 10.0 #REF! #REF! A
742 THF #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
812 MHJ #REF! #REF! 97% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
813 FAC #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
815 MHA #REF! #REF! 88% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
817 GSC #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
818 WFM #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
819 BFC #REF! #REF! 51% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! C
822 BSI #REF! #REF! 96% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
823 CSP #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
825 TSI #REF! #REF! 100% #REF! 90% #REF! #REF! #REF! #REF! A
828 NSC #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
829 SKS #REF! #REF! 73% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! B
830 MTW #REF! #REF! 100% #REF! 92% #REF! #REF! #REF! #REF! A
832 CSS #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
833 NST #REF! #REF! 93% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
913 TPL #REF! #REF! 67% #REF! 100% #REF! 7.5 #REF! #REF! B
916 PPK #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
922 FAD #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
923 FAE #REF! #REF! 88% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
941 KPS #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
965 ESO #REF! #REF! 100% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A
973 NTN #REF! #REF! 100% #REF! 88% #REF! #REF! #REF! #REF! A
975 SKF #REF! #REF! 89% #REF! 100% #REF! #REF! #REF! #REF! A





                     ตารางที่ ค.2 รายการพัสดุคงคลัง ประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก จํานวนที่ใช  และผลการเลือกใชกลยุทธควบคุมการสั่งซื้อ

A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15

1. วัตถุดิบและชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก
                    1 .1 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนนําเขาจากตางประเทศ

1 - CKD SET A7 1 1 0 0 0 0 0 0 0 A 90 X A Push
2 - CKD SET A7H 0 1 0 0 0 0 0 0 0 A 90 X A Push
3 - CKD SET A8 0 1 1 0 0 0 0 0 0 A 90 X A Push
4 - CKD SET A8H 0 0 0 1 0 0 0 0 0 A 90 X A Push
5 - CKD SET A9 0 0 0 1 1 0 0 0 0 A 90 X A Push
6 - CKD SET A9H 0 0 0 0 0 1 0 0 0 A 90 X A Push
7 - CKD SET A10 0 0 0 0 0 1 1 0 0 A 90 X A Push
8 - CKD SET A10H 0 0 0 0 0 0 0 1 0 A 90 X A Push
9 - CKD SET A15 0 0 0 0 0 0 0 0 1 A 90 X A Push

                    1 .2 พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ
1 35-14321-52110 ADJUSTING SHIM 0 0 0 0 0 0 0 0 3 C 3 X B Push
2 35-14371-11250 AIR CLEANER CLAMP 0 0 0 0 0 0 0 0 1 B 1 X A Push
3 35-14261-11160 AIR CLEANER COVER 1 1 1 1 1 1 1 1 0 B 1 X A Push
4 35-19374-11110 AIR CLEANER COVER 0 0 0 0 0 0 0 0 1 B 1 X A Push
5 35-11010-04751 APRON SIDE 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 1 O A *Pull*
6 35-11030-04751 APRON,SIDE 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 1 O A *Pull*
7 35-14911-22053 ASSY CONECTING ROD 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 1 O A *Pull*
8 35-14921-22053 ASSY CONECTING ROD 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 1 O A *Pull*
9 35-14261-11200 ASSY FILTER 1 1 1 1 1 1 1 1 0 B 1 X A Push

10 35-19374-11220 ASSY FILTER 0 0 0 0 0 0 0 0 1 B 1 X A Push
11 35-46100-01800 ASSY GAUGE FUEL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 X B Push
12 35-14913-57660 ASSY HOLDER,THROTTLE WIRE 1 0 1 0 1 0 1 0 1 B 3 X A Push
13 35-10124-69021 ASSY LAMP 1 0 0 0 0 0 1 0 1 A 1 O A *Pull*
14 35-11010-69221 ASSY LAMP 0 0 1 0 1 0 0 0 0 A 2 O A *Pull*

ลําดับ เงื่อนไขใน
การจัดซื้อ

ระบบควบคุม
การสั่งซื้อหมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน เวลารอคอยใน

การสั่งซื้อ(วัน)
ABC 

Analysis

จํานวนชิ้นสวนที่ใชสําหรับประกอบเครื่องยนตรุนตางๆ ผลการประเมิน
การสงมอบ
ชิ้นสวนของผู

จัดสง



                     ตารางที่ ค.2 รายการพัสดุคงคลัง ประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอก จํานวนที่ใช  และผลการเลือกใชกลยุทธควบคุมการสั่งซื้อ

A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15
ลําดับ เงื่อนไขใน

การจัดซื้อ
ระบบควบคุม
การสั่งซื้อหมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน เวลารอคอยใน

การสั่งซื้อ(วัน)
ABC 

Analysis

จํานวนชิ้นสวนที่ใชสําหรับประกอบเครื่องยนตรุนตางๆ ผลการประเมิน
การสงมอบ
ชิ้นสวนของผู

จัดสง
15 35-14911-57050 ASSY LEVER SPEED CHANGE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 X A Push
16 35-14301-11440 ASSY OIL PAN 1 1 1 1 1 1 1 1 0 B 1 X A Push
17 35-19305-11200 ASSY OIL PAN (PAINTING) 0 0 0 0 0 0 0 0 1 B 1 X A Push
18 35-11171-21050 ASSY PISTON RING 0 0 0 0 0 0 0 0 1 A 2 X A Push
19 35-14901-21050 ASSY PISTON RING 1 1 0 0 0 0 0 0 0 A 2 X A Push
20 35-14911-21050 ASSY PISTON RING 0 0 1 1 0 0 0 0 0 A 2 X A Push
21 35-14931-21050 ASSY PISTON RING 0 0 0 0 0 0 1 1 0 A 2 X A Push
22 36-14901-21050 ASSY PISTON RING (O/M) 0 1 0 0 0 0 0 0 0 A 2 X A Push
23 36-14911-21050 ASSY PISTON RING (O/M) 0 0 0 1 0 0 0 0 0 A 2 X A Push
24 36-14921-21050 ASSY PISTON RING (O/M) 0 0 0 0 0 1 0 0 0 A 2 X A Push
25 36-14931-21050 ASSY PISTON RING (O/M) 0 0 0 0 0 0 0 1 0 A 2 X A Push
26 35-19104-72060 ASSY RADIATOR (W/O CAP) 1 0 1 0 0 0 0 0 0 A 2 X A Push
27 35-14911-35401 ASSY ROTOR,OIL PUMP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 A 2 X A Push
28 35-46100-01900 ASSY SHAFT,STARTING 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 X B Push
29 35-15097-78050B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) 1 0 1 0 0 0 0 0 0 B 1 O A *Pull*
30 35-15097-78060B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) 0 0 0 0 1 0 1 0 1 B 1 O A *Pull*
31 35-14911-54020 ASSY,APPARATUS FUEL LIMITER 1 1 1 1 1 1 1 1 0 B 2 X B Push
32 35-14301-11250 ASSY,CLAMP 1 1 1 1 1 1 1 1 0 B 1 X A Push
33 35-19105-72060 ASSY,RADIATOR 0 0 0 0 1 0 1 0 1 A 2 X A Push
34 35-14921-21050 ASSY,RING PISTON 0 0 0 0 1 1 0 0 0 A 3 X B Push
35 35-11010-99611 BAG,TOOLS 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
36 35-07715-03205 BALL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 X A Push
37 35-14261-12430 BAND,PIPE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
38 35-14921-26281 BEARING,BALANCER 1 0 0 0 0 2 2 2 2 2 B 2 O A *Pull*
39 35-14921-26292 BEARING,BALANCER 2 0 0 0 0 2 2 2 2 2 B 2 O A *Pull*
40 35-08101-06204 BEARING,BALL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 5 O A *Pull*
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A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15
ลําดับ เงื่อนไขใน

การจัดซื้อ
ระบบควบคุม
การสั่งซื้อหมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน เวลารอคอยใน

การสั่งซื้อ(วัน)
ABC 

Analysis

จํานวนชิ้นสวนที่ใชสําหรับประกอบเครื่องยนตรุนตางๆ ผลการประเมิน
การสงมอบ
ชิ้นสวนของผู

จัดสง
41 35-15271-74191 BEARING,TENSION PULLEY 1 0 1 0 1 0 1 0 1 B 5 O A *Pull*
42 35-10101-06111 BED,ENGINE A7/A8 2 2 2 2 0 0 0 0 0 C 1 O A *Pull*
43 35-10103-06111 BED,ENGINE A9/A10/A15 0 0 0 0 2 2 2 2 2 C 1 O A *Pull*
44 35-14911-97010 BELT,FAN 1 0 1 0 0 0 0 0 0 B 1 X B Push
45 35-14921-97010 BELT,FAN 0 0 0 0 1 0 1 0 1 B 2 X A Push
46 35-01050-50635 BOLT 2 0 2 0 2 0 2 0 2 C 1 X A Push
47 35-01053-50614 BOLT 4 3 4 3 4 3 4 3 4 C 1 X A Push
48 35-01053-50616 BOLT 10 10 10 10 10 10 10 10 10 C 1 X A Push
49 35-01053-50618 BOLT 7 7 7 7 0 0 0 0 0 C 1 X A Push
50 35-01053-50620 BOLT 0 0 0 0 7 7 7 7 7 C 1 X A Push
51 35-01053-50670 BOLT 3 3 3 3 3 3 3 3 3 C 1 X A Push
52 35-01120-50814 BOLT 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 3 X A Push
53 35-01120-50825 BOLT 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 3 X A Push
54 35-01120-50830 BOLT 2 0 2 0 2 0 2 0 0 C 3 X A Push
55 35-01123-50830 BOLT 0 0 0 0 0 0 5 0 5 C 3 X A Push
56 35-01150-50816 BOLT 5 0 5 0 5 0 5 0 5 C 1 X A Push
57 35-01153-50814 BOLT 3 0 3 0 3 0 3 0 3 C 1 X A Push
58 35-01153-50816 BOLT 2 2 2 2 3 3 3 3 3 C 1 X A Push
59 35-01153-50818 BOLT 0 4 0 4 3 7 3 7 3 C 1 X A Push
60 35-01153-50822 BOLT 2 0 2 0 6 6 6 6 6 C 1 X A Push
61 35-01153-50825 BOLT 5 3 5 3 5 3 5 3 5 C 1 X A Push
62 35-01153-50828 BOLT 3 2 3 2 2 2 2 2 2 C 1 X A Push
63 35-01153-50830 BOLT 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 1 X A Push
64 35-01153-50845 BOLT 1 1 1 1 2 3 2 3 3 C 1 X A Push
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A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15
ลําดับ เงื่อนไขใน

การจัดซื้อ
ระบบควบคุม
การสั่งซื้อหมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน เวลารอคอยใน

การสั่งซื้อ(วัน)
ABC 

Analysis

จํานวนชิ้นสวนที่ใชสําหรับประกอบเครื่องยนตรุนตางๆ ผลการประเมิน
การสงมอบ
ชิ้นสวนของผู

จัดสง
65 35-01153-50850 BOLT 3 4 3 4 0 0 0 0 0 C 1 X A Push
66 35-01153-50855 BOLT 2 2 2 2 4 4 4 4 4 C 1 X A Push
67 35-01153-50875 BOLT 4 4 4 4 5 5 5 5 5 C 1 X A Push
68 35-01153-50885 BOLT 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 1 X A Push
69 35-01153-51028 BOLT 0 0 0 0 2 0 2 0 2 C 1 X A Push
70 35-01153-51030 BOLT 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 X A Push
71 35-01202-50610 BOLT 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 3 X A Push
72 35-01202-50614 BOLT 15 6 15 6 15 6 15 6 15 C 3 X A Push
73 35-01202-50618 BOLT 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 3 X A Push
74 35-01222-50610 BOLT 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 3 X A Push
75 35-01222-50816 BOLT 2 0 2 0 2 0 2 0 2 C 3 X A Push
76 35-10101-57281 BOLT (STOPPER) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
77 35-01153-50820 BOLT 7T 6 6 6 6 0 0 0 0 0 C 1 X A Push
78 36-01153-51035 BOLT M10x35 (O/M) 3 3 3 3 3 3 3 3 3 C 1 X A Push
79 35-19104-00002 BOLT OIL PAN 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X C Push
80 35-15101-66350 BOLT(ADJUSTING) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
81 35-14681-91030 BOLT,BED ENGINE 4 4 4 4 4 4 4 4 4 C 1 X A Push
82 35-14351-11270 BOLT,CLAMP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
83 35-14911-91030 BOLT,COUNTER WEIGHT 2 2 2 2 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
84 35-01202-50612 BOLT,COVER SIDE 16 18 16 18 16 18 16 18 16 C 3 X A Push
85 35-14911-01760 BOLT,ENGINE HOOK 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
86 35-14911-74940 BOLT,TENSION 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 X B Push
87 35-19104-77110B BONNET 1 0 1 0 0 0 0 0 0 B 2 O A *Pull*
88 35-19105-77110B BONNET (CHA) 0 0 0 0 1 0 1 0 1 B 2 O A *Pull*
89 35-14921-41190 BRACKET REAR (AS M/C) 0 0 0 0 1 0 1 0 1 B 2 X B Push
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A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15
ลําดับ เงื่อนไขใน

การจัดซื้อ
ระบบควบคุม
การสั่งซื้อหมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน เวลารอคอยใน

การสั่งซื้อ(วัน)
ABC 

Analysis
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ชิ้นสวนของผู

จัดสง
90 35-19104-41190 BRACKET REAR (AS M/C) 1 0 1 0 0 0 0 0 0 B 2 X B Push
91 35-19124-41190 BRACKET REAR (M/C) 0 1 0 1 0 0 0 0 0 B 2 X A Push
92 35-19125-41190 BRACKET REAR (M/C) 0 0 0 0 0 1 0 1 0 B 2 X A Push
93 35-10101-14353 BRACKET ROCKER ARM (AS M/C) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 X B Push
94 35-14911-05310 BREATHER SEAT 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
95 35-14921-24281 BUSH,IDLE GEAR 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 2 X B Push
96 35-14351-14181 BUSH,ROCKER ARM 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 2 X B Push
97 35-14911-16150A CAM SHAFT (A/F) 1 1 1 1 0 0 0 0 0 A 3 X B Push
98 35-14921-16150A CAM SHAFT (A/F) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 A 3 X B Push
99 35-14681-72270 CAP(BONNET) 1 0 1 0 1 0 1 0 1 B 2 X A Push
100 35-14301-54420 CAP(FUEL LIMITER) 0 0 1 1 0 0 1 1 1 C 1 X A Push
101 35-15231-43580 CAP,FILTER 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 2 X A Push
102 35-19104-72030 CAP,RADIATOR 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 X A Push
103 35-14261-41260 CAP,TANK FUEL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
104 35-15221-13280 CAP,VALVE 0 0 0 0 2 2 2 2 2 C 2 X B Push
105 35-15261-13280 CAP,VALVE 2 2 2 2 0 0 0 0 0 C 2 X B Push
106 35-10101-88821 CARD WARRANTY 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 3 X A Push
107 35-14911-04110 CASE,GEAR 1 1 1 1 0 0 0 0 0 A 2 O A *Pull*
108 35-14921-04110 CASE,GEAR 0 0 0 0 1 1 1 1 1 A 2 O A *Pull*
109 35-14921-21330 CIR-CLIP INTERNAL 0 0 0 0 2 2 2 2 2 C 2 X B Push
110 35-14911-42750 CLAMP PIPE 4 4 4 4 4 4 4 4 4 C 2 X B Push
111 35-19104-00010 CLAMP,BREATHER VALVE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
112 35-14911-67540 CLAMP,CORD 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 2 X A Push
113 35-14911-05580 CLAMP,PIPE 0 0 1 1 0 0 1 1 1 C 1 X A Push
114 35-14941-53850 CLAMP,PIPE(INJECTION) 0 0 1 1 0 0 1 1 1 C 1 X A Push
115 35-10244-42321 CLIP,PIPE 6 6 6 6 6 6 6 6 6 C 2 X A Push
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116 35-14109-21330 CLIP,PISTON PIN 2 2 2 2 0 0 0 0 0 C 2 X A Push
117 35-14301-73110 COCK,DRAIN 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
118 35-19104-74440 COLLAR(TENSION PULLEY) 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 X B Push
119 35-15231-24361 COLLAR,IDLE GEAR 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 3 X A Push
120 35-15231-24371 COLLAR,IDLE GEAR 2 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 3 X A Push
121 35-14301-66310 COMP,LEVER DECOMPRESS 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 X B Push
122 35-14911-43510 COMP.BODY FUEL FILTER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
123 35-14911-14060 COMP.SHAFT ROCKER ARM 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 X B Push
124 35-14911-04810 COVER BEARING CASE 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 2 O A *Pull*
125 35-14911-05410 COVER BREATHER VALVE 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 1 X B Push
126 35-14911-74120B COVER FAN 1 0 1 0 0 0 0 0 0 B 2 X A Push
127 35-14911-74120 COVER FAN (PAINTING) 1 0 1 0 0 0 0 0 0 B 1 X B Push
128 35-19134-77230C COVER FRONT 1 0 1 0 0 0 0 0 0 B 1 O A *Pull*
129 35-19134-77230 COVER FRONT(PLATING) 0 0 1 0 0 0 0 0 0 B 1 X A Push
130 35-19104-69340B COVER LAMP 1 0 1 0 0 0 0 0 0 B 2 O A *Pull*
131 35-19104-69340 COVER LAMP (PAINTING) 1 0 1 0 0 0 0 0 0 B 2 X A Push
132 35-19105-69340 COVER LAMP (PAINTING) 0 0 0 0 1 0 1 0 1 B 2 X A Push
133 35-14911-35430 COVER OIL PUMP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 3 X A Push
134 35-19124-41210B COVER TANK 0 1 0 1 0 0 0 0 0 B 1 X B Push
135 35-19125-41210B COVER TANK 0 0 0 0 0 1 0 1 0 B 1 X B Push
136 35-19124-41220B COVER TANK STAY 0 1 0 1 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
137 35-19125-41220B COVER TANK STAY 0 0 0 0 0 1 0 1 0 C 1 X B Push
138 35-14921-04810 COVER,BEARING CASE 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
139 35-14921-05410 COVER,BREATHER VALVE 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
140 35-14938-04710 COVER,CRANK CASE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
141 35-14938-04710 COVER,CRANK CASE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 X A Push
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142 35-10101-14512 COVER,CYLINDER HEAD 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 2 O A *Pull*
143 35-10103-14512 COVER,CYLINDER HEAD 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
144 35-14911-66630 COVER,DECOMP.HOLE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
145 35-14921-74120B COVER,FAN 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 1 X B Push
146 35-14921-74120 COVER,FAN (PAINTING) 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 2 X A Push
147 35-19135-77230C COVER,FRONT 0 0 0 0 1 0 1 0 1 B 1 O A *Pull*
148 35-19135-77230 COVER,FRONT (PLATING) 0 0 0 0 1 0 0 0 0 B 1 X A Push
149 35-19105-69340B COVER,LAMP 0 0 0 0 1 0 1 0 1 B 1 O A *Pull*
150 35-14301-74770 COVER,TENSION PULLEY 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 B 1 X A Push
151 35-14301-74780 COVER,TENSION PULLEY 2 1 0 1 0 1 0 1 0 1 B 1 X A Push
152 35-32360-19300 DRIVER,SCREW 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
153 35-15231-43560 ELEMENT (FUEL FILTER) 4 4 4 4 4 4 4 4 4 C 3 X A Push
154 36-11010-99010 ENGINE OIL SAE#30 (2.5LT.)O/M 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
155 36-11010-88831 ENVIRINMENTAL INSTRUCTION 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 3 X A Push
156 35-14911-32110 FILTER,OIL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 O A *Pull*
157 35-14911-11610 FLANGE, AIR CLEANER 1 1 1 1 0 0 0 0 0 A 2 O A *Pull*
158 35-19090-12450 FLANGE, AIR CLEANER 0 0 0 0 0 0 0 0 1 A 2 O A *Pull*
159 35-19105-11610 FLANGE, AIR CLEANER 0 0 0 0 1 1 1 1 0 A 2 O A *Pull*
160 35-14901-25110 FLYWHEEL 1 1 0 0 0 0 0 0 0 A 1 O A *Pull*
161 35-14911-25110 FLYWHEEL 0 0 1 1 0 0 0 0 0 A 1 O A *Pull*
162 35-14921-25110 FLYWHEEL 0 0 0 0 1 1 0 0 0 A 1 O A *Pull*
163 35-14931-25110 FLYWHEEL 0 0 0 0 0 0 1 1 1 A 1 O A *Pull*
164 35-14911-51112 FUEL CAM 1 1 1 1 1 1 1 1 1 A 2 O A *Pull*
165 35-46100-01600 FUEL TANK FILTER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 X A Push
166 35-14301-43810 FUEL VALVE (FUEL FILTER) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 X A Push
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167 35-04724-00160 GASKET 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
168 35-14911-05430 GASKET BREATHER 2 2 2 2 0 0 0 0 0 C 3 X B Push
169 35-14911-11650 GASKET FLANGE 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 3 X B Push
170 35-14911-14520 GASKET HEAD COVER 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 2 X A Push
171 35-19124-71120 GASKET HOPPER 0 1 0 1 0 0 0 0 0 C 2 X A Push
172 35-19125-71120 GASKET HOPPER 0 0 0 0 0 1 0 1 0 C 2 X A Push
173 35-14911-72120 GASKET RADIATOR 1 0 1 0 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
174 35-14911-66640 GASKET(COVER DECOMPPRESS) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
175 35-14301-54150 GASKET(FUEL LIMITER) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 2 X A Push
176 35-14301-11210 GASKET,AIR CLEANER COVER 1 1 1 1 1 1 1 1 0 C 1 X B Push
177 35-14921-05430 1 GASKET,BREATHER VALVE 0 0 0 0 2 2 2 2 2 C 1 X B Push
178 35-14911-03310 GASKET,CYLINDER HEAD 1 1 0 0 0 0 0 0 0 C 2 X A Push
179 35-14921-03310 GASKET,CYLINDER HEAD 0 0 0 0 0 0 1 1 0 C 1 X A Push
180 36-14911-03310 GASKET,CYLINDER HEAD(O/M) 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 2 X A Push
181 36-14921-03310 GASKET,CYLINDER HEAD(O/M) 0 0 0 0 1 1 1 1 0 C 2 X A Push
182 35-14921-11650 GASKET,FLANGE(AIR CLEANER) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
183 35-14911-04130 GASKET,GEAR CASE 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 3 X B Push
184 35-14921-04130 GASKET,GEAR CASE 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
185 35-14921-14520 GASKET,HEAD COVER 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 3 X B Push
186 35-14911-12230 GASKET,MUFFLER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
187 35-14102-53620 GASKET,NOZZLE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
188 35-14921-72120 GASKET,RADIATOR 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 1 X A Push
189 35-14911-36410 GAUGE,OIL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 X B Push
190 35-10103-24211A GEAR IDLE (A/F) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 1 X B Push
191 35-10103-24211 GEAR IDLE (M/C) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
192 35-14921-62120 GEAR STARTING 2 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
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193 35-14921-26462 GEAR,BALANCER 3 (M/C) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
194 35-14911-16510A GEAR,CAM SHAFT 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 3 X B Push
195 35-14921-16510A GEAR,CAM SHAFT(A/F) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 X A Push
196 35-14921-16510 GEAR,CAM SHAFT(M/C) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
197 35-14921-16510 GEAR,CAM SHAFT(M/C) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 1 X B Push
198 35-14911-16510 GEAR,CAMSHAFT (M/C) 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 2 O A *Pull*
199 35-14911-24110 GEAR,CRANK SHAFT 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 2 O A *Pull*
200 35-14921-24110 GEAR,CRANK SHAFT 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
201 35-14911-62110 GEAR,STARTING 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 2 O A *Pull*
202 35-14921-62110 GEAR,STARTING 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
203 35-14911-62120 GEAR,STARTING 2 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 2 O A *Pull*
204 35-10101-74951 GUIDE,BOLT TENSION 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 X B Push
205 35-11151-14210 GUIDE,OIL 0 0 0 0 0 0 0 0 1 C 2 X A Push
206 35-19090-12360 HEAD GASKET 0 0 0 0 0 0 0 0 1 C 2 X A Push
207 36-19090-12360 HEAD GASKET (O/M) 0 0 0 0 0 0 0 0 1 C 2 X A Push
208 35-19105-57440 HOLDER 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 1 X B Push
209 35-19104-57440 HOLDER(RELEASE) 1 0 1 0 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
210 35-14911-55270 HOLDER,GOVERNOR WEIGHT(AS M/C) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 3 X A Push
211 35-14301-61220 HOLDER,HANDLE START 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 X B Push
212 35-10101-42411 JOINT,EYE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 X B Push
213 35-15000-22591 KUBOTA MARK 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
214 35-19164-88861 LABEL COMMERCIAL (RH) 1 0 1 0 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
215 35-19161-88861 LABEL COMMERCIAL 2(RH) 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 1 X B Push
216 35-10101-88111 LABEL MAIN 1 0 0 0 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
217 35-10102-88111 LABEL MAIN 0 0 1 0 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
218 35-10103-88111 LABEL MAIN 0 0 0 0 1 0 0 0 0 C 1 X B Push
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219 35-10104-88111 LABEL MAIN 0 0 0 0 0 0 1 0 0 C 1 X B Push
220 35-10124-88111 LABEL MAIN 0 0 0 0 0 0 0 0 1 C 1 X B Push
221 35-10101-88521 LABEL TISI 787-2531 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
222 35-46100-02300 LABEL WARRANTY 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
223 35-19134-88481 LABEL,AIR CLEANER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
224 35-15000-35191 LABEL,AIR CLEANER 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
225 35-19164-88851 LABEL,COMMERCIAL (LH) 1 0 1 0 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
226 35-19165-88851 LABEL,COMMERCIAL 1 (LH) 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 1 X B Push
227 35-19134-88430 LABEL,FUEL FILTER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
228 35-19134-88211 LABEL,INSTRUCTION 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 X B Push
229 35-19143-88110 LABEL,MAIN (2000 pcs) 0 1 0 0 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
230 35-19144-88110 LABEL,MAIN (2000 pcs) 0 0 0 1 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
231 35-19145-88110 LABEL,MAIN (2000 pcs) 0 0 0 0 0 1 0 0 0 C 1 X B Push
232 35-19146-88110 LABEL,MAIN (2000 pcs) 0 0 0 0 0 0 0 1 0 C 1 X B Push
233 35-19134-88311 LABEL,OIL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
234 35-19134-88571 LABEL,OIL DRAIN 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
235 35-14911-87551 LABEL,SPEED CHANGE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
236 35-19090-15321 LINER CYLINDER 0 0 0 0 0 0 0 0 1 B 1 X A Push
237 35-14901-02310 LINER,CYLINDER 1 1 0 0 0 0 0 0 0 B 1 X A Push
238 35-14911-02310 LINER,CYLINDER 0 0 1 1 0 0 0 0 0 B 2 X A Push
239 35-14921-02310 LINER,CYLINDER 0 0 0 0 1 1 0 0 0 B 1 X A Push
240 35-14931-02310 LINER,CYLINDER 0 0 0 0 0 0 1 1 0 B 1 X A Push
241 35-11154-22311 METAL CRANK PIN 2 2 2 2 0 0 0 0 0 C 2 X B Push
242 35-11164-22311 METAL,CRANK PIN 0 0 0 0 2 2 2 2 2 C 2 X B Push
243 35-19104-12110B MUFFLER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 O A *Pull*
244 35-14911-72250B NET RADIATOR 1 0 1 0 0 0 0 0 0 C 1 X A Push
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245 35-14911-72250 NET RADIATOR (PAINTING) 1 0 1 0 0 0 0 0 0 C 1 X A Push
246 35-14921-72250B NET,RADIATOR 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 1 X B Push
247 35-14921-72250 NET,RADIATOR (PAINTING) 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 2 X A Push
248 35-02014-50060 NUT 4 2 4 2 4 2 4 2 4 C 1 X A Push
249 35-02114-50080 NUT 18 5 18 5 18 5 18 5 18 C 1 X A Push
250 35-02114-50100 NUT 4 4 4 4 4 4 4 4 4 C 1 X A Push
251 35-02118-50100 NUT 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
252 35-02156-50080 NUT 4 4 4 4 4 4 4 4 4 C 1 X A Push
253 35-02116-50080 NUT ADJUSTING 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 1 X A Push
254 35-02054-50040 NUT BREATHER VALVE 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 1 X A Push
255 35-14301-54220 NUT CAP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
256 35-14911-03510 NUT HEAD 4 4 4 4 0 0 0 0 0 C 1 X A Push
257 35-14351-03510 NUT,CYLINDER HEAD 0 0 0 0 4 4 4 4 4 C 1 X A Push
258 35-14911-23350 NUT,FLYWHEEL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
259 35-15021-66361 NUT,LOCK 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
260 35-11010-99782 OIL LEAFLET 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 3 X A Push
261 35-04811-00080 O-RING 3 3 3 3 3 3 3 3 3 C 2 X A Push
262 35-04811-00090 O-RING 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
263 35-04811-10080 O-RING 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
264 35-04811-10260 O-RING 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
265 35-04811-11000 O-RING 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
266 35-04811-11100 O-RING 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
267 35-04811-11320 O-RING 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
268 35-04811-11400 O-RING 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
269 35-04811-40140 O-RING 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
270 35-04811-50300 O-RING 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
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271 35-14301-02351 O-RING 0 0 0 0 2 2 2 2 2 C 2 X A Push
272 35-14911-02351 O-RING 2 2 2 2 0 0 0 0 0 C 2 X A Push
273 35-14301-43650 O-RING (FUEL FILTER CUP) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
274 35-14301-43570 O-RING (FUEL FILTER ELEMENT) 3 3 3 3 3 3 3 3 3 C 1 X B Push
275 35-14911-35451 O-RING(ROTOR OIL PUMP) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
276 35-14301-11180 O-RING,AIR CLEANER(UNDER) 1 1 1 1 1 1 1 1 0 C 1 X B Push
277 35-14301-11370 O-RING,AIR CLEANER(UPPER) 1 1 1 1 1 1 1 1 0 C 1 X B Push
278 35-46100-02200 PART BOOK AND MANUAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 3 O A *Pull*
279 35-10102-04161 PIN PLUG 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 1 X B Push
280 35-14107-66292 PIN(IDLE SPRING) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
281 35-14911-55280 PIN,GOVERNOR WEIGHT(M/C) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 2 X A Push
282 35-14301-33951 PIN,PIPE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
283 35-14911-94931 PIN,PIPE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
284 35-14611-94931 PIN,PIPE (COVER BEARING CASE) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
285 35-14713-42110 PIPE FUEL 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 1 X A Push
286 35-14921-42110 PIPE FUEL 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 2 X B Push
287 35-14911-42250 PIPE,AIR VENT 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
288 35-14911-42260 PIPE,AIR VENT 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
289 35-14921-42110 PIPE,FUEL 1 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
290 35-14911-42120 PIPE,FUEL 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 2 X B Push
291 35-10103-42512 PIPE,FUEL OVER FLOW 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 2 X B Push
292 35-14911-53710 PIPE,INJECTION 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 3 X B Push
293 35-14921-53710 PIPE,INJECTION 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 3 X B Push
294 35-10101-42511 PIPE,JET START 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 1 X A Push
295 35-19104-12410 PIPE,MUFFLER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
296 35-14931-21110 PISTON A10 0 0 0 0 0 0 1 1 0 A 3 O A *Pull*
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297 35-19090-11880 PISTON A15 0 0 0 0 0 0 0 0 1 A 3 O A *Pull*
298 35-14901-21110 PISTON A7 1 1 0 0 0 0 0 0 0 A 3 O A *Pull*
299 35-14911-21110 PISTON A8 0 0 1 1 0 0 0 0 0 A 3 O A *Pull*
300 35-14921-21110 PISTON A9 0 0 0 0 1 1 0 0 0 A 3 O A *Pull*
301 35-14351-21310 PISTON,PIN 0 0 1 1 0 0 0 0 0 C 2 X B Push
302 35-14901-21310 PISTON,PIN 1 1 0 0 0 0 0 0 0 C 2 X B Push
303 35-14911-41180 PLATE LOCK 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 X A Push
304 35-14911-23610 PLATE,LOCK 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
305 35-14911-16460 PLATE,LOCK (CAM SHAFT) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
306 35-10101-36911 PLUG (GEAR CASE) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
307 35-14941-23240 PLUG(CRANK SHAFT) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
308 35-14681-96850 PLUG,BLIND (CYLINDER HEAD) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
309 35-14911-96850 PLUG,BLIND(COVER BEARING CASE) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 1 X A Push
310 35-19090-17371 PLUG,EXPANSION 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
311 35-14911-33140 PLUG,OIL FILLER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
312 35-14301-74320 PULLEY,TENSION 1 0 1 0 1 0 1 0 1 B 1 O A *Pull*
313 35-14351-13330 RETAINER VALVE SPRING (M/C) 2 2 2 2 0 0 0 0 0 C 1 X B Push
314 35-14911-26810 RETAINER,BALANCER BEARING 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
315 35-14921-13330 RETAINER,VALVE SPRING (M/C) 0 0 0 0 2 2 2 2 2 C 1 X A Push
316 35-14911-35750 RING,OIL FILLER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 O A *Pull*
317 35-14301-43590 RING,RETAINER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 O A *Pull*
318 35-14911-14160 ROCKER ARM EXHUAST 1 1 1 0 0 0 0 0 0 B 3 O A *Pull*
319 35-14911-14140 ROCKER ARM INLET 1 1 1 0 0 0 0 0 0 B 3 O A *Pull*
320 35-14921-14160 ROCKER ARM,EXHUAST 0 0 0 0 1 1 1 0 0 B 3 O A *Pull*
321 35-14921-14140 ROCKER ARM,INLET 0 0 0 0 1 1 1 0 0 B 3 O A *Pull*
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322 35-14671-15110 ROD PUSH 2 2 2 2 0 0 0 0 0 C 2 O A *Pull*
323 35-14921-15110 ROD,PUSH 0 0 0 0 2 2 2 2 2 C 2 O A *Pull*
324 35-14911-41410 RUBBER,ABSORBER 10 0 10 0 10 0 10 0 10 C 1 X A Push
325 35-14201-11110 SCREW (NUT WING) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
326 35-03024-50400 SCREW BREATHER VALVE 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 1 X A Push
327 35-14301-14230 SCREW,ADJUSTING (M/C) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 1 X B Push
328 35-09550-25357 SEAL,OIL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
329 35-09560-38558 SEAL,OIL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
330 35-14911-66320 SHAFT,DECOMPRESS 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 X A Push
331 35-14911-55310 SHAFT,GOVERNOR 0 0 1 1 0 0 1 1 1 B 2 X B Push
332 35-14911-56140 SHAFT,GOVERNOR LEVER 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 2 X B Push
333 35-14921-56140 SHAFT,GOVERNOR LEVER 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 X A Push
334 35-14921-24250A SHAFT,IDLE GEAR (A/F) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 1 X B Push
335 35-14921-24250 SHAFT,IDLE GEAR (M/C) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
336 35-14911-57230 SHAFT,LEVER SPEED CONTROL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 X B Push
337 35-14911-57230A SHAFT,LEVER SPEED CONTROL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 X A Push
338 35-19104-74330 SHAFT,TENSION PULLEY 1 0 1 0 1 0 1 0 1 B 2 X A Push
339 35-14921-05310 SHEET,BREATHER VALVE 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 1 O A *Pull*
340 35-14911-52111 SHIM,PUMP ADJUST 2 2 2 2 2 2 2 2 0 C 1 X A Push
341 35-14611-36090 SIGNAL,OIL(W/O SPRING&RUBBER) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 O A *Pull*
342 35-07011-30010 SPANNER 10 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 5 X B Push
343 35-07012-31214 SPANNER 12-14 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 5 X B Push
344 35-07012-31719 SPANNER 17-19 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 5 X B Push
345 35-14301-91370 SPANNER,BOX 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 1 X A Push
346 35-14911-36951 SPRING 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
347 35-14911-54230 SPRING (FUEL LIMITER) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
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348 35-14611-36300 SPRING (OIL SIGNAL) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
349 35-14911-56540 SPRING (SPEED CHANGE) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
350 35-14911-56540 SPRING (SPEED CHANGE) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
351 35-14901-56410 SPRING GOVERNOR 1 1 0 0 0 0 0 0 0 C 3 X A Push
352 35-14911-56410 SPRING GOVERNOR 0 0 1 1 0 0 0 0 0 C 2 X A Push
353 35-14911-56540 SPRING(SPEED CHANGE) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
354 35-14911-66210 SPRING,DECOMPRESS 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
355 35-14921-56410 SPRING,GOVERNOR 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 2 X A Push
356 35-14911-56482 SPRING,IDLING 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 3 X A Push
357 35-14351-13240 SPRING,VALVE 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 3 X A Push
358 35-10101-61111B STARTING HANDLE (PAINTING) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 A 1 O A *Pull*
359 35-10103-77121 STAY,BONNET 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 1 O A *Pull*
360 35-19104-77120 STAY,BONNET 1 0 1 0 0 0 0 0 0 C 1 O A *Pull*
361 35-10101-69351 STAY,COVER LAMP 1 0 1 0 1 0 1 0 1 B 1 X A Push
362 35-14911-66550 STOPPER,DECOMPRESS SHAFT 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 X B Push
363 35-01513-50616 STUD 2 0 2 0 2 0 2 0 2 C 1 X A Push
364 35-01513-50622 STUD 0 10 0 10 0 10 0 10 0 C 1 X A Push
365 35-01513-50816 STUD 3 3 3 3 3 3 3 3 3 C 1 X A Push
366 35-01513-50820 STUD 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 1 X A Push
367 35-01513-50850 STUD 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 1 X A Push
368 35-01554-51050 STUD 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
369 35-14911-03410 STUD, CYLINDER HEAD 4 4 4 4 0 0 0 0 0 C 1 O A *Pull*
370 35-14351-03410 STUD,CYLINDER HEAD 0 0 0 0 4 4 4 4 4 C 1 O A *Pull*
371 35-11010-77241 SUPPORT FRONT COVER (NEW)7-8 1 0 1 0 0 0 0 0 0 C 1 O A *Pull*
372 35-10102-61281 SUPPORT STARTING HANDLE 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
373 35-11030-77241 SUPPORT,FRONT COVER (NEW)9-11 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 1 O A *Pull*
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374 35-14921-41130 SUPPORT,FUEL TANK 0 0 0 0 1 0 1 0 1 C 2 X A Push
375 35-14941-57170 SUPPORT,SPEED CONTROL LEVER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
376 35-19104-74410 SUPPORT,TENSION PULLEY 0 0 1 0 0 0 1 0 1 C 1 X A Push
377 35-14431-15550 TAPPET 2 2 2 2 2 2 2 2 2 C 2 O A *Pull*
378 35-14911-13120 VALVE EXHAUST A7/A8 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 2 O A *Pull*
379 35-14911-13110 VALVE INLET A7/A8 1 1 1 1 0 0 0 0 0 B 2 O A *Pull*
380 35-14121-05210 VALVE,BREATHER 1 1 1 1 1 1 1 1 1 B 2 X A Push
381 35-14921-05430 2 VALVE,BREATHER 0 0 0 0 2 2 2 2 2 B 3 X B Push
382 35-14921-13120 VALVE,EXHAUST A9/A10/A15 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
383 35-14921-13110 VALVE,INLET A9/A10/A15 0 0 0 0 1 1 1 1 1 B 2 O A *Pull*
384 35-10261-95320 VERGINER 3 0 3 0 3 0 3 0 3 C 2 X A Push
385 35-03024-50410 WASHER BREATHER VALVE 2 4 2 4 2 4 2 4 2 C 1 X A Push
386 35-04013-50060 WASHER PLAIN 13 9 13 9 13 9 13 9 13 C 1 X A Push
387 35-04013-50080 WASHER PLAIN 3 12 3 12 3 12 3 12 3 C 1 X A Push
388 35-04512-50060 WASHER SPRING 33 18 33 18 33 18 33 18 33 C 1 X A Push
389 36-04512-50100 WASHER SPRING M10 (O/M) 3 3 3 3 3 3 3 3 3 C 1 X A Push
390 35-14941-41430 WASHER(FUEL TANK) 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 X A Push
391 35-14911-77210 WASHER(LOCK) 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 X B Push
392 35-10242-06270 WASHER,ENGINE BED 4 4 4 4 4 4 4 4 4 C 1 X A Push
393 35-14911-23370 WASHER,FLYWHEEL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X A Push
394 35-14351-03540 WASHER,PLAIN 0 0 0 0 4 4 4 4 4 C 1 X B Push
395 35-15121-03540 WASHER,PLAIN 4 4 4 4 0 0 0 0 0 C 2 X B Push
396 35-14351-11340 WASHER,SEAL 1 1 1 1 1 1 1 1 1 C 1 X B Push
397 35-04512-50080 WASHER,SPRING 55 31 55 31 58 36 58 36 58 C 1 X A Push
398 35-04512-50100 WASHER,SPRING 6 5 6 5 8 5 8 5 8 C 1 X A Push
399 35-10101-26111 WEIGHT,COUNTER 2 2 2 2 0 0 0 0 0 B 1 X B Push
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400 35-14911-55251 WEIGHT,GOVERNOR 2 2 2 2 2 2 2 2 2 B 3 X A Push

                    1 .3 พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ
1 37-10101-99101 CARTON A7/A8 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 10 O A *Pull*
2 37-10103-99101 CARTON A9/A10/A15 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 10 O A *Pull*
3 37-19133-00500 FOAM CUSHION (FRONT) 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 O A *Pull*
4 37-19133-00400 FOAM CUSHION (REAR) 1 0 1 0 1 0 1 0 1 C 1 O A *Pull*
5 37-19133-09710 HARD BOARD 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 2 X B Push
6 37-19165-09710 HARD BOARD 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 2 X B Push
7 37-19133-00030 PAD BOTTOM A7/A8 1 1 1 1 0 0 0 0 0 C 10 O A *Pull*
8 37-19135-00030 PAD,BOTTOM A9/A10/A15 0 0 0 0 1 1 1 1 1 C 10 O A *Pull*

                    1 .4 พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ
1 35-14911-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) 1 1 1 1 0 0 0 0 0 A 3 O A *Pull*
2 35-14921-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 A 3 O A *Pull*
3 35-14911-01110A CRANK CASE (AS CAST) 1 1 1 1 0 0 0 0 0 A 3 O A *Pull*
4 35-14921-01110A CRANK CASE (AS CAST) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 A 3 O A *Pull*
5 35-14921-03114A CYLINDER HEAD (AS CAST) 0 0 0 0 1 1 1 1 1 A 3 O A *Pull*
6 35-19103-03113A CYLINDER HEAD (AS CAST) 1 1 1 1 0 0 0 0 0 A 3 O A *Pull*
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รหัส ชื่อยอ % Lead 
Time รหัส ชื่อยอ % Lead 

Time
Low High Low High Low High Low High

พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ
1 35-11010-04751 APRON SIDE A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 100       150       40              3           4           -       -       3           4           
2 35-11030-04751 APRON,SIDE A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 300       500       40              8           14         -       -       8           14         
3 35-14911-22053 ASSY CONECTING ROD A7/A8 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 100       150       15              7           11         -       -       7           11         
4 35-14921-22053 ASSY CONECTING ROD A9/A10/A15 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 300       500       15              21         35         -       -       21         35         
5 35-10124-69021 ASSY LAMP A7/A10/A15 562 TSE 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 200       250       20              11         14         -       -       11         14         
6 35-11010-69221 ASSY LAMP A8/A9 563 KOI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 200       400       20              21         42         -       -       21         42         
7 35-15097-78050B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) A7/A8 304 TSA 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 100       150       50              3           4           -       -       3           4           
8 35-15097-78060B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) A9/A10/A15 304 TSA 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 300       500       50              7           11         -       -       7           11         
9 35-14921-26281 BEARING,BALANCER 1 A9/A10/A15 973 NTN 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 600       1,000    45              28         47         -       -       28         47         
10 35-14921-26292 BEARING,BALANCER 2 A9/A10/A15 973 NTN 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 600       1,000    160           8           14         -       -       8           14         
11 35-08101-06204 BEARING,BALL A Series 975 SKF 100% 5 1 1 5 - - - - - - - 400       650       120           18         29         -       -       18         29         
12 35-15271-74191 BEARING,TENSION PULLEY A Series 975 SKF 100% 5 1 1 5 - - - - - - - 400       650       210           10         17         -       -       10         17         
13 35-10101-06111 BED,ENGINE A7/A8 721 CHH 50% 1 1 1 1 722 JCF 50% 1 2 2 1 200       300       200           1           1           1           1           2           2           
14 35-10103-06111 BED,ENGINE A9/A10/A15 721 CHH 50% 1 1 1 1 722 JCF 50% 1 2 2 1 600       1,000    200           2           3           2           3           4           6           
15 35-19104-77110B BONNET A7/A8 302 CHA 100% 1 1 2 2 - - - - - - - 100       150       100           3           4           -       -       3           4           
16 35-19105-77110B BONNET A9/A10/A15 302 CHA 50% 1 1 1 1 307 GPI 50% 1 1 2 2 300       500       108           2           3           3           5           5           8           
17 35-14911-04110 CASE,GEAR A7/A8 135 TCT 40% 2 1 1 2 136 TEP 60% 1 2 2 1 100       150       5                17         26         13         19         30         45         
18 35-14921-04110 CASE,GEAR A9/A10/A15 135 TCT 40% 2 1 1 2 136 TEP 60% 1 2 2 1 300       500       5                51         84         38         63         89         147       
19 35-14911-43510 COMP.BODY FUEL FILTER A Series 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 400       650       50              17         28         -       -       17         28         
20 35-14911-04810 COVER,BEARING CASE A7/A8 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 100       150       30              7           11         -       -       7           11         
21 35-14921-04810 COVER,BEARING CASE A9/A10/A15 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 300       500       30              21         35         -       -       21         35         
22 35-14938-04710 COVER,CRANK CASE A Series 302 CHA 100% 1 1 2 2 - - - - - - - 400       650       40              21         35         -       -       21         35         
23 35-10101-14512 COVER,CYLINDER HEAD A7/A8 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 100       150       40              6           8           -       -       6           8           
24 35-10103-14512 COVER,CYLINDER HEAD A9/A10/A15 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 300       500       40              16         27         -       -       16         27         

ผูจัดสง(2) รวมทั้งหมด
จํานวนคัมบังหมุนเวียน

ผูจัดสง(2)

Cycle

ผูจัดสง(1)
จํานวน
ชิ้นตอ
ภาชนะ
จัดเก็บ

ความตองการ
ชิ้นสวน (ชิ้นตอ

วัน)
Cycle
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ผูจัดสง(1)

25 35-19134-77230C COVER,FRONT A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 100       150       60              2           3           -       -       2           3           
26 35-19135-77230C COVER,FRONT A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 300       500       60              6           9           -       -       6           9           
27 35-19104-69340B COVER,LAMP A7/A8 302 CHA 100% 1 1 2 2 - - - - - - - 100       150       12              18         27         -       -       18         27         
28 35-19105-69340B COVER,LAMP A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 300       500       12              27         44         -       -       27         44         
29 36-11010-99010 ENGINE OIL SAE#30 (2.5LT.)O/M A Series 965 ESO 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 400       650       90              10         16         -       -       10         16         
30 35-14911-32110 FILTER,OIL A Series 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 400       650       100           5           7           -       -       5           7           
31 35-19090-12450 FLANGE, AIR CLEANER A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 50         50         10              16         16         -       -       16         16         
32 35-14911-11610 FLANGE, AIR CLEANER A7/A8 111 SNF 50% 1 2 6 3 117 SBM 50% 2 1 1 2 100       150       10              16         24         11         16         27         40         
33 35-19105-11610 FLANGE, AIR CLEANER A9/A10 111 SNF 50% 1 2 6 3 117 SBM 50% 2 1 1 2 250       450       10              40         71         27         48         67         119       
34 35-14931-25110 FLYWHEEL A10/A15 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 150       200       30              6           7           -       -       6           7           
35 35-14901-25110 FLYWHEEL A7 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 50         50         30              2           2           -       -       2           2           
36 35-14911-25110 FLYWHEEL A8 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 50         100       30              2           4           -       -       2           4           
37 35-14921-25110 FLYWHEEL A9 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 150       300       30              6           11         -       -       6           11         
38 35-14911-51112 FUEL CAM A Series 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 400       650       70              24         39         -       -       24         39         
39 35-10103-24211 GEAR IDLE (M/C) A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 300       500       20              51         84         4           6           55         90         
40 35-14921-26462 GEAR,BALANCER 3 (M/C) A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 300       500       60              17         28         2           2           19         30         
41 35-14921-16510 GEAR,CAM SHAFT(M/C) A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 300       500       12              84         140       6           9           90         149       
42 35-14911-16510 GEAR,CAMSHAFT (M/C) A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 100       150       12              35         53         -       -       35         53         
43 35-14911-24110 GEAR,CRANK SHAFT A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 100       150       20              21         32         -       -       21         32         
44 35-14921-24110 GEAR,CRANK SHAFT A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 300       500       20              51         84         4           6           55         90         
45 35-14911-62110 GEAR,STARTING 1 A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 100       150       60              7           11         -       -       7           11         
46 35-14921-62110 GEAR,STARTING 1 A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 300       500       60              17         28         2           2           19         30         
47 35-14911-62120 GEAR,STARTING 2 A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 100       150       60              7           11         -       -       7           11         
48 35-14921-62120 GEAR,STARTING 2 A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 300       500       60              17         28         2           2           19         30         
49 35-19104-12110B MUFFLER A Series 307 GPI 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 400       650       200           3           4           -       -       3           4           
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50 35-46100-02200 PART BOOK AND MANUAL A Series 916 PPK 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 400       650       50              26         41         -       -       26         41         
51 35-14931-21110 PISTON A10 512 IZM 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 100       150       20              16         24         -       -       16         24         
52 35-19090-11880 PISTON A15 511 ASP 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 50         50         15              11         11         -       -       11         11         
53 35-14901-21110 PISTON A7 511 ASP 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 50         50         15              11         11         -       -       11         11         
54 35-14911-21110 PISTON A8 512 IZM 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 50         100       20              8           16         -       -       8           16         
55 35-14921-21110 PISTON A9 512 IZM 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 150       300       20              24         48         -       -       24         48         
56 35-14301-74320 PULLEY,TENSION A7/A8 112 SME 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 400       650       50              9           14         -       -       9           14         
57 35-14911-35750 RING,OIL FILLER A Series 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 400       650       90              19         31         -       -       19         31         
58 35-14301-43590 RING,RETAINER A Series 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 400       650       200           5           7           -       -       5           7           
59 35-14911-14160 ROCKER ARM EXHUAST A7/A8 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 100       150       150           3           4           -       -       3           4           
60 35-14911-14140 ROCKER ARM INLET A7/A8 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 100       150       150           3           4           -       -       3           4           
61 35-14921-14160 ROCKER ARM,EXHUAST A9/A10 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 250       450       150           6           10         -       -       6           10         
62 35-14921-14140 ROCKER ARM,INLET A9/A10 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 250       450       150           6           10         -       -       6           10         
63 35-14671-15110 ROD PUSH A7/A8 822 BSI 50% 2 1 1 2 830 MTW 50% 3 1 1 3 200       300       200           2           2           2           3           4           5           
64 35-14921-15110 ROD,PUSH A9/A10/A15 822 BSI 30% 2 1 1 2 830 MTW 70% 3 1 1 3 600       1,000    200           2           4           7           12         9           16         
65 35-14921-24250 SHAFT,IDLE GEAR (M/C) A9/A10/A15 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 300       500       40              32         53         -       -       32         53         
66 35-14921-05310 SHEET,BREATHER VALVE A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 300       500       60              6           9           -       -       6           9           
67 35-14611-36090 SIGNAL,OIL(W/O SPRING&RUBBER) A Series 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 400       650       50              9           14         -       -       9           14         
68 35-10101-61111B STARTING HANDLE (PAINTING) A Series 115 TMC 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 400       650       20              21         35         -       -       21         35         
69 35-19104-77120 STAY,BONNET A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 100       150       12              9           14         -       -       9           14         
70 35-10103-77121 STAY,BONNET A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 300       500       12              27         44         -       -       27         44         
71 35-14911-03410 STUD, CYLINDER HEAD A7/A8 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 400       600       150           3           5           -       -       3           5           
72 35-14351-03410 STUD,CYLINDER HEAD A9/A10/A15 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 1,200    2,000    100           13         21         -       -       13         21         
73 35-11010-77241 SUPPORT FRONT COVER (NEW) A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 100       150       20              6           8           -       -       6           8           
74 35-11030-77241 SUPPORT,FRONT COVER (NEW) A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 300       500       20              16         27         -       -       16         27         
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75 35-14431-15550 TAPPET A Series 403 USP 70% 2 1 1 2 830 MTW 30% 3 1 1 3 800       1,300    200           6           10         4           7           10         17         
76 35-14911-13120 VALVE EXHAUST A7/A8 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 100       150       100           3           4           -       -       3           4           
77 35-14911-13110 VALVE INLET A7/A8 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 100       150       100           3           4           -       -       3           4           
78 35-14921-13120 VALVE,EXHAUST A9/A10/A15 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 300       500       100           7           11         -       -       7           11         
79 35-14921-13110 VALVE,INLET A9/A10/A15 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 300       500       100           7           11         -       -       7           11         

พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ
1 37-10101-99101 CARTON A7/A8 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 100       150       100           11         16         -       -       11         16         
2 37-10103-99101 CARTON A9/A10/A15 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 300       500       100           32         53         -       -       32         53         
3 37-19133-00500 FOAM CUSHION (FRONT) A Series 741 TFC 50% 1 1 1 1 742 THF 50% 1 2 2 1 400       650       50              5           7           5           7           10         14         
4 37-19133-00400 FOAM CUSHION (REAR) A Series 741 TFC 50% 1 1 1 1 742 THF 50% 1 2 2 1 400       650       50              5           7           5           7           10         14         
5 37-19133-00030 PAD BOTTOM A7/A8 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 100       150       100           11         16         -       -       11         16         
6 37-19135-00030 PAD,BOTTOM A9/A10/A15 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 300       500       100           32         53         -       -       32         53         

พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ
1 35-14911-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) A7/A8 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 100       150       120           3           4           -       -       3           4           
2 35-14921-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) A9/A10/A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 300       500       120           8           14         -       -       8           14         
3 35-14911-01110A CRANK CASE (AS CAST) A7/A8 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 100       150       12              27         40         -       -       27         40         
4 35-14921-01110A CRANK CASE (AS CAST) A9/A10/A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 300       500       12              79         132       -       -       79         132       
5 35-19103-03113A CYLINDER HEAD (AS CAST) A7/A8 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 100       150       90              4           6           -       -       4           6           
6 35-14921-03114A CYLINDER HEAD (AS CAST) A9/A10/A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 300       500       90              11         18         -       -       11         18         
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พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ
1 35-11010-04751 APRON SIDE A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 112       110       40              4           4           -       -       4           4           
2 35-11030-04751 APRON,SIDE A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 495       456       40              14         13         -       -       14         13         
3 35-14911-22053 ASSY CONECTING ROD A7/A8 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 112       110       15              9           9           -       -       9           9           
4 35-14921-22053 ASSY CONECTING ROD A9/A10/A15 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 495       456       15              37         34         -       -       37         34         
5 35-10124-69021 ASSY LAMP A7/A10/A15 562 TSE 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 265       252       20              15         14         -       -       15         14         
6 35-11010-69221 ASSY LAMP A8/A9 563 KOI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 322       293       20              36         33         -       -       36         33         
7 35-15097-78050B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) A7/A8 304 TSA 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 102       100       50              3           3           -       -       3           3           
8 35-15097-78060B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) A9/A10/A15 304 TSA 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 485       446       50              11         10         -       -       11         10         
9 35-14921-26281 BEARING,BALANCER 1 A9/A10/A15 973 NTN 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 990       911       45              49         45         -       -       49         45         
10 35-14921-26292 BEARING,BALANCER 2 A9/A10/A15 973 NTN 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 990       911       160           14         13         -       -       14         13         
11 35-08101-06204 BEARING,BALL A Series 975 SKF 100% 5 1 1 5 - - - - - - - 607       566       120           28         26         -       -       28         26         
12 35-15271-74191 BEARING,TENSION PULLEY A Series 975 SKF 100% 5 1 1 5 - - - - - - - 587       546       210           16         15         -       -       16         15         
13 35-10101-06111 BED,ENGINE A7/A8 721 CHH 50% 1 1 1 1 722 JCF 50% 1 2 2 1 224       220       200           1           1           1           1           2           2           
14 35-10103-06111 BED,ENGINE A9/A10/A15 721 CHH 50% 1 1 1 1 722 JCF 50% 1 2 2 1 990       911       200           3           3           3           3           6           6           
15 35-19104-77110B BONNET A7/A8 302 CHA 100% 1 1 2 2 - - - - - - - 102       100       100           3           3           -       -       3           3           
16 35-19105-77110B BONNET A9/A10/A15 302 CHA 50% 1 1 1 1 307 GPI 50% 1 1 2 2 485       446       108           3           3           5           5           8           8           
17 35-14911-04110 CASE,GEAR A7/A8 135 TCT 40% 2 1 1 2 136 TEP 60% 1 2 2 1 112       110       5                20         20         15         15         35         35         
18 35-14921-04110 CASE,GEAR A9/A10/A15 135 TCT 40% 2 1 1 2 136 TEP 60% 1 2 2 1 495       456       5                88         81         66         61         154       142       
19 35-14911-43510 COMP.BODY FUEL FILTER A Series 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 607       566       50              27         25         -       -       27         25         
20 35-14911-04810 COVER,BEARING CASE A7/A8 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 112       110       30              9           9           -       -       9           9           
21 35-14921-04810 COVER,BEARING CASE A9/A10/A15 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 495       456       30              37         34         -       -       37         34         
22 35-14938-04710 COVER,CRANK CASE A Series 302 CHA 100% 1 1 2 2 - - - - - - - 607       566       40              34         32         -       -       34         32         
23 35-10101-14512 COVER,CYLINDER HEAD A7/A8 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 112       110       40              7           7           -       -       7           7           
24 35-10103-14512 COVER,CYLINDER HEAD A9/A10/A15 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 495       456       40              28         26         -       -       28         26         
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25 35-19134-77230C COVER,FRONT A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 102       100       60              2           2           -       -       2           2           
26 35-19135-77230C COVER,FRONT A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 485       446       60              9           9           -       -       9           9           
27 35-19104-69340B COVER,LAMP A7/A8 302 CHA 100% 1 1 2 2 - - - - - - - 102       100       12              19         19         -       -       19         19         
28 35-19105-69340B COVER,LAMP A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 485       446       12              45         41         -       -       45         41         
29 36-11010-99010 ENGINE OIL SAE#30 (2.5LT.)O/M A Series 965 ESO 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 607       566       90              15         14         -       -       15         14         
30 35-14911-32110 FILTER,OIL A Series 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 607       566       100           7           7           -       -       7           7           
31 35-19090-12450 FLANGE, AIR CLEANER A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 50         50         10              17         17         -       -       17         17         
32 35-14911-11610 FLANGE, AIR CLEANER A7/A8 111 SNF 50% 1 2 6 3 117 SBM 50% 2 1 1 2 112       110       10              19         19         13         13         32         32         
33 35-19105-11610 FLANGE, AIR CLEANER A9/A10 111 SNF 50% 1 2 6 3 117 SBM 50% 2 1 1 2 445       406       10              74         67         49         45         123       112       
34 35-14931-25110 FLYWHEEL A10/A15 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 225       212       30              9           8           -       -       9           8           
35 35-14901-25110 FLYWHEEL A7 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 60         60         30              3           3           -       -       3           3           
36 35-14911-25110 FLYWHEEL A8 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 52         50         30              2           2           -       -       2           2           
37 35-14921-25110 FLYWHEEL A9 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 270       243       30              10         9           -       -       10         9           
38 35-14911-51112 FUEL CAM A Series 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 607       566       70              39         36         -       -       39         36         
39 35-10103-24211 GEAR IDLE (M/C) A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 495       456       20              88         81         6           6           94         87         
40 35-14921-26462 GEAR,BALANCER 3 (M/C) A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 495       456       60              30         27         2           2           32         29         
41 35-14921-16510 GEAR,CAM SHAFT(M/C) A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 495       456       12              146       134       10         9           156       143       
42 35-14911-16510 GEAR,CAMSHAFT (M/C) A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 112       110       12              42         41         -       -       42         41         
43 35-14911-24110 GEAR,CRANK SHAFT A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 112       110       20              25         25         -       -       25         25         
44 35-14921-24110 GEAR,CRANK SHAFT A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 495       456       20              88         81         6           6           94         87         
45 35-14911-62110 GEAR,STARTING 1 A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 112       110       60              9           9           -       -       9           9           
46 35-14921-62110 GEAR,STARTING 1 A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 495       456       60              30         27         2           2           32         29         
47 35-14911-62120 GEAR,STARTING 2 A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 112       110       60              9           9           -       -       9           9           
48 35-14921-62120 GEAR,STARTING 2 A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 495       456       60              30         27         2           2           32         29         
49 35-19104-12110B MUFFLER A Series 307 GPI 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 607       566       200           4           4           -       -       4           4           
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50 35-46100-02200 PART BOOK AND MANUAL A Series 916 PPK 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 607       566       50              41         38         -       -       41         38         
51 35-14931-21110 PISTON A10 512 IZM 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 175       162       20              29         27         -       -       29         27         
52 35-19090-11880 PISTON A15 511 ASP 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 50         50         15              11         11         -       -       11         11         
53 35-14901-21110 PISTON A7 511 ASP 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 60         60         15              14         14         -       -       14         14         
54 35-14911-21110 PISTON A8 512 IZM 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 52         50         20              9           9           -       -       9           9           
55 35-14921-21110 PISTON A9 512 IZM 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 270       243       20              45         41         -       -       45         41         
56 35-14301-74320 PULLEY,TENSION A7/A8 112 SME 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 587       546       50              13         13         -       -       13         13         
57 35-14911-35750 RING,OIL FILLER A Series 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 607       566       90              30         28         -       -       30         28         
58 35-14301-43590 RING,RETAINER A Series 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 607       566       200           7           7           -       -       7           7           
59 35-14911-14160 ROCKER ARM EXHUAST A7/A8 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 112       110       150           3           3           -       -       3           3           
60 35-14911-14140 ROCKER ARM INLET A7/A8 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 112       110       150           3           3           -       -       3           3           
61 35-14921-14160 ROCKER ARM,EXHUAST A9/A10 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 435       396       150           10         9           -       -       10         9           
62 35-14921-14140 ROCKER ARM,INLET A9/A10 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 435       396       150           10         9           -       -       10         9           
63 35-14671-15110 ROD PUSH A7/A8 822 BSI 50% 2 1 1 2 830 MTW 50% 3 1 1 3 224       220       200           2           2           2           2           4           4           
64 35-14921-15110 ROD,PUSH A9/A10/A15 822 BSI 30% 2 1 1 2 830 MTW 70% 3 1 1 3 990       911       200           4           4           12         11         16         15         
65 35-14921-24250 SHAFT,IDLE GEAR (M/C) A9/A10/A15 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 495       456       40              55         51         -       -       55         51         
66 35-14921-05310 SHEET,BREATHER VALVE A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 495       456       60              10         9           -       -       10         9           
67 35-14611-36090 SIGNAL,OIL(W/O SPRING&RUBBER) A Series 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 607       566       50              14         13         -       -       14         13         
68 35-10101-61111B STARTING HANDLE (PAINTING) A Series 115 TMC 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 607       566       20              34         32         -       -       34         32         
69 35-19104-77120 STAY,BONNET A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 102       100       12              10         10         -       -       10         10         
70 35-10103-77121 STAY,BONNET A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 485       446       12              45         41         -       -       45         41         
71 35-14911-03410 STUD, CYLINDER HEAD A7/A8 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 449       440       150           4           4           -       -       4           4           
72 35-14351-03410 STUD,CYLINDER HEAD A9/A10/A15 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 1,979    1,823    100           22         21         -       -       22         21         
73 35-11010-77241 SUPPORT FRONT COVER (NEW) A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 102       100       20              6           6           -       -       6           6           
74 35-11030-77241 SUPPORT,FRONT COVER (NEW) A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 485       446       20              27         25         -       -       27         25         
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75 35-14431-15550 TAPPET A Series 403 USP 70% 2 1 1 2 830 MTW 30% 3 1 1 3 1,214    1,131    200           10         9           7           6           17         15         
76 35-14911-13120 VALVE EXHAUST A7/A8 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 112       110       100           3           3           -       -       3           3           
77 35-14911-13110 VALVE INLET A7/A8 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 112       110       100           3           3           -       -       3           3           
78 35-14921-13120 VALVE,EXHAUST A9/A10/A15 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 495       456       100           11         11         -       -       11         11         
79 35-14921-13110 VALVE,INLET A9/A10/A15 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 495       456       100           11         11         -       -       11         11         

พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ
1 37-10101-99101 CARTON A7/A8 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 112       110       100           13         13         -       -       13         13         
2 37-10103-99101 CARTON A9/A10/A15 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 495       456       100           55         51         -       -       55         51         
3 37-19133-00500 FOAM CUSHION (FRONT) A Series 741 TFC 50% 1 1 1 1 742 THF 50% 1 2 2 1 587       546       50              7           7           7           7           14         14         
4 37-19133-00400 FOAM CUSHION (REAR) A Series 741 TFC 50% 1 1 1 1 742 THF 50% 1 2 2 1 587       546       50              7           7           7           7           14         14         
5 37-19133-00030 PAD BOTTOM A7/A8 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 112       110       100           13         13         -       -       13         13         
6 37-19135-00030 PAD,BOTTOM A9/A10/A15 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 495       456       100           55         51         -       -       55         51         

พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ
1 35-14911-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) A7/A8 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 112       110       120           4           4           -       -       4           4           
2 35-14921-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) A9/A10/A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 495       456       120           14         13         -       -       14         13         
3 35-14911-01110A CRANK CASE (AS CAST) A7/A8 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 112       110       12              31         31         -       -       31         31         
4 35-14921-01110A CRANK CASE (AS CAST) A9/A10/A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 495       456       12              137       126       -       -       137       126       
5 35-19103-03113A CYLINDER HEAD (AS CAST) A7/A8 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 112       110       90              5           5           -       -       5           5           
6 35-14921-03114A CYLINDER HEAD (AS CAST) A9/A10/A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 495       456       90              19         17         -       -       19         17         



  ตารางที่ ค.5 การกําหนดจํานวนคัมบังผูจัดสงสําหรับพัสดุคงคลัง ประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอกประจําเดือนกุมภาพันธ 2544

รหัส ชื่อยอ % Lead 
Time รหัส ชื่อยอ % Lead 

Time
Feb1st Feb2nd Feb1st Feb2nd Feb1st Feb2nd Feb1st Feb2nd

พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ
1 35-11010-04751 APRON SIDE A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 135       127       40              4           4           -       -       4           4           
2 35-11030-04751 APRON,SIDE A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 522       509       40              15         15         -       -       15         15         
3 35-14911-22053 ASSY CONECTING ROD A7/A8 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 135       127       15              10         10         -       -       10         10         
4 35-14921-22053 ASSY CONECTING ROD A9/A10/A15 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 522       509       15              39         38         -       -       39         38         
5 35-10124-69021 ASSY LAMP A7/A10/A15 562 TSE 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 274       267       20              16         15         -       -       16         15         
6 35-11010-69221 ASSY LAMP A8/A9 563 KOI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 343       328       20              38         37         -       -       38         37         
7 35-15097-78050B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) A7/A8 304 TSA 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 115       107       50              3           3           -       -       3           3           
8 35-15097-78060B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) A9/A10/A15 304 TSA 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 502       489       50              12         11         -       -       12         11         
9 35-14921-26281 BEARING,BALANCER 1 A9/A10/A15 973 NTN 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 1,044    1,018    45              52         50         -       -       52         50         
10 35-14921-26292 BEARING,BALANCER 2 A9/A10/A15 973 NTN 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 1,044    1,018    160           15         15         -       -       15         15         
11 35-08101-06204 BEARING,BALL A Series 975 SKF 100% 5 1 1 5 - - - - - - - 657       636       120           31         30         -       -       31         30         
12 35-15271-74191 BEARING,TENSION PULLEY A Series 975 SKF 100% 5 1 1 5 - - - - - - - 617       596       210           17         16         -       -       17         16         
13 35-10101-06111 BED,ENGINE A7/A8 721 CHH 50% 1 1 1 1 722 JCF 50% 1 2 2 1 270       253       200           1           1           1           1           2           2           
14 35-10103-06111 BED,ENGINE A9/A10/A15 721 CHH 50% 1 1 1 1 722 JCF 50% 1 2 2 1 1,044    1,018    200           3           3           3           3           6           6           
15 35-19104-77110B BONNET A7/A8 302 CHA 100% 1 1 2 2 - - - - - - - 115       107       100           3           3           -       -       3           3           
16 35-19105-77110B BONNET A9/A10/A15 302 CHA 50% 1 1 1 1 307 GPI 50% 1 1 2 2 502       489       108           3           3           6           5           9           8           
17 35-14911-04110 CASE,GEAR A7/A8 135 TCT 40% 2 1 1 2 136 TEP 60% 1 2 2 1 135       127       5                24         23         18         17         42         40         
18 35-14921-04110 CASE,GEAR A9/A10/A15 135 TCT 40% 2 1 1 2 136 TEP 60% 1 2 2 1 522       509       5                92         90         69         68         161       158       
19 35-14911-43510 COMP.BODY FUEL FILTER A Series 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 657       636       50              29         28         -       -       29         28         
20 35-14911-04810 COVER,BEARING CASE A7/A8 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 135       127       30              10         10         -       -       10         10         
21 35-14921-04810 COVER,BEARING CASE A9/A10/A15 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 522       509       30              39         38         -       -       39         38         
22 35-14938-04710 COVER,CRANK CASE A Series 302 CHA 100% 1 1 2 2 - - - - - - - 657       636       40              37         35         -       -       37         35         
23 35-10101-14512 COVER,CYLINDER HEAD A7/A8 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 135       127       40              8           7           -       -       8           7           
24 35-10103-14512 COVER,CYLINDER HEAD A9/A10/A15 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 522       509       40              29         29         -       -       29         29         
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25 35-19134-77230C COVER,FRONT A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 115       107       60              3           2           -       -       3           2           
26 35-19135-77230C COVER,FRONT A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 502       489       60              10         9           -       -       10         9           
27 35-19104-69340B COVER,LAMP A7/A8 302 CHA 100% 1 1 2 2 - - - - - - - 115       107       12              22         20         -       -       22         20         
28 35-19105-69340B COVER,LAMP A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 502       489       12              47         45         -       -       47         45         
29 36-11010-99010 ENGINE OIL SAE#30 (2.5LT.)O/M A Series 965 ESO 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 657       636       90              17         16         -       -       17         16         
30 35-14911-32110 FILTER,OIL A Series 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 657       636       100           8           7           -       -       8           7           
31 35-19090-12450 FLANGE, AIR CLEANER A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 50         50         10              17         17         -       -       17         17         
32 35-14911-11610 FLANGE, AIR CLEANER A7/A8 111 SNF 50% 1 2 6 3 117 SBM 50% 2 1 1 2 135       127       10              23         21         15         14         38         35         
33 35-19105-11610 FLANGE, AIR CLEANER A9/A10 111 SNF 50% 1 2 6 3 117 SBM 50% 2 1 1 2 472       459       10              78         76         52         51         130       127       
34 35-14931-25110 FLYWHEEL A10/A15 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 234       227       30              9           9           -       -       9           9           
35 35-14901-25110 FLYWHEEL A7 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 70         70         30              3           3           -       -       3           3           
36 35-14911-25110 FLYWHEEL A8 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 65         57         30              3           3           -       -       3           3           
37 35-14921-25110 FLYWHEEL A9 136 TEP 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 288       282       30              11         11         -       -       11         11         
38 35-14911-51112 FUEL CAM A Series 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 657       636       70              42         40         -       -       42         40         
39 35-10103-24211 GEAR IDLE (M/C) A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 522       509       20              92         90         6           6           98         96         
40 35-14921-26462 GEAR,BALANCER 3 (M/C) A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 522       509       60              31         30         2           2           33         32         
41 35-14921-16510 GEAR,CAM SHAFT(M/C) A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 522       509       12              154       150       10         10         164       160       
42 35-14911-16510 GEAR,CAMSHAFT (M/C) A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 135       127       12              50         47         -       -       50         47         
43 35-14911-24110 GEAR,CRANK SHAFT A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 135       127       20              30         28         -       -       30         28         
44 35-14921-24110 GEAR,CRANK SHAFT A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 522       509       20              92         90         6           6           98         96         
45 35-14911-62110 GEAR,STARTING 1 A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 135       127       60              10         10         -       -       10         10         
46 35-14921-62110 GEAR,STARTING 1 A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 522       509       60              31         30         2           2           33         32         
47 35-14911-62120 GEAR,STARTING 2 A7/A8 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 135       127       60              10         10         -       -       10         10         
48 35-14921-62120 GEAR,STARTING 2 A9/A10/A15 121 SWS 80% 2 1 2 4 136 TEP 20% 1 2 2 1 522       509       60              31         30         2           2           33         32         
49 35-19104-12110B MUFFLER A Series 307 GPI 100% 1 2 2 1 - - - - - - - 657       636       200           4           4           -       -       4           4           
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จํานวนคัมบังหมุนเวียน

ผูจัดสง(2)

Cycle

ผูจัดสง(1)
จํานวน
ชิ้นตอ
ภาชนะ
จัดเก็บ

ความตองการ
ชิ้นสวน (ชิ้นตอ

วัน)
Cycle

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน สําหรับผลิต
ผูจัดสง(1)

50 35-46100-02200 PART BOOK AND MANUAL A Series 916 PPK 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 657       636       50              44         42         -       -       44         42         
51 35-14931-21110 PISTON A10 512 IZM 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 184       177       20              31         30         -       -       31         30         
52 35-19090-11880 PISTON A15 511 ASP 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 50         50         15              11         11         -       -       11         11         
53 35-14901-21110 PISTON A7 511 ASP 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 70         70         15              16         16         -       -       16         16         
54 35-14911-21110 PISTON A8 512 IZM 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 65         57         20              11         10         -       -       11         10         
55 35-14921-21110 PISTON A9 512 IZM 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 288       282       20              48         47         -       -       48         47         
56 35-14301-74320 PULLEY,TENSION A7/A8 112 SME 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 617       596       50              14         14         -       -       14         14         
57 35-14911-35750 RING,OIL FILLER A Series 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 657       636       90              33         32         -       -       33         32         
58 35-14301-43590 RING,RETAINER A Series 132 UMC 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 657       636       200           8           7           -       -       8           7           
59 35-14911-14160 ROCKER ARM EXHUAST A7/A8 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 135       127       150           3           3           -       -       3           3           
60 35-14911-14140 ROCKER ARM INLET A7/A8 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 135       127       150           3           3           -       -       3           3           
61 35-14921-14160 ROCKER ARM,EXHUAST A9/A10 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 462       449       150           11         10         -       -       11         10         
62 35-14921-14140 ROCKER ARM,INLET A9/A10 202 TMF 100% 3 1 1 3 - - - - - - - 462       449       150           11         10         -       -       11         10         
63 35-14671-15110 ROD PUSH A7/A8 822 BSI 50% 2 1 1 2 830 MTW 50% 3 1 1 3 270       253       200           2           2           3           3           5           5           
64 35-14921-15110 ROD,PUSH A9/A10/A15 822 BSI 30% 2 1 1 2 830 MTW 70% 3 1 1 3 1,044    1,018    200           4           4           13         12         17         16         
65 35-14921-24250 SHAFT,IDLE GEAR (M/C) A9/A10/A15 121 SWS 100% 2 1 2 4 - - - - - - - 522       509       40              58         57         -       -       58         57         
66 35-14921-05310 SHEET,BREATHER VALVE A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 522       509       60              10         10         -       -       10         10         
67 35-14611-36090 SIGNAL,OIL(W/O SPRING&RUBBER) A Series 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 657       636       50              15         14         -       -       15         14         
68 35-10101-61111B STARTING HANDLE (PAINTING) A Series 115 TMC 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 657       636       20              37         35         -       -       37         35         
69 35-19104-77120 STAY,BONNET A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 115       107       12              11         10         -       -       11         10         
70 35-10103-77121 STAY,BONNET A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 502       489       12              47         45         -       -       47         45         
71 35-14911-03410 STUD, CYLINDER HEAD A7/A8 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 541       506       150           4           4           -       -       4           4           
72 35-14351-03410 STUD,CYLINDER HEAD A9/A10/A15 815 MHA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 2,089    2,037    100           23         23         -       -       23         23         
73 35-11010-77241 SUPPORT FRONT COVER (NEW) A7/A8 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 115       107       20              7           6           -       -       7           6           
74 35-11030-77241 SUPPORT,FRONT COVER (NEW) A9/A10/A15 301 BTA 100% 1 1 1 1 - - - - - - - 502       489       20              28         27         -       -       28         27         



  ตารางที่ ค.5 การกําหนดจํานวนคัมบังผูจัดสงสําหรับพัสดุคงคลัง ประเภทวัตถุดิบและชิ้นสวนที่ซื้อจากภายนอกประจําเดือนกุมภาพันธ 2544

รหัส ชื่อยอ % Lead 
Time รหัส ชื่อยอ % Lead 

Time
Feb1st Feb2nd Feb1st Feb2nd Feb1st Feb2nd Feb1st Feb2nd

ผูจัดสง(2) รวมทั้งหมด
จํานวนคัมบังหมุนเวียน

ผูจัดสง(2)

Cycle

ผูจัดสง(1)
จํานวน
ชิ้นตอ
ภาชนะ
จัดเก็บ

ความตองการ
ชิ้นสวน (ชิ้นตอ

วัน)
Cycle

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน สําหรับผลิต
ผูจัดสง(1)

75 35-14431-15550 TAPPET A Series 403 USP 70% 2 1 1 2 830 MTW 30% 3 1 1 3 1,315    1,271    200           11         10         7           7           18         17         
76 35-14911-13120 VALVE EXHAUST A7/A8 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 135       127       100           3           3           -       -       3           3           
77 35-14911-13110 VALVE INLET A7/A8 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 135       127       100           3           3           -       -       3           3           
78 35-14921-13120 VALVE,EXHAUST A9/A10/A15 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 522       509       100           12         12         -       -       12         12         
79 35-14921-13110 VALVE,INLET A9/A10/A15 822 BSI 100% 2 1 1 2 - - - - - - - 522       509       100           12         12         -       -       12         12         

พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ
1 37-10101-99101 CARTON A7/A8 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 135       127       100           15         14         -       -       15         14         
2 37-10103-99101 CARTON A9/A10/A15 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 522       509       100           58         57         -       -       58         57         
3 37-19133-00500 FOAM CUSHION (FRONT) A Series 741 TFC 50% 1 1 1 1 742 THF 50% 1 2 2 1 617       596       50              7           7           7           7           14         14         
4 37-19133-00400 FOAM CUSHION (REAR) A Series 741 TFC 50% 1 1 1 1 742 THF 50% 1 2 2 1 617       596       50              7           7           7           7           14         14         
5 37-19133-00030 PAD BOTTOM A7/A8 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 135       127       100           15         14         -       -       15         14         
6 37-19135-00030 PAD,BOTTOM A9/A10/A15 711 TCL 100% 1 2 20 10 - - - - - - - 522       509       100           58         57         -       -       58         57         

พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ
1 35-14911-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) A7/A8 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 135       127       120           4           4           -       -       4           4           
2 35-14921-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) A9/A10/A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 522       509       120           15         15         -       -       15         15         
3 35-14911-01110A CRANK CASE (AS CAST) A7/A8 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 135       127       12              38         35         -       -       38         35         
4 35-14921-01110A CRANK CASE (AS CAST) A9/A10/A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 522       509       12              144       141       -       -       144       141       
5 35-19103-03113A CYLINDER HEAD (AS CAST) A7/A8 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 135       127       90              5           5           -       -       5           5           
6 35-14921-03114A CYLINDER HEAD (AS CAST) A9/A10/A15 111 SNF 100% 1 2 6 3 - - - - - - - 522       509       90              20         19         -       -       20         19         



       ตารางที่ ค.6 การปรับเปลี่ยนจํานวนคัมบังผูจัดสงรายเดือน ระหวางเดือน ม.ค.-ก.พ. ป พ.ศ. 2544

Low High Q'ty เพิ่ม/ลด Q'ty เพิ่ม/ลด Q'ty เพิ่ม/ลด Q'ty เพิ่ม/ลด

พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ
1 35-11010-04751 APRON SIDE A7/A8 3 4 4           -        4           -        4           -        4           -        
2 35-11030-04751 APRON,SIDE A9/A10/A15 8 14 14         -        13         1-           15         1           15         1           
3 35-14911-22053 ASSY CONECTING ROD A7/A8 7 11 9           2-           9           2-           10         1-           10         1-           
4 35-14921-22053 ASSY CONECTING ROD A9/A10/A15 21 35 37         2           34         1-           39         4           38         3           
5 35-10124-69021 ASSY LAMP A7/A10/A15 11 14 15         1           14         -        16         2           15         1           
6 35-11010-69221 ASSY LAMP A8/A9 21 42 36         6-           33         9-           38         4-           37         5-           
7 35-15097-78050B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) A7/A8 3 4 3           1-           3           1-           3           1-           3           1-           
8 35-15097-78060B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) A9/A10/A15 7 11 11         -        10         1-           12         1           11         -        
9 35-14921-26281 BEARING,BALANCER 1 A9/A10/A15 28 47 49         2           45         2-           52         5           50         3           
10 35-14921-26292 BEARING,BALANCER 2 A9/A10/A15 8 14 14         -        13         1-           15         1           15         1           
11 35-08101-06204 BEARING,BALL A Series 18 29 28         1-           26         3-           31         2           30         1           
12 35-15271-74191 BEARING,TENSION PULLEY A Series 10 17 16         1-           15         2-           17         -        16         1-           
13 35-10101-06111 BED,ENGINE A7/A8 2 2 2           -        2           -        2           -        2           -        
14 35-10103-06111 BED,ENGINE A9/A10/A15 4 6 6           -        6           -        6           -        6           -        
15 35-19104-77110B BONNET A7/A8 3 4 3           1-           3           1-           3           1-           3           1-           
16 35-19105-77110B BONNET A9/A10/A15 5 8 8           -        8           -        9           1           8           -        
17 35-14911-04110 CASE,GEAR A7/A8 30 45 35         10-         35         10-         42         3-           40         5-           
18 35-14921-04110 CASE,GEAR A9/A10/A15 89 147 154       7           142       5-           161       14         158       11         
19 35-14911-43510 COMP.BODY FUEL FILTER A Series 17 28 27         1-           25         3-           29         1           28         -        
20 35-14911-04810 COVER,BEARING CASE A7/A8 7 11 9           2-           9           2-           10         1-           10         1-           
21 35-14921-04810 COVER,BEARING CASE A9/A10/A15 21 35 37         2           34         1-           39         4           38         3           
22 35-14938-04710 COVER,CRANK CASE A Series 21 35 34         1-           32         3-           37         2           35         -        
23 35-10101-14512 COVER,CYLINDER HEAD A7/A8 6 8 7           1-           7           1-           8           -        7           1-           
24 35-10103-14512 COVER,CYLINDER HEAD A9/A10/A15 16 27 28         1           26         1-           29         2           29         2           
25 35-19134-77230C COVER,FRONT A7/A8 2 3 2           1-           2           1-           3           -        2           1-           
26 35-19135-77230C COVER,FRONT A9/A10/A15 6 9 9           -        9           -        10         1           9           -        
27 35-19104-69340B COVER,LAMP A7/A8 18 27 19         8-           19         8-           22         5-           20         7-           
28 35-19105-69340B COVER,LAMP A9/A10/A15 27 44 45         1           41         3-           47         3           45         1           
29 36-11010-99010 ENGINE OIL SAE#30 (2.5LT.)O/M A Series 10 16 15         1-           14         2-           17         1           16         -        
30 35-14911-32110 FILTER,OIL A Series 5 7 7           -        7           -        8           1           7           -        
31 35-19090-12450 FLANGE, AIR CLEANER A15 16 16 17         1           17         1           17         1           17         1           
32 35-14911-11610 FLANGE, AIR CLEANER A7/A8 27 40 32         8-           32         8-           38         2-           35         5-           
33 35-19105-11610 FLANGE, AIR CLEANER A9/A10 67 119 123       4           112       7-           130       11         127       8           
34 35-14931-25110 FLYWHEEL A10/A15 6 7 9           2           8           1           9           2           9           2           
35 35-14901-25110 FLYWHEEL A7 2 2 3           1           3           1           3           1           3           1           
36 35-14911-25110 FLYWHEEL A8 2 4 2           2-           2           2-           3           1-           3           1-           
37 35-14921-25110 FLYWHEEL A9 6 11 10         1-           9           2-           11         -        11         -        
38 35-14911-51112 FUEL CAM A Series 24 39 39         -        36         3-           42         3           40         1           
39 35-10103-24211 GEAR IDLE (M/C) A9/A10/A15 55 90 94         4           87         3-           98         8           96         6           
40 35-14921-26462 GEAR,BALANCER 3 (M/C) A9/A10/A15 19 30 32         2           29         1-           33         3           32         2           
41 35-14921-16510 GEAR,CAM SHAFT(M/C) A9/A10/A15 90 149 156       7           143       6-           164       15         160       11         
42 35-14911-16510 GEAR,CAMSHAFT (M/C) A7/A8 35 53 42         11-         41         12-         50         3-           47         6-           
43 35-14911-24110 GEAR,CRANK SHAFT A7/A8 21 32 25         7-           25         7-           30         2-           28         4-           
44 35-14921-24110 GEAR,CRANK SHAFT A9/A10/A15 55 90 94         4           87         3-           98         8           96         6           
45 35-14911-62110 GEAR,STARTING 1 A7/A8 7 11 9           2-           9           2-           10         1-           10         1-           
46 35-14921-62110 GEAR,STARTING 1 A9/A10/A15 19 30 32         2           29         1-           33         3           32         2           

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน สําหรับผลิต Feb1stJan2nd
ระดับคัมบัง         

หมุนเวียน
จํานวนคัมบังหมุนเวียนรายเดือน

Jan1st Feb2nd



       ตารางที่ ค.6 การปรับเปลี่ยนจํานวนคัมบังผูจัดสงรายเดือน ระหวางเดือน ม.ค.-ก.พ. ป พ.ศ. 2544

Low High Q'ty เพิ่ม/ลด Q'ty เพิ่ม/ลด Q'ty เพิ่ม/ลด Q'ty เพิ่ม/ลด
ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน สําหรับผลิต Feb1stJan2nd

ระดับคัมบัง         
หมุนเวียน

จํานวนคัมบังหมุนเวียนรายเดือน
Jan1st Feb2nd

47 35-14911-62120 GEAR,STARTING 2 A7/A8 7 11 9           2-           9           2-           10         1-           10         1-           
48 35-14921-62120 GEAR,STARTING 2 A9/A10/A15 19 30 32         2           29         1-           33         3           32         2           
49 35-19104-12110B MUFFLER A Series 3 4 4           -        4           -        4           -        4           -        
50 35-46100-02200 PART BOOK AND MANUAL A Series 26 41 41         -        38         3-           44         3           42         1           
51 35-14931-21110 PISTON A10 16 24 29         5           27         3           31         7           30         6           
52 35-19090-11880 PISTON A15 11 11 11         -        11         -        11         -        11         -        
53 35-14901-21110 PISTON A7 11 11 14         3           14         3           16         5           16         5           
54 35-14911-21110 PISTON A8 8 16 9           7-           9           7-           11         5-           10         6-           
55 35-14921-21110 PISTON A9 24 48 45         3-           41         7-           48         -        47         1-           
56 35-14301-74320 PULLEY,TENSION A7/A8 9 14 13         1-           13         1-           14         -        14         -        
57 35-14911-35750 RING,OIL FILLER A Series 19 31 30         1-           28         3-           33         2           32         1           
58 35-14301-43590 RING,RETAINER A Series 5 7 7           -        7           -        8           1           7           -        
59 35-14911-14160 ROCKER ARM EXHUAST A7/A8 3 4 3           1-           3           1-           3           1-           3           1-           
60 35-14911-14140 ROCKER ARM INLET A7/A8 3 4 3           1-           3           1-           3           1-           3           1-           
61 35-14921-14160 ROCKER ARM,EXHUAST A9/A10 6 10 10         -        9           1-           11         1           10         -        
62 35-14921-14140 ROCKER ARM,INLET A9/A10 6 10 10         -        9           1-           11         1           10         -        
63 35-14671-15110 ROD PUSH A7/A8 4 5 4           1-           4           1-           5           -        5           -        
64 35-14921-15110 ROD,PUSH A9/A10/A15 9 16 16         -        15         1-           17         1           16         -        
65 35-14921-24250 SHAFT,IDLE GEAR (M/C) A9/A10/A15 32 53 55         2           51         2-           58         5           57         4           
66 35-14921-05310 SHEET,BREATHER VALVE A9/A10/A15 6 9 10         1           9           -        10         1           10         1           
67 35-14611-36090 SIGNAL,OIL(W/O SPRING&RUBBER) A Series 9 14 14         -        13         1-           15         1           14         -        
68 35-10101-61111B STARTING HANDLE (PAINTING) A Series 21 35 34         1-           32         3-           37         2           35         -        
69 35-19104-77120 STAY,BONNET A7/A8 9 14 10         4-           10         4-           11         3-           10         4-           
70 35-10103-77121 STAY,BONNET A9/A10/A15 27 44 45         1           41         3-           47         3           45         1           
71 35-14911-03410 STUD, CYLINDER HEAD A7/A8 3 5 4           1-           4           1-           4           1-           4           1-           
72 35-14351-03410 STUD,CYLINDER HEAD A9/A10/A15 13 21 22         1           21         -        23         2           23         2           
73 35-11010-77241 SUPPORT FRONT COVER (NEW) A7/A8 6 8 6           2-           6           2-           7           1-           6           2-           
74 35-11030-77241 SUPPORT,FRONT COVER (NEW) A9/A10/A15 16 27 27         -        25         2-           28         1           27         -        
75 35-14431-15550 TAPPET A Series 10 17 17         -        15         2-           18         1           17         -        
76 35-14911-13120 VALVE EXHAUST A7/A8 3 4 3           1-           3           1-           3           1-           3           1-           
77 35-14911-13110 VALVE INLET A7/A8 3 4 3           1-           3           1-           3           1-           3           1-           
78 35-14921-13120 VALVE,EXHAUST A9/A10/A15 7 11 11         -        11         -        12         1           12         1           
79 35-14921-13110 VALVE,INLET A9/A10/A15 7 11 11         -        11         -        12         1           12         1           

พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ
1 37-10101-99101 CARTON A7/A8 11 16 13         3-           13         3-           15         1-           14         2-           
2 37-10103-99101 CARTON A9/A10/A15 32 53 55         2           51         2-           58         5           57         4           
3 37-19133-00500 FOAM CUSHION (FRONT) A Series 10 14 14         -        14         -        14         -        14         -        
4 37-19133-00400 FOAM CUSHION (REAR) A Series 10 14 14         -        14         -        14         -        14         -        
5 37-19133-00030 PAD BOTTOM A7/A8 11 16 13         3-           13         3-           15         1-           14         2-           
6 37-19135-00030 PAD,BOTTOM A9/A10/A15 32 53 55         2           51         2-           58         5           57         4           

พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ
1 35-14911-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) A7/A8 3 4 4           -        4           -        4           -        4           -        
2 35-14921-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) A9/A10/A15 8 14 14         -        13         1-           15         1           15         1           
3 35-14911-01110A CRANK CASE (AS CAST) A7/A8 27 40 31         9-           31         9-           38         2-           35         5-           
4 35-14921-01110A CRANK CASE (AS CAST) A9/A10/A15 79 132 137       5           126       6-           144       12         141       9           
5 35-19103-03113A CYLINDER HEAD (AS CAST) A7/A8 4 6 5           1-           5           1-           5           1-           5           1-           
6 35-14921-03114A CYLINDER HEAD (AS CAST) A9/A10/A15 11 18 19         1           17         1-           20         2           19         1           



                ตารางที่ ค.7 ปริมาณพัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่ซื้อภายในประเทศภายหลังการปรับปรุง

ปริมาณพัสดุ
คงคลังเฉลี่ย 

(ชิ้น)

ความตองการ
ตอวัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุ
คงคลังท่ี

จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุ
คงคลังเฉลี่ย 

(ชิ้น)

ความตองการ
ตอวัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุ
คงคลังท่ี

จัดเก็บ (วัน)

พัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่สั่งซื้อภายในประเทศ
1 35-11010-04751 APRON SIDE 179                 110                 1.6                  182 126                 1.4                  
2 35-11030-04751 APRON,SIDE 628                 453                 1.4                  683 506                 1.4                  
3 35-14911-22053 ASSY CONECTING ROD 151                 110                 1.4                  171 126                 1.4                  
4 35-14921-22053 ASSY CONECTING ROD 622                 453                 1.4                  649 506                 1.3                  
5 35-10124-69021 ASSY LAMP 336                 251                 1.3                  342 266                 1.3                  
6 35-11010-69221 ASSY LAMP 807                 292                 2.8                  843 326                 2.6                  
7 35-15097-78050B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) 168                 100                 1.7                  171 106                 1.6                  
8 35-15097-78060B ASSY TANK FUEL(RADIATOR TYPE) 617                 443                 1.4                  626 486                 1.3                  
9 35-14921-26281 BEARING,BALANCER 1 2,472              906                 2.7                  2,563 1,012              2.5                  

10 35-14921-26292 BEARING,BALANCER 2 2,511              906                 2.8                  2,734 1,012              2.7                  
11 35-08101-06204 BEARING,BALL 3,767              563                 6.7                  4,100 632                 6.5                  
12 35-15271-74191 BEARING,TENSION PULLEY 3,767              543                 6.9                  3,827 592                 6.5                  
13 35-10101-06111 BED,ENGINE 448                 220                 2.0                  456 252                 1.8                  
14 35-10103-06111 BED,ENGINE 1,345              906                 1.5                  1,367 1,012              1.4                  
15 35-19104-77110B BONNET 336                 100                 3.4                  342 106                 3.2                  
16 35-19105-77110B BONNET 969                 443                 2.2                  984 486                 2.0                  
17 35-14911-04110 CASE,GEAR 196                 110                 1.8                  228 126                 1.8                  
18 35-14921-04110 CASE,GEAR 863                 453                 1.9                  900 506                 1.8                  
19 35-14911-43510 COMP.BODY FUEL FILTER 1,513              563                 2.7                  1,595 632                 2.5                  
20 35-14911-04810 COVER,BEARING CASE 303                 110                 2.8                  342 126                 2.7                  
21 35-14921-04810 COVER,BEARING CASE 1,244              453                 2.7                  1,298 506                 2.6                  
22 35-14938-04710 COVER,CRANK CASE 1,525              563                 2.7                  1,595 632                 2.5                  
23 35-10101-14512 COVER,CYLINDER HEAD 314                 110                 2.9                  319 126                 2.5                  
24 35-10103-14512 COVER,CYLINDER HEAD 1,256              453                 2.8                  1,321 506                 2.6                  
25 35-19134-77230C COVER,FRONT 135                 100                 1.3                  137 106                 1.3                  
26 35-19135-77230C COVER,FRONT 605                 443                 1.4                  615 486                 1.3                  
27 35-19104-69340B COVER,LAMP 256                 100                 2.6                  273 106                 2.6                  
28 35-19105-69340B COVER,LAMP 605                 443                 1.4                  615 486                 1.3                  
29 36-11010-99010 ENGINE OIL SAE#30 (2.5LT.)O/M 1,513              563                 2.7                  1,640 632                 2.6                  
30 35-14911-32110 FILTER,OIL 785                 563                 1.4                  797 632                 1.3                  
31 35-19090-12450 FLANGE, AIR CLEANER 191                 50                   3.8                  194 50                   3.9                  
32 35-14911-11610 FLANGE, AIR CLEANER 359                 110                 3.3                  399 126                 3.2                  
33 35-19105-11610 FLANGE, AIR CLEANER 1,379              403                 3.4                  1,447 456                 3.2                  
34 35-14931-25110 FLYWHEEL 303                 211                 1.4                  308 226                 1.4                  
35 35-14901-25110 FLYWHEEL 101                 60                   1.7                  103 70                   1.5                  
36 35-14911-25110 FLYWHEEL 67                   50                   1.3                  103 56                   1.8                  
37 35-14921-25110 FLYWHEEL 336                 242                 1.4                  376 280                 1.3                  
38 35-14911-51112 FUEL CAM 3,060              563                 5.4                  3,189 632                 5.0                  
39 35-10103-24211 GEAR IDLE (M/C) 2,107              453                 4.7                  2,187 506                 4.3                  
40 35-14921-26462 GEAR,BALANCER 3 (M/C) 2,152              453                 4.8                  2,187 506                 4.3                  
41 35-14921-16510 GEAR,CAM SHAFT(M/C) 2,099              453                 4.6                  2,187 506                 4.3                  
42 35-14911-16510 GEAR,CAMSHAFT (M/C) 565                 110                 5.1                  642 126                 5.1                  
43 35-14911-24110 GEAR,CRANK SHAFT 561                 110                 5.1                  638 126                 5.1                  
44 35-14921-24110 GEAR,CRANK SHAFT 2,107              453                 4.7                  2,187 506                 4.3                  
45 35-14911-62110 GEAR,STARTING 1 605                 110                 5.5                  683 126                 5.4                  
46 35-14921-62110 GEAR,STARTING 1 2,152              453                 4.8                  2,187 506                 4.3                  

กุมภาพันธ ปพ.ศ. 2544

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน

มกราคม ปพ.ศ. 2544



                ตารางที่ ค.7 ปริมาณพัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่ซื้อภายในประเทศภายหลังการปรับปรุง

ปริมาณพัสดุ
คงคลังเฉลี่ย 

(ชิ้น)

ความตองการ
ตอวัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุ
คงคลังท่ี

จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุ
คงคลังเฉลี่ย 

(ชิ้น)

ความตองการ
ตอวัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุ
คงคลังท่ี

จัดเก็บ (วัน)

กุมภาพันธ ปพ.ศ. 2544

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน

มกราคม ปพ.ศ. 2544

47 35-14911-62120 GEAR,STARTING 2 605                 110                 5.5                  683 126                 5.4                  
48 35-14921-62120 GEAR,STARTING 2 2,152              453                 4.8                  2,187 506                 4.3                  
49 35-19104-12110B MUFFLER 897                 563                 1.6                  911 632                 1.4                  
50 35-46100-02200 PART BOOK AND MANUAL 2,298              563                 4.1                  2,392 632                 3.8                  
51 35-14931-21110 PISTON 650                 161                 4.0                  683 176                 3.9                  
52 35-19090-11880 PISTON 185                 50                   3.7                  188 50                   3.8                  
53 35-14901-21110 PISTON 235                 60                   3.9                  273 70                   3.9                  
54 35-14911-21110 PISTON 202                 50                   4.0                  228 56                   4.1                  
55 35-14921-21110 PISTON 1,009              242                 4.2                  1,071 280                 3.8                  
56 35-14301-74320 PULLEY,TENSION 729                 543                 1.3                  797 592                 1.3                  
57 35-14911-35750 RING,OIL FILLER 3,027              563                 5.4                  3,280 632                 5.2                  
58 35-14301-43590 RING,RETAINER 1,569              563                 2.8                  1,595 632                 2.5                  
59 35-14911-14160 ROCKER ARM EXHUAST 504                 110                 4.6                  513 126                 4.1                  
60 35-14911-14140 ROCKER ARM INLET 504                 110                 4.6                  513 126                 4.1                  
61 35-14921-14160 ROCKER ARM,EXHUAST 1,682              393                 4.3                  1,709 446                 3.8                  
62 35-14921-14140 ROCKER ARM,INLET 1,682              393                 4.3                  1,709 446                 3.8                  
63 35-14671-15110 ROD PUSH 897                 220                 4.1                  1,139 252                 4.5                  
64 35-14921-15110 ROD,PUSH 3,587              906                 4.0                  3,645 1,012              3.6                  
65 35-14921-24250 SHAFT,IDLE GEAR (M/C) 2,466              453                 5.4                  2,597 506                 5.1                  
66 35-14921-05310 SHEET,BREATHER VALVE 673                 453                 1.5                  683 506                 1.4                  
67 35-14611-36090 SIGNAL,OIL(W/O SPRING&RUBBER) 785                 563                 1.4                  797 632                 1.3                  
68 35-10101-61111B STARTING HANDLE (PAINTING) 762                 563                 1.4                  797 632                 1.3                  
69 35-19104-77120 STAY,BONNET 135                 100                 1.3                  137 106                 1.3                  
70 35-10103-77121 STAY,BONNET 605                 443                 1.4                  615 486                 1.3                  
71 35-14911-03410 STUD, CYLINDER HEAD 673                 440                 1.5                  683 504                 1.4                  
72 35-14351-03410 STUD,CYLINDER HEAD 2,466              1,812              1.4                  2,620 2,024              1.3                  
73 35-11010-77241 SUPPORT FRONT COVER (NEW) 135                 100                 1.3                  137 106                 1.3                  
74 35-11030-77241 SUPPORT,FRONT COVER (NEW) 605                 443                 1.4                  615 486                 1.3                  
75 35-14431-15550 TAPPET 3,811              1,126              3.4                  3,873 1,264              3.1                  
76 35-14911-13120 VALVE EXHAUST 336                 110                 3.1                  342 126                 2.7                  
77 35-14911-13110 VALVE INLET 336                 110                 3.1                  342 126                 2.7                  
78 35-14921-13120 VALVE,EXHAUST 1,233              453                 2.7                  1,367 506                 2.7                  
79 35-14921-13110 VALVE,INLET 1,233              453                 2.7                  1,367 506                 2.7                  

Min 1.3                  1.3                  
Max 6.9                  6.5                  
Mean 3.0                  2.8                  

Std.Dev. 1.5                  1.4                  
พัสดุคงคลังประเภทบรรจุภัณฑ

1 37-10101-99101 CARTON 1,330              110                 12.1                1,432 126                 11.4                
2 37-10103-99101 CARTON 5,627              453                 12.4                5,831 506                 11.5                
3 37-19133-00500 FOAM CUSHION (FRONT) 716                 543                 1.3                  716 592                 1.2                  
4 37-19133-00400 FOAM CUSHION (REAR) 716                 543                 1.3                  716 592                 1.2                  
5 37-19133-00030 PAD BOTTOM 1,330              110                 12.1                1,432 126                 11.4                
6 37-19135-00030 PAD,BOTTOM 5,627              453                 12.4                5,831 506                 11.5                

Min 1.3                  1.2                  
Max 12.4                11.5                
Mean 8.6                  8.0                  



                ตารางที่ ค.7 ปริมาณพัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนที่ซื้อภายในประเทศภายหลังการปรับปรุง

ปริมาณพัสดุ
คงคลังเฉลี่ย 

(ชิ้น)

ความตองการ
ตอวัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุ
คงคลังท่ี

จัดเก็บ (วัน)

ปริมาณพัสดุ
คงคลังเฉลี่ย 

(ชิ้น)

ความตองการ
ตอวัน (ชิ้น)

ปริมาณพัสดุ
คงคลังท่ี

จัดเก็บ (วัน)

กุมภาพันธ ปพ.ศ. 2544

ลําดับ หมายเลขชิ้นสวน รายการชิ้นสวน

มกราคม ปพ.ศ. 2544

Std.Dev. 5.6                  5.3                  
พัสดุคงคลังประเภทวัตถุดิบ

1 35-14911-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) 490                 110                 4.5                  490 126                 3.9                  
2 35-14921-04350M CASE, MAIN BEARING (SEMI) 1,715              453                 3.8                  1,838 506                 3.6                  
3 35-14911-01110A CRANK CASE (AS CAST) 380                 110                 3.5                  429 126                 3.4                  
4 35-14921-01110A CRANK CASE (AS CAST) 1,679              453                 3.7                  1,728 506                 3.4                  
5 35-19103-03113A CYLINDER HEAD (AS CAST) 459                 110                 4.2                  459 126                 3.6                  
6 35-14921-03114A CYLINDER HEAD (AS CAST) 1,746              453                 3.9                  1,746 506                 3.5                  

Min 3.5                  3.4                  
Max 4.5                  3.9                  
Mean 3.9                  3.6                  

Std.Dev. 0.4                  0.2                  



 ตารางที่ ค.8 การกําหนดจํานวนคัมบังหมุนเวียนสําหรับพัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนเครื่องยนตที่ผลิตเองภายในโรงงาน

A7 A7H A8 A8H A9 A9H A10 A10H A15 Low High Low High

1 CRANK CASE FINISH A7/A8 1 1 1 1 0 0 0 0 0 M3 1.089 100 150 12 10 15
2 CRANK CASE FINISH A9/A10 0 0 0 0 1 1 1 1 0 M3 1.089 250 450 12 25 45
3 CRANK CASE FINISH A15 0 0 0 0 0 0 0 0 1 M3 1.089 50 50 12 5 5
4 CRANK CASE SEMIA7/A8 1 1 1 1 0 0 0 0 0 M2 1.093 100 150 12 10 15
5 CRANK CASE SEMI A9/A10 0 0 0 0 1 1 1 1 0 M2 1.090 250 450 12 25 45
6 CRANK CASE SEMI A15 0 0 0 0 0 0 0 0 1 M2 1.090 50 50 12 5 5
7 CYLINDER HEAD A7 1 1 0 0 0 0 0 0 0 M6 1.093 50 50 90 1 1
8 CYLINDER HEAD A8 0 0 1 1 0 0 0 0 0 M6 1.093 50 100 90 1 1
9 CYLINDER HEAD A9 0 0 0 0 1 1 0 0 0 M6 1.090 150 300 90 2 4

10 CYLINDER HEAD A10/A15 0 0 0 0 0 0 1 1 1 M6 1.090 150 200 90 2 3
11 MAIN BEARING CASE A7/A8 1 1 1 1 0 0 0 0 0 M1 1.089 100 150 120 1 1
12 MAIN BEARING CASE A9/A10/A15 0 0 0 0 1 1 1 1 1 M1 1.089 300 500 120 3 5
13 CAM SHAFT FINISH A7/A8 1 1 1 1 0 0 0 0 0 M5 1.089 100 150 60 2 3
14 CAM SHAFT FINISH A9/A10/A15 0 0 0 0 1 1 1 1 1 M5 1.089 300 500 60 6 10
15 CAM SHAFT SEMI A7/A8 1 1 1 1 0 0 0 0 0 M4 1.089 100 150 60 2 3
16 CAM SHAFT SEMI A9/A10/A15 0 0 0 0 1 1 1 1 1 M4 1.089 300 500 60 6 10

เวลารอคอยใน
การสั่งผลิต(วัน)

จํานวนชิ้นสวนที่ใชสําหรับประกอบเครื่องยนตรุนตางๆ
ลําดับ รายการชิ้นสวน

จํานวนชิ้น
ตอภาชนะ
จัดเก็บ

จํานวนคัมบังหมุนเวียนความตองการชิ้นสวนตอวันตําแหนง
การจัดเก็บ



                                               ตารางที่ ค.9 ปริมาณพัสดุคงคลังประเภทชิ้นสวนเครื่องยนตที่ผลิตเองภายในโรงงานภายหลังการปรับปรุง

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย(ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น/วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลัง (วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลังเฉลี่ย(ชิ้น)

ความตองการตอ
วัน (ชิ้น/วัน)

ปริมาณพัสดุคง
คลัง (วัน)

1 CRANK CASE FINISH A7/A8 295 110 2.7 285 126 2.3
2 CRANK CASE FINISH A9/A10 849 403 2.1 843 456 1.8
3 CRANK CASE FINISH A15 170 50 3.4 277 50 5.5
4 CRANK CASE SEMIA7/A8 299 110 2.7 286 126 2.3
5 CRANK CASE SEMI A9/A10 845 403 2.1 750 456 1.6
6 CRANK CASE SEMI A15 175 50 3.5 265 50 5.3
7 CYLINDER HEAD A7 178 60 3.0 375 70 5.4
8 CYLINDER HEAD A8 430 50 8.6 235 56 4.2
9 CYLINDER HEAD A9 570 242 2.4 470 280 1.7

10 CYLINDER HEAD A10/A15 450 211 2.1 350 226 1.5
11 MAIN BEARING CASE A7/A8 392 110 3.6 290 126 2.3
12 MAIN BEARING CASE A9/A10/A15 907 453 2.0 705 506 1.4
13 CAM SHAFT FINISH A7/A8 388 110 3.5 290 126 2.3
14 CAM SHAFT FINISH A9/A10/A15 910 453 2.0 815 506 1.6
15 CAM SHAFT SEMI A7/A8 385 110 3.5 297 126 2.4
16 CAM SHAFT SEMI A9/A10/A15 1215 453 2.7 809 506 1.6

Min 2.0                    1.4                    
Max 8.6                    5.5                    
Mean 3.1                    2.7                    

Std.Dev. 1.6                    1.5                    

กุมภาพันธ  ปพ.ศ.2544
ลําดับ รายการชิ้นสวน

มกราคม ปพ.ศ.2544
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ตารางที ่ ง.1 เวลาและสาเหตุของการหยุดผลิตในขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลัก 
ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543 (หนวย: นาท)ี 
 

เดือน 
 

ประชุม
กลุม

คุณภาพ 

ประชุม
ภายใน
หนวยงาน 

การ
ประกอบ
ลาชา 

เครื่องจกัร
เสีย 

คุณภาพ
ชิ้นสวน 

รอชิ้นสวน
ที่ผลิต
ภายใน
โรงงาน 

คลังพัสดุ
สงชิ้นสวน
ลาชา 

ผูผลิต
ชิ้นสวน
ภายนอก
สงชิ้นสวน
ลาชา 

หนวยงาน
ถัดไปผลติ
ไมทัน 

อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 180 60 222 106 488 122 55 0 1,066 0 2,299 12,060 
ก.พ. 180 7 766 63 381 8 107 0 7 129 1,648 12,530 
มี.ค. 120 159 341 60 285 0 158 0 713 604 2,440 13,910 
เม.ย. 80 125 57 175 213 56 101 2 567 84 1,460 8,270 
พ.ค. 225 5 662 120 836 30 23 0 148 13 2,062 12,690 
มิ.ย. 280 0 63 65 1,362 0 0 0 0 1,081 2,851 9,630 
ก.ค. 275 0 356 37 310 17 9 0 0 10 1,014 4,930 
ส.ค. 140 10 404 56 359 126 10 0 55 50 1,210 7,285 
ก.ย. 350 0 64 6 289 63 74 0 129 1,212 2,187 9,565 
ต.ค. 345 0 168 26 1,292 0 43 0 0 0 1,874 9,565 
รวม 2,175 366 3,103 714 5,815 422 580 2 2,685 3,183 19,045 100,435 

% ของเวลา
ทํางานรวม 2.17% 0.36% 3.09% 0.71% 5.79% 0.42% 0.58% 0.00% 2.67% 3.17% 18.96% 100.00% 

% ของเวลาที่
หยุดผลติ 

11.42
% 

1.92% 16.29% 3.75% 30.53% 2.22% 3.05% 0.01% 14.10% 16.71% 100.00%  

ตารางที ่ง.2 เวลา และสาเหตุของการหยุดผลิตในข้ันตอนการปรับต้ังเครื่องยนต  
ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543 (หนวย: นาท)ี 

เดือน 
 

ประชุมกลุม
คุณภาพ 

ประชุมภายใน
หนวยงาน 

การปรับตั้ง
เครื่องยนตลาชา 

เครื่องจกัรเสยี Main Line 
ผลติไมทัน/
หยุด 

หนวยงานถดัไป
ผลติไมทัน/หยดุ 

อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 239 0 0 0 1,663 463 0 2,365 12,060 
ก.พ. 220 0 129 13 1,151 40 68 1,621 12,530 
มี.ค. N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 
เม.ย. 150 0 68 0 754 452 66 1,490 8,870 
พ.ค. 325 0 342 0 1,006 82 5 1,760 12,690 
มิ.ย. 250 0 770 0 1,535 0 50 2,605 9,630 
ก.ค. 285 0 53 0 700 0 0 1,038 5,060 
ส.ค. 210 15 90 0 1,803 0 0 2,118 7,735 
ก.ย. 310 0 55 7 554 75 0 1,001 9,555 
ต.ค. 320 0 25 0 1,519 0 0 1,864 9,555 
รวม 2,309 15 1,532 20 10,685 1,112 189 15,862 87,685 

% ของเวลา
ทํางานรวม 2.63% 0.02% 1.75% 0.02% 12.19% 1.27% 0.22% 18.09% 100.00% 

% ของเวลาที่
หยุดผลติ 14.56% 0.09% 9.66% 0.13% 67.36% 7.01% 1.19% 100.00%  

 



 257

ตารางที ่ง.3 เวลา และสาเหตุของการหยุดผลิตในข้ันตอนการพนสีเครือ่งยนต และชิ้นสวน  
ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543 (หนวย: นาท)ี 
 

เดือน 
 

ประชุมกลุม
คุณภาพ 

ประชุม
ภายใน
หนวยงาน 

การพนสี
เครื่องยนต
ลาชา 

เครื่องจกัรเสยี หนวยงานกอน
หนาผลติไมทัน/

หยุด 

หนวยงานถดัไป
ผลติไมทัน/หยดุ 

อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 240 0 190 242 58 308 14 1,052 11,910 
ก.พ. 220 0 424 104 221 7 108 1,084 12,680 
มี.ค. 200 115 742 157 448 280 285 2,227 13,910 
เม.ย. 240 0 353 137 122 206 69 1,127 9,170 
พ.ค. 355 0 580 98 307 54 0 1,394 13,300 
มิ.ย. 280 0 373 15 929 0 45 1,642 10,090 
ก.ค. 255 0 135 37 359 0 5 791 5,360 
ส.ค. 220 0 150 52 705 0 46 1,173 7,735 
ก.ย. 570 0 20 10 277 0 5 882 9,555 
ต.ค. 370 0 75 0 631 0 15 1,091 9,555 
รวม 2,950 115 3,042 852 4,057 855 592 12,463 103,265 

% ของเวลา
ทํางานรวม 2.86% 0.11% 2.95% 0.83% 3.93% 0.83% 0.57% 12.07% 100.00% 

% ของเวลา
ที่หยดุผลิต 23.67% 0.92% 24.41% 6.84% 32.55% 6.86% 4.75% 100.00%  

ตารางที ่ง.4 เวลา และสาเหตุของการหยุดผลิตในข้ันตอนการประกอบขั้นสุดทาย 
ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543  (หนวย: นาท)ี 

เดือน 
 

ประชุม
กลุม

คุณภาพ 

ประชุม
ภายใน
หนวยงาน 

การ
ประกอบ
ลาชา 

เครื่องจกั
รเสีย 

คุณภาพ
ชิ้นสวน 

รอชิ้นสวนที่
ผลติภายใน
โรงงาน 

คลังพัสดุ
สงชิ้นสวน
ลาชา 

ผูผลิตชิน้สวน
ภายนอกสง
ชิ้นสวนลาชา 

หนวยงาน
กอนหนา
ผลติไมทัน 

อื่นๆ รวม เวลา
ทํางาน
รวม 

ม.ค. 240 60 266 30 42 0 49 0 1,431 60 2,178 12,060 
ก.พ. 180 0 319 99 335 20 52 0 811 76 1,892 12,680 
มี.ค. N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 
เม.ย. 240 0 589 67 74 0 19 0 736 8 1,733 8,870 
พ.ค. 355 0 1,434 112 141 0 17 0 573 662 3,294 13,450 
มิ.ย. 280 0 1,132 5 217 0 0 0 1,287 45 2,966 10,090 
ก.ค. 255 0 228 8 27 0 4 0 652 0 1,174 5,360 

ส.ค. 220 0 176 17 278 0 0 0 1,374 31 2,096 7,280 
ก.ย. 570 0 40 3 41 0 26 0 598 986 2,264 9,555 
ต.ค. 370 0 46 5 55 0 0 0 1,530 0 2,006 9,555 
รวม 2,710 60 4,230 346 1,210 20 167 0 8,992 1,868 19,603 88,900 

% ของเวลา
ทํางานรวม 3.05% 0.07% 4.76% 0.39% 1.36% 0.02% 0.19% 0.00% 10.11% 2.10% 22.05% 100.00

% 
% ของเวลา
ที่หยดุผลิต 

13.82
% 

0.31% 21.58% 1.77% 6.17% 0.10% 0.85% 0.00% 45.87% 9.53% 100.00%  
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ตารางที ่ง.5 เวลา และสาเหตุของการหยดุผลิตในข้ันตอนการผลิตชิน้สวน Main Bearing Case
ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543 (หนวย: นาท)ี 

เดือน 
 

ประชุมกลุม
คุณภาพ 

ประชุมภายใน
หนวยงาน 

เปลี่ยนรุน
ผลิต 

ปรับต้ัง
ทั่วไป 

ช้ินงานหลอ
หมด 

เครื่องจักร
เสีย 

อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 120 60 90 1,829 400 550 114 3,163 11,940 
ก.พ. 175 0 530 1,435 0 1,360 45 3,545 14,000 
มี.ค. 160 105 470 1,882 0 290 150 3,057 15,025 
เม.ย. 120 0 320 1,485 0 20 70 2,015 10,200 
พ.ค. 225 0 420 1,731 0 305 30 2,711 14,860 
มิ.ย. 270 0 685 1,068 0 2,505 185 4,713 12,990 
ก.ค. 40 0 0 363 0 140 0 543 2,790 
ส.ค. 80 0 140 1,320 0 545 440 2,525 6,160 
ก.ย. 385 0 523 1,607 0 590 19 3,124 10,440 
ต.ค. 220 70 365 1,152 0 853 0 2,660 8,810 
รวม 1,795 235 3,543 13,872 400 7,158 1,053 28,056 107,215 

% ของเวลา
ทํางานรวม 

1.67% 0.22% 3.30% 12.94% 0.37% 6.68% 0.98% 26.17% 100.00% 

% ของเวลา
ที่หยุดผลิต 

6.40% 0.84% 12.63% 49.44% 1.43% 25.51% 3.75% 100.00%  

 
ตารางที ่ง.6 เวลาและสาเหตุของการหยุดผลิตในข้ันตอนการผลิตชิน้สวนCylinder Head: Line1
ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543 (หนวย: นาท)ี 

เดือน 
 

ประชุมกลุม
คุณภาพ 

ประชุมภายใน
หนวยงาน 

เปลี่ยนรุน
ผลิต 

ปรับต้ัง
ทั่วไป 

ช้ินงานหลอ
หมด 

เครื่องจักร
เสีย 

อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 140 0 80 0 0 1,464 735 2,419 9,870 
ก.พ. 205 0 210 15 0 35 20 485 12,360 
มี.ค. 80 95 0 0 730 0 0 905 11,560 
เม.ย. 0 0 120 0 0 145 300 565 9,500 
พ.ค. 0 0 120 0 0 145 300 565 9,640 
มิ.ย. 170 0 100 0 0 337 28 635 11,740 
ก.ค. 250 0 0 0 0 0 0 250 14,590 
ส.ค. 0 0 0 0 0 0 0 0 2,210 
ก.ย.**          
ต.ค. 40 20 0 285 0 14 0 359 5,000 
รวม 885 115 630 300 730 2,140 1,383 6,183 86,470 

% ของเวลา
ทํางานรวม 

1.02% 0.13% 0.73% 0.35% 0.84% 2.47% 1.60% 7.15% 100.00% 

% ของเวลา
ที่หยุดผลิต 

14.31% 1.86% 10.19% 4.85% 11.81% 34.61% 22.37% 100.00%  

หมายเหต ุ** หมายถงึภายในเดือนนั้นไมไดทําการผลิต  
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ตารางที ่ ง.7 เวลา และสาเหตุของการหยุดผลิตในขั้นตอนการผลิตชิ้นสวน Cylinder Head: 
Line2 ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543 (หนวย: นาท)ี 

เดือน 
 

ประชุมกลุม
คุณภาพ 

ประชุมภายใน
หนวยงาน 

เปลี่ยนรุน
ผลิต 

ปรับต้ัง
ทั่วไป 

ช้ินงานหลอ
หมด 

เครื่องจักร
เสีย 

อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 120 60 210 1,030 0 710 0 2,130 11,790 
ก.พ. 205 0 245 1,385 0 300 45 2,180 12,510 
มี.ค. 160 95 165 1,422 0 1,675 80 3,597 13,880 
เม.ย. 125 0 90 1,085 350 405 0 2,055 9,430 
พ.ค. 165 0 45 2,470 0 1,335 60 4,075 14,290 
มิ.ย. 290 0 90 2,020 0 150 0 2,550 13,350 
ก.ค. 300 0 120 1,915 0 215 0 2,550 16,100 
ส.ค. 40 0 35 155 0 160 0 390 2,800 
ก.ย.**          
ต.ค.**          
รวม 1,405 155 1,000 11,482 350 4,950 185 19,527 94,150 

% ของเวลา
ทํางานรวม 

1.49% 0.16% 1.06% 12.20% 0.37% 5.26% 0.20% 20.74% 100.00% 

% ของเวลา
ที่หยุดผลิต 

7.20% 0.79% 5.12% 58.80% 1.79% 25.35% 0.95% 100.00%  

หมายเหต ุ** หมายถงึภายในเดือนนั้นไมไดทําการผลิต 
ตารางที ่ ง.8 เวลา และสาเหตุของการหยุดผลิตในข้ันตอนการผลติชิ้นสวน Cam Shaft: Semi 
ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543 (หนวย: นาท)ี 

เดือน 
 

ประชุมกลุม
คุณภาพ 

ประชุมภายใน
หนวยงาน 

เปลี่ยนรุนผลิต ปรับต้ังทั่วไป เครื่องจักรเสีย อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 180 0 60 2,536 1,199 60 4,035 12,530 
ก.พ. 189 0 60 2,838 1,100 75 4,262 14,690 
มี.ค. 220 45 140 4,495 3,210 120 8,230 24,057 
เม.ย. 120 0 100 2,465 2,205 340 5,230 13,860 
พ.ค. 195 0 90 4,455 1,638 0 6,378 23,280 
มิ.ย. 70 0 0 775 195 0 1,040 3,820 
ก.ค.**         
ส.ค. 40 0 0 97 80 55 272 1,320 
ก.ย. 400 25 80 790 3,463 0 4,758 9,240 
ต.ค. 220 20 85 1,075 4,817 60 6,277 9,690 
รวม 1,634 90 615 19,526 17,907 710 40,482 112,487 

% ของเวลา
ทํางานรวม 

1.45% 0.08% 0.55% 17.36% 15.92% 0.63% 35.99% 100.00% 

% ของเวลา
ที่หยุดผลิต 

4.04% 0.22% 1.52% 48.23% 44.23% 1.75% 100.00%  

หมายเหต ุ** หมายถงึภายในเดือนนั้นไมไดทําการผลิต 
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ตารางที ่ ง.9 เวลา และสาเหตุของการหยุดผลิตในข้ันตอนการผลติชิ้นสวน Cam Shaft: Finish 
ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543 (หนวย: นาท)ี 

เดือน 
 

ประชุมกลุม
คุณภาพ 

ประชุมภายใน
หนวยงาน 

เปลี่ยนรุน
ผลิต 

ปรับต้ัง
ทั่วไป 

ช้ินงานอบ
ชุบหมด 

เครื่องจักร
เสีย 

อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 190 0 0 543 420 1,012 65 2,230 11,790 
ก.พ. 175 14 45 405 1,080 140 45 1,904 13,320 
มี.ค. 220 45 130 575 810 300 390 2,470 16,385 
เม.ย. 120 0 165 555 0 432 100 1,372 11,250 
พ.ค. 195 0 65 560 0 30 520 1,370 14,860 
มิ.ย. 110 0 0 335 0 0 0 445 8,940 
ก.ค.**          
ส.ค. 40 0 0 230 0 552 0 822 3,960 
ก.ย. 400 25 110 1,441 0 130 15 2,121 9,240 
ต.ค. 220 35 150 1,275 195 439 60 2,374 9,240 
รวม 1,670 119 665 5,919 2,505 3,035 1,195 15,108 98,985 

% ของเวลา
ทํางานรวม 

1.69% 0.12% 0.67% 5.98% 2.53% 3.07% 1.21% 15.26% 100.00% 

% ของเวลา
ที่หยุดผลิต 

11.05% 0.79% 4.40% 39.18% 16.58% 20.09% 7.91% 100.00%  

หมายเหต ุ** หมายถงึภายในเดือนนั้นไมไดทําการผลิต 
 
ตารางที ่ง.10 เวลา และสาเหตุของการหยุดผลิตในข้ันตอนการผลติชิ้นสวน Crank Case: Semi 
A7/A8 ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543 (หนวย: นาท)ี 

เดือน 
 

ประชุมกลุม
คุณภาพ 

ประชุมภายใน
หนวยงาน 

ปรับต้ังทั่วไป ช้ินงานหลอ
หมด 

เครื่องจักรเสีย อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 60 0 155 355 340 0 910 2,350 
ก.พ. 220 0 330 105 825 270 1,750 8,530 
มี.ค. 200 150 375 0 195 4,130 5,050 11,885 
เม.ย. 125 10 80 0 600 660 1,475 4,400 
พ.ค. 75 0 135 0 155 0 365 3,080 
มิ.ย. 200 15 335 0 285 230 1,065 6,060 
ก.ค. 380 0 450 470 235 240 1,775 13,320 
ส.ค.**         
ก.ย.**         
ต.ค.**         
รวม 1,260 175 1,860 930 2,635 5,530 12,390 49,625 

% ของเวลา
ทํางานรวม 

2.54% 0.35% 3.75% 1.87% 5.31% 11.14% 24.97% 100.00% 

% ของเวลา
ที่หยุดผลิต 

10.17% 1.41% 15.01% 7.51% 21.27% 44.63% 100.00%  

หมายเหต ุ** หมายถงึภายในเดือนนั้นไมไดทําการผลิต 
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ตารางที ่ง.11 เวลา และสาเหตุของการหยุดผลิตในข้ันตอนการผลติชิ้นสวน Crank Case: Semi 
A9/A10/A15 ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543  (หนวย: นาท)ี 

เดือน 
 

ประชุมกลุม
คุณภาพ 

ประชุมภายใน
หนวยงาน 

ปรับต้ังทั่วไป ช้ินงานหลอ
หมด 

เครื่องจักรเสีย อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 180 60 666 445 395 0 1,746 12,970 
ก.พ. 220 0 745 55 771 130 1,921 13,580 
มี.ค. 200 150 1,103 0 433 123 2,009 14,795 
เม.ย. 165 10 617 0 300 230 1,322 10,090 
พ.ค. 195 0 638 0 502 270 1,605 15,040 
มิ.ย. 280 25 571 0 337 0 1,213 12,190 
ก.ค. 300 20 640 0 158 0 1,118 13,890 
ส.ค.**         
ก.ย.**         
ต.ค.**         
รวม 1,540 265 4,980 500 2,896 753 10,934 92,555 

% ของเวลา
ทํางานรวม 

1.66% 0.29% 5.38% 0.54% 3.13% 0.81% 11.81% 100.00% 

% ของเวลา
ที่หยุดผลิต 

14.08% 2.42% 45.55% 4.57% 26.49% 6.89% 100.00%  

หมายเหต ุ** หมายถงึภายในเดือนนั้นไมไดทําการผลิต 
ตารางที ่ง.12 เวลา และสาเหตุของการหยุดผลิตในข้ันตอนการผลติชิ้นสวน Crank Case: Finish 
ระหวางเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ.2543 (หนวย: นาท)ี 

เดือน 
 

ประชุมกลุม
คุณภาพ 

ประชุมภายใน
หนวยงาน 

เปลี่ยนรุนผลิต ปรับต้ังทั่วไป เครื่องจักรเสีย อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

ม.ค. 180 0 20 390 205 0 795 9,260 
ก.พ. 220 0 500 665 430 220 2,035 13,540 
มี.ค. 260 90 475 240 455 315 1,835 14,135 
เม.ย. 165 10 205 205 350 30 965 8,830 
พ.ค. 195 0 130 470 770 375 1,940 11,760 
มิ.ย. 280 25 350 655 275 200 1,785 10,880 
ก.ค. 380 0 515 1,160 405 0 2,460 14,580 
ส.ค.**         
ก.ย.**         
ต.ค.**         
รวม 1,680 125 2,195 3,785 2,890 1,140 11,815 82,985 

% ของเวลา
ทํางานรวม 

2.02% 0.15% 2.65% 4.56% 3.48% 1.37% 14.24% 100.00% 

% ของเวลา
ที่หยุดผลิต 

14.22% 1.06% 18.58% 32.04% 24.46% 9.65% 100.00%  

หมายเหต ุ** หมายถงึภายในเดือนนั้นไมไดทําการผลิต 
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ตารางที ่ ง.13 เวลาทีห่ยุดทําการผลิตของขั้นตอนการผลิตตางๆ ในชวงเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ. 
2543 
 

ขั้นตอนการผลิต เวลาทํางานรวม 
เวลาที่หยุดผลิต 

(นาที) 
สัดสวนของเวลาที่
หยุดผลิตและเวลา
ทํางานรวม (%) 

การประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลัก          100,435          19,045 19.0% 
การปรับตั้งเครื่องยนต            87,685          15,862 18.1% 
การพนสีเครื่องยนต          103,265          12,463 12.1% 
การประกอบขั้นสุดทาย            88,900          19,603 22.1% 
การผลิตชิ้นสวน Main Bearing Case          107,215          28,056 26.2% 
การผลิตชิ้นสวน Cylinder Head (Line 1)            86,470            6,183 7.2% 
การผลิตชิ้นสวน Cylinder Head (Line 2)            94,150          19,527 20.7% 
การผลิตชิ้นสวน Cam Shaft Semi          112,487          40,482 36.0% 
การผลิตชิ้นสวน Cam Shaft Finish            98,985          15,108 15.3% 
การผลิตชิ้นสวน Crank Case Semi (A7/A8)            49,625          12,390 25.0% 
การผลิตชิ้นสวน Crank Case Semi 
(A9/A10) 

           92,555          10,934 11.8% 

การผลิตชิ้นสวน Crank Case Finish            82,985          11,815 14.2% 
ยอดรวม 1,104,757 211,468 19.14% 
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ตารางที ่ ง.14 สรุปเวลา และสาเหตุของปญหาในการผลิตของขั้นตอนการผลิตตางๆ ในสายการประกอบเครื่องยนตในชวงเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ. 2543 (หนวย:
นาท)ี 
 

ขั้นตอนการผลติ 

หนวยงาน
กอนหนา
ผลิตไมทัน 

คุณภาพ
ชิ้นสวน 

หนวยงาน
ถัดไปผลิต
ไมทัน 

การ
ประกอบ
ลาชา
(Final) 

การ
ประกอบ
ลาชา
(Main) 

การพนสี
เครื่องยนต

ลาชา 

เครื่องจักร
เสีย 

การปรับตั้ง
เครื่องยนต

ลาชา 

คลังพัสดุ
สงชิ้นสวน
ลาชา 

รอชิ้นสวน
ที่ผลิต
ภายใน
โรงงาน 

ผูผลิต
ชิ้นสวน

ภายนอกสง
ชิ้นสวนลาชา 

อื่นๆ รวม เวลาทํางาน
รวม 

การประกอบชิ้นสวน
เครื่องยนตหลัก 

0 5,815 2,685 0 3,103 0 714 0 580 422 2 3,183 19,045 100,435 

การปรับตั้ง 
เครื่องยนต 

10,685 0 1,112 0 0 0 20 1,532 0 0 0 189 15,862 87,685 

การพนสี 
เครื่องยนต 

4,057 0 855 0 0 3,042 852 0 0 0 0 592 12,463 103,265 

การประกอบ 
ขั้นสุดทาย 

8,992 1,210 0 4,230 0 0 346 0 167 20 0 1,868 19,603 88,900 

ยอดรวม 23,734 7,025 4,652 4,230 3,103 3,042 1,932 1,532 747 442 2 5,832 56,273 380,285 
เปอรเซนต 42.2% 12.5% 8.3% 7.5% 5.5% 5.4% 3.4% 2.7% 1.3% 0.8% 0.0% 10.4% 100.0%  
% สะสม 42.2% 54.7% 62.9% 70.4% 76.0% 81.4% 84.8% 87.5% 88.8% 89.6% 89.6% 100.0%   

 
สรุป มีปญหาในกระบวนการผลิตทําใหหยุดผลิตเปนเวลาทัง้สิ้น 56,273 นาท ีจากเวลาทํางานรวม 380,285 นาท ีคิดเปน 14.8 % ของเวลาทาํงานรวม 
 



 265 

 
ตารางที ่ง.15 สรุปเวลา และสาเหตุของปญหาในการผลิตของขั้นตอนการผลิตตางๆ ในสายการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนตในชวงเดือน ม.ค.-ต.ค. ป พ.ศ. 2543  
(หนวย:นาท)ี 
 

ขั้นตอนการผลติ 
ปรับตั้งทั่วไป เครื่องจักรเสีย เปลี่ยนรุนผลิต ชิ้นงานหลอ

หมด 
ชิ้นงานอบชุบ

หมด 
อื่นๆ รวม เวลาทํางานรวม 

Main Bearing Case 13,872 7,158 3,543 400 0 1,053 28,056 107,215 
Cylinder Head : Line 1 300 2,140 630 730 0 1,383 6,183 86,470 
Cylinder Head : Line 2 11,482 4,950 1,000 350 0 185 19,527 94,150 
Cam Shaft : Semi 19,526 17,907 615 0 0 710 40,482 112,487 
Cam Shaft : Finish 5,919 3,035 665 0 2,505 1,195 15,108 98,985 
Crank Case : Semi A7/A8 1,860 2,635 0 930 0 5,530 12,390 49,625 
Crank Case : Semi A9/A10/A15 4,980 2,896 0 500 0 753 10,934 92,555 
Crank Case : Finish 3,785 2,890 2,195 0 0 1,140 11,815 82,985 

ยอดรวม 61,724 43,611 8,648 2,910 2,505 11,949 131,347 724,472 
เปอรเซนต 47.0% 33.2% 6.6% 2.2% 1.9% 9.1% 100.0%  
% สะสม 47.0% 80.2% 86.8% 89.0% 90.9% 100.0%   

 
สรุป มีปญหาในกระบวนการผลิตทําใหหยุดผลิตเปนเวลาทัง้สิ้น 131,347 นาท ีจากเวลาทํางานรวม 724,472 นาท ีคิดเปน 18.1 % ของเวลาทาํงานรวม 





ตารางที่ จ.1 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลัก

NO.
เวลา 

(วินาที)
1. นํา CRANK CASE ลง (37.08 วินาที)

1 นํา CRANK CASE ลงจากตะขอแขวน โดยใช AIR LIFTER 6.26
2 ทานํ้ามันที่จุดประกอบ LINER, OUTER RING ที่ CRANK CASE 3.21
3 หยิบ LINER ประกอบเขา CRANK CASE ใช JIG สวม และใชคอนตอก LINER ใหเขาที่ 7.60
4 ประกอบ PIPE PIN ดานฝาสูบและตอกดวยคอน 5.99
5 ใส SCREW PLUG 2 ช้ิน ใต CRANK CASE ดวยเครื่องมือลม 11.56
6 นํา CRANK CASE สงจุดถัดไป 2.46
7 รอไปสถานีถัดไป 0.00

2. ตอกหมายเลขเคร่ืองยนต ( 35.06 วินาที)
8 เตรียม CRANK CASE วางในลักษณะตั้งขึ้น 1.81
9 ใชผาเช็ดบริเวณที่จะตอกหมายเลขเครื่องยนต 1.37
10 หยิบ JIG NUMBER และคอนตอกหมายเลขเครื่องยนต 12.42
11 ตรวจสอบหมายเลขเครื่องยนตในใบตรวจสอบ 1.49
12 วาง CRANK CASE ในลักษณะนอน และหมุนกลับดาน 2.28
13 หยิบ STUD HEAD 2.31
14 ใส STUD HEAD ที่ CRANK CASE หมุนดวยมือ 5.77
15 ขันยึดแนน STUD HEAD ดวยเครื่องมือลม 6.61
16 ดันเครื่องสงจุดถัดไป 1.00
17 รอไปสถานีถัดไป 0.00

3. ประกอบ OUTER RING ( 32.38 วินาที)
18 เตรียมรถ และเครื่องมืออุปกรณในการถอด 1.76
19 หยิบ PLATE LOCK OUTER RING และประกอบเขา CRANK CASE ขันแนนดวยเครื่องมือลม 4.41
20 หมุนเครื่อง และดันใหชน STOPPER 1.68
21 หยิบ OUTER RING ประกอบเขา JIG และประกอบเขา CRANK CASE 5.46
22 ใชคอนยางตอก JIG ให OUTER RING เขาที่ 4.81
23 ถอด JIG ประกอบ OUTER RING ออก 2.21
24 ใส STUD MAIN BEARING CASE 7.29
25 ดัน CRANK CASE สงจุดถัดไป 1.87
26 ยก PACKAGE OUTER RING เขาจุดเตรียม 0.18
27 รอย PLATE LOCK OUTER RING เขากับ BOLT 2.71
28 รอไปสถานีถัดไป 0.66

4. ประกอบ RADIATOR ( 33.04 วินาที)
29 ดึง CRANK CASE มาจุดทํางาน 1.81
30 ประกอบ STUD RADIATOR หมุนดวยมือ 3.61

รายการ
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NO.
เวลา 

(วินาที)
รายการ

31 ขันยึดแนน STUD RADIATOR ดวยเครื่องมือลม 3.59
32 หยิบ GASKET RADIATOR ประกอบที่ CRANK CASE 2.46
33 หยิบ RADIATOR ประกอบที่ CRANK CASE 4.45
34 หยิบ CLAMP CORD, WASHER SPRING และ NUT ประกอบยึด RADIATOR หมุนดวยมือ 10.92
35 ทา MOLYBDENUM ที่รูประกอบ CAMSHAFT 3.93
36 จัดเครื่องสงจุดถัดไป 2.27
37 รอไปสถานีถัดไป 0.00

5. ประกอบ BOLT RADIATOR ( 32.20 วินาที)
38 หยิบ BOLT และWASHER ประกอบยึด RADIATOR กับ CRANK CASE 32.20
39 รอไปสถานีถัดไป 0.00

6. ขันแนน BOLT RADIATOR ( 31.37 วินาที)
40 ขันยึดแนน BOLT RADIATOR 11.94
41 หมุนกลับดาน CRANK CASE 1.87
42 ตรวจสอบจุดแสดงการขันแนน BOLT RADIATOR 2.33
43 หยิบ SUPPORT FUEL TANK ประกอบเขาที่ RADIATOR 2.37
44 หยิบ BOLT และWASHER SPRING ประกอบยึด SUPPORT FUEL TANK กับ CRANK CASE

หมุนเขาดวยมือ 4.92
45 หยิบ BOLT ขันยึดแนน RADIATOR กับ SUPPORT FUEL TANK ดวยเครื่องมือลม 3.64
46 ขันยึดแนน BOLT ยึด SUPPORT FUEL TANK กับ CRANK CASE ดวยเครื่องมือลม 4.30
47 รอไปสถานีถัดไป 1.99

7. ขันแนน STUD MAIN BEARING ( 33.36 วินาที)
48 หยิบ HOOK BOLT ประกอบที่ SUPPORT FUEL TANK หมุนดวยมือ 4.17
49 ขันยึดแนน HOOK BOLT ดวยเครื่องมือลม 3.16
50 หมุนเครื่องใหอยูลักษณะในแนวขนานกับสายพาน 2.14
51 หยิบ TAPPET ประกอบที่ CRANK CASE 6.77
52 หยอดนํ้ามัน NEGILOG ที่ STUD MAIN BEARING ตรงจุดที่ CRANK CASE เจาะทะลุ 3.36
53 ขันยึดแนน STUD MAIN BEARING CASE 5.66
54 ทานํ้ามันที่จุดประกอบ MAIN BEARING CASE 5.88
55 หมุนเครื่องใหอยูลักษณะขวาง ROLLER 2.22
56 รอไปสถานีถัดไป 1.81

8. ประกอบ ENGINE BED ( 35.17 วินาที)
57 ใช HOIST ยก ENGINE ขึ้นจาก ROLLER 4.60
58 หยิบ ENGINE BED 1 คู ประกอบเขาใต CRANK CASE 4.16
59 ใส WASHER SPRING และ NUT 4 ช้ิน หมุนดวยมือ 15.18
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60 ขันยึดแนน NUT ENGINE BED 2 ช้ิน หมุนดวยมือ 4.07
61 นําเครื่องยนตวางลงบน ROLLER 7.16
62 รอไปสถานีถัดไป 0.00

9. ขันแนน NUT ENGINE BED ( 30.62 วินาที)
63 ขันยึดแนน NUT ENGINE BED 2 ช้ิน 6.45
64 ประกอบ HOLDER OIL SIGNAL หมุนดวยมือ 3.05
65 ประกอบ SHAFT IDLE GEAR ตอกดวยคอน 4.63
66 ขัน BOLT ยึด SHAFT IDLE GEAR 3 ช้ิน 6.40
67 ใชลมเปาเศษเหล็กที่รู OIL SIGNAL 2.11
68 ดันเครื่องใหชิดดานตรงขาม 2.03
69 รอย BOLT เขากับ WASHER / 3 ช้ิน 5.95
70 รอไปสถานีถัดไป 5.99

10. ประกอบ CRANK SHAFT ( 36.61 Sec. )
71 ใช JIG ประกอบเขา CRANK SHAFT ยกประกอบเขา CRANK CASE

และถอด JIG ออกวาง 6.73
72 ใชคอนตอก CRANK SHAFT ใหเขาที่ 3.31
73 ใส WASHER SPRING ที่ STUD MAIN BEARING CASE 4.01
74 ขัน NUT ยึดแนน MAIN BEARING CASE 2 ช้ิน 5.81
75 หยิบ BOLT และขันยึดแนน MAIN BEARING CASE 6 ช้ิน 14.39
76 หมุน CRANK SHAFT ทดสอบความคลองตัว และหันเครื่องขวาง ROLLER 2.36
77 รอไปสถานีถัดไป 0.00

11. ประกอบ PISTON ( 23.25 วินาที)
78 หยิบ JIG ASSY PISTON ใสเขา CRANK CASE 2.34
79 หยิบ PISTON ถอดปะกับกานสูบออกวางบน ROLLER 2.90
80 จัดปากแหวนทั้ง 4 ช้ิน 3.94
81 ฉีดนํ้ามันที่ PISTON, ดานในของ JIG ASSY PISTON  และสวม PISTON เขา JIG 5.20
82 ใชดามคอนดัน PISTON เขา CRANK CASE และถอด JIG ออก 5.27
83 หยิบ GASKET HEAD ประกอบ 3.60
84 รอไปสถานีถัดไป 6.47

12. ตรวจสอบ TORQUE ROD BOLT 1 ( 29.72 วินาที)
85 ใชลมเปาที่ COVER BEARING และSEAL OIL 3.90
86 ใช JIG ประกอบ SEAL OIL เขาที่ CRANK SHAFT, ใชคอนตอก JIG ประกอบ SEAL OIL

เขาไป และนํา JIG ออก 4.68
87 หยิบ SEAL OIL สวม JIG เตรียมไว 3.33



ตารางที่ จ.1 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลัก

NO.
เวลา 

(วินาที)
รายการ

88 หยิบปะกับ CONNECTING ROD ประกอบที่กานสูบ 4.52
89 ขันยึดแนน ROD BOLT ดวยเครื่องมือลม 6.40
90 ตรวจสอบ TORQUE ROD BOLT 6.89
91 รอไปสถานีถัดไป 0.00

13. ตรวจสอบ TORQUE ROD BOLT 2 ( 26.75 วินาที)
92 หมุนเครื่องยนตกลับดาน 3.43
93 หยิบ PLATE LOCK CAMSHAFT ประกอบ ยิงดวยเครื่องมือลมเบาๆ  และหมุนดวยมือ 3.86
94 ขันยึดแนน HOLDER OIL SIGNAL ดวยเครื่องมือลม 2.68
95 CHECK TORQUE ROD BOLT 6.40
96 หยิบ JIG สวม CRANK SHAFT หมุนทดสอบความคลองตัว 3.71
97 ตรวจสอบหมายเลขเครื่องยนต 3.57
98 รอย BOLT เขากับ PLATE LOCK CAMSHAFT 1 ช้ิน 3.10
99 รอไปสถานีถัดไป 4.77

14. ประกอบ BALANCER SHAFT ( 31.52 วินาที)
100 หยิบ BALANCER SHAFT วางบนสายพาน 3.80
101 ประกอบ BALANCER SHAFT เขากับ CRANK CASE และใชคอนตอกใหเขาที่ 15.82
102 หมุนทดสอบความคลองตัว 1.32
103 ประกอบ PLATE LOCK BALANCER และขันแนนดวยเครื่องมือลม 6.83
104 หมุนทดสอบความคลองตัว 1.14
105 จัดเครื่องยนตบนสายพาน 2.61
106 รอไปสถานีถัดไป 6.10

15. ประกอบ CYLINDER HEAD ( 37.62 วินาที)
107 ใช PAINT MARK CHECK POINT GASKET HEAD 3.82
108 หยิบ ASSY CYLINDER HEAD ประกอบที่ CRANK CASE 4.61
109 ใส WASHER PLAIN 4.87
110 ขัน NUT HEAD ดวยเครื่องมือลม 8.28
111 ใส WASHER เขากับ NOZZLE และประกอบเขากับ CYLINDER HEAD 8.48
112 ขันแนน NUT CYLINDER HEAD ดวย AIR TOOL 4 หัว 5.25
113 หมุนเครื่องใหอยูลักษณะขวาง ROLLER 2.31
114 รอไปสถานีถัดไป 0.00

16. ประกอบ BRACKET REAR ( 28.93 วินาที)
115 รอย  BOLT เขากับ WASHER SPRING 2 ช้ิน 2.74
116 รอย  BOLT เขากับ BRECKET REAR 4.34
117 ประกอบ BRACKET REAR ขันแนน BOLT ดวยเครื่องมือลม 5.37
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118 ประกอบ NOCK PIN 3.15
119 ประกอบ PIPE PIN 4.27
120 ใชลมเปาเศษเหล็กในชอง VALVE IN ของ CYLINDER HEAD 2.62
121 ตรวจสอบ TORQUE SHAFT IDLE GEAR, BOLT PLATE LOCK OUTER RING, 

BOLT PLATE LOCK BALANCER SHAFT 6.44
122 รอไปสถานีถัดไป 6.84

17. ประกอบ COOLING FAN ( 35.77 วินาที)
123 ขันยึดแนน STUD MUFFLER 3 ช้ิน 6.58
124 หยิบ COOLING FAN ประกอบ โดยใช JIG ชวยประกอบ 3.98
125 หยิบ BOLT ขันยึดแนน COOLING FAN ดวยเครื่องมือลม 10.89
126 จัดเก็บสายไฟ และถอด JIG ออก 2.30
127 ตรวจสอบ TORQUE NUT MAIN BEARING CASE 10.03
128 จัดเก็บ PACKAGE 1.99
129 รอไปสถานีถัดไป 0.00

18. ประกอบ CAMSHAFT ( 30.16 วินาที)
130 หยิบ ASSY CAMSHAFT ประกอบที่ CRANKCASE 3.84
131 ขันยึดแนน BOLT PLATE LOCK CAMSHAFT 5.77
132 ทา THREE BOND ดานประกอบ COVER GEAR CASE 8.69
133 ประกอบ GASKET COVER GEAR CASE 8.34
134 หันเครื่องดูระยะระหวางเฟองกับ CRANKCASE 3.52
135 รอไปสถานีถัดไป 4.57

19. ประกอบ TENSION PULLEY ( 34.73 วินาที)
136 เตรียม BOLT 2 ช้ิน 2.46
137 หยิบ ASSY TENSION PULLEY ประกอบ และขันยึดแนนดวยเครื่องมือลม 17.30
138 ตรวจสอบ TORQUE BOLT COVER BEARING 8.24
139 ตอก KEY FLYWHEEL เขากับ CRANK SHAFT 6.73
140 รอไปสถานีถัดไป 0.00

20. ประกอบ GOVERNOR WEIGHT ( 32.04 วินาที)
141 ใชลมเปาในรู CRANK SHAFT 2.57
142 ประกอบ ASSY GOVERNOR 4.69
143 ขันยึดแนน BOLT ดวยเครื่องมือลม 6.65
144 ทดสอบความคลองตัวของ GOVERNOR WEIGHT 1.42
145 ตรวจสอบ TORQUE BOLT PLATE LOCK CAMSHAFT 2.69
146 ทานํ้ามันที่ SHAFT IDLE GEAR 2.17
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147 ประกอบ GEAR IDLE 4.42
148 ประกอบ CALLAR และLOCK CIR-CLIP 5.94
149 แกะ GEAR IDLE ออกจากถุงพลาสติก / 10 ช้ิน 1.49
150 รอไปสถานีถัดไป 5.03

21. ประกอบ COVER GEAR CASE ( 37.07 วินาที)
151 ตรวจสอบ TORQUE การประกอบ PLATE LOCK CAMSHAFT, PLATE

LOCK OUTER RING, PLATE LOCK BALANCER, BOLT GOVERNOR
CIR-CLIP ที่SHAFT IDLE GEAR, MARK ของ GEAR IDLE, จัดGASKET
COVER GEAR CASE, จัด MARK ที่ GEAR START 1, ตรวจสอบการ
ประกอบที่ COVER GEAR CASE, เปาลม, จัด MARK GEAR START 2 15.17

152 เปาลม COVER GEAR CASE และประกอบเขา CRANK CASE ใชคอนตอกใหเขาที่ 18.75
153 ใช JIG CHECK ตําแหนงของ PIN START 2.69
154 ถอด CAP พลาสติก ออกจาก PUMP INJECTION / 15 ช้ิน 0.46
155 รอไปสถานีถัดไป 0.00

22. ประกอบ BOLT COVER GEAR CASE ( 35.18 วินาที)
156 ประกอบ PIPE INJECTION หมุน BOLT เขาดวยมือ 8.50
157 ประกอบ BOLT COVER GEAR CASE 18.90
158 ประกอบ SUPPORT STARTING HANDLE หมุน BOLT เขาดวยมือ 7.78
159 รอไปสถานีถัดไป 0.00

23. ขันแนน BOLT COVER GEAR CASE ( 33.95 วินาที)
160 ประกอบ NUT NOZZLE 2 ช้ิน หมุนดวยมือ 5.74
161 ขันยึดแนน NUT NOZZLE ดวยเครื่องมือลม 3.94
162 จัดเก็บสายไฟที่ RADIATOR 8.09
163 ขันยึดแนน BOLT COVER GEAR CASE และ SUPPORT STARTING HANDLE 16.18
164 รอไปสถานีถัดไป 0.00

24. ประกอบ ROTOR OIL PUMP ( 31.96 วินาที)
165 ตรวจสอบ TORQUE NUT NOZZLE 5.65
166 ประกอบ OIL FILTER หมุนดวยมือ 3.34
167 ขันยึดแนน OIL FILTER ดวยเครื่องมือลม 3.28
168 ประกอบ ROTOR OIL PUMP  และ O-RING 4.96
169 ประกอบ COVER OIL PUMP 9.43
170 ขันยึดแนน BOLT COVER OIL PUMP 5.30
171 รอไปสถานีถัดไป 0.00

 25. ขันแนน EYE JOINT ( 30.32 วินาที)
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172 ขันยึดแนน EYE JOINT 3.84
173 ขันยึดแนน PIPE INJECTION ดาน PUMP INJECTION 5.50
174 ประกอบ PLUG OIL หมุนดวยมือ 4.86
175 ประกอบ FUEL LIMITER และขันยึดแนน หมุนดวยมือ 7.78
176 ปรับระยะ FUEL LIMITTER, ขันแนนNUT ใส GASKET, CAP และขันยึดแนน 8.25
177 แกะ GASKET ออกจากถุง / 200 ช้ิน 0.09
178 รอไปสถานีถัดไป 2.48

26. ประกอบ FLY WHEEL ( 32.80 วินาที)
179 นํา FLY WHEEL ออกจาก RACK 4.64
180 ประกอบ PULLEY COOLING FAN เขากับ FLY WHEEL 13.01
181 ใชตะขอ HOIST เกี่ยว FLY WHEEL ยกขึ้น 7.30
182 ประกอบ FLY WHEEL , สายพาน และหมุน FLY WHEEL 7.85
183 รอไปสถานีถัดไป 0.00

27. ประกอบ NUT FLY WHEEL ( 27.95 วินาที)
184 ประกอบ WASHER & NUT FLYWHEEL หมุนดวยมือ 7.65
185 ขันยึดแนน NUT FLYWHEEL 7.51
186 พับ LOCK NUT 5.47
187 หมุนเครื่องใหอยูในจังหวะอัดสุด 2.56
188 ตรวจสอบจุดการตั้งจังหวะอัดสุด 1.64
189 หันเครื่องใหอยูลักษณะในแนวขวางสายพาน 1.75
190 เตรียม NUT FLY WHEEL / 20 ช้ิน 0.95
191 เตรียม PULLEY / 40 ช้ิน 0.25
192 เตรียม สายพาน / 40 ช้ิน 0.17
193 รอไปสถานีถัดไป 5.55

28. ประกอบ COVER CRANK CASE ( 33.50 วินาที)
194 นํา COVER CRANK CASE และGASKET ประกอบเขา JIG 4.00
195 ประกอบ COVER CRANK CASE, GASKET, ขันแนน BOLT 1 ช้ิน และถอด JIG ออกวาง 4.49
196 ขันยึดแนน BOLT ยึด COVER CRANK CASE 7 ช้ิน 18.03
197 ตรวจสอบหมายเลขเครื่องยนต 3.18
198 เตรียม COVER CRANK CASE / 50 ช้ิน 0.42
199 ผสม OIL กับ THREE BOND / 100 ช้ิน 0.53
200 เปาลม NUT FLY WHEEL 100 ช้ิน 0.83
201 ทา THREE BOND 1901 ที่หนาสัมผัสของ NUT FLY WHEEL 100 ช้ิน 1.94
202 ยก PACKAGE NUT FLY WHEEL สงจุดใส NUT FLY WHEEL/100 ช้ิน 0.08



ตารางที่ จ.1 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลัก

NO.
เวลา 

(วินาที)
รายการ

203 รอไปสถานีถัดไป 0.00
29. ตรวจสอบ TORQUE CYLINDER HEAD ( 25.57 วินาที)

204 ตรวจสอบ TORQUE CYLINDER HEAD 16.30
205 รอย WASHER และBOLT MAIN BEARING CASE 6 ช้ิน 6.18
206 รอย WASHER และBOLT PULLEY COOLING FAN 3 ช้ิน 3.09
207 รอไปสถานีถัดไป 4.73

30. ประกอบ ROCKER ARM ( 30.30 วินาที)
208 ปรับตั้งความตึงของสายพาน พรอมขันแนน BOLT ยึด SUPPORT PULLEY TENSION 7.64
209 ประกอบ CAP VALVE 3.89
210 ประกอบ PUSH ROD 3.59
211 ประกอบ ASSY ROCKER ARM 5.14
212 ประกอบ WASHER SPRING และNUT พรอมขันแนน 8.28
213 ตรวจสอบกําลังอัด และจังหวะอัดสุด 1.76
214 รอไปสถานีถัดไป 5.80

31. ตั้งวาลว ( 36.10 วินาที)
215 ตรวจสอบกําลังอัด และจังหวะอัดสุด 1.72
216 ประกอบ GASKET COVER HEAD และGASKET MUFFLER 6.77
217 ทําการตั้งวาลว 27.61
218 รอไปสถานีถัดไป 2.71

32. ประกอบ COVER HEAD ( 38.81 วินาที)
219 ตรวจสอบกําลังอัด และจังหวะอัดสุด 2.40
220 ตรวจสอบระยะหางวาลว 11.14
221 ประกอบ BOLT เขา COVER HEAD 3.21
222 ประกอบ ASSY COVER HEAD หมุน BOLT ดวยมือ 5.40
223 ขันยึดแนน BOLT COVER HEAD ดวยเครื่องมือลม 4.92
224 ปรับตั้ง SCREW DECOMPRESS พรอม LOCK NUT 9.60
225 ตรวจสอบ DECOMP 2.14
226 รอไปสถานีถัดไป 0.00

33. ประกอบ COVER DECOMPRESS ( 33.12 วินาที)
227 ตรวจสอบ TORQUE PIPE INJECTION ดาน NOZZLE 6.53
228 ประกอบ COVER DECOMP และ GASKET ใส BOLT หมุนดวยมือ 9.96
229 ขันยึดแนน BOLT COVER DECOMP 3.74
230 ประกอบ MUFFLER 5.38
231 ขันยึดแนน NUT MUFFLER และ GASKET DECOMP 7.51



ตารางที่ จ.1 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลัก

NO.
เวลา 

(วินาที)
รายการ

232 รอไปสถานีถัดไป 0.00
34. ประกอบ FLANGE AIR CLEANER ( 30.75 วินาที)

233 ประกอบ CLAMP PIPE, BOLT เขากับ FLANGE AIR และประกอบ FLANGE AIR เขากับเครื่องยนต 15.58
234 ขันยึดแนน BOLT FLANGE AIR CLEANER 7.31
235 ตรวจสอบ TORQUE BOLT FLANGE AIR CLEANER 3.97
236 ขันยึดแนน BOLT CLAMP PIPE 3.89
237 รอไปสถานีถัดไป 3.94

35. ทดสอบรอยรั่วหรือ LEAK TEST ( 34.69 วินาที)
238 ดึงเครื่องยนตเขาจุดทดสอบรอยรั่ว 6.25
239 ครอบ CAP ยางที่ FLANGE AIR, ใส GAUGE OIL, ใสทอยางที่ EYE JOINT เติมนํ้า และเสียบสายลม 6.16
240 นําเครื่องยนตลงจุมนํ้า และถอดสายน้ําออก 5.88
241 ตรวจสอบการประกอบ และรอยรั่วซึม ที่จุดตางๆ ของเครื่องยนต 6.40
242 นําเครื่องยนตขึ้น และถอดสายลม, ทอยาง, GAUGE OIL และ CAP ยาง 7.41
243 ดันเครื่องสงจุดถัดไป 2.59
244 รอไปสถานีถัดไป 0.00

36. เติมนํ้ามัน - สงเคร่ืองเขา TEST RUN ( 23.59 วินาที)
245 เติมนํ้ามันเครื่อง 3.47
246 ใช JIG ตรวจเช็คการเคลื่อนตัวของ SEAL OIL ที่ COVER BEARING 3.67
247 ใสฝาหมอนํ้า และใส JIG กันกระแทกเขากับ ENGINE BED 6.16
248 ถอดสายน้ําออก 3.23
249 สงเครื่องไปยังขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องยนต 7.06
250 รอไปสถานีถัดไป 296.88

รวมเวลารอคอยในการผลิตทั้งหมด 1,529.36



ตารางที่ จ.2 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องยนต

NO. รายการ เวลา 
(วินาที)

1 ใช HOISTยกเครื่องเขาแทน 8.46
2 กด CLAMP ENGINE BED 1.00
3 ใสอุปกรณ 7.45
4 เดินไปเก็บอุปกรณ 3.00
5 ใส COUPLING 14.80
6 เดินไปเก็บอุปกรณ 3.00
7 หยิบ AIR MOTOR STARTเตรียมติดเครื่อง 4.45
8 กดไฟ 1, สตารทเครื่องเดินเบา และเก็บมอเตอรแอร 25.38
9 เดินไปเก็บอุปกรณ 6.00
10 จดบันทึก และตรวจสอบคุณภาพ 30.60
11 รอเครื่องจากการทดสอบ 118.02
12 กดไฟ 2, เรงเครื่อง และใส HALF LOAD 12.25
13 ตรวจสอบ MACUUM,ไฟ, ตรวจสอบ และจดบันทึก 30.44
14 รอเครื่องจากการทดสอบ 137.31
15 กดไฟ 3, เรงเครื่อง, ใสFULL LOAD และปรับ STOPPER 21.51
16 ตรวจสอบรอยรั่วนํ้า และนํ้ามัน 29.75
17 รอเครื่องจากการทดสอบ 128.74
18 กดสวิทยดับไฟ และปลด LOAD 18.56
19 ปรับรอบสูงสุด 20.03
20 ปรับแรงมา, ปลด LOAD และจดบันทึก 49.45
21 เดินเบา, ดับเครื่อง และจดบันทึก 18.66
22 ถอดอุปกรณ 7.50
23 กดสวิทยคลาย CLAMP 1.00
24 เดินไปเก็บอุปกรณ 3.00
25 ถอด COUPLING และตรวจสอบ PIN START 6.49
26 เดินไปเก็บอุปกรณ 3.00
27 ยกเครื่องออกจากแทน 10.75
28 สงไปขั้นตอนการพนสีเครื่องยนต 33.60

รวมเวลารอคอยในการผลิตทั้งหมด 754.20



ตารางที่ จ.3 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการพนสีเครื่องยนต และชิ้นสวน

NO. รายการ เวลา 
(วินาที)

1. ถอดสายพาน และเปล่ียน MUFFLER (29.03 วินาที)
1 ดึงสายพานออกจากเครื่อง 3.23
2 จัดเครื่องบน ROLLER 1.83
3 หยิบทอไอเสียเกาจากเครื่องใสตะกรา 2 ช้ิน 4.67
4 ใสทอไอเสียใหม 5.94
5 ใสตะขอเหล็กที่ HOOK BOLT กับSUPPORT FUEL TANK 2.55
6 เข็นเครื่องยนตใหจุดแขวน 5 เครื่อง 2.75
7 สงทอไอเสียเกาใหขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนเครื่องยนตหลัก 200 ช้ิน 1.28
8 สงสายพานใหขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทาย 100 ช้ิน 2.33
9 เอาอุปกรณที่ทายตูลางและจุดลงเครื่อง 80 เครื่อง 3.75

10 เปลี่ยน RACK ทอไอเสียใหม 300 ช้ิน 0.70
11 รอไปสถานีถัดไป 0.00

2. ถอดประกอบ MUFFLER (25.39 วินาที)
12 ถอดNUT และทอไอเสีย 6.80
13 ขันNUT และทอไอเสีย 9.95
14 จัดเครื่อง 10 เครื่อง 1.37
15 ดันเครื่องใหจุดแขวน 5 เครื่อง 2.80
16 เดิน(ตัวเปลา) 3.70
17 เปลี่ยนเครื่องมือลม 0.77
18 รอไปสถานีถัดไป 6.14

3. ใส CAP ยาง และอุปกรณกันนํ้าเขาเคร่ือง (31.53 วินาที)
19 ใส CAPยางที่ทอไอดี และใส CAP FUEL LIMITER 4.49
20 เดินบีบ CAP FUEL LIMITER 2.23
21 เดินไปหยิบ PLUG OIL SIGNAL 1.21
22 เดินใส PLUG OIL SIGNAL 6.02
23 เดินใสลูกยางที่ NOZZLE JOINT 2.72
24 เดินไปหยิบ PIPE FUEL 2 1.24
25 เดินใส PIPE FUEL 2 6.24
26 นํา PIPE FUEL 2 ที่เหลือไปเก็บ และหยิบคีม 1.06
27 เดิน LOCK CLAMP PIPE FUEL 2 3.11
28 เดินไปหยิบ CAPยางทอไอเสีย 0.95
29 เดินใส CAPยางที่ทอไอเสีย 2.26
30 รอไปสถานีถัดไป 3.23

4. แขวนเคร่ืองยนต (34.76 วินาที ไมรวมเวลาในตูลาง)



ตารางที่ จ.3 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการพนสีเครื่องยนต และชิ้นสวน

NO. รายการ เวลา 
(วินาที)

31 ดันเครื่องจากจุดเตรียม(5 ช้ิน) 4.15
32 ใชฆอนตอก CAPยางที่ทอไอดี 10 ช้ิน 1.97
33 ดึงเครื่อง 4.63
34 ถอดอุปกรณกันกระแทกเครื่องยนต 3.48
35 ดึงเครื่องขึ้น AIR LIFTER 3.74
36 ใส GAUGE OIL(ช้ินสวนหมุนเวียน) 4.38
37 MARK สีที่ทอไอดี และ PIPE FUEL2 3.65
38 แขวนเครื่องยนต 6.95
39 เดินแขวนปาย 1.81
40 สงเขาตูลาง 2296.00
41 ลางเครื่องในตูลาง 540.00

5. เตรียมเคร่ืองหลังการลาง ( 43.84 วินาที)
42 เปด:ปด เตาอบ 6ครั้งตอวัน 0.35
43 เปด:ปด ตูลาง 6ครั้งตอวัน 0.36
44 เปด:ปดสายพานลําเลียง 6ครั้งตอวัน 0.34
45 ใชปนลมเปานํ้าที่เครื่องยนต 17.80
46 ถอดอุปกรณปองกันนํ้าเขาที่ PLUG OIL GAUGE 1.57
47 เปด COCK DRAIN ถายนํ้าออก 1.97
48 ถอดCAPยาง NO.8, 10 ที่ทอไอดี และทอไอเสีย 2.79
49 ใส CAP ยางเกา NO.8 ที่ทอไอดี 2.15
50 ถอดทอไอเสีย และแขวนกับตะขอ 11.08
51 ถอดตะขอกันเครื่องตก และเปด CAP RADIATOR 5.43
52 รอไปสถานีถัดไป 0.00

6. ขัดทราย (22.48 วินาที)
53 ขัด FLY WHEEL ดวยกระดาษทราย 22.48
54 รอไปสถานีถัดไป 17.32

7. เตรียมเคร่ืองกอนพนสี (WASH PRIMER) (39.80 วินาที)
55 หยิบ CAP NO.2, CAPยาง และ JIG DECOMP 3.91
56 ใส CAP NO.2 ที่คันเรง 2.16
57 ถอดPIPE BREATHER และจัดเก็บที่ RADIATOR 2.00
58 ใส CAP ยาง ครอบปลายสายไฟ 7.04
59 ฉีดนํ้ายากันสนิมเขาชองทอไอเสีย 4.01
60 ใส JIG CAP ยก DECOMP 2.70
61 ตรวจเช็คสภาพเครื่องยนต กอนพนสี 11.38



ตารางที่ จ.3 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการพนสีเครื่องยนต และชิ้นสวน

NO. รายการ เวลา 
(วินาที)

62 ตรวจเช็คคุณภาพ MUFFLER กอนพนสี 5.05
63 เก็บอุปกรณที่จุดลงเครื่อง (JIG ยก DECOMP 100 ช้ิน) 0.89
64 เก็บอุปกรณตน LINE FINAL(CAP NO.2, ยาง 100 ช้ิน) 0.66
65 รอไปสถานีถัดไป 0.00

8. พนสีรองพ้ืนเคร่ืองยนต (PRIMER) (27.66 วินาที)
66 พนสีรองพื้นเครื่องยนตโดยรอบ 27.66
67 รอไปสถานีถัดไป 0.00

9. พนส ีMUFFLER (PRIMER) (16.13 วินาที)
68 พนสี MUFFLER 2 ช้ิน 16.13
69 รอไปสถานีถัดไป 6.59

10. TOP COAT พนสีเคร่ืองยนต (สีจริง 1 ) (22.72 วินาที)
70 พนสีเครื่องยนตดาน CRANK CASE 22.72
71 รอไปสถานีถัดไป 0.04

11. TOP COAT พนสีเคร่ืองยนต ( สีจริง2 ) (22.76 วินาที)
72 พนสีเครื่องยนตดาน FLY WHEEL 22.76
73 รอไปสถานีถัดไป 17.60

12. เตรียมเคร่ืองกอนนําเคร่ืองลงจากสายพานลําเลียง  (40.36 วินาที)
74 หมุนเครื่องยนต 2.32
75 ดึง PIPE BREATHER ออกจาก RADIATOR 1.48
76 ถอด CAPครอบสายไฟ และถอด CAP ที่คันเรง 3.50
77 ถอดPLUG OIL SIGNAL 4.03
78 ถอด CAPยาง NO.1 ที่ NOZZLE JOINT 3.10
79 หมุนเครื่องยนต 2.33
80 ใสMUFFLERเขาเครื่องยนต 7.60
81 ขันNUT MUFFLER 2 ช้ิน 10.23
82 ตรวจเช็คคุณภาพสีที่เครื่องยนต 5.77
83 รอไปสถานีถัดไป 0.00

13. นําเคร่ืองลงจากสายพานลําเลียง  (38.34 วินาที)
84 ดู และจดบันทึกหมายเลขเครื่องยนต 8.48
85 ตรวจสอบคุณภาพสีที่เครื่องยนต 7.27
86 ใสเหล็กกันกระแทกที่ BED ENGINE 6.09
87 ถอดสายดูดนํ้ามันเครื่องไปดูดเครื่องตอไป 7.09
88 นําเครื่องลงจากสายพานโดย AIR LIFTER 5.55
89 ดันเครื่องไปตามROLLERสงใหขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทาย 2.53



ตารางที่ จ.3 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการพนสีเครื่องยนต และชิ้นสวน

NO. รายการ เวลา 
(วินาที)

90 เก็บเหล็กกันกระแทกที่จุดเริ่มตนของขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทาย 25 ช้ิน 1.33
91 สงไปขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทาย 20.00

รวมเวลารอคอยในการผลิตทั้งหมด 3,301.72



ตารางที่ จ.4 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการประกอบเครื่องยนตขั้นสุดทาย และบรรจุลงกลอง

NO. รายการ
เวลา 

(วินาที)
1. ใส FAN BELT (38.22 วินาที)

1 ถอดบารโคดและเกี่ยวไวที่ทอแรงดันน้ํามันเชื้อเพลิง 3.72
2 ใส FAN BELT เขากับเครื่องยนต 7.30
3 ใส RUBBER ABSORBER (4 ชิ้น) 5.68
4 ใส WASHER SPRING และNUT  เขากับเกลียว RUBBER หมุนดวยมือ 18.98
5 ดันเครื่องสงจุดถัดไป 2.44
6 เตรียมงาน (แกะกลอง WASHER SPRING และ NUT) 0.10

2. ประกอบ RUBBER ABSORBER (36.99 วินาที)
7 ขันยึดแนน RUBBER ABSORBER (4 ชิ้น) ดวยเครื่องมือลม 14.45
8 หันเครื่อง  และปรับตั้งความตึงของสายพาน ดวยเครื่องมือลม 9.06
9 ถอดเหล็กกันกระแทกที่ BED ENGINE ออก 2.44
10 ถอด JIG CAP ออกจาก LEVER DECOMP และถอด CAP ยาง SPEED CHANGE 3.51
11 ถอด HOOK BOLT ออกวางที่ MUFFLER ดวยเครื่องมือลม 4.90
12 ดันเครื่องสงจุดถัดไป 2.63

3. ประกอบ FUEL FILTER (37.88 วินาที)
13 ใส ASS'Y LAMP (มวนสายไฟรวมกับสายไฟจาก FAN รัดดวย CLAMP) 15.71
14 ประกอบ PIPE FUEL 2 เขากับ ASS'Y FUEL FILTER, BOLT และ WASHER SPRING 14.89

หมุนดวยมือเขากับเครื่องยนต
15 ขันยึดแนน ASS'Y FUEL FILTER  ดวยเครื่องมือลม 3.03
16 ดันเครื่องสงจุดถัดไป 4.21
17 เตรียมงาน (แกะกลอง WASHER SPRING และ BOLT) 0.04

4. SUB-ASS'Y FUEL TANK (38.93 วินาที)
18 หยิบ FUEL TANK COMP วางบนโตะทํางาน 6.10
19 ใส PIPE ASS'Y  FUEL GAUGE พรอม LOCK R-IN SPRING 6.22
20 ใส PIPE AIR VENT 1. 5.48
21 ใส PIPE FUEL 1. 5.57
22 ใส CLIP PIPE 2 ชิ้น LOCK PIPE AIR VENT 1 10.92
23 ยก FUEL TANK COMP วางเรียงบนโตะทํางาน 3.04
24 เตรียมงาน (แกะถุง PIPE  และ CLIP) 1.60

5. ประกอบ FUEL TANK (41.14 วินาที)
25 นํา FUEL TANK ประกอบเขากับเครื่องยนต 5.75
26 ใส PLATE LOCK FUEL TANK 7.96
27 ใส WASHER FUEL TANK  2 ชิ้น + WASHER SPRING 4 ชิ้น 8.44
28 ใส NUT-M8. 4 ชิ้น หมุนดวยมือ 15.15



ตารางที่ จ.4 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการประกอบเครื่องยนตขั้นสุดทาย และบรรจุลงกลอง

NO. รายการ
เวลา 

(วินาที)
29 ดันเครื่องลง SLAT CONVEYOR 3.74
30 เตรียมงาน (แกะกลอง WASHER SPRING และ NUT) 0.10

6. ประกอบ PIPE MUFFLER (38.40 วินาที)
31 หยิบ HOOK BOLT จาก MUFFLER วางบน BED ENGINE 1.77
32 ประกอบ BAND PIPE เขา PIPE MUFFLER และสวมเขากับ MUFFLER 8.60
33 ประกอบ PIPE OVER FLOW พรอม LOCK CLIP รัดที่ PIPE NOZZLE และ PIPE FUEL TANK 12.58
34 ประกอบ ASS'Y LAMP เขากับ FUEL TANK ดวย BOLT และ WASHER SPRING หมุนดวยมือ 15.39
35 เตรียมงาน (แกะกลอง WASHER SPRING และ BOLT) 0.06

7. ประกอบ COVER FAN (33.17 วินาที)
36 ประกอบ COVER FAN, BOLT, WASHER SPRING (2 ชิ้น) ขันยึดแนนดวยเครื่องมือลม 19.67
37 ขันยึดแนน ASS'Y FUEL TANK COMP 7.59
38 ขันยึดแนน ASS'Y LAMP ดวยเครื่องมือลม โดยใช JIG ชวย 5.84
39 เตรียมงาน (แกะกลอง WASHER SPRING และ BOLT) 0.07

8. ประกอบ ASS'Y PIPE (29.77 วินาที)
40 ใส GAUGE OIL 4.17
41 นํา PIPE BREATHER จุม OIL, ทาตามจุดที่จะประกอบ ASS'Y PIPE พรอมประกอบ 5.94

PIPE BREATHER
42 ใส CLAMP LOCK PIPE FUEL 1(2 ชิ้น)  ประกอบชุด ASS'Y PIPE ทอทางเดินน้ํามัน 19.61

เชื้อเพลิง พรอม LOCK CLAMP และ CLIP
43 เตรียมงาน (แกะกลอง WASHER SPRING และ BOLT) 0.05

9. ประกอบ NET RADIATOR (37.78 วินาที)
44 รอย BOLT, WASHER SPRING, PLAIN (2 ชิ้น) วางบนสายพานลําเลียง 6.00
45 หยิบ NET RADIATOR 3.15
46 รอย BOLT และ WASHER SPRING (2 ชิ้น)  เขากับ NET RADIATOR 3.88
47 ประกอบ NET RADIATOR เขากับเครื่องยนต หมุน BOLT ดวยมือ 8.70
48 ขันยึดแนน NET RADIATOR  ดวยเครื่องมือลม 4.85
49 ใชประแจชวยขันยึดแนน FUEL TANK 2 จุด (CHECK TORQUE FUEL TANK) 6.78
50 นํา STARTING HANDLE สวมเขากับ SUPPORT STARTING HANDLE 4.37
51 เตรียมงาน (แกะกลอง BOLT และ WASHER PLAIN) 0.05

10. ประกอบ STAY BONNET (40.97 วินาที)
52 SUB ASS'Y STAY BONNET (RUBBER ABSORBER 2 ชิ้น, WASHER SPRING และ NUT 2 ชิ้น) 15.38

ยึดเขากับ STAY BONNET
53 ใส WASHER BONNET เขากับ STAY BONNET 4.08
54 ใส FILTER ที่ FUEL TANK 3.03



ตารางที่ จ.4 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการประกอบเครื่องยนตขั้นสุดทาย และบรรจุลงกลอง

NO. รายการ
เวลา 

(วินาที)
55 ประกอบ ASS'Y STAY BONNET เขากับเครื่องยนตดวย BOLT, WASHER SPRING และ 18.27

WASHER PLAIN (2 ชิ้น) พรอมขันยึดแนน
56 เตรียมงาน (แกะกลอง WASHER SPRING, BOLT, NUT  และถุง WASHER BONNET) 0.21

11. ประกอบ AIR CLEANER (37.11 วินาที)
57 CHECK POINT, NET RADIATOR ทับสายไฟ, PIPE FUEL 2, PIPE BRETHER พรอมเก็บเขาที่ 2.42
58 ทดสอบรอยรั่วของ  FUEL TANK ดวย JIG แรงดันลม (1 กิโลกรัม/ตารางเซนติเมตร) 8.87
59 ถอด CAP ยางที่ FLANGE AIR CLEANER 2.65
60 ทาน้ํามันที่ FLANGE AIR CLEANER 2.96
61 ประกอบ ASS'Y CLAMP เขากับ AIR CLEANER พรอมยึดแนนเขากับ FLANGE AIR CLEANER 11.21
62 ประกอบสาย GROUND ที่ BOLT COVER CRANK CASE ดวย เครื่องมือลม 7.83
63 เตรียมงาน (พับ และเก็บตะกราพลาสติก) 1.17

12. ประกอบ BONNET (35.82 วินาที)
64 ประกอบ SUPPORT FRONT COVER เขากับ BONNET ดวย BOLT, WASHER PLAIN 10.76

พรอมขันยึดแนนดวยเครื่องมือลม
65 ประกอบ BONNET เขากับเครื่องยนต 6.89
66 ใส WASHER SPRING , NUT (2ชิ้น) ยึด BONNET หมุนดวยมือ 9.03
67 ใส STAY LAMP COVER , BOLT (2 ชิ้น) หมุนดวยมือ 8.99
68 เตรียมงาน (ยก BONNET, แกะกลอง BOLT, NUT, WASHER SPRING PLAIN) 0.15

13. ประกอบ HOOK BOLT (37.87 วินาที)
69 ใส HOOK BOLT เขากับ ENGINE หมุนดวยมือ 2-3 เกลียว 6.18
70 ขันยึดแนน HOOK BOLT 3.81
71 ขันยึดแนน BONNET 12.86
72 รอย BOLT และ WASHER PLAIN (9 ชิ้น) 12.47
73 หยิบ BOLT ที่เตรียมไววางบนสายพานลําเลียง 2.32
74 เตรียมงาน (แกะกลอง WASHER PLAIN และ BOLT) 0.23

14. ประกอบ OIL SIGNAL (36.96 วินาที)
75 ประกอบ OIL SIGNAL หมุนดวยมือ 5.55
76 หยอด THREE BOND ที่เกลียว OIL SIGNAL 3.09
77 ขันยึดแนน OIL SIGNAL ดวยเครื่องมือลม 3.03
78 ตรวจสอบ TORQUE OIL SIGNAL 4.08
79 ตรวจสอบไฟ และจัดเก็บสายไฟเขาที่ 10.98
80 ประกอบ BOLT, WASHER SPRING เขากับ SUPPORT FRONT COVER 4 ชิ้นโดยหมุนดวยมือ 10.23

15. ประกอบ MUFFLER (40.83 วินาที)
81 ใส BOLT SUPPORT FRONT COVER พรอมยึดแนนดวย AIR TOOL 1 ชิ้น 5.51



ตารางที่ จ.4 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการประกอบเครื่องยนตขั้นสุดทาย และบรรจุลงกลอง

NO. รายการ
เวลา 

(วินาที)
82 ขันยึดแนน MUFFLER ดวยเครื่องมือลม 7.43
83 ติด LABEL TISI 7.10
84 ติด LABEL COMMERCIAL 2. 7.13
85 แกะกระดาษหอ COVER LAMP ,ประกอบเขากับเครื่องยนตดวย BOLT และ WASHER  PLAIN 13.61

(2 ชิ้น) โดยหมุนดวยมือ 
86 เตรียมงาน (แกะหอ LABEL) 0.05

16. ติด LABEL (42.13 วินาที)
87 ติด LABEL SPEED และ LABEL MAIN  ที่ SIDE APRON และวางบน BED ENGINE 14.40
88 ติด LABEL OIL DRAIN 6.46
89 ติด LABEL OIL 5.60
90 ติด LABEL CAUTION 6.57
91 ติด LABEL COMMERCIAL 1 9.10

17. ประกอบ COVER LAMP (40.81 วินาที)
92 ขันยึดแนน BOLT SUPPORT FRONT COVER (4 ชิ้น) 7.10
93 ประกอบ SIDE APRON ดวย BOLT 2 ชิ้น 8.69
94 ขันยึดแนน SIDE APRON ดวยเครื่องมือลม 5.70
95 ประกอบ COVER LAMP ดวย BOLT และ WASHER PLAIN (2 ชิ้น) เขากับเครื่องยนต 5.36

โดยหมุนดวยมือ
96 ขันยึดแนน COVER LAMP ดวยเครื่องมือลม 7.76
97 ทา OIL ที่ CAP FUEL TANK และ ประกอบเขากับ FUEL TANK 6.20

18. ขันยึดแนน PIPE MUFFLER (34.66 วินาที)
98 ขันยึดแนน PIPE MUFFLER  ดวยเครื่องมือลม 2.28
99 ติด LABEL WARRANTY  (ประกันคุณภาพ) 7.82

100 ติด LABEL KUBOTA MARK 5.10
101 แกะ BARCODE สวนที่ 1 ติดไวที่ COVER LAMP สวนที่ 2 ติดไวที่บัตรขอรับประกัน 19.41

คุณภาพ พรอมกับเสียบไวที่ COVER LAMP
102 เตรียมงาน (แกะกลอง BOLT) 0.05

19. ตรวจสอบเครื่องยนต (37.90 วินาที)
103 ตรวจเช็คคุณภาพหลังการประกอบ 14.90
104 ใช STARTING HANDLE หมุนเครื่อง เช็คกําลังอัดและตั้งใหอยูในจังหวะอัดสุด 7.89
105 เก็บ STARTING HANDLE สวมเขากับ SUPPORT พรอม LOCK เก็บ 3.27
106 จดบันทึกหมายเลขเครื่องยนต 7.67



ตารางที่ จ.4 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการประกอบเครื่องยนตขั้นสุดทาย และบรรจุลงกลอง

NO. รายการ
เวลา 

(วินาที)
107 ดันเครื่องสงจุดถัดไป 4.17

20. ข้ึนรูปกลอง (40.41 วินาที)
108 เตรียมกลอง (10 ชิ้น) 1.67
109 หยิบกลอง และขึ้นรูปกลอง 7.98
110 ยกกลองสวมเขากับโตะ JIG ข้ึนรูปกลอง 3.68
111 เย็บกลองขึ้นรูป 17.11
112 ยกกลองออกจาก JIG วางลงบนสายพานลําเลียง 7.91
113 เตรียมงาน (ใสลูก MAX) 2.06

21. ใส HARD BOARD และ BOTTOM PAD (36.70 วินาที)
114 หยิบ BOTTOM PAD (5 ชิ้น) 3.57
115 ใส FLOOR HARD BOARD ลงกลอง 5.59
116 ใสชุด HARD BOARD 4 ชิ้น ลงกลอง   (ดานขาง 2 ชิ้น และ ที่มุมอีก 2 ชิ้น) 17.05
117 ใส BOTTOM PAD ลงกลอง 5.73
118 ใชเหล็กกระทุง BOTTOM PAD ใหเขาที่ 4.76

22. นําเครื่องลงกลอง (36.32 วินาที)
119 ใช HOIST ยกเครื่องยนตข้ึน 6.60
120 ตรวจสอบหมายเลขเครื่องยนตใหตรงกับบารโคด 3.11
121 ติดบารโคดที่ขางกลอง 7.25
122 หยิบน้ํามันของแถมวางที่ BED ENGINE 2 ชิ้น 5.51
123 นําเครื่องลงกลอง และดันกลองสงจุดถัดไป 12.90
124 เตรียมงาน  (สับเปลี่ยนรถจัดสงน้ํามันของแถม 144 ชิ้น) 0.95

23. ใสของแถมลงกลอง (30.91 วินาที)
125 หยิบ FOAM ของแถม 2 ชิ้น 4.07
126 ใสโฟมของแถมลงกลอง 4.21
127 ใสกลองเครื่องมือ และ FAN BELT ของแถมลงกลอง 3.70
128 ถอด HOOK BOLT ออก และจัดเก็บในกลอง 3.40
129 หยิบ TOP BOTTOM ใสลงในกลองปดทับโฟม และดันเครื่องสงจุดถัดไป 7.52
130 เตรียมงาน (ยก TOP BOTTOM มาที่จุดทํางาน) 8.01

24. เย็บปดฝากลอง (33.93 วินาที)
131 พับปดฝากลอง 3.29
132 เย็บฝากลอง และดันเครื่องเขาจุดรัดสายกลอง 9.57



ตารางที่ จ.4 เวลารอคอยในการผลิต : ขั้นตอนการประกอบเครื่องยนตขั้นสุดทาย และบรรจุลงกลอง

NO. รายการ
เวลา 

(วินาที)
133 จดบันทึกหมายเลขเครื่องยนตลงบนแผนตรวจสอบ 5.23
134 ใชเครื่อง HAND HELD บันทึกขอมูลจากบารโคด 6.85
135 ตรวจสอบหมายเลขเครื่องยนต ณ จุดตรวจสอบคุณภาพในขั้นตอนการประกอบขั้นสุดทาย 7.83
136 เตรียมงาน (ใสลูก MAX) 1.16

25. ยกเครื่องวางบน PALLET (24.87 วินาที)
137 ใช HOIST ยกกลองใสเครื่องขึ้นวางลงบน PALLET 17.62
138 รัดสายกลองรวม ปองกันเครื่องยนตหลน  (8 เครื่อง/ครั้ง) 2.67
139 ดันเครื่องยนตสงไปยัง จุดตักเครื่องยนตเขาคลังสินคาสําเร็จรูป 1.98
140 เตรียมสายรัดกลองปองกันกลองบรรจุเครื่องยนตตกหลน  (8 เครื่อง / 1 เสน) 2.60

รวมเวลารอคอยในการผลิตทั้งหมด 920.48



สายการผลิต รอบเวลาในการผลิต รอบเวลาในการผลิต
(เคร่ืองจักร) (วินาที) (นาที)

1 Crank Case (Semi A7/A8)
1.1 Bed Type Milling Machine No.1 151.2 2.52
1.2 Bed Type Milling Machine No.2 144.6 2.41
1.3 Bed Type Milling Machine No.3 142.8 2.38
1.4 Special Purpose Boring No.1 156.0 2.6
1.5 Special Purpose Boring No.2 163.8 2.73
1.6 Special Purpose Boring No.3 151.8 2.53
1.7 Special Purpose Boring No.4 165.0 2.75
1.8 Deep Hole Milling M/C No.1 132.6 2.21
1.9 Deep Hole Milling M/C No.2 122.4 2.04

1.10 Horizontal Multi Spindle Drilling (Stud) 102.0 1.7
1.11 CNC Special Oil Hole Drilling 92.4 1.54
1.12 Vertical Drilling & Reamer (Tappet) 84.6 1.41
1.13 Vertical Multi Spindle Tapping 22.8 0.38
2 Crank Case (Semi A9/A10/A15)
2.1 Bed Type Milling Machine No.1 70.8 1.18
2.2 Bed Type Milling Machine No.2 66.0 1.10
2.3 Bed Type Milling Machine No.3 49.8 0.83
2.4 Special Purpose Boring No.1 73.8 1.23
2.5 Special Purpose Boring No.2 71.4 1.19
2.6 Special Purpose Boring No.3 65.4 1.09
2.7 Special Purpose Boring No.4 70.8 1.18
2.8 Deep Hole Drilling M/C No.1 67.2 1.12
2.9 Deep Hole Drilling M/C No.2 63.6 1.06

2.10 CNC Special Oil Hole Drilling 48.0 0.80
3 Crank Case Finish
3.1 Bed Type Milling 50.4 0.84
3.2 Horizontal Multi Spindle Drilling No.1 34.2 0.57
3.3 Horizontal Multi Spindle Drilling No.2 47.4 0.79
3.4 Horizontal Multi Spindle Drilling (Stud) 52.8 0.88
3.5 Horizontal Multi Spindle Drilling No.3 52.2 0.87
3.6 Horizontal Multi Spindle Drilling No.4 49.8 0.83

ลําดับ

ตารางที่ จ.5 รอบเวลาในการผลิตของกระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต



สายการผลิต รอบเวลาในการผลิต รอบเวลาในการผลิต
(เคร่ืองจักร) (วินาที) (นาที)ลําดับ

ตารางที่ จ.5 รอบเวลาในการผลิตของกระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต

3.7 Horizontal Multi Spindle Drilling No.5 45.0 0.75
3.8 Horizontal Multi Spindle Drilling No.6 39.6 0.66
3.9 Horizontal Multi Spindle Tapping No.1 36.0 0.60

3.10 Horizontal Multi Spindle Tapping No.2 29.4 0.49
3.11 Horizontal Multi Spindle Tapping No.3 36.0 0.60
3.12 Horizontal Multi Spindle Tapping No.4 46.8 0.78
3.13 Horizontal Multi Spindle Tapping No.5 36.0 0.60
3.14 Vertical Multi Spindle Tapping 23.4 0.39
3.15 Vertical Drilling & Reamer 34.2 0.57
3.16 Vertical Drilling & Reamer 31.8 0.53
3.17 Washing 35.4 0.59
4 Main Bearing Case
4.1 Milling M/C 48.6 0.81
4.2 Automatic Lathe-1 57.0 0.95
4.3 Automatic Lathe-2 57.0 0.95
4.4 CNC Lathe-1 58.2 0.97
4.5 CNC Lathe-2 57.0 0.95
4.6 Vertical Multi Spindle Drilling 43.2 0.72
4.7 Automatic Lathe-3 32.4 0.54
4.8 Multi Spindle Tapping 32.4 0.54
4.9 Head Upright Drilling 23.4 0.39

4.10 Washing 19.2 0.32
5 Cylinder Head (A7/A8)
5.1 Milling M/C No.1 77.4 1.29
5.2 Milling M/C No.2 70.8 1.18
5.3 Milling M/C No.3 67.2 1.12
5.4 Milling M/C No.4 67.8 1.13
5.5 M/C Center (8 Units) 180.0 3.00
5.6 Washing 48.6 0.81
5.7 Hydraulic Press-1 15.6 0.26
5.8 Leak Test 54.6 0.91
5.9 Hydraulic Press-2 13.8 0.23



สายการผลิต รอบเวลาในการผลิต รอบเวลาในการผลิต
(เคร่ืองจักร) (วินาที) (นาที)ลําดับ

ตารางที่ จ.5 รอบเวลาในการผลิตของกระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต

5.10 Washing 40.2 0.67
6 Cylinder Head (A9/A10/A15)
6.1 Milling M/C No.1 67.8 1.13
6.2 Milling M/C No.2 65.4 1.09
6.3 Milling M/C No.3 70.2 1.17
6.4 Milling M/C No.4 65.4 1.09
6.5 Drilling M/C (VMD) 51.6 0.86
6.6 Special Boring No.1 45.6 0.76
6.7 Special Boring No.2 66.6 1.11
6.8 Special Boring No.3 74.4 1.24
6.9 Special Boring No.4 66.6 1.11

6.10 Special Drilling 69.6 1.16
6.11 Special Drilling 49.2 0.82
6.12 Special Drilling 57.6 0.96
6.13 Special Drilling 58.8 0.98
6.14 Special Drilling 19.8 0.33
6.15 Washing 31.2 0.52
6.16 Hydraulic Press 26.4 0.44
6.17 Leak Test 34.2 0.57
6.18 Washing 31.8 0.53
7 Cam Shaft
7.1 Facing & Centering 52.2 0.87
7.2 Automatic Lathe-1 33.6 0.56
7.3 Automatic Lathe-2 51.6 0.86
7.4 Special Drilling 47.4 0.79
7.5 Automatic Keyway Milling 55.8 0.93
7.6 Cam Grinding (4 Units) 43.2 0.72
7.7 Cylindrical Grinding-1 45.6 0.76
7.8 Cylindrical Grinding-2 (2 Units) 29.4 0.49
7.9 Horizontal Milling 35.4 0.59

8 Balancer Gear1-2
8.1 Band Saw (3 Units) 64.2 1.07



สายการผลิต รอบเวลาในการผลิต รอบเวลาในการผลิต
(เคร่ืองจักร) (วินาที) (นาที)ลําดับ

ตารางที่ จ.5 รอบเวลาในการผลิตของกระบวนการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต

8.2 Drilling M/C (2 Units) 72.0 1.20
8.3 CNC Lathe Autoloader 60.0 1.00
8.4 Hob Kashifuji Autoloader 49.2 0.82
8.5 Deburring M/C 59.4 0.99
8.6 Shaving M/C 60.6 1.01
8.7 Broaching M/C 48.0 0.80



ตารางที่ จ.6  กําลังการผลิตของโรงงานตัวอยางกอนการปรับปรุง

1.สายการผลิตชิ้นสวน Work Load เวลาทํางานปกติ (ช.ม./ป) เวลาทํางานสูงสุด (ช.ม./ป)
85% 4,352.66                       5,039.62                       

สายการผลิต ตําแหนงคอขวด รอบเวลา รอบเวลา กําลังการผลิต กําลังการผลิต กําลังการผลิต จํานวนพนักงาน
(วินาท/ีชิ้น) (นาที/ชิ้น) (ชิ้น/ชั่วโมง) กรณีปกติตอป สูงสุดตอป

1.Crank Case (Semi A7/A8) Special Purpose Boring No.4 165.00 2.75 19 80,722 93,462 3
2.Crank Case (Semi A9/A10/A15) Special Purpose Boring No.1 73.80 1.23 41 180,476 208,960 6
3.Crank Case Finish H.Multi Spindle Drilling (Stud) 52.80 0.88 58 252,256 292,069 7
4.Main Bearing Case CNC Lathe-1 58.20 0.97 53 228,851 264,970 4
5.Cylinder Head (A7/A8) M/C Center (8 Units) 180.00 3 17 73,995 85,674 2
6. Cylinder Head (A9/A10/A15) Special Boring No.3 74.40 1.24 41 179,021 207,275 7
7.Cam Shaft Automatic Keyway Milling (2 Units) 55.80 0.93 55 238,694 276,366 3
8.Balancer Gear1-2 Drilling M/C (2 Units) 72.00 1.2 43 184,988 214,184 2
2.สายการผลิตเครื่องยนต Work Load เวลาทํางานปกติ (ช.ม./ป) เวลาทํางานสูงสุด (ช.ม./ป)

85% 2,188.06                       2,562.14                       
สายการผลิต ตําแหนงคอขวด รอบเวลา รอบเวลา กําลังการผลิต กําลังการผลิต กําลังการผลิต จํานวนพนักงาน

(วินาท/ีชิ้น) (นาที/ชิ้น) (ชิ้น/ชั่วโมง) กรณีปกติตอป สูงสุดตอป
1.การประกอบชิ้นสวนเครื่องยนต
หลัก

สถานี 32 ประกอบ Cover Head
38.81 0.65 79 172,519 202,014 67

2.การปรับตั้งเครื่องยนต (มีเครื่อง Test Run ทั้งหมด 18 เครื่อง) 41.90 0.70 73 159,796 187,116 14
3.การพนสีเครื่องยนตและชิ้นสวน สถานี 5 เตรียมเครื่องหลังการลาง 43.84 0.73 70 152,725 178,836 13
4.การประกอบขั้นสุดทาย สถานี 16 ติด Label 42.13 0.70 73 158,924 186,094 33



ตารางที่ จ.7  กําลังการผลิตของโรงงานตัวอยางภายหลังการปรับปรุงขั้นตอนการพนสีเครื่องยนต และชิ้นสวน

1.สายการผลิตชิ้นสวน Work Load เวลาทํางานปกติ (ช.ม./ป) เวลาทํางานสูงสุด (ช.ม./ป)
85% 4,352.66                       5,039.62                       

สายการผลิต ตําแหนงคอขวด รอบเวลา รอบเวลา กําลังการผลิต กําลังการผลิต กําลังการผลิต จํานวนพนักงาน
(วินาท/ีชิ้น) (นาที/ชิ้น) (ชิ้น/ชั่วโมง) กรณีปกติตอป สูงสุดตอป

1.Crank Case (Semi A7/A8) Special Purpose Boring No.4 165.00 2.75 19 80,722 93,462 3
2.Crank Case (Semi A9/A10/A15) Special Purpose Boring No.1 73.80 1.23 41 180,476 208,960 6
3.Crank Case Finish H.Multi Spindle Drilling (Stud) 52.80 0.88 58 252,256 292,069 7
4.Main Bearing Case CNC Lathe-1 58.20 0.97 53 228,851 264,970 4
5.Cylinder Head (A7/A8) M/C Center (8 Units) 180.00 3 17 73,995 85,674 2
6. Cylinder Head (A9/A10/A15) Special Boring No.3 74.40 1.24 41 179,021 207,275 7
7.Cam Shaft Automatic Keyway Milling (2 Units) 55.80 0.93 55 238,694 276,366 3
8.Balancer Gear1-2 Drilling M/C (2 Units) 72.00 1.2 43 184,988 214,184 2
2.สายการผลิตเครื่องยนต Work Load เวลาทํางานปกติ (ช.ม./ป) เวลาทํางานสูงสุด (ช.ม./ป)

85% 2,188.06                       2,562.14                       
สายการผลิต ตําแหนงคอขวด รอบเวลา รอบเวลา กําลังการผลิต กําลังการผลิต กําลังการผลิต จํานวนพนักงาน

(วินาท/ีชิ้น) (นาที/ชิ้น) (ชิ้น/ชั่วโมง) กรณีปกติตอป สูงสุดตอป
1.การประกอบชิ้นสวนเครื่องยนต
หลัก

สถานี 32 ประกอบ Cover Head
38.81 0.65 79 172,519 202,014 67

2.การปรับตั้งเครื่องยนต (มีเครื่อง Test Run ทั้งหมด 18 เครื่อง) 41.90 0.70 73 159,796 187,116 14
3.การพนสีเครื่องยนตและชิ้นสวน สถานี 5 เตรียมเครื่องหลังการลาง 40.36 0.67 76 165,894 194,255 13
4.การประกอบขั้นสุดทาย สถานี 16 ติด Label 42.13 0.70 73 158,924 186,094 33



A B C A B C A B C A B C A B C A B C A B C
100

80

60

40

20

เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา
1 1 3.23 12 6.8 19 4.49 31 4.15 42 0.35 53 22.48 55 3.91
2 2 1.83 13 9.95 20 2.23 32 1.97 43 0.36 56 2.16
3 3 4.67 14 1.37 21 1.21 33 4.63 44 0.34 57 2
4 4 5.94 15 2.8 22 6.02 34 3.48 45 17.8 58 7.04
5 5 2.56 16 3.7 23 2.72 35 3.74 46 1.57 59 4.01
6 6 2.75 17 0.77 24 1.24 36 4.38 47 1.97 60 2.7
7 7 1.28 18 6.14 25 6.24 37 3.65 48 2.79 61 11.38
8 8 2.33 26 1.06 38 6.95 49 2.15 62 5.05
9 9 3.75 27 3.11 39 1.81 50 11.08 63 0.89

10 10 0.7 28 0.95 51 5.43 64 0.66
11 29 2.26
12 30 3.23

29.04 31.53 34.76 34.76 43.84 22.48 39.8
เมื่อ A หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานกอนการขจัดสิ่งสูญเปลา B หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานหลังการขจัดสิ่งสูญเปลา C หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานเมื่อปรับสมดุลสายการผลิต

PAINTING

Cycle 
Time (sec)

งานยอย

41 2 3
สถานี

5 6 7
สถานี สถานี สถานี

กระบวนการผลิต
สถานี สถานี สถานี

Max Cycle Time=43.84 sec



A B C A B C A B C A B C A B C A B C A B C
100

80

60

40

20

เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา
1 66 27.66 68 16.13 70 22.72 72 22.76 74 2.32 84 8.48
2 69 6.59 71 0.04 73 17.6 75 1.48 85 7.27
3 76 3.5 86 6.09
4 77 4.03 87 7.09
5 78 3.1 88 5.55
6 79 2.33 89 2.53
7 80 7.6 90 1.33
8 81 10.23
9 82 5.77

10
11
12

27.66 22.72 22.76 40.36 40.36 38.34 0
เมื่อ A หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานกอนการขจัดสิ่งสูญเปลา B หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานหลังการขจัดสิ่งสูญเปลา C หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานเมื่อปรับสมดุลสายการผลิต

งานยอย

สถานี สถานี สถานี สถานี สถานี สถานี สถานี
10 11 12 13

Cycle 
Time (sec)

กระบวนการผลิต
8 9

PAINTING

Max Cycle Time=43.84 sec



A B C A B C A B C A B C A B C A B C A B C
100

80

60

40

20

เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา
1 1 3.23 12 6.8 19 4.49 31 42 0.35 53 22.48 55 3.91
2 2 1.83 13 9.95 20 2.23 32 1.97 43 0.36 56 2.16
3 3 4.67 14 1.37 21 33 44 0.34 57 2
4 4 5.94 15 22 6.02 34 3.48 45 17.8 58 7.04
5 5 2.56 16 23 2.72 35 3.74 46 1.57 59 4.01
6 6 2.75 17 0.77 24 36 4.38 47 1.97 60 2.7
7 7 1.28 18 6.14 25 6.24 37 3.65 48 2.79 61 11.38
8 8 2.33 26 38 6.95 49 2.15 62 5.05
9 9 3.75 27 3.11 39 50 11.08 63 0.89

10 10 0.7 28 51 5.43 64 0.66
11 29 2.26
12 30 3.23

29.04 25.03 30.3 24.17 43.84 22.48 39.8
เมื่อ A หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานกอนการขจัดสิ่งสูญเปลา B หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานหลังการขจัดสิ่งสูญเปลา C หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานเมื่อปรับสมดุลสายการผลิต

งานยอย

สถานี สถานี สถานี สถานี
4 5 6 7

กระบวนการผลิต
1 2 3

สถานี สถานี สถานี

PAINTING

Cycle 
Time (sec)

Max Cycle Time=43.84 sec



A B C A B C A B C A B C A B C A B C A B C
100

80

60

40

20

เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา
1 66 27.66 68 16.13 70 22.72 72 22.76 74 2.32 84 8.48
2 69 6.59 71 0.04 73 17.6 75 1.48 85 7.27
3 76 3.5 86 6.09
4 77 4.03 87 7.09
5 78 3.1 88 5.55
6 79 2.33 89 2.53
7 80 7.6 90 1.33
8 81 10.23
9 82 5.77

10
11
12

27.66 22.72 22.76 40.36 40.36 38.34 0
เมื่อ A หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานกอนการขจัดสิ่งสูญเปลา B หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานหลังการขจัดสิ่งสูญเปลา C หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานเมื่อปรับสมดุลสายการผลิต

งานยอย

สถานี สถานี
กระบวนการผลิต

8 9 10
สถานี สถานี สถานี สถานี

11 12 13
สถานี

PAINTING

Cycle 
Time (sec)

Max Cycle Time=43.84 sec



A B C A B C A B C A B C A B C A B C A B C
100

80

60

40

20

เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา
1 1 3.23 12 6.8 19 4.49 32 1.97 42 0.35 50 11.08 55 3.91
2 2 1.83 13 9.95 20 2.23 34 3.48 43 0.36 51 5.43 56 2.16
3 3 4.67 14 1.37 22 6.02 35 3.74 44 0.34 53 22.48 57 2
4 4 5.94 17 0.77 23 2.72 36 4.38 45 17.8 58 7.04
5 5 2.56 18 6.14 25 6.24 37 3.65 46 1.57 59 4.01
6 6 2.75 27 3.11 38 6.95 47 1.97 60 2.7
7 7 1.28 29 2.26 48 2.79 61 11.38
8 8 2.33 30 3.23 49 2.15 62 5.05
9 9 3.75 63 0.89

10 10 0.7 64 0.66
11
12

29.04 25.03 30.3 24.17 27.33 38.99 39.8
เมื่อ A หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานกอนการขจัดสิ่งสูญเปลา B หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานหลังการขจัดสิ่งสูญเปลา C หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานเมื่อปรับสมดุลสายการผลิต

PAINTING

Cycle 
Time (sec)

กระบวนการผลิต

งานยอย

สถานี สถานี สถานี สถานี
4 5 6 71 2 3

สถานี สถานี สถานี

Max Cycle Time=40.36 sec



A B C A B C A B C A B C A B C A B C A B C
100

80

60

40

20

เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา เวลา
1 66 27.66 68 16.13 70 22.72 72 22.76 74 2.32 84 8.48
2 69 6.59 71 0.04 73 17.6 75 1.48 85 7.27
3 76 3.5 86 6.09
4 77 4.03 87 7.09
5 78 3.1 88 5.55
6 79 2.33 89 2.53
7 80 7.6 90 1.33
8 81 10.23
9 82 5.77

10
11
12

27.66 22.72 22.76 40.36 40.36 38.34 0
เมื่อ A หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานกอนการขจัดสิ่งสูญเปลา B หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานหลังการขจัดสิ่งสูญเปลา C หมายถึง เวลาที่ใชในการทํางานเมื่อปรับสมดุลสายการผลิต

งานยอย

PAINTING

Cycle 
Time (sec)

กระบวนการผลิต
สถานี สถานี สถานี สถานี

11 12 138 9 10
สถานี สถานี สถานี

Max Cycle Time=40.36 sec
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นายเกียรติขจร โฆมานะสิน เกิดเมื่อวนัที ่1 ธันวาคม พ.ศ. 2518 จังหวัดขอนแกน 
สําเร็จการศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร ในปการศกึษา 2538 และเขาศึกษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เมื่อ พ.ศ. 
2542  
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