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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

       ในปจจุบนัยางพาราและผลิตภัณฑยางพาราถือวาเปนสินคาสงออกสําคัญของประเทศไทย   
โดยในป พ.ศ. 2545 สามารถทําการสงผลผลิตของยางที่ผลิตไดถึงรอยละ 90 ออกจําหนายไปยัง
ตางประเทศ  คิดเปนมูลคาในการสงออก 110,886.4  ลานบาท   โดยผลผลิตของยางในประเทศ 
นํามาแปรรูปไดเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูป 278,355  เมตริกตัน ซ่ึงในจํานวนนี้ไดมกีารใชยางในการ
เปนวัตถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตถึง 139,635 ตัน คิดเปน 50.16 % ของปริมาณการใชยาง
ในประเทศ (ที่มา : สถิติยางประเทศไทย ปที่ 32 (2546) ฉบับที่ 1 สถาบันวิจัยยาง) แสดงวา
ผลิตภัณฑยานยนตเปนผลิตภัณฑที่สําคัญในการใชยางพารา 

 

       อุตสาหกรรมยานยนต   มีความหมายรวมถึง รถยนต และ รถจักรยานยนต    ซ่ึงการใชยาง  
ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตเปนอุตสาหกรรมที่รับชวงการผลิต (Subcontractors) จาก
อุตสาหกรรมยานยนต ไดแก ยางยานพาหนะ ยางรถจักรยานยนต ยางใน และยางอะไหล  
อุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมขนาดใหญ ที่มีความสําคัญยิ่งตอเศรษฐกิจของไทย ซ่ึงยาง
อะไหลที่ผลิตนั้นเปนการผลิตเพื่อใชในอุตสาหกรรมยานยนตภายในประเทศเปนสวนมาก โดย
ประเทศไทยซึง่เปนประเทศที่กําลังพัฒนานั้น ก็ไดเนนในเรื่องการคมนาคมใหกระจายไปสวน
ภูมิภาคมากขึ้น ทําใหมีการใชยานพาหนะมากขึ้นดวย ดงันั้น ยางอะไหล ก็จําเปนทีจ่ะตองใชมาก
ขึ้นเชนกนั จากขอมูลสถิติอุตสาหกรรมยานยนต สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ปริมาณความ
ตองการใชยานพาหนะภายในประเทศมแีนวโนมที่สูงขึน้มาก ดังตารางที่ 1.1 และรปูที่ 1.1  แสดง
สถิติยอดขายรถจักรยานยนตภายในประเทศ ตั้งแตป พ.ศ.2541 จนถึงปจจุบัน ซ่ึงพบวา ในชวง
ระยะเวลาดังกลาวนั้นยอดขายรถจักรยานยนตภายในประเทศมียอดสูงเพิ่มมากขึ้นทุกๆ ป หาก
พิจารณาเปรยีบเทียบระหวางป พ.ศ. 2541 กับป พ.ศ. 2547 จะเห็นไดวา ยอดขายรถจักรยานยนต
ภายในประเทศมียอดสูงขึ้นกวายอดขายในป 2541 ถึงสามเทา 

 

       ดังนัน้ เพื่อใหอุตสาหกรรมยางอะไหลรถจักรยานยนต สามารถรองรับความตองการของ
อุตสาหกรรมยานยนตไดนัน้ ก็ตองใหความสําคัญในการเพิ่มศักยภาพในการผลิตและการจดัการ 
คือ การผลิตยางอะไหลที่มีตนทุนการผลิตต่ํา ลดความสูญเสีย และมีประสิทธิภาพในการผลิตสูง 
และเนื่องจาก   ปจจุบันเปนการเปดการคาเสรี  มีการแขงขันสูง     อํานาจการตอรองเปนของบริษัท
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ผูประกอบรถ และมีการเรียกรองถึงมาตรฐานในดานตาง ๆ บริษัทผูผลิตช้ินสวนยางอะไหลจึงตอง
มีความพรอมเพื่อใหสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอื่น ๆ ได 
 

ตารางที่ 1.1 สถิติยอดขายรถจักรยานยนตภายในประเทศ (คัน) 
 

ป พ.ศ. จํานวน (คัน) 

2541 526,845 
2542 604,010 
2543 783,678 
2544 907,100 
2545 1,327,675 
2546 1,766,860 
2547  1,852,321 
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รูปท่ี 1.1 สถิตยิอดขายรถจักรยานยนตในประเทศไทย 
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1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

      โรงงานในกรณีศึกษาเปนธุรกิจการผลิตช้ินสวนยางอะไหล ซ่ึงเติบโตมาจากธุรกจิ
ครอบครัว   มีรูปแบบการผลิตเปนแบบงานสั่งทํา (Job  Shop  System) ตามใบสั่งซ้ือของลูกคาที่
สวนมากเปนบริษัทผลิตและประกอบยานยนต รูปแบบของผลิตภัณฑจะมีความหลากหลายตาม
ลักษณะแมพิมพที่ใชในการขึน้รูปชิ้นสวนยาง       จํานวนการผลิตที่ไมเทากัน ขึน้อยูกับความ
ตองการของลูกคา โดยผลิตในแตละเดือนประมาณ 300 ผลิตภัณฑ ซ่ึงผลิตภัณฑแตละชนิดใชเวลา
ในการผลิตที่แตกตางกัน โรงงานกรณีศกึษามีเครื่องจักรที่ใชในการขึน้รูปเปนเครื่องจักรหลัก โดย
เครื่องจักรมีคุณสมบัติที่แตกตางตามการขึ้นรูป และขนาดของแมพิมพที่ใชในการขึ้นรูปชิ้นสวน
ยาง และจากการศึกษาระบบการบริหารงานภายในโรงงานนั้น เปนระบบการบริหารภายใน
ครอบครัว โดยพนกังานจะเปนคนเกาแกที่ทํางานมานานและอาศยัประสบการณในการทํางาน ซ่ึง
พิจารณาไดจากพนักงานวางแผนการผลิตที่ทํางานมากวา 20 ป ที่ตองจดจําผลิตภณัฑกวา 1000 
ผลิตภัณฑที่บริษัททําการผลิตหมุนเวียน วาควรจะทาํการผลิตที่เครื่องจักรขึ้นรูปใด ถึงแมจะมี
ฐานขอมูลที่ใชในการวางแผน แตขอมูลก็มีความซ้ําซอนกัน ซ่ึงพนักงานจะตองอาศัย
ประสบการณในการสั่งผลิตเปนหลัก และสงผลใหเกดิความผิดพลาดในการสั่งผลิตได ทําให
พนักงานไมสามารถทําตามแผนการผลิตได และสงผลกระทบไปถึงการสงมอบสินคาใหลูกคาได
ไมทันกําหนด ซ่ึงจากการที่โรงงานกรณีศกึษาเปนการผลิตช้ินสวนยานยนต ที่ตองใหความสําคญั
กับการสงมอบเปนหลัก เนื่องจากอุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมที่ผลิตตอเนื่อง ดังนั้น 
โรงงานกรณีศกึษาจึงตองเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตเพื่อใหเกิดความนาเชื่อถือในดานการสงมอบ  
และสงผลตอความสามารถในการแขงขนัในอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต 
 

                จากสภาพปญหาในปจจุบันของโรงงานผลิตชิ้นสวนยางอะไหล      พบวาประสิทธิภาพ
การใชเครื่องจักรในการขึ้นรูปชิ้นงาน ไมไดตามแผนที่วางไว ดังรูปที่  1.2    และสงผลกระทบถึง
การสงมอบสินคาใหลูกคาไดไมทันกําหนด ดังรูปที่  1.3   
 

 ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงเปนการวิเคราะหการผลิตวามีสาเหตุมาจากอะไรจึงไมเปนไปตาม
แผนที่วางไว  เพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้น  และ
สงผลใหสามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาที่กําหนด  
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รูปท่ี 1.2  ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรในการขึ้นรปูชิน้งาน โดยมีเปาหมายไมนอยกวา 
                  95% ตอเดือน   ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2547 
   
 จากรูปที่ 1.2 จะเหน็ไดวา ความสามารถในการผลิตตลอดชวงระยะเวลาดังกลาวนัน้
สวนใหญจะมคีวามสามารถที่ต่ํากวาเปาหมายที่ไดกําหนดเอาไว อาทิ เดือน มนีาคม และเดือน 
กันยายน จะเห็นไดวาความสามารถในการผลติของทั้ง 2 เดือนนัน้ต่ํากวาเปาหมายที่ไดกําหนด
เอาไวคอนขางมาก เปนตน 
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    รูปท่ี 1.3   ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด มีเปาหมาย 
ไมนอยกวา 95% ตอเดือน   ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2547 
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          จากรูปที่ 1.3  จะเห็นไดวา การสงมอบชิ้นงานใหลูกคาตลอดชวงระยะเวลาดังกลาว
นั้นสวนใหญจะมีคาต่ํากวาเปาหมายที่ไดกําหนดเอาไว อาทิ เดือน ธันวาคม จะเห็นไดวา การสง
มอบในชวงเดือนดังกลาวนั้นสงมอบไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด 77.50 % ซ่ึงต่ํากวา
เปาหมายที่ไดกําหนดไวถึง 17.50 %  

 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
              เพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมปีระสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้น และสงผลให
สามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาที่กําหนด โดยการประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ
เขามาชวย 
 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 

      จากสภาพปญหาที่กลาวถึงในขางตน ในการศึกษาวจิัยครั้งนี้จะเนนการประยกุตนําเทคนิค
ทางวิศวกรรมอุตสาหการเขาไปใชงาน เชน เทคนิคการวางแผนและควบคุมการผลิต การศึกษาการ
ทํางาน เปนตน ซ่ึงจะพจิารณาเฉพาะในสวนงานของฝายผลิต (คอมปาวด ตัดยาง และข้ึนรูปยาง) 
โดยทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อให
สามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาที่กําหนด   
 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 

      ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย สามารถสรุปไดดังนี ้
 

(1) ศึกษาความเปนมา สภาพดาํเนินงานทัว่ไปของโรงงาน และกระบวนการผลิตช้ินสวน
ยางอะไหล 

(2) ศึกษาสภาพของปญหาที่เกดิขึ้น 
(3) สํารวจงานวจิยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
(4) ศึกษาและวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
(5) เลือกวิธีการเพิม่ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตใหเหมาะสมกับปญหาที่พบในสาย

ผลิต เชน การวางแผนและควบคุมการผลิต การศึกษาการทํางาน 
(6) รวบรวมขอมลูที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
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(7) ดําเนินตามวิธีการตาง ๆ 
(8) สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
(9) จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

      ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ มีดังนี ้
 

(1) ลดอัตราการสงมอบสินคาไมทันกําหนด เพื่อเปนพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต 
(2) เพิ่มศักยภาพในการผลิตและการจัดการ เพื่อนําไปสูการเพิ่มผลผลิต และเพิ่ม

ประสิทธิภาพการทํางาน 
(3) เปนแนวทางในการนําเทคนคิทางวิศวกรรมอุตสาหการไปใชเพื่อแกไขปญหาตาง ๆ ใน

โรงงานอุตสาหกรรม 
(4) ชวยลดตนทุนการผลิตเมื่อมีของเสียลดลง 
(5) เมื่อมีผลผลิตเพิ่มขึ้น ชวยใหเพิ่มศักยภาพในการแขงขันกบัผูขายรายอื่น 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

 บทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของที่ไดนํามาใชในวิทยานพินธโดยใชเทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหการเพือ่เปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิต รวมทั้งไดรวบรวมงานวิจัยทีเ่กีย่วของ ดังนี ้
 

2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวของ 
 

 ทฤษฎี่ที่เกี่ยวของสําหรับในการทําวิทยานิพนธนี้ ไดแก การเพิ่มผลผลิต องคประกอบ
ของการเพิ่มผลผลิต ความสูญเสีย 7 ประการ การศกึษาการทํางาน ผังแสดงเหตุและผล การ
วางแผนและควบคุมการผลิต 

 

       2.1.1 การเพิ่มผลผลิต 
 

                   การเพิ่มผลผลิตตามแนวคดิทางวิทยาศาสตร หมายถึง อัตราสวนระหวางผลิตผล 
(Output) ตอปจจัยการผลิต (Input) ที่ใชไป   โดยคาของผลิตผลจะตองเปนผลิตผลที่ขายไดจริง ไม
นับรวมผลิตผลที่เปนของเสีย (Defect) ผลิตผลที่ไมเปนที่ตองการของตลาด และผลิตผลที่ตอง
นํามาเก็บไวในโกดังสินคา เนื่องจากผลิตผลเหลานี้เปนผลิตผลที่ไมไดกอใหเกิดรายไดตอโรงงาน 

 
     ความสําคญัของการเพิ่มผลผลิต สรุปไดดังนี ้
 

ทรัพยากรมีจํากัด และขาดแคลนลงทุกวัน โดยมุงคํานึงถึงผลประโยชนสูงสุดในการ
ใชทรัพยากรทีม่ีอยูอยางจํากดั ใหสูญเสียนอยที่สุดและมุงปรับปรุงส่ิงตาง ๆ ใหดีขึ้นเสมอ 
 

เพ่ือใหสามารถสูกับคูแขงขันในตลาดทั้งในและตางประเทศ 

 
     การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต คือ ความพยายามทีจ่ะขจัด 3 มุ ใหมีนอยที่สุด หรือไมมี

เลย ไดแก 
 

ก. มุดะ (Muda) หมายถึง ความสูญเปลาส้ินเปลือง (Waste) ในกจิกรรมใด ๆ ที่
กระทําแลวไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
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ข. มุริ (Muri) หมายถึง สภาพที่เหนื่อยยากตรากตรํา เนื่องมาจากการใชงานที่มาก
เกินกวาที่จะรบัได หรือเกนิมาตรฐานที่กําหนด 
 

ค. มุระ (Mura) หมายถึง ความไมสม่ําเสมอ การที่การทํางานไมสามารถไหลลื่น 
หรือคุณภาพของสินคาและบริการไมสม่ําเสมอ 
 

       2.1.2 องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต 
 

            โดยไดแบงองคประกอบของการเพิ่มผลผลิตออกเปน 7 สวน ไดแก 

 
     Q : Quality คุณภาพ หมายถึง ส่ิงที่ลูกคาตองการหรือพึงพอใจ โดยไมเปนภยัตอสังคม

และส่ิงแวดลอม ซ่ึงการผลิตสินคานั้น ควรทําใหถูกตองตั้งแตแรก เพราะจะไดไมตองมีการแกไข
งานหรือมีของเสีย ซ่ึงจะทําใหตนทุนการผลิตลดลง และสามารถสงมอบงานไดตามกาํหนด 

 

     C : Cost  ตนทุน คือ คาใชจายตาง ๆ ที่จายไปเพื่อดาํเนินการผลิตสินคาหรือบริการ ซ่ึง
ตนทุนนี้ จะเริม่เกิดขึ้นตั้งแตขั้นตอนแรกของการออกแบบผลิตภัณฑ การผลิต การทดสอบจนถึง
สําเร็จเปนสินคา และสงมอบใหกับลูกคา ตนทุนประกอบไปดวย ตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนการทํางาน
ของเครื่องจักร และตนทนุแรงงานหรือคาจางพนักงาน การเพิ่มผลผลิตที่ดีจําเปนตองลดตนทุน
โดยเนนเรื่องคุณภาพควบคูไปดวย มิฉะนัน้จะทําใหเกิดปญหาขึ้นในกระบวนการผลิต เชน ใช
วัตถุดิบที่มีคุณภาพต่ําราคาถูก อาจจะทําใหเกิดของเสยีขึ้นทําใหตนทนุสูงขึ้น แตสามารถทําการลด
ตนทุนอยางถูกวิธีไดโดย การลดความสูญเสียตาง ๆ กําจัดคาใชจายที่ไมจําเปน เชน การทํางาน
ซํ้าซอน การผลิตมากเกินไป การเก็บสต็อกมากเกินไป การประหยัดพลังงาน แรงงานและ
ทรัพยากร และการปรับปรุงงานอยางสม่ําเสมอทุกวัน 

การเพิ่มผลผลิตโดยรวมของชาติที่ไดคุณธรรมและยั่งยืน 

เพื่อลูกคา เพื่อพนักงาน เพื่อสังคม 
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     D : Delivery การสงมอบ หมายถึง การผลิตสินคาหรือบริการที่ลูกคาตองการใหถึงมือ
ลูกคาตามเวลาที่กําหนด เปนการชวยใหบริษัทมีความไดเปรียบในการแขงขัน ซ่ึงการจะบรรลุ
วัตถุประสงคดังกลาว บริษทัหรือโรงงานจะตองมีระบบการสงมอบภายในที่ดเีสียกอน ดังนั้น วิธี
หนึ่งที่สามารถจะทําไดคือ การพยายามลดการสูญเสียเวลาในระหวางสงมอบงาน ฝายจัดซื้อตอง
พยายามหาวตัถุดิบใหฝายผลติไดทันเวลา แตจะตองไมสต็อกสินคาไวมากเกินไปเพราะจะทําให
เกิดการสูญเสยีได 

 

     S : Safety ความปลอดภยั คือ สภาวะที่ปราศจากอุบตัิเหตุ การบาดเจ็บ หรือเจบ็ปวด 
หรือความสูญเสีย ความปลอดภัยในการทํางานถือเปนพื้นฐานที่สําคญัที่สุดอยางหนึ่งในการเพิ่ม
ผลผลิต เพราะการทํางานในสภาพแวดลอมที่ดี ยอมกอใหเกิดความสัมพันธที่ดีระหวางนายจาง
และลูกจาง พนักงานจะมีความรับผิดชอบ และมจีิตสํานกึในการทํางานที่ดี ตลอดจนทําใหตนทุน
การผลิตลดลง บริษัทประหยัดคาใชจายในการรักษาพยาบาลและคาทดแทนตาง ๆ เพิ่มกําไรมาก
ขึ้น ซ่ึงความปลอดภัยจะเกดิจากสภาพแวดลอมที่ดี เครื่องมืออุปกรณที่ไดมาตรฐาน และการ
ทํางานที่ไมประมาท เชน ไมหยอกลอกนัในขณะปฏิบัติงาน  

 

     M : Morale ขวัญและกําลังใจในการทํางาน คือ สภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน เชน 
ความรูสึกหรือความนึกคดิทีไ่ดรับอิทธิพลจากสภาพแวดลอมในการทํางาน และจะแสดงกริยา
โตตอบกลับคือพฤติกรรมในการทํางาน ซ่ึงจะมีผลโดยตรงตอผลงานของเขาเอง ขวัญและกําลังใจ
ในการทํางานจะมีทั้งทางดานบวกและดานลบ และสามารถเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา ขึ้นอยูกบั
ปจจัย 2 ประการ คือ 

 

  บรรยากาศในการทํางาน คือ ความสัมพันธระหวางบุคคลทั้งภายนอกและภายใน
องคการ เชน หัวหนางาน เพื่อนรวมงาน ลูกคา ซ่ึงบรรยากาศในการทํางานที่ทําใหพนักงานมีขวญั
และกําลังใจทีด่ีไดแก การใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมในกจิกรรมการเพิ่มผลผลิตของหนวยงาน 
 

  สภาพแวดลอมในการทํางาน เชน สถานที่ทํางานดี แสงสวาง เสียง และอุณหภูมิ
เหมาะสม มีความกาวหนาในสายงาน ระบบการสื่อสารดี พนกังานมีความรูสึกมั่นคงปลอดภัยซ่ึงมี
ผลโดยตรงตอการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 

     E : Environment ส่ิงแวดลอม ปจจุบัน ส่ิงแวดลอมถือวาเปนเรื่องสําคัญมาก เนื่องจาก
ประเทศตาง ๆ ทั่วโลก  ตางมุงพัฒนาอุตสาหกรรมในประเทศ  เพื่อที่จะสามารถแขงขันไดใน
ตลาดโลก ซ่ึงการเติบโตของอุตสาหกรรมดังกลาวสงผลกระทบมากมายตอส่ิงแวดลอม  ดังนั้น 



                                                                                                                                    10
 
  

การเพิ่มผลผลิตจะตองรับผิดชอบตอส่ิงแวดลอมและไมทําลายสิ่งแวดลอม เพราะเมื่อมีปญหา
ส่ิงแวดลอมเกดิขึ้น จะสงผลกระทบตอคุณภาพชวีิตของประชาชน เชน เกิดน้ําเสยี ควันพิษจาก
โรงงาน ขยะและของเสียตาง ๆ การผลิตที่ไมทําลายสิ่งแวดลอม คือ การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต
โดยใชกระบวนการผลิตที่สะอาดขึ้น รวมถึงการจัดการสิ่งแวดลอมทีด่ี เพื่อผลิตสินคาและบริการที่
ไมเปนผลเสียตอส่ิงแวดลอม อันจะนําไปสูการเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้น 

 

     E : Ethics จรรยาบรรณในการดําเนินธรุกิจ ซ่ึงการทีจ่ะลดตนทนุ เพิ่มขีดความสามารถ
ในการแขงขนั ไมทําลายสิ่งแวดลอม และมีจรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจโดยไมเอารัดเอาเปรียบ
ผูอ่ืนจึงจะถือวาเปนการเพิ่มผลผลิตที่ดี  
 

       2.1.3 ความสูญเสีย 7 ประการ 
 

     เปนความสญูเสียตาง ๆ ที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหตนทุนการผลิตสูงเกิน
กวาที่ควรจะเปน นอกจากนี้ยังทําใหเกดิความลาชาในการผลิต และผูปฏิบัติงานตองเสียเวลาใน
การแกไขปญหาที่เปนผลสืบเนื่องมาจากการที่มีความสูญเสียตาง ๆ เหลานี้แทนที่จะสามารถใช
เวลาชวงนัน้ในการปฏิบัติงานใหไดผลงานที่มีคุณภาพ หรือคิดสรางสรรคเพื่อพัฒนางานใหดียิ่งขึ้น 
ดังนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งทีจ่ะตองเรียนรูวามคีวามสูญเสียใดบางอยูในกระบวนการ และจะทํา
อยางไรเพื่อทีจ่ะขจัดความสญูเสียเหลานั้นใหหมดไป มี 7 ประการ คือ 

 

ก. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production)  
 

การผลิตในปริมาณที่มากเกินไปโดยทีย่ังไมมีความตองการในขณะนั้น ทําใหเกิดงาน
ระหวางทาํ (Work In Process) รออยูในกระบวนการขึ้น ยิ่งจํานวนของงานระหวางทํานี้เพิม่ขึ้น
เทาไหรกจ็ะทาํใหเกิดปญหาตาง ๆ ตามมามากขึ้นเทานัน้ 

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process 
: WIP) 

เกิดการขนยายไปเก็บชัว่คราวเมื่อใชไมหมด 
เมื่อเกิดของเสยีจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันที 
ใชเวลาในการผลิตนาน 
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สาเหตุของความสูญเสีย 
 

ความสามารถของแตละกระบวนการไมเทากัน 
แนวคดิที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 
มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกําจดัจดุที่เปนคอขวด (Bottleneck) 
ของสายการผลิต 

ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสงมอบ 
บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 
ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 
ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 

 

ข. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังท่ีไมจําเปน (Unnecessary Stock) 
 

การเก็บวัสดุคงคลังไวมากเกนิความจําเปน เพื่อเปนหลักประกันวาจะมีวัสดุสําหรบั
การผลิตอยูตลอดเวลานั้นนับวาเปนความสูญเสียที่พบไดบอย และทาํใหเกิดปญหาขึ้นมากโดยที่
มองขามไป 

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

เกิดความตองการใชพื้นทีจ่ํานวนมากในการเก็บรักษา 
เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 
วัสดุเกดิการเสือ่มสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 
เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําส่ังผลิต ทําใหเกดิวสัดุตกคางเปนจํานวนมาก 
 

สาเหตุความสญูเสีย 
 

ความสามาถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก ปองกันการเสีย
โอกาสจากการไมมีสินคา 

วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 
ระบบการพยากรณผิดพลาด 



                                                                                                                                    12
 
  

แนวทางการปรับปรุง 
 

กําหนดจุดต่ําสุด และจุดสูงสุดในการจดัเก็บพัสดุแตละชนิด 
ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกิดความสะดวกในการจัดเก็บและ

การหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสั่งซ้ือ 
ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายท่ีสุด 
ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO : First In First Out) 

เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลายาวนานจนเสื่อมสภาพ 
 

ค. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 
 

การขนถายภายในเปนกจิกรรมที่จําเปนในกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถ
ดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเนื่อง แตหากไมมีการควบคุมใหดกี็จะเปนการเพิ่มตนทุนโดยไมทาํ
ใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสด ุ

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 
การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 
วัสดุเกดิการเสยีหาย 

 

สาเหตุความสญูเสีย 
 

มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 
ละเลยการทํากจิกรรม 5ส. 
ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

วางผังเครื่องจกัรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 
ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่เกีย่วของกนั

ใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสดุทาย (Final Assembly) ใหอยูใกลกับคลัง
เก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 

ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพือ่ลดปริมาณการขนถายใหนอย เชน หาอปุกรณการขน
ถายหรือใชบรรจุภณัฑใหเหมาะสม 
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ง. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย/แกไขงานเสีย (Defects/Rework) 
 

การตรวจสอบเปนเพยีงการตดัสินใจวาชิ้นงานนั้นใชไดหรือไม แตไมสามารถคนหา
สาเหตุและแกไขได ซ่ึงโดยทั่วไปจะยอมรบัวาตองมีของเสียเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต และการ
ตรวจสอบไมสามารถชวยใหของเสียลดลงได 

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

ใชพื้นที่ เครื่องมือ และพนกังานในการแกปญหาของเสียมาก 
เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 
ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสีย 
ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

 

สาเหตุความสญูเสีย 
 

วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 
การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 
วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 
ความเสียหายจากการขนยาย 
ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกันขอบกพรอง 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซ่ึงมีวิธีการ คือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3) 
หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กําจัดสาเหต ุ

สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถุดบิที่ถูกตอง 
ดูแลพนกังานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจสามารถปฏิบัติงานไดถูกตามมาตรฐาน 
ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 
ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศนูย 
ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว(Quick Response System) 
ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 
บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพด ี
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จ. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล (Non-effective Process) 
 

ในกระบวนการผลิตใด ๆ หากพจิารณาอยางละเอียด จะพบสิ่งที่สามารถทําการ
ปรับปรุงแกไขไดอีก เชน ลําดับขั้นตอนการทํางานที่ไมถูกตอง ซํ้าซอน และไมเพิ่มมูลคาใหกับตวั
วัสดุ  วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม เปนตน แตบางครั้งความเคยชนิกบักระบวนการผลิตที่เปนอยู 
ทําใหมองขามความบกพรองที่แฝงอยูในกระบวนการไป 

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

เกิดจดุที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา 
การมีสําเนามากเกินความจําเปน 
การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

 

สาเหตุความสญูเสีย 
 

การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมไดคาํนึงถึงการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการ
ผลิต 

นโยบาย และขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
ขาดขอมูลดานความตองการลูกคา 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการทํางาน 
และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 

ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรมของแตละ
กระบวนการ 
 

ฉ. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle time) 
 

การรอคอยที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ไดแก พนักงานรอวัตถุดิบเพื่อทําการผลิต 
เครื่องจักรหยดุเนื่องจากพนกังานไมอยูควบคุมการทํางาน พนักงานรอเนื่องจากเครื่องจักรซอม 
เปนตน ซ่ึงจะสงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา การสงมอบสินคาไมทันกําหนด 
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ลักษณะของความสูญเสีย 
 

พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 
เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 
มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
การรอการซอมเครื่องจักร 
การรอการตั้งเครื่อง 

  

สาเหตุความสญูเสีย 
 

วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 
ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

จัดวางแผนการผลิต แผนการขาวของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 
จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา

เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจกัรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 
วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงานให

พรอมกอนหยดุเครื่อง หรือจดัหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 
ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 

 

ช. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
 

การเคลื่อนไหวดวยทาทางทีไ่มเหมาะสม หรือการทาํงานกับเครื่องมือ เครื่องใช 
อุปกรณที่มีขนาด น้ําหนกั หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงานเปนเวลานาน ๆ
จะทําใหเกดิความเมื่อยลาตอรางกาย และยังทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

การมองหาเครือ่งมือที่จะนํามาใช 
การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 
วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 
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สาเหตุความสญูเสีย 
 

การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 
ขาดการทํากิจกรรม 5ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 
ขาดมาตรฐานการทํางาน 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

- ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจดัการ
เคล่ือนไหวทีไ่มจําเปนออกไป 

- ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ
เคล่ือนไหวนอยที่สุดตามหลกัการยศาสตร (Ergonomics) 

จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจดัวางเครื่องมือไวใกล
จุดปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดนิ 

-  ปรับปรุงเครื่องมืออุปกรณในการทํางานใหเหมาะกับสภาพรางกายผูปฏิบัติงาน 
จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixture )เพื่อใหทํางานไดสะดวก 
  

       2.1.4 การศึกษาการทาํงาน 
 

     การศึกษาการทํางาน (Work Study) คือ การศึกษาวธีิ (Method Study) และ การวัดผล
งาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษากระบวนการทํางานและองคประกอบตาง ๆ เพื่อ
ปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทาํงานและเวลา
ทํางาน รวมไปถึงการใชเปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบุคลากร นําไปสูการเพิ่มผลผลิต 

 

     ขั้นตอนของการศึกษาการทํางาน สรุปไดดังนี ้
 

ก. การเลือกงาน ที่มีความสําคัญและมีความจําเปนเรงดวนกอน 
ข. การบันทึกงาน หรือ การเก็บขอมูลการทํางาน เพื่อใชวิเคราะหหาความบกพรอง

และสาเหตุความบกพรอง 
ค. การวิเคราะหงาน จะชวยใหเขาใจปญหา และเกิดแนวคิดในการแกไขปญหา  
ง. การปรับปรุงงาน จะตองอาศยัเทคนิคการ ลด-ละ-รวบงาน 
จ. การเปรียบเทยีบประเมินผลการปรับปรุงงาน 
ฉ. การประยกุตใชการศึกษาการทํางาน 
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     ตนทุน (Cost) และ ความสูญเสีย (Lost) โดยมีความหมายในเชงิเปนคาใชจายทั้งคู
เหมือนกนั แตจะพิจารณาความแตกตางไดดังนี ้

 

ตนทุน   คือ คาใชจายทีจ่ายไปแลวเกดิผลตอบแทนที่สูงกวา 
ความสูญเสีย คือ คาใชจายทีจ่ายไปแลวเกดิผลตอบแทนที่ต่ํากวา 

 

     ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ คือ หนวยวัดผลการดําเนินงานในการ
บริหารงานอุตสาหกรรม 

 

 ประสิทธิภาพ (Efficiency) แสดงถึงการใชทรัพยากรวาดีระดับใดเพื่อใหได
ผลผลิตที่ตองการ ซ่ึงในทางวิศวกรรม จะอธิบายดวยสูตรดังนี ้

 

   
input
outputefficiency =  

 

 โดยความหมาย Output จะอยูในรูปของพลังงานหรืองานที่ได สวน Input จะอยู
ในรูปของพลังงานหรืองานที่ปอนเขาไปดวยเชนกัน การออกแบบทางวิศวกรรมที่ดีจึงเปนการ
ออกแบบที่ Input ตองใกลเคียงกับ Output ใหมากที่สุด คือ ให Loss หรือความสูญเสียในระบบ
นอยที่สุด คาทีใ่ชวัดประสิทธิภาพก็จะมีคาต่ํากวา 100% เสมอ 

 

 ประสิทธิผล (Effectiveness) เปนองศาของความสําเร็จในการบรรลุเปาหมาย 
(Degree of Accomplishment of Objective) คือ แสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจาก
ทรัพยากรที่ใช 

 

 ผลิตภาพ (Productivity) เปนดัชนแีสดงความสมัพันธระหวางผลผลิตตอ
ทรัพยากรที่ใชในการกอเกิดผลผลิตนั้น 

 

 
input
outputtyproductivi =  

 

 ถึงแมจะใชสูตรเดียวกับประสิทธิภาพ แตผลิตภาพนั้นมีความสัมพันธของผลผลิต
ตอทรัพยากรที่ใชตาง ๆ กัน โดยมกีารคํานวณคาเชงิเศรษฐกิจทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใช จึง
ไมไดวัดออกมาเปนเปอรเซ็นต แตจะวัดออกมาเปนตวัเลข 
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       2.1.5 ผังแสดงเหตุและผล 
 

     ผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา คือ แผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวาง ผล
ของการทํางาน ( อาการ หรือคุณลักษณะของปญหาอยางใดอยางหนึง่ แสดงไวที่หวักางปลา ) กบั
สาเหตุตาง ๆ ( ปจจัยหรือองคประกอบตาง ๆ  ในการทํางานนั้น ๆ  แสดงไวที่กางปลา ) 
 

     ประโยชนของผงักางปลา 
 

     ก. ชวยใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดอยางมีเหตผุล ละเอียดครอบคลุมเจาะลึกถึง
สาเหตุที่เปนรากเหงา (Root Causes) ของปญหาไดอยางงายดายและเปนระบบ อันนําไปสูการ
แกไขปญหาไดอยางถูกตอง ตรงจุด 

 

     ข. ใชเปนเครื่องมือชวยระดมความคดิเห็นจากสมาชิก หรือผูเกีย่วของหลาย ๆ คน มา
รวมไวในภาพผังเดียวกัน ทําใหสมาชิกเกิดความเขาใจตรงกัน 

 

     วิธีการเขียนผงักางปลา 
 

     ก. เลือกอาการหรือคุณสมบัติของปญหาที่ตองการที่จะแกไขปญหาขอหนึ่ง โดยอาจดึง
มาจาก   “ผังพาเรโต”  นํามาเขียนไวที่หวัปลา ถามีขอมูลความถี่ของปญหาที่เกิดขึน้ในรอบเวลา
หนึ่ง ๆ ก็ใหนาํมาแสดงดวย เชน เกดิอุบัติเหตุ 35 ครั้งตอเดือน 

 

     ข. เขียนลูกศรชี้ไปที่หัวปลาแทนกระดกูสันหลังของปลา 
 

     ค. เขียนกางใหญใหหวัลูกศรวิ่งเขาสูกระดูกสันหลัง เพื่อระบุถึงกลุมใหญของสาเหตุที่
ทําใหเกิดปญหา โดยทัว่ไปนิยมระบเุปนกลุมที่เกีย่วกบัคน(Man) เครื่องจักรอุปกรณ (Machine) 
วัตถุดิบ(Material) วิธีการ(Method) แตอาจจะเปนแบบอืน่ก็ไดแลวแตความเหมาะสมของเรื่องราว 

 

     ง. เขียนกางกลางแยกออกจากกางใหญ เพื่อแสดงสาเหตุของกางใหญ  เขียนกางเล็ก
แยกออกจากกางกลาง เพื่อแสดงสาเหตุของกางกลาง  เขยีนกางฝอยแยกออกจากกางเล็ก เพื่อแสดง
สาเหตุของกางเล็ก 

 

     จ. ระดมสมองหาสาเหตขุองปญหาโดยตั้งคําถาม ทําไมซ้ํากัน 5-7 คร้ัง พรอมทั้งเขียน
ขอความแสดงสาเหตุของปญหาในกางปลาระดับตาง ๆ อยางเหมาะสม ทําไปจนกวาจะระบุถึง
สาเหตุที่เปนรากเหงาของปญหาได หรือจนกวากระทั่งไมมีใครเสนอความคิดเห็นเพิม่เติมอีก 
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องคประกอบหลัก 
(1) 

องคประกอบหลัก 
(2) 

กางเล็ก 

กางใหญ
 

กางฝอย 

กางกลาง
 

 
 

รูปท่ี 2.1  สวนประกอบตางๆ ของแผนภาพสาเหตุและผล 
 

       2.1.6 การวางแผนและควบคุมการผลิต 
 

     การวางแผนและควบคุมการผลิต เปนเครื่องมือในการจัดการ (management tool) ที่
นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักรวัตถุดิบ) 
ในอนาคตสําหรับการดําเนนิการผลิต (manufacturing operation) การจัดแจก (allocation) 
ทรัพยากร และการจัดตารางการผลิต (scheduling) ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิตเปนไปตามที่ไดวางแผน
ไว ทั้งในเชิงคณุภาพ (qualitative) ปริมาณ (quantitative) และเวลา (time) โดยมีตนทุนการผลิต
ต่ําสุด 

 

     การผลิตที่มีประสิทธิภาพนั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา และ
ราคา ซ่ึงทั้งหมดนี้ จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิต
เปนแกนกลาง กิจกรรมตาง ๆ ที่อยูในระบบการผลิตนั้นสามารถจัดจาํแนกไดเปน 3 ขั้นตอน คือ 
การวางแผน (planning) การดําเนินงาน (operation) และการควบคุม (control) 

 

ก. การวางแผน เปนขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่มีอยู และวางแผนการใช
ทรัพยากรใหตรงตามเปาหมายที่ตองการ และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในแผนการผลิตจะ
กําหนดเปาหมายยอยไวในแผนกตาง ๆ ในเทอมของเวลาที่กําหนดไวกอนลวงหนา และจาก
เปาหมายยอย ๆที่ถูกกําหนดขึ้นเหลานี้ ถาประสบผลสําเร็จก็จะสงผลไปยังเปาหมายหลักที่ตองการ 
 

องคประกอบหลัก 
(4) 

องคประกอบหลัก 
(3) 

คุณลักษณะอยาง
หนึ่งอยางใด 

กระดูกสันหลัง 



                                                                                                                                    20
 
  

ข. การดําเนนิงาน เปนขั้นตอนของการดําเนินการ จะเริ่มตนไดก็ตอเมือ่รายละเอียด
ตาง ๆ ในขั้นตอนการวางแผนไดถูกกําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว 
 

ค. การควบคุม เปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนําและติดตามผลเกี่ยวกับ
การดําเนนิงาน โดยใชการปอนกลับของขอมูล (feedback information) ในทุก ๆ ขณะทีก่าวหนาไป 
ผานกลไกการควบคุม (control mechanism) โดยที่กลไกนี้จะทําหนาที่ปรับปรุงแผนงาน และ
เปาหมายเพื่อใหเปนที่เชื่อแนไดวาจะบรรลุเปาหมายหลัก 

 

     เปาหมายของการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 

     เปาหมายหลักของการวางแผนและควบคุมการผลิต ก็เพื่อใหธุรกิจหรือบริษัทสามารถ
ผลิตสินคาหรือบริการไดตามกําหนดเวลา และเสียคาใชจายต่ําสุด 

 

     เปาหมายนีอ้าจแยกแยะออกไดดังนี ้
 

ก. เพื่อเปลี่ยนคาพยากรณการขาย หรือใบสั่งซ้ือใหอยูในรูปของแผนงานการผลิต
อยางประหยัด 

ข. เพื่อใหการดําเนินงานในหนวยงานตาง ๆ  มีการประสานงานกันไดดีขึน้ 
ค. เพื่อตองการลดตนทุนการผลิต โดยพจิารณาถึงการจัดการตารางการผลิตของ

กิจกรรม การใชแรงงานและเครื่องจักรไดประโยชนสูงสุด และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ การ
กําหนดการดําเนินงานใหเปนมาตรฐาน การลดการสูญเสียโดยการปรบัปรุงคุณภาพของงาน 

ง. เพื่อชวยใหการผลิตของผลผลิตเปลี่ยนแปลงขึ้นลงไมมากนัก 
จ. เพื่อใหวัสดุ หรือสวนประกอบตาง ๆ ที่จําเปนตองใชในเวลาที่ตองการมีอยาง

เพียงพอและถกูตอง 
ฉ. เพื่อตองการลดเวลาของงานระหวางผลิตใหเหลือนอยทีสุ่ด 
ช. เพื่อตองการลดความจําเปนที่จะตองติดตามงานใหนอยลง 

 
     ชนิดของการวางแผนการผลิต 
 

     ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่นํามาใชในธุรกิจหรือบริษทั มักจะขึ้นอยูกับ
ลักษณะการผลิต ซ่ึงแบงออกไดเปน 2 ชนิด คือ 
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ก. การผลิตแบบทําตามสัง่ (job shop) หรือการผลิตแบบเปนครั้งคราว 
 

     โดยปกตแิลวจะเปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคาปริมาณ
การสั่งทําแตละครั้งมักจะมีจาํนวนไมมากนัก แตโดยทัว่ไป จะมีประเภทของการผลิตอยู
หลากหลาย ดวยเหตุผลดังกลาวอุปกรณหรือเครื่องจักรที่นํามาใชในการผลิต จึงมักเปนแบบ
อเนกประสงค (multi-purpose machine) คือ สามารถปรับแตงใหใชกับทกุ ๆ ประเภทของ
ผลิตภัณฑ จดุสําคัญของการดําเนินงานชนดิแบบทําตามสั่ง ก็คือ ทรัพยากรตาง ๆ จะตองมีความ
ออนตัวหรือยดืหยุน (flexible) สามารถปรับแตงใหใชไดตามความแปรปรวนของอุปสงคที่ไม
อาจจะพยากรณคาไดอยางแมนยํา 

 

ข. การผลิตเพื่อสตอก (production to stock) หรือการผลิตแบบตอเนื่อง 
 

      จะเปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑที่เปนมาตรฐาน มีจํานวนนอยชนิด ปริมาณความ
ตองการมีลักษณะเปนแนวโนมที่แนนอน จึงทําใหเกดิการผลิตสินคาและเก็บไวในสตอกเพื่อรอ
การจําหนาย มกัจะเปนการผลิตสินคาครั้งละมาก ๆ  เพื่อสนองตอความตองการที่มีอัตราสูง 

 

     กลยุทธในการวางแผนการผลิต 
 

     การวางแผนการผลิตเพื่อใหผลผลิตพอดีกับปริมาณความตองการที่เปลี่ยนแปลงในแต
ละเดือนนัน้ สวนใหญแลวมกัจะใชวิธีการ 3 แบบ คือ 

 

(1) เปล่ียนแปลงจาํนวนคนงานไปตามปริมาณความตองการสินคาในแตละเดือน 
 

     เนื่องจากผูผลิตมีขอมูลการผลิตในชวงตาง ๆ ที่ผานมาจึงสามารถประมาณไดวาคนงาน
แตละคนจะผลิตสินคาไดเฉล่ียเปนจํานวนเทาใด ทําใหสามารถประมาณไดวาจะตองใชคนงาน
จํานวนเทาไรจึงจะเพียงพอในการผลิตสินคาจนถึงระดับความตองการในแตละเดือน เมื่อระดับ
ความตองการสินคาลดลงในเดือนใดกจ็ะปลดคนงานออก และเมื่อมีความตองการสินคาเพิ่มขึ้นก็
จะรับคนงานเพิ่มอีก วิธีการนี้พบวามีผลเสียหลายประการ คือ 

- ตนทุนทางตรงในการจางคนงานเพิ่มและปลดคนงานออกจะสูงกวาปกต ิ
- ตนทุนทางออมในการฝกอบรมคนงานใหมเพิ่มขึ้น รวมทั้งคนงานจะขวัญเสียในชวง

การปลดคนงานออก 
- คนงานที่มีความชํานาญในระดับที่ตองการอาจหาไดไมทนัในชวงที่ตองการ ทั้งนี้

เพราะตองใชเวลาที่จะฝกคนงานใหมีความชํานาญถึงขั้นสามารถทําการผลิตไดในอตัราสูงอยาง
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เดิม ดังนั้นชวงเวลาที่รอคอยกวาจะจางคนงานเขามาไดและชวงเวลาการฝกอบรมพิเศษอีกหลังจาก
จางเขามาแลวจะตองนําเขามาพิจารณาดวยในการวางแผนการผลิต 

- ในบางครั้งผลเสียจะอยูในรูปปฏิกิริยาความไมช่ืนชมจากคนในทองถ่ินที่จับตาดูวา
กิจการผลิตใดที่มีการปลดคนงานออกนอยที่สุด และในที่สุดคนงานทองถ่ินนั้นก็จะเลือกเขา
ทํางานกับกจิการอื่นที่มีความมั่นคงในการจางมากกวา 

- วิธีการเปลี่ยนแปลงจํานวนคนงานนี้ไมอาจทําไดสําหรับกรณีที่กจิการผลิตมีขอตกลง
หรือสัญญาในการจางงานทีผู่กมัดกอนจะมีการจางงาน 
 

     (2) เปล่ียนแปลงอตัราการทํางานของคนงานในบางชวงเวลา โดยรักษาปริมาณคนงาน
เทาเดิม 

 

     การวางแผนการผลิตวิธีนี้จะปลอยใหคนงานวางในบางชวงเวลาโดยไมตองทําการผลิต 
เมื่อคนงานมีความสามาถที่จะผลิตไดมากกวาปริมาณความตองการสินคาที่พยากรณไว แตในชวง
เวลาที่มีปริมาณความตองการสินคาที่พยากรณไวสูงกวาความสามารถที่คนงานจะผลิตไดทันใน
เวลาปกติ จึงตองเพิ่มเวลาทาํงานพิเศษ หรือเรียกวา ทาํงานลวงเวลา (Overtime) จะเห็นไดวา
แรงงานทั้งหมดอาจจะตองทาํงานต่ํากวาระดับปกติหรือสูงกวาระดับปกติในแตละชวงเวลา 

 

     ผลดีของวิธีการนี้คือ ชวยหลีกเลี่ยงการที่ตองมีตนทุนสูงในการจางคนงานเพิ่มหรือ
ปลดคนงานออก แตผลเสียก็คือ จะมีตนทนุอื่นเพิ่มขึ้นแทน เชน คาแรงทํางานลวงเวลา ซ่ึงแพงมาก
อาจถึง 50 เปอรเซ็นตของอัตราคาแรงปกติ ถาเปนคาแรงทํางานลวงเวลาในชวงวนัหยดุตาง ๆ
อาจจะตองเพิม่ขึ้นอีก ยิ่งกวานัน้ก็มีพระราชบัญญัติแรงงานกําหนดเวลาทํางาน กฎเกณฑของ
สหภาพแรงงานทําใหเกิดการติดขัด ผลเสียอีกอยางคือ สมรรถภาพคนงานที่ทํางานลวงเวลายอมได
ผลผลิตลดนอยลงกวาอัตราการผลิตปกติ เมื่อคนงานมีชวงเวลาวางงานในขณะที่ความตองการ
สินคาต่ําจะทําใหเสียโอกาส ซ่ึงผลจากเวลาวางงานนั้นคือการที่คนงานพรอมที่จะทาํงานและตอง
จายคาแรงงานประจําแลวไมมีงานทํา ทัง้หมดนี้คือปญหาของการใชวิธีจางแรงงานใปริมาณเทา
เดิมตลอดป แตยอมใหทาํงานไมเต็มที่ในบางชวงเวลา และทํางานเพิม่ในบางชวงเวลา 

 

     (3) เปล่ียนแปลงระดับสนิคาคงเหลือใหขึ้นลงตามปริมาณความตองการสินคา 
    

  วิธีการวางแผนการผลิตแบบนี้กิจการจะตองมีสินคาคงเหลือเพื่อสํารองไวตลอดพรอม
กับมีคนงานคงที่จํานวนหนึง่ที่จะทําใหมีชวงเวลาวางงานหรือการทํางานลวงเวลานอยที่สุดหรือไม
มีเลยตลอดชวงระยะเวลาการวางแผนการผลิต 
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     กิจการจะเริม่ดําเนินการผลิตดวยอัตราคงที่ โดยยอมมีผลผลิตเกินปริมาณที่ตองการใน
เดือนที่มีความตองการสินคาต่ํา และสินคาคงเหลือก็จะสะสมไปเรื่อย ๆ จนกระทั่งถึงชวงเวลาที่
ความตองการสินคาสูงเกินกวาระดับความสามารถของการผลิตปกติก็จะนําสินคาคงเหลือมาชวย
เสริมใหเพยีงพอกับความตองการนั้น และถานําเอาสินคาคงเหลือมาเสริมแลวกย็ังไมเพยีงพอตอ
ความตองการก็จะตดิคางคําสั่งซ้ือนั้นไวกอน การใชวิธีการนี้จะเปนผลใหเกดิการเคลื่อนไหวขึน้ลง
ในระดบัสินคาคงเหลือตลอดระยะเวลาวางแผนการผลิต 

 

     เมื่อใชวิธีการอยางใดอยางหนึ่งเพื่อแกปญหาการเปลี่ยนแปลงของความตองการสนิคา
ไดแลวก็ไมจําเปนตองใชวิธีอ่ืน อยางไรก็ตาม การผสมวิธีการวางแผนการผลิตทั้ง 3 แบบใน
บางครั้งก็อาจไดผลดีกวาการใชวิธีใดวิธีหนึ่งเพียงแบบเดียว นอกจากนั้นผูผลิตอาจใชวิธีการหา
ทรัพยากรการผลิตจากภายนอกมาชวยในบางครั้ง เชน การมอบใหผูรับชวงงานไปชวยทํา เชายืม
เครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณตาง ๆ จากทีอ่ื่นมาชวยในชวงที่มีปริมาณความตองการสินคามาก ใน
ที่นี้จะกลาวถึงเฉพาะวิธีการแกไขปญหาการผลิตเนื่องจากการเปลี่ยนแปลงของความตองการ
สินคาในแตละเดือนโดยใชทรัพยากรการผลิตภายในกิจการเทานั้น 

 

     ขอมูลเพื่อการตัดสินใจของฝายควบคุมการผลิต 
 

     ในการควบคุมการผลิตนั้นมีความจําเปนที่จะตองมีขอมูลที่เกี่ยวกับการดําเนนิการผลิต
ใหกับผูที่จะทาํการตัดสินใจอยางพรอมเพรียง ซ่ึงหมายความวาขอมูลจะตองถูกรวบรวมจากทกุ ๆ
สวนของการดาํเนินการผลิต เชน ฝายรับของ (Receiving) ฝายสงของ (Shipping) ฝายคลังสินคา 
(Warehousing) ฝายผลิต (Manufacturing) ฝายซอมบํารุง (Maintenance) และอ่ืน ๆ ขอมูลเหลานี้
ตองถูกเก็บไวและจัดใหอยูในรูปแบบที่เปนประโยชนตอผูวางแผน โดยประกอบดวย 2 ระบบ
ขอมูลการควบคุมการผลิต คือ 

 

(1) ขอมูลปอนเขาจากโรงงานผลติ (The Shop Floor Information Input) 
 

       ความถูกตองและทันตอเวลาที่ตองการใชของขอมูล ที่รวบรวมไดจากโรงงานผลิต 
นับวามีความสําคัญตอประสิทธิภาพการผลิตเปนอยางมาก เชน ถาหากเครื่องจักรเกิดเสียหายขึ้นมา
หรือใชงานไมไดโดยไมคาดคิดมากอนและไมไดรายงานแจงใหฝายซอมบํารุงทราบจนกระทั่งการ
ทํางานในกะ (shift) ส้ินสุดลง งานตาง ๆที่จะตองทําการผลิตบนเครื่องจักรนั้นก็จะตองรอคอยโดย
ไมมีความจําเปนเลย ในทํานองเดียวกันถามีการเคลื่อนยายของคงคลังออกจากคลังสินคาโดย
ปราศจากการบันทึกการเปลีย่นแปลงของคงคลังลงในคอมพิวเตอร หรือแจงใหฝายผลิตทราบ อาจ
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ทําใหผูที่มีหนาที่ในการจดัตารางการผลิตมีความเขาใจวามีของหรือช้ินสวนอยูพรอมที่จะนําไปใช
ได ซ่ึงอาจจะเปนไปไมได ดังนั้นความเชือ่มั่นในการควบคุมการผลิตจึงขึ้นอยูกับความถูกตองและ
ทันเวลาของขอมูลที่รวบรวมไดจากโรงงาน กิจกรรมตาง ๆ ทั้งหมดที่เกี่ยวของกับการประมวลผล
ขอมูลเพื่อสนับสนุนการผลิต เรียกวา ระบบขอมูลโรงงาน (Shop Floor Information Systems) 

 

       ระบบขอมูลดังกลาวจําเปนที่จะตองทาํใหครอบคลุมถึงทุก ๆ สวนของการผลิต ซ่ึง
รวมถึงคลังสินคา การซอมบํารุง การผลิต การตรวจสอบ การสงของ การรับของ และฝาย
สนับสนุนการผลิตที่มีอยูทั้งหมด กุญแจที่จะไปสูความสําเร็จ คือ การรวมกิจกรรมตาง ๆ เขา
ดวยกันในรูปของระบบขอมูลเครือขาย (Networked Information System) การออกแบบฮารดแวร
และซอฟแวรของระบบขอมูลที่ถูกตอง อยูที่ความสําคญัของการสื่อสารขอมูลเขาออกจากโรงงาน 
(To and From the Shop Floor) พรอมกับการสื่อสารทั้งเขาและออกจากฝายวางแผนและควบคุม 

 

       สําหรับขอมูลพื้นฐาน (Primary Input) จากโรงงานที่มีความจําเปนตอการควบคุมการ
ผลิต มีดังตอไปนี้ 

 

       ก. สถานภาพของทรัพยากร (Resource Status) เชน คน เครื่องจกัร เครื่องมือ อุปกรณ
การตรวจสอบ และอุปกรณการขนถายวัสด ุโดยขอมูลที่ควรทราบมีดังนี ้

 

- ทรัพยากรที่มอียูมีอะไรบาง (What Resources Exist) 
- สถานภาพการปฏิบัติงานของทรัพยากรเหลานั้น (Their Operating Status) 
- ขีดจํากัดหรือกาํลังความสามารถของทรัพยากรเหลานั้น (Their Limitations or 

Capabilities) 
 

      ข. สถานภาพของงาน (Job Status) 
 

- ใบสั่งงานตาง ๆ ที่ดําเนินการอยูในตารางการผลิต 
- ขั้นตอนการผลิตของใบสั่งผลิตเหลานั้น 
- สถานภาพการแลวเสร็จของงาน 
 
 

      ค. สถานภาพของวัสดุ (Material Status) 
 

- มีช้ินสวนชนดิใดบางอยูในโรงงาน 
- จํานวนของชิ้นสวนตาง ๆ ที่อยูในคลัง 
- จํานวนชิ้นสวนที่ตองจัดสรรใหกับใบสั่งงานที่กําลังดําเนินการอยู 
- จํานวนชิ้นสวนที่ไดส่ังไปแลวและเวลาทีค่าดวาจะมาสง 
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      ง. สถานภาพของตารางการผลิต (สําหรับทรัพยากรแตละชนิดทีไ่ดจัดตารางการผลิต
ไวแลว) 

 

- ตารางการปฏิบัติงานที่ไดจดัไว 
- เวลาผลิต (Processing Time) ของแตละขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
- เวลาทั้งหมดของการปฏิบัติงานตามตารางการผลิต 
- การจัดลําดับการปฏิบัติงานในปจจุบัน 
- เวลาที่คาดวาจะแลวเสร็จของแตละงาน 
 

      จ. สถานภาพการเคลื่อนยายวัสดุ (Material Move Status) 
 

- ใบเคลื่อนยายที่กําลังดําเนินการอยูในปจจบุัน 
- ใบเคลื่อนยายใดที่มีความเรงดวน 
 

      ฉ. สถานภาพการดําเนนิงานที่ผานมา (Recent Performance Status) 
 

- เปอรเซ็นตการใชประโยชนจากทรัพยากร 
- เวลาเฉลี่ยงานอยูในระบบ 
- มูลคาปจจุบันของคงคลังที่มีอยู 
- อัตราสวนโดยเฉลี่ยของเวลาการปฏิบัติงานที่สูงกวาเวลามาตรฐานของงานตาง ๆ 
- เปอรเซ็นตของเสียที่พบจากการตรวจสอบ 
- เวลาโดยเฉลี่ยที่ใชในการเคลื่อนยายวัสดุแตละครั้ง 
- สําหรับทุก ๆ รายการที่กลาวมามีทรัพยากรชนิดใด งานชนิดใด ช้ินสวนชนดิใด 

และอ่ืน ๆ ที่ไดมีการปฏิบัติงานออกนอกขอบเขตการยอมรับ 
 
 

(2) ขอมูลขาวสารที่ออกจากการควบคุมการผลิต (Production Control Information 
Outputs) 

 

      ผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสาร จากการควบคุมการผลิต มีอยูตาง ๆ กันมากมาย ที่ถูก
นําไปใชในการผลิต โดยทั่ว ๆไปแลวผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสารจากการควบคุมการผลิตแบงออก
ไดเปน 3 ประเภท คือ เอกสารที่แสดงใหรูวาทําอะไร เอกสารที่แสดงใหรูวาทาํอยางไร และ
เอกสารที่รายงานใหรูวาทําไดดีเพยีงไร ระบบขอมูลการควบคุมการผลิตสามารถที่จะสรางผลลัพธ
เหลานี้ได โดยใชมนษุย หรือคอมพิวเตอร สําหรับโรงงานในอนาคต ผลลัพธเหลานี้อาจจะใหไป
ปรากฏบนจอภาพ (CRT) ไดตามที่ตองการ และอาจจะไมจําเปนตองแสดงออกทางเครื่องพิมพเลย 
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      คาที่เปนจริงจากการศึกษาผลลัพธที่ออกจากระบบการควบคุมการผลิต จะชวยให
วิศวกรอุตสาหการ หรือผูบริหารมองเหน็จุดของปญหาที่เกิดขึ้นเมื่อเกิดเหตุขัดของขึ้นกับระบบ
ของการผลิต การรองเรียนของพนักงานฝายตลาดเกีย่วกบัการสงสินคาไมทันตามกําหนด เหตุผล
บางประการของปญหาดังกลาวนี ้ อาจจะเนื่องมากจากการดําเนินการผลิตไมเปนไปตามที่
คาดหมายไว สถานที่หนึ่งที่เราสามารถจะมองหาสญัญาณที่เปนสาเหตุของการปฏิบัติงานที่ไมมี
ประสิทธิภาพไดดี ก็คือ การพิจารณาจากผลลัพธที่เปนขอมูลจากการควบคุมการผลิต อีกทางหนึ่ง
อาจจะมองหาจากการเพิ่มขึน้ของใบสั่งงานในงานซอมบํารุง หรือใบเคลื่อนยายวสัดุที่ตองใชเวลา
รอคอยเปนเวลานาน อีกทางหนึ่งจะมองจากการเปรยีบเทียบระหวางระดับของคงคลังที่มีอยูจริง
กับระดับของคงคลังจากรายงานที่ไดรับ หรืออาจจะมองจากการรายงานการตรวจสอบของเสียที่มี
เพิ่มขึ้น ปญหาหลาย ๆ อยางไมวาจะเปนจํานวนการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมที่กําลังเพิ่มขึ้น หรือ
เวลาที่ตองใชในการผลิตใหงานเสร็จสิ้นสูงกวามาตรฐานการทํางานอยูเสมอ สามารถที่จะมองเห็น
ไดอยางชัดเจนจากการติดตามจากรายงานตาง ๆ ที่เปนกญุแจสําคัญของการควบคุมการผลิต 
 

      ปญหาในการวางแผนและควบคุมการผลิตโดยมนุษย 
 

      มีปญหามากมายที่เกิดขึ้นในวงจรของงานวางแผนและควบคุมการผลิต อันเนื่องมาจาก
การใชคนเปนผูดําเนินการ ปญหาตาง ๆ เหลานี้เปนผลโดยตรงจากความไมมีประสิทธิภาพของ
วิธีการวางแผนและควบคุมการผลิตในงานการผลิตที่มีความซับซอน และมีการเปลี่ยนแปลงเกดิ
ขึ้นอยูตลอดเวลา ปญหาทั่ว ๆ ไปที่พบในการวางแผนและควบคุมการผลิตสามารถจําแนกไดดังนี ้
 

      (1) ปญหาเกี่ยวกับกําลังการผลิตของโรงงาน (Plant Capacity Problems) การผลิตที่
ดําเนินการไดชากวากําหนดการที่วางไว มักจะมสีาเหตุเนื่องมาจากการขาดแคลนแรงงานและ
อุปกรณ ปญหาดังกลาวนี้สงผลใหตองมีการเพิ่มเวลาการทํางานนอกเวลามากขึ้น การสงงานลาชา
ไปจากกําหนดสง มีการรองเรียนจากลกูคา การสงสินคายอนหลัง และปญหาอื่น ๆ ที่มีลักษณะ
คลาย ๆ กัน 
 

      (2) การจัดตารางการผลติไมเหมาะสม (Suboptimal Production Scheduling) มีการ
จัดตารางการผลิตใหกับงานผิดพลาด เพราะขาดความชัดเจนในการกําหนดลําดับความสําคัญของ
ใบสั่งงาน ความไมมีประสิทธิภาพของหลักเกณฑที่ใชในการจดัตารางการผลิต และสภาพของการ
เปลี่ยนแปลงทีเ่กิดขึ้นอยูตลอดเวลากับงานที่อยูในโรงงาน สงผลใหการผลิตตองหยุดชะงัก ทั้งนี้
เนื่องจากมีงานที่มีลําดับความสําคัญเพิ่มขึ้นโดยทันท ี มีการปรับเครื่องจักรสําหรับการผลิตครั้ง
ใหญเพิ่มขึ้น และงานที่ไดจัดตารางการผลิตไวกาวหนาไปชากวากําหนดการ 
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      (3) ชวงเวลานําของการผลิตท่ียาวนาน (Long Manufacturing Leading) เนื่องจาก
ความพยายามที่จะแกไขปญหาที่เกิดขึน้ในขอ 1 และ 2 ผูวางแผนการผลิตจึงไดยอมใหใชเวลาการ
ผลิตสินคามากขึ้นเปนพเิศษ ทําใหเกดิสภาพเกินกําลัง (Overload) ขึ้นในโรงงาน การจัดลําดับ
ความสําคัญของงานเริ่มจะสับสน และผลลัพธก็คือชวงเวลานําในการผลิตยาวนานมากขึ้น   
 

     (4) ความไมมีประสิทธิภาพในการควบคุมของคงคลัง (Inefficient Inventory 
Control) ในขณะที่ของคงคลังรวมทั้งหมด เชน วัตถุดบิ งานระหวางผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
มีมากเกินไป แตมีของคงคลังบางรายการที่จําเปนตองใชในการผลิตเกิดขาดแคลน การมี
ของคงคลังสูงเกินไปจะทําใหมีคาใชจายในการเก็บรักษาของคงคลังสูง ขณะทีก่ารขาดแคลน
วัตถุดิบจะทําใหการผลิตตามกําหนดการลาชาออกไป 

 

     (5) การใชอรรถประโยชนของหนวยผลิตต่ํา (Low Work Center Utilization) ปญหา
ดังกลาวนี้สวนใหญเปนผลมาจากการจดัตารางผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ สวนสาเหตุอ่ืน ๆ ก็คือการ
บริหารโรงงานภายใตสภาพการณที่อยูนอกเหนือการควบคุม เชน เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด 
เสียหาย การสไตรค ความตองการของผลิตภัณฑลดลง เปนตน 

 

     (6) การดําเนินงานไมเปนไปตามกระบวนการผลิตท่ีไดวางแผนไว (Process Planning 
Not Followed) กรณีดังกลาวนี้เปนสถานการณซ่ึงขั้นตอนที่ไดวางแผนไวตามปกตถูิกแทนที่ดวย
การจัดลําดับกระบวนการผลิตตรามความพอใจ และมกัจะเกิดขึ้นแบบทันทีทันใด เพราะวาเกิด
ลักษณะคอคอดขึ้นกับหนวยงานในการจัดลําดับงานที่ไดวางแผนไว ผลที่ตามมาจะทําใหตองใช
เวลาในการเตรียมเครื่องจักรที่ยาวนานกวา ใชเครื่องมือไมถูกตอง และกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพลดนอยลง 

 

     (7) ความผิดพลาดทางดานวิศวกรรมและการจดบันทึกดานการผลิต (Errors in 
Engineering and Manufacturing Records) ความผิดพลาดดังกลาว ไดแก ใบรายการวัสดุ (Bill 
of Materials) ไมเปนปจจุบนั และใบแสดงขั้นตอนการผลิต (Route Sheets) ไมไดรับการปรับปรุง
แกไขใหเปนไปตามการเปลี่ยนแปลงทางวศิวกรรมครั้งลาสุด การบันทึกขอมูลเกี่ยวกับของคงคลัง
ไมถูกตอง และการนับชิ้นงานที่ทําการผลิตไมถูกตอง 

 

     (8) ปญหาดานคุณภาพ (Quality Problems) ขอบกพรองในคุณภาพ จะรวมถึง
ขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากการผลิตช้ินสวนและสวนประกอบของผลิตภัณฑ ซ่ึงจะเปนผลใหตองนาํ
กลับมาทําใหม หรือมีของเสียเกิดขึ้น เปนหมายใหกําหนดการสงสินคาตองลาชาออกไป 
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

งานวิจยัที่เกี่ยวของสวนใหญเปนงานวจิัยทีมุ่งปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต เพื่อเพิ่ม
ผลผลิต โดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ คือ การวางแผนและควบคมุการผลิต และ
การประยกุตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร เขามาชวยในการจัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนในการ
วางแผนการผลิตใหสะดวกขึ้น โดยงานวจิัยและเอกสารที่เกี่ยวของตาง ๆ มีดังนี้ 
 

ทรงวุฒิ ประกายวิเชียร , พ.ศ. 2540 จากงานวิจิยเร่ือง “ การวางแผนกําลงัการผลิตใน
โรงงานผลติเฟอรนิเจอรเหล็กสแตนเลสตวัอยาง ” ทําการปรับปรุงระบบการวางแผนกําลังการ
ผลิต ในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กสแตนเลสตัวอยาง ซ่ึงปญหาหลักที่สําคัญคือ การสงงานไม
ทันกําหนด และมีงานระหวางผลิตอยูในโรงงานเปนจํานวนมาก โดยมีสาเหตุจากการขาดระบบ
การวางแผนกาํลังการผลิตที่ดี ซ่ึงมีปจจยัอ่ืน ๆ เขามาเกีย่วของ คือ ปญหาขาดวัสดแุละชิ้นสวนใน
การผลิตเกิดขึน้บอย ๆ การสื่อสารขอมูลในการผลิตไมมีประสิทธิภาพ และขอบเขต หนาที ่
รับผิดชอบของฝายผลิตและฝายวางแผนและควบคุมการผลิตแบงแยกออกจากกนัไมชัดเจน โดย
แนวทางแกไขปญหาจะเนนในการสรางระบบการวางแผนกําลังการผลิตขึ้นมาใหม    และทําการ
ควบคุมปญหาอื่น ๆ ที่เกี่ยวของพรอม ๆ กัน โดยจดัทําระบบสารสนเทศเพื่อใชในการผลิตและคลัง
พัสดุ  การจัดระบบการบริหารคลังพัสดุ การปรับปรุงองคกรของฝายวางแผนและควบคุมการผลิต 
และการแบงแยกหนาที่ใหชัดเจน โดยหลังจากการปรับปรุง ทําใหทราบกําลังการผลิตที่แทจริงของ
แตละแผนก ซ่ึงสงผลใหปริมาณงานเสรจ็ตามที่กําหนดในแผนการผลิตมากขึ้น และปริมาณงาน
ระหวางการผลิตลดลง 

 
พรชัย ผกายทองสุก ,  พ.ศ. 2542  จากงานวิจิยเร่ือง  “ การเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิตในโรงงานผลิตเครื่องแกว ” งานวจิัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อที่จะเพิ่มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตในโรงงานผลิตเครื่องแกว โดยไดศึกษาปจจัยตาง ๆ ที่มีผลทําให
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตลดต่ําลงซ่ึงสงผลใหบริษัทสูญเสียโอกาสทางการขายและการทํา
กําไร และไดทําการวิเคราะหปญหาความสูญเสียทางการผลิต รวมท้ังปญหาการบริหารการผลิต 
โดยใชแนวคิดในเรื่องการลดความสูญเสียของเวลา สมรรถนะ และคณุภาพ ซ่ึงวิธีการที่เหมาะสม
กับปญหาในสายการผลิต คือ การจัดโครงสรางองคกร การจัดทาํมาตรฐานการทํางานและการ
ควบคุมคุณภาพ  โดยผลจากการปรับปรุงพบวา คาเฉลี่ยเวลาในการใชปรับแตงและปรับตั้ง
เครื่องจักรเมื่อทําการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑมีคาลดลง เวลาการรอคอยอุปกรณ เวลาการปรับแตง
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แกไขงาน เวลาจากการทํางานผิดวิธี เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรไมรับภาระงาน เวลาสูญเสียของ
เครื่องจักรเสียเนื่องจากพนักงานผลิตลดต่ําลง คาเปอรเซ็นตของจํานวนชิ้นงานที่คาดหวังจากเวลา
ทํางานเพิ่มขึ้น และจํานวนของเสียจากกระบวนการลดต่ําลง ซ่ึงสงผลใหประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตมีคาเพิ่มขึ้น 17.78% และทําใหตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดยีิ่งขึ้น  
 

โกเมศ เจนอนันตพร,  พ.ศ. 2543 จากงานวิจัยเร่ือง “ การเพิ่มผลิตภาพในโรงงาน
ประกอบฮารดดิสกไดรฟ ” ศึกษาการเพิ่มผลิตภาพการผลิตภายในโรงงาน เร่ิมจากการศึกษาสภาพ
ทั่วไปของโรงงาน ศึกษาปญหาและสาเหตุของปญญา ซ่ึงพบวามีปญหาอยูดวยกนั 3 อยางคอื 
ปญหาผลิตภาพต่ําและปญหาของเสียมีมาก โดยสาเหตุของปญหามาจากคนขาดความชํานาญใน
การปฏิบัติหนาที่ และเวลาสูญเสียของเครื่องจักรมีมาก และไดเสนอแนวทางการแกไขโดยจดัใหมี
การฝกอบรมแกพนักงาน และจัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชเพื่อแกปญหาภายในโรงงาน 
หลังการพัฒนาระบบแลวพบวา เวลาสูญเสียของเครื่องจักรโดยเฉลีย่ลดลงจาก 5.80 เปอรเซ็นต 
เปน 4.95 เปอรเซ็นต กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 71.3 เปอรเซ็นต เปน 72.6 เปอรเซ็นต 

 
ไพฑูรย พราวเนตร ,  พ.ศ. 2543   จากงานวิจิยเร่ือง  “ การปรับปรงุประสิทธิภาพการ

ผลิตของผลติภัณฑสิ่งประดษิฐเรซ่ิน ” วิทยานิพนธนี้มีวัตถุประสงคในการวจิยัเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑส่ิงประดิษฐเรซ่ิน   โดยมุงเนนในการลดความสูญเสียของการ
ใชวัตถุดิบ และแรงงาน  ซ่ึงไดทําการวิเคราะหปญหาดานการจัดองคกรและแรงงาน กระบวนการ
ผลิต การควบคุมการผลิต  และการควบคุมคุณภาพ โดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรม
อุตสาหการ คือ การปรับปรุงผังโรงงานและอุปกรณการขนยาย การควบคุมการผลิต และการศึกษา
เวลาและการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต   ซ่ึงผลจากการปรับปรุงพบวา  สามารถลด
การสูญเสียของเรซิ่นในแผนกหลอ ลดการสูญเสียจากการทํางานซ้ําในกระบวนการเขียนสี  และ
ลดระยะทางในการขนยายลง ซ่ึงสงผลใหประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น และการสงมอบงานไมทนั
กําหนดลดลง 

  
ปาริฉตัร พูนไชยศรี ,   พ.ศ. 2544  จากงานวิจิยเร่ือง “ การเพิ่มผลผลิตในโรงงานไม

ประสาน ” วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวจิัยเพื่อการเพิ่มผลผลิต และลดความสูญเสียที่เกดิขึ้นใน
กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตแผนไมประสานจากไมยางพารา  ปญหา คือ ปญหาทางดาน
แรงงาน  ดานการจัดวางผังโรงงาน   ดานเครื่องจักร   และดานวัตถุดบิไมยางพารา     ขอเสนอแนะ
เพื่อการปรับปรุง คือ การจัดการดานตาง ๆ ดังนี ้
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-  การจัดการดานแรงงาน ไดแก การจําแนกประเภทงาน การจัดทําระบบคาแรงงาน 
- การจดัการดานวางผังโรงงาน ไดแก การนําเครื่องจักรงานรอผลิตที่ไมไดใชงานออกจาก

สายการผลิต และการจัดผังโรงงานใหม 
- การจัดการดานเครื่องจักร ไดแก การซอมเครื่องจักรที่เสียอยางตอเนื่อง และการจัดทํา

ระบบซอมบํารุงเชิงรักษาปองกันใหกับเครื่องจักร 6 เครื่อง 
- การจัดการดานวัตถุดิบไมยางพารา ไดแก การควบคุมคุณภาพวัตถุดบิไมยางพารา และ

การจัดระบบการเลือกขนาดวัตถุดิบไมยางพารา 
 

โดยผลจากการปรับปรุง พบวา ผลผลิตไมประสานตอเดือน เพิ่มขึน้ 71.67% และสงผล
ใหผลกําไรตอเดือนเพิ่มขึน้ดวย 

 
แกมกานต ภญิโญ ,  พ.ศ. 2544  จากงานวิจิยเร่ือง “ การลดตนทุนการผลิตในโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสาํเร็จรูป ”  การวิจัยนี้ ไดทําการศึกษาสภาพและปญหาตนทุนการผลิตสูง
ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมประเภทเสื้อผาสําเร็จรูป โดยสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกดิปญหาตนทนุ
การผลิตสูง ไดแก การขาดการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ การสูญเสียวัตถุดิบ
ในกระบวนการผลิต และการสงมอบสินคาเกิดความลาชา ซ่ึงแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ ไดแก 

 

- การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการกําหนด
มาตรฐานการทํางานและเวลามาตรฐานการทํางาน และลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต 

- การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ
การวางแผนและควบคุมการผลิต   ซ่ึงจะชวยลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต และลด
การสงมอบไมทันเวลาได 

- การประยุกตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร คือ Microsoft Access เขามาชวยในการจดัทํา
ระบบฐานขอมูลที่จําเปนและใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 

โดยผลจากการศึกษาและวิจยัพบวา ทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตมีประสิทธิภาพ
สูงขึ้น ซ่ึงสามารถเพิ่มอัตราการใชวัตถุดิบในการผลิตสินคาจากเดมิ และลดอัตราการสูญเสีย
วัตถุดิบของสินคามีตําหนแิละของเสียลง รวมถึงสามารถเพิ่มจํานวนการสงมอบทันตาม
กําหนดเวลาดวย 
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อุดมรัศน หลายชูไทย ,  พ.ศ. 2545 จากงานวิจิยเร่ือง “ การจัดตารางการผลิตสําหรบัโรง
พิมพบรรจุภณัฑ” งานวิจัยฉบับนี ้ มีจุดมุงหมายเพื่อจดัทําระบบการจัดลําดับงานการผลิตให
เปนไปอยางมปีระสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานไมเสร็จทันกําหนดสงมอบ โดยไดศกึษา
สภาพการทํางาน และ ปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ
ประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ  ซ่ึงสาเหตุสําคัญ ไดแก ไมมีการศึกษากําลังการผลิตที่เปนจริงของ
โรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และการจดัการวัตถุดิบขาด
ประสิทธิภาพ สงผลใหมีการทํางานลวงเวลามากและการสงมอบเกิดความลาชา จึงไดเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงโดยการประยกุตใชเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการเขาชวย คือ 

 

- การประยกุตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการ
กําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานและกาํลังการผลิตของเครื่องจักร 

- การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต และการจัดตารางการผลิต 
เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพของการจัดตารางการผลิต ซ่ึงจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได 

-  การประยกุตใชซอฟตแวรทางคอมพิวเตอร คือ Borland Delphi 5 เขามาชวยในการ
จัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต และชวยในการจัดตารางการผลิต  

 

ซ่ึงหลังจากการปรับปรุง ทําใหการจดัตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และเปนการ
ชวยสรางและวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตไดรวดเรว็ข้ึน 
ซ่ึงชวยใหผูบริหารสามารถตัดสินใจไดรวดเร็วขึ้น 
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บทที่ 3 
 

สภาพทั่วไปและปญหาของโรงงานในกรณีศึกษา 
 

     สําหรับโรงงานในกรณีศึกษา เปนโรงงานที่ทําการผลิตช้ินสวนยางอะไหลรถจักรยานยนต
เปนหลัก     และมีการรับจางผลิตช้ินสวนยางในอุตสาหกรรมเครื่องเขียน  ไดแก  ตรายาง  และ 
ภาคการเกษตร ไดแก จุกนมววั เปนตน โดยกระบวนการผลิตเริม่ตั้งแตกระบวนการผสมยาง      
กับสารเคมีเพือ่เตรียมทําการผลิตขึ้นรูป จนถึงกระบวนการสุดทาย คือ การบรรจุผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปเพื่อสงมอบใหลูกคา   ซ่ึงโรงงานใหความสําคัญกับความพึงพอใจของลูกคาเปนหลัก  
และอุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมที่ผลิตตอเนื่อง ดังนั้นทางโรงงานซึ่งทําการรับจางผลิต
จึงตองใหความสําคัญในเรื่องการสงมอบใหลูกคาทันเวลาที่กําหนด ซ่ึงในบทที่ 3 นี้  จึงขอกลาวถึง
ประวัติความเปนมาและประเภทของผลิตภัณฑของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ลักษณะโครงสราง
การบริหารงาน กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  และสภาพปญหาที่เกิดขึน้ในปจจุบัน 

  
3.1  ขอมลูเบือ้งตนของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 

      โรงงานผลิตช้ินสวนยางอะไหลที่ใชเปนกรณีศกึษา   ปรับปรุงขยายกจิการโดยไดยายไป
อยู        ณ ทีต่ั้งปจจุบัน     เมื่อป พ.ศ.2530    บนเนื้อที่  2 ไร  โดยมีพนักงานประมาณ 200 คน 
ผลิตภัณฑหลักเกือบ 100% เปนอะไหลยางที่ใชเปนสวนประกอบในอุตสาหกรรมยานยนต ไดแก 
รถยนตและรถจักรยานยนต ซ่ึงลูกคามีอํานาจในการตอรองสูง และเปนการผลิตเพื่อจําหนายให
ลูกคาภายในประเทศประมาณ 95% สงออกตางประเทศประมาณ 5% โดยลูกคาหลัก ไดแก THAI 
HONDA MANUGACURING CO.,LTD. ,KAWASAKI MOTORS ENTERPRISE(THAILAND) 
CO.,LTD ,ASIAN AUTOPARTS CO.,LTD. ,THAI SUMMIT AUTOPARTS INDUSTRY 
CO.,LTD. ลักษณะการผลติเปนธุรกิจรับจางผลิตตามลิขสิทธิ์ ไมไดคิดคนเอง ไมมีตรายี่หอเปน
ของตนเอง โดยการผลิตเปนแบบ Made to Order หลังจากที่ไดมกีารยืนยันในขอกําหนดทาง
เทคนิคของรูปรางลักษณะและวัสดุเรียบรอยแลว โดยผูวาจางหรือลูกคา และเปนการผลิตคราวละ
จํานวนมาก ๆ ซ่ึงประเภทชิน้สวนที่ผลิตมปีระมาณ 1,500 กวาลักษณะชิ้นสวน โดยในแตละเดือน
จะผลิตหมุนเวยีน 300 ลักษณะชิน้สวน เชน Damper, O-Ring, Seal, Gasket , Grommet, Tubes, 
Cover, Rubber Tube เปนตน ในป  พ.ศ.2538-2543 บริษัทไดรับการสงเสริมจากคณะการสงเสริม
การลงทุน (BOI) และปจจุบนัไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001:2000  และ ISO 14000 
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โครงสรางการบริหารงานภายในองคกร เปนแบบลักษณะศนูยรวมอํานาจ โดยการจัดการ
ขึ้นตรงตอกรรมการผูจัดการเปนหลัก และแผนภูมิองคกรของบริษัท มีการจัดวางที่เปนรูปแบบ
สายการบังคับบัญชา 6 ขั้นตอน ตั้งแตตําแหนงประธานกรรมการ รองประธานกรรมการ กรรมการ
ผูจัดการ ผูจัดการทั่วไป ผูจดัการฝาย และเจาหนาที่ปฏิบตัิการ ซ่ึงประกอบดวย 7 ฝายที่รายงานตรง
ตอผูจัดการทั่วไป ไดแก  

 

1. ฝายขาย มีหนาที่รับผิดชอบติดตอลูกคาเพือ่ขายผลิตภัณฑ และหาลกูคารายใหม 
2. ฝายบุคคล มีหนาที่รับผิดชอบตรวจสอบบัญชีเงินเดือน สรรหาพนักงาน และดแูล

เร่ืองสวัสดิการ เงินเดือนพนกังาน รวมไปถึงเรื่องความปลอดภัยในโรงงาน 
3. ฝายคุณภาพ เทคนิค/LAB มีหนาที่รับผิดชอบดูแลควบคุมและตดิตามการประกัน

คุณภาพตั้งแตผลิตภัณฑใหม วัตถุดิบ จนกระทั่งสวนสดุทายที่เปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
4. ฝายผลิต เปนฝายหลักที่ทําหนาที่รับผิดชอบกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดวยแผนก

วางแผน คอมปาวด ตัดยาง ขึ้นรูปยาง ปลอยยาง แตงยาง และซอมบํารุง 
5. ฝายสโตร คลังสินคา มีหนาที่รับผิดชอบควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบ อะไหล 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป บรรจุภัณฑ และการจดัสงสินคา 
6. ฝายบัญชี/การเงิน มีหนาที่รับผิดชอบจัดทําบัญชีการใชจายภายในโรงงาน  
7. ฝายจัดซื้อ/ศูนยเอกสาร มีหนาที่รับผิดชอบจัดซื้อวัตถุดบิ อะไหล รวมถึงทําเอกสารที่

ใชในการจัดซือ้ 
 

ดังแสดงแผนภูมิองคกรของบริษัทในรูปที ่3.1 
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ประธาน
กรรมการ

รองประธาน
กรรมการ

กรรมการผูจัดการ
 (MD)

ผูจัดการทั่วไป
(QMR) 

กรรมการ / 
ผูชวยกรรมการผูจัดการ

ที่ปรึกษาอาวุโส

ผูจัดการ
ฝายผลิต

ฝายสโตร
คลังสินคา

ฝายคุณภาพ
เทคนิค / LAB

ฝายบัญชี /  
การเงิน

ผูจัดการ
ฝายบุคคล

ฝายจัดซื้อ / 
ศูนยเอกสาร

จนท. แผนก
ผลิตแมพิมพ

จนท. แผนก
ขาย

จนท. แผนก
รักษาแมพิมพ

จนท. แผนก
จป.

หัวหนาแผนกบุคคล
งานตรวจสอบ / 
บัญชีเงินเดือน

หัวหนาแผนกบุคคล
งานสรรหา
และสวัสดิการ

จนท. แผนก
รปภ.

หัวหนา แผนก
จัดซื้อวัตถุด

DCC 
ิบ / 

จนท. แผนก
จัดซื้ออะไหล

จนท. แผนก
บัญชีลูกหนี้

จนท. แผนก
บัญชีเจาหนี้

สมุหบัญชี

จนท. แผนก
สโตรอะไหล

จนท. แผนก
บรรจุ

จนท. แผนก
สโตรวัตถุดิบ

หัวหนาแผนก
สโตรจัดสง

จนท. 
คียขอมูล

หัวหนาแผนก
ขึ้นรูปยาง
ผลิต3

จนท. แผนก
ปลอยยาง

หัวหนาแผนก
ตัดยาง
ผลิต2 

ผูควบคุมแผนก
แตงยาง

ผูควบคุมแผนก
Compound 

ผลิต1

ผูควบคุมแผนก
ซอมบํารุง

จนท. แผนก
วางแผน

จนท. แผนก
เทคนิค /LAB 

ผูควบคุมแผนก QA 
งาน QC Line 

จนท. แผนก
 QC Line

ผูควบคุมแผนก QA 
งาน New Model 

จนท. แผนก
QC เช็ครอย

ผูจัดการ
ฝายขาย

 
 

รูปที่ 3.1  แผนภูมิองคกรของบริษัท
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3.2  วัตถุดิบหลักท่ีใชในกระบวนการผลิต 
 

      วัตถุดิบหลักที่ใชในกระบวนการผลิตยางผสม (Rubber Compound) ประกอบดวย 
 

       (1) ยาง (Rubber) ชนดิตาง ๆ ที่นํามาใชบดผสมกัน โดยหลักการเลือกชนิดของยางจะ
ประกอบดวยราคาและคุณสมบัติเฉพาะตวัของยาง ซ่ึงยางที่นํามาใชสามารถแบงเปน 2 ประเภท
หลัก ดังนี ้

 

         (ก) ยางธรรมชาติ ไดมาจากการกรดีตนยางพารา ผลผลิตออกมาในรูปของเหลวมีสี
ขาวคลายน้ํานม  เรียกกนัวา “น้ํายางสด” ซ่ึงมีเนื้อยางประมาณรอยละ 25 ถึงรอยละ 45  ตามแตละ
ชนิดของสายพันธุยาง  อายุตนยาง และฤดูกาล  ยางธรรมชาติไดมีการจัดจําหนาย  แบงออกเปน 2 
รูปแบบใหญ ๆ คือ  น้ํายาง  และยางแหง  น้ํายางสดจะมขีอเสีย  คือ  มีน้ําเปนสวนผสมจํานวนมาก
ไป  ไมเหมาะกับการทําผลิตภัณฑ  และเปลืองคาใชจายในการขนสง  บูดเนาไดงาย  ตองมีการเก็บ
รักษาอยางด ีน้ํายางสดเหมาะสําหรับทําผลิตภัณฑที่มกีารระเหยออกไดด ี เชน ลูกโปง  ถุงมือ  ยาง
ยืด  หัวนม เบาหลอปูนพลาสเตอร  สวนยางแหงแบงออกเปน  ยางแผน  ยางเครพ  และยางแทง  

 

                 คุณสมบัติของยางธรรมชาติทนตอความสึกหรอสูงและมีความทนทานตอแรง
ดึงสูง  เมื่อผานกระบวนการผลิตจะทําใหคงรูปเปนแบบที่ตองการ  มีความคงทนตอการฉีกขาดได
เปนอยางด ี  ในที่มีอุณหภูมสูิงยางธรรมชาติจะมีความยดืหยุนตัวสูง  และยังระบายความรอนไดดี
อีกดวย  จึงเหมาะกับอุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนตทีต่องการรับน้ําหนักมากเปนพิเศษ  เพราะมี
คุณสมบัติติดกันไดด ี  ในการที่จะทําผลิตภัณฑหลาย ๆ ช้ินสวน  และยังเขากับสารตัวเติมไดทกุ
ประเภท  ตั้งแตแคลเซียมคารบอเนต  ไปจนถึงเขมาดําหรือซิลิกา 

 

         (ข)  ยางสังเคราะห เปนยางที่ใชแทนยางธรรมชาติ  ไดทําการผลิตขึ้นในระยะเวลา 
45 ปที่ผานมาดวยเหตุผลการขยายตัวของอุตสาหกรรมยางรถยนต  ทําใหยางธรรมชาติ  มีปริมาณ
ที่ไมเพียงพอกบัความตองการ  ซ่ึงไดมีการศึกษาหาคณุสมบัติที่สามารถนํามาเปนคุณสมบัติพิเศษ
ใชแทนตวัยางที่ยางธรรมชาติไมมี  ยางสังเคราะหในปจจุบันจึงมีมากมายหลายชนิด  แบงออกเปน
หมวดหมูตามลักษณะโครงสรางทางเคมี  ไดแก  ชนิดทัว่ ๆ ไป  ชนิดทนตอน้ํามัน  และชนิดพิเศษ   
ยางเทียมหรือยางสังเคราะหทําขึ้นจากสารเคมี และจดัเปนพลาสตกิชนิดพเิศษทีม่นุษยไดคิดคน
สรางโมเลกุลใหม ๆ โดยอาศัยปฏิกิริยาเคมีชนิดที่ผลิตสารพลาสติกทําใหไดสารใหมมีลักษณะ
โมเลกุลใกลเคียงกับยางธรรมชาติมากที่สุด ยางเทยีมนีม้ีโมเลกุลที่จับกันเปนสายยาวแบบเดียวกับ
พลาสติก ดังนั้นเราจึงเรยีกวาเปนพลาสตกิชนิดหนึ่ง และดวยเหตทุี่วาโมเลกุลของยางเทียมไมตอ
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กันเปนโซตรง แตมีลักษณะบดิเบี้ยวหรือพับไปมาเปนเหตุทําใหยางมีลักษณะเปนสปริงจึงทําให
ยางเทียมยืดหยุนได  

 

                 จากการศึกษาขอมูลของการวิจยัวายางสังเคราะหในแตละชนิดจะมีคุณสมบัติที่
เปนคุณสมบัตเิฉพาะตวั  ดงันั้นในการนํายางสังเคราะหไปผสมกับยางธรรมชาติ  เพื่อใชในการ
ผลิตยางรถยนตหรือยางรถจกัรยานยนตกต็าม  ตองคํานึงถึงคุณสมบัติใหมากทีสุ่ดเพราะสิ่งที่
สําคัญในการขึ้นรูปเปนผลิตภัณฑใหไดตามที่ตองการ  เชนมีความตานทานตอ ออกซิเจน  และ
โอโซนภายนอกที่มีความรอนสูง ยางที่ใชกันทัว่ไปในปจจุบนันี้ไมไดมาจากยางธรรมชาติอยาง
เดียวแตไดมาจากอุตสาหกรรมเคมีมาผลิตเปนยางเทยีมชนิดพิเศษซึ่งมีคุณสมบัติยืดหยุนได แตก็
ไมดีเทายางธรรมชาติ สวนคุณสมบัติดานอื่นดีกวา เชน ยางธรรมชาติใชกับนํ้ามนัแรไมมีความ
คงทนเพราะยางธรรมชาติจะบวมและเปอยไดงาย สวนยางเทียมทนตอนํ้ามันและสารละลายตาง ๆ 
ไดดี จึงทําลายตอนํ้ามันเบนซิน ยางรถยนตก็เชนเดียวกนัเนื้อยางทีใ่ชทํายางรถยนตทุกวันนี้เปนยาง
ผสมระหวางยางธรรมชาติกับยางเทียม สําหรับถนนที่ขรุขระตองผสมใหยางธรรมชาติมากขึ้นกวา
ปกติ เพราะตองการความยดืหยุนเพื่อลดการสึกหรอ  

 

           โดยสามารถเปรียบเทียบลักษณะของยางธรรมชาติกับยางสังเคราะหดังตารางที่ 3.1 
 

ตารางที่ 3.1 เปรียบเทียบยางธรรมชาติ กับ ยางสงัเคราะห 
 

 ยางธรรมชาติ ยางสังเคราะห 
1.ผูผลิตรายใหญ 
 
2.การลงทุน 
 
3.วัตถุดิบ 
 
4.การนําไปใช 
 
5.ผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 
 
6.คุณสมบัติ 
  - ความยืดหยุน 
  - การนําไปใชกับน้ํามัน 

ประเทศไทย, อินโดนีเซีย, มาเลเซีย 
 
ไมสูงมาก เพราะเปนแบบเชิง
เกษตรกรรม 
น้ํายางสด 
 
ไมสะดวกเทายางสังเคราะห  
 
ไมมีสิ่งเปนพิษ เกื้อกูลกับ
สภาพแวดลอม 
 
ดีกวา (ใชเพื่อลดการสึกหรอ) 
ไมมีความคงทน เพราะจะบวมและ
เปอยไดงาย 

สหรัฐอมริกา, ญี่ปุน, รัสเซีย, เยอรมัน, 
ฝรั่งเศส 
สูง เนื่องจากเปนการใชกระบวนการทาง
เคมี หรือกระบวนการทางปโตรเคมี 
สารเคมี โดยใชปฏิกิริยาเคมีชนิดที่ผลิตสาร
พลาสติก (Polymerisation) 
ใชในขบวนการการผลิตผลิตภัณฑไดงาย 
ทําใหประหยัดคาไฟฟา 
กอใหเกิดผลเสียตอบรรยากาศในบริเวณ
ใกลเคียง และเปนขยะที่ยอยสลายไดยาก 
 
ดี 
ทนตอน้ํามันและสารละลายตาง ๆ ไดดี 
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       (2) ผงเขมาดําและผงถานคารบอน (Carbon Black) ผลิตจากน้าํมันดิบ มีคุณสมบัติชวย
ใหยางแข็งตวัและเพิ่มความทนทาน 

 

       (3) สารกลุมทําใหยางคงรูป (Vulcanising or Curing System) จะทําใหโมเลกลุของยาง
เกิดการเปลีย่นแปลง ทําใหอยูในสถานะทีย่ืดและหยุนได (elasticity) หรือ อาจใชคําวา “คงรูป” แต
ภาษาตามโรงงานผลิตภัณฑยางมักเรยีกกนัวา “ยางสุก” เชน ซัลเฟอร (Sulphur, กํามะถัน) หรือ 
พวกโลหะออกไซด (ไดแก MgO, ZnO) 

 

3.3  เครื่องจักรและอุปกรณหลักท่ีใชในกระบวนการผลิต 
 

       เครื่องจักรและอุปกรณหลักที่ใชในกระบวนการผลิตของโรงงาน มีดังนี ้
 

       (1) เคร่ืองผสมยาง (Ban bury Mixer) เปนเครื่องผสมยางระบบปด การบดผสมยางกับ
สารเคมีในเครื่องระบบปดทัว่ไปแลวจะบดยางผสมกับสารอื่น ๆ ยกเวนพวกซัลเฟอรและสารเรง
ปฏิกิริยาคงรูป การบดยางผสมกับสารตาง ๆ ในเครื่องระบบปดจะเนนถึงระยะเวลาการปด ลําดับ
การเติมสารลงไปบด ตลอดจนอณุหภูมขิณะบด และการบดระหวางยางและวัตถุดิบจะเกิดขึ้น
ระหวางปกของแกนหมุนกบัผนังของหองผสม ซ่ึงทําใหการผสมเขากันอยางรวดเร็ว ดังแสดง
เครื่องบดผสมยาง รูปที่ 3.2 

 

 
รูปท่ี 3.2  เคร่ืองผสมยาง (Compound) 

 
       (2)  เคร่ืองบดยาง ( Double Drum ) เปนเครื่องบดผสมยางระบบเปด เปนชุดเครื่องจักรที่

ประกอบดวยลูกกล้ิงจํานวน 2 ลูกที่มีความเร็วรอบแตกตางกัน เครื่องบดยางนี้มีหนาที่ทําใหยาง
เปนแผน ยางที่ผานชองหางระหวางลูกกล้ิงตอนแรก ๆ จะมีลักษณะรวนตกลงบนถาดรองรับใต
ลูกกลิ้งไดนอกจากนั้นแลวเครื่องบดผสมยางระบบเปดยังทําหนาที่ทําใหยางเย็นลง เพื่อสงตอไปยัง
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กระบวนการถัดไปใชไดสะดวก  โดยความยากงายที่จะจับใหยางพันรอบลูกกล้ิงนั้นอยูกับชนิด
ของยางที่ใช ดังแสดงเครื่องบดยาง รูปที่ 3.3 

 

 
รูปท่ี 3.3 เคร่ืองบดยาง (Double Drum) 

 
       (3)  เคร่ืองขึ้นรูป  โดยยางที่ผสมสารเคมีเรียบรอยแลว จะถูกทําใหขึ้นรูปโดยการใช

แมพิมพ (Moulding) ซ่ึงการใชแมพิมพขึ้นรูปยาง เปนวิธีการขึ้นรูปยางพรอมกับการเกิดปฏิกิริยา
ยางคงรูปโดยความรอนและแรงอัด โดยแมพิมพที่ใชอยูในปจจุบันแบงไดเปน 2 แบบ คือ 

 

           (ก) แมพิมพแบบอัด (Compression Mould) เปนแมพิมพแบบงาย ใชกันอยาง
กวางขวางในการทําผลิตภัณฑยางทั่ว ๆ ไป ลักษณะของแมพิมพแบบอัด ประกอบดวยฝา 2 ช้ินที่
ยึดกันดวยสลัก ฝาดานหนึ่งจะเปนชองรูปรางของผลิตภัณฑ ซ่ึงเวลาอัดยางจะใสยางลงในฝานี้ เมื่อ
ประกอบอีกฝาหนึ่งปดลงและวางพิมพในเครื่องอัด ใหความรอน โดยแมพิมพแบบอัดจะมีราคาถูก
กวา โดยโรงงานมีแมพิมพชนิดนี้กวา 1,000 แมพิมพ แตกตางกันตามลักษณะของผลิตภัณฑที่
ตองการ และมีเครื่องขึ้นรูป สําหรับแมพิมพแบบอัด 40 เครื่อง ดังแสดงในรูปที่ 3.4 

 
   

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.4  เคร่ืองขึ้นรปูและแมพิมพแบบอดั 
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           (ข) แมพิมพแบบฉีด (Injection Mould) ประกอบดวยเครื่องที่เปนสวนทําใหยางนิ่ม
แลวฉีดยางเขาแมพิมพ แมพิมพแบบนี้จะมีราคาสูง และตัวของเครื่องที่เปนสวนทําใหยางนิ่มไหล
ไดนั้น ตองทํามาจากวัสดุที่แข็งแรงมาก ราคาจึงสูงมากเชนกัน แตจะใหอัตราเร็วของการผลิตได
สูงมาก   เหมาะสมกับงานผลิตชิ้นสวนยางที่รูปรางซับซอน       และตองการผลิตครั้งละเปน
จํานวนมาก ๆ  เครื่องอัดยางสําหรับแมพิมพแบบฉีดมีจํานวน 8 เครื่อง ดังแสดงในรูปที่ 3.5 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.5  เคร่ืองขึ้นรปูและแมพิมพแบบฉดี 

 

3.4  ลักษณะและประเภทของผลิตภัณฑ 
 

       ผลิตภัณฑของโรงงานเปนการผลิตตามคําส่ังซ้ือของลูกคา โดยลูกคาเปนผูกําหนด
คุณสมบัติของวัตถุดิบ ลักษณะของผลิตภณัฑ และโรงงานจะผลิตตามขอกําหนดทางเทคนิคของ
ลูกคา ซ่ึงผลิตภัณฑจะเปนชิน้สวนยางที่ผานการขึ้นรูป โดยผลิตภณัฑเกือบทั้งหมดประมาณ 90 %
เปนชิ้นสวนยางอะไหลรถจักรยานยนต เชน ที่พักเทา ขอตอ ทอยาง ซีล โอริง และมีการผลิต
ชิ้นสวนยางในอุตสาหกรรมเครื่องเขียน ไดแก ตรายาง และภาคการเกษตร ไดแก จุกนมววั เปนตน 
ดังแสดงรูปตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงาน ดังรูปที่ 3.6  
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           Seal & O-Ring   Hydraulic Beak            Color Rubber Product 
 
 

 
 
 
 
 
Motorcycle Rubber Component     Rubber Stamp       Rubber Tube 

รูปท่ี 3.6  ตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานซึ่งเปนกรณีศึกษา 
 

3.5  ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
 

ขั้นตอนกระบวนการผลิต เร่ิมจากนํายางและสารเคมีที่มีสวนผสมตามลักษณะคุณสมบัติ
ช้ินงานที่ตองการมาใสเครื่อง Compound A ซ่ึงจะทําการบดผสมยางและสารเคมีใหนิ่มเขากนัใช
เวลาประมาณ 5 นาที โดยยาง Compound A ที่ออกมาจะมีลักษณะเปนกอน แลวนําเขาเครือ่ง
ลูกกลิ้งหมุนคู ( Double Drum ) เพื่อรีดยางใหออกมาเปนแผน จะทาํการชั่งน้ําหนกัแบงตามชนดิ
ของยาง โดยจะตัดยางใหมีน้าํหนักตั้งแต 13-21 กิโลกรัม และมวนเก็บไวที่ช้ันเก็บ Compound A 
เพื่อรอคําส่ังผลิต เปนลักษณะการเก็บแบบเกณฑขั้นต่ําทีฝ่ายวางแผนกาํหนด 

 

  เมื่อมีแผนการผลิตช้ินงาน จะนาํสารเคมีเขาไปทําปฏิกิริยากบัสายโมเลกุลของยาง
Compound A เพื่อใหเกิดการเชื่อมโยงระหวางโมเลกลุ ทําใหยางคงรูป  บดผสมกันในเครื่อง 
Compound B ประมาณ 1-2 นาที ยาง Compound B ที่ไดออกมาจะมีลักษณะเปนกอนเชนกัน แลว
นําไปรีดที่เครือ่ง Double Drum สําหรับยาง Compound B ที่มี 2 เครื่องโดยเครื่องรีดเล็ก จะไดยาง
ออกมาเปนเสนยาว ๆ คลายริบบิ้นสําหรับเตรียมเขาเครื่องฉีดขึ้นรูป สวนเครื่องรีดใหญ จะใช
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สําหรับเตรียมยางที่จะอดัขึ้นรูป ซ่ึงจะตองนําไปตัดขนาดยาง Compound B ใหมขีนาดตาง ๆ 
สําหรับนําไปวางในแมพิมพแตละชนดิ หลังจากนัน้ยาง Compound B ที่ตัดไดขนาดพรอมจะผลติ 
จะถูกนําไปเขาเครื่องขึ้นรูป โดยการใชแมพิมพแบบฉดี (Injection Mould) หรือ แมพิมพแบบอัด 
(Compression Mould) ตามลักษณะความซับซอนของชิ้นงาน 
 

 ช้ินงานที่ไดจะตองทําการตกแตงเปนขั้นตอนสุดทาย ซ่ึงสวนใหญจะเปนการตกแตงโดย
ใชกรรไกร ขลิบ หรือตัดสวนเกิน และชิ้นงานที่มีขนาดเล็กและมีความเหนียวบางชนิดสามารถ
นําไปเขาเครื่องปนยาง ซ่ึงเปนเครื่องที่ใชไนโตรเจนเหลวไลอากาศไดโดยไมตองใชคนตกแตง 
ช้ินงานที่ตกแตงแลวจะนับเพื่อบรรจุใสถุง เตรียมสงมอบใหลูกคาตอไป 
 

 โดยแสดงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑดังรูปที่ 3.7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

วัตถุดิบ + สารเคม ี

เครื่องบดผสม Compound A 

เครื่องบดผสม Compound B 

เครื่องตัดยาง Compound B 

เครื่องขึ้นรูปช้ินงาน (อัด, ฉีด) 

ตกแตงช้ินงาน 

บรรจุ และ จัดเก็บช้ินงาน 

สงมอบลูกคา 

รูปท่ี 3.7  ผังกระบวนการผลติ 
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3.6  สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน 
 

จากสภาวะการแขงขันกันทางธุรกิจในปจจุบันซึ่งมีการแขงขันกันอยางรุนแรง อันเนื่อง 
มาจากปจจัย 2 ประการ คอื 1.จากการเปดเขตการคาเสรี จะทําใหเกิดการรุกลํ้าเขามาของบรรษัท
ขามชาติตาง ๆ ซ่ึงจะมีผลกระทบโดยตรงกับโรงงานที่เปนกรณีศกึษา และ 2.จากการที่ทางรัฐบาล
ไดวางใหอุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมยุทธศาสตรหลักของประเทศ โดยจะมีการ
ผลักดันใหประเทศไทยเปน Detroit of Asia หรือ ศูนยกลางการผลิตยานยนตของเอเชีย ซ่ึงโรงงาน
ที่เลือกมาเปนกรณีศึกษาไดใหความสําคัญกับการปรับตวัใหทันกับสภาวการณในปจจุบัน  โดย
ทางโรงงานไดรับการรับรองระบบมาตรฐานคุณภาพ  ( ISO 9001 : 2000 ) มาตั้งแตป 2002 และได
ใหความสําคญักับการพัฒนาองคกรอยางตอเนื่อง โดยมีเปาหมายวา จะลดของเสยีในการผลิตให
นอยลง และสงสินคาใหทนัตามกําหนดเพื่อสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคา ซ่ึงทางโรงงานไดให
ความสําคัญกับลูกคาเปนหลัก เนื่องจากปจจัยทั้ง 2 ประการขางตน ทําใหลูกคามีอํานาจในการ
เลือกผูผลิต ซ่ึงมีอยูหลากหลายในตลาด โดยอุตสาหกรรมชิ้นสวนยางอะไหล เปนอตุสาหกรรมที่
ตอเนื่องไปยังอุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงเปนระบบการผลิตแบบอัตโนมัติและมีมูลคาสูง ความ
นาเชื่อถือในดานการสงมอบจึงเปนสิ่งสําคัญ    

 

       3.6.1 ปญหา 
 

          เมื่อพิจารณาผลการดําเนินงานของโรงงานกรณีศกึษา พบวามีประสิทธิภาพการผลิต
ที่ต่ํา ดังแสดงไดจากตัวอยางของตารางความสามารถในการผลิตไดตามแผนของฝายผลิต   ซ่ึง
ประกอบดวยแผนกคอมปาวด ตดัยาง และขึ้นรูปยาง ระหวางเดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม 2547 
ดังแสดงในตารางที่ 3.2 

 

        จากตารางที่ 3.2 จะเห็นไดวาแผนกขึ้นรูปยางซึ่งเปนแผนกหลักของฝายผลิตใน
โรงงานกรณีศกึษายังไมสามารถทําตามเปาหมายของแผนการผลิตได อีกทั้งยังมีแนวโนมที่จะมี
ความสามารถในการดําเนินงานลดลง แมวาทางโรงงานไดมกีารจัดทําใบงานและบันทกึความ
ผิดพลาดที่ไมสามารถดําเนินการไดตามแผน แตไมมีการนําขอมูลที่ไดเก็บไวไปทําการวิเคราะหถึง
สาเหตุที่แทจรงิที่ทําใหเกิดปญหาการผลิต และอาจจะสงผลกระทบในระยะยาวตอประสิทธิภาพ
โดยรวมของโรงงาน 
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.ค.

99.69

ตารางที่ 3.2   ความสามารถในการผลติไดตามแผนของฝายผลิต 
ตั้งแตเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ.2547 

 

  

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

99.32 99.47 99.57 99.55 99.15 99.58 99.07 99.72 99.25 99.44 99.61

99.77 100 100 100 99.61 99.66 100 100 100 100 100 99.85

92.2 93.42 90.21 94.42 94.66 92.27 91.77 95.54 90.75 93.6 95.02 94.65
ขึ้นรปูยาง

แผนก
เปาหมาย

คอมปาวด

ตดัยาง

ผลงานทีไ่ดภายในป 2547 ของเดือน

ความสามารถในการออกยางคอมปาวดให

ไดมาตรฐาน ไมนอยกวา 99.40% ตอเดือน

ความสามารถในการตดัยางดิบใหครบตาม

แผนการผลิต ไมนอยกวา 99.5% ตอเดือน

ประสิทธิภาพการใชเครือ่งจักรในการขึ้น

รปูชิ้นงาน ไมนอยกวา 95% ตอเดือน
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ตารางที่ 3.3  ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจกัรในการขึ้นรปูชิ้นงาน 
เปาหมายไมนอยกวา 95% ตอเดือน 

ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2547 
      

จํานวนรายการ % จํานวน 
เดือน 

สั่งผลิตทั้งหมด ไมทําการผลิต ทําการผลิต รายการที่ไดผลิต 
ผลงานที่ได 

ม.ค. 2,601 203 2,398 92.20 ไมไดตามเปา 

ก.พ. 2,661 175 2,486 93.42 ไมไดตามเปา 

มี.ค. 2,716 266 2,450 90.21 ไมไดตามเปา 

เม.ย. 2,151 120 2,031 94.42 ไมไดตามเปา 

พ.ค. 2,676 143 2,533 94.66 ไมไดตามเปา 

มิ.ย. 2,935 227 2,708 92.27 ไมไดตามเปา 

ก.ค. 2,988 246 2,742 91.77 ไมไดตามเปา 

ส.ค. 3,187 142 3,045 95.54 ไดตามเปา 

ก.ย. 3,059 283 2,776 90.75 ไมไดตามเปา 

ต.ค. 2,579 165 2,414 93.60 ไมไดตามเปา 

พ.ย. 2,834 141 2,693 95.02 ไดตามเปา 

ธ.ค. 2,822 151 2,671 94.65 ไมไดตามเปา 

รวม 33,209 2262 30,947 93.19 ไมไดตามเปา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

92.20
93.42
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94.42 94.66

92.27 91.77
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93.60
95.02 94.65
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92.00
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

เดือน

%
 จํา

นว
นร

าย
กา
รท

ี่ได
ผล

ิต

รูปท่ี 3.8 ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรในการขึ้นรปูชิน้งาน 
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         จากตารางที่ 3.3 และรูปที่ 3.8 เมื่อทําการพิจารณาปริมาณงานทัง้หมดของแผนการ
ผลิตที่สงมายังแผนกขึ้นรูปยาง พบวาเดือนที่ไมสามารถดําเนินงานไดตามเปาหมาย 95 % ตอเดือน
นั้นเกดิเนื่องมาจากการแทรกงาน งานเรงดวนและความไมพรอมของการผลิต เชน เกิดจาก
เครื่องจักรเสียขณะทําการผลิต, แมพิมพชํารุด, วัตถุดิบไมเพียงพอ, พนักงานทํางานไมทัน ซ่ึงเปน
ปญหาโดยรวมของการขาดการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ดีทําใหเกิดการชะงักงนัของการผลิต 

          
       3.6.2 ผลกระทบ 
 

         เนื่องจากประสิทธิภาพการผลิตที่ไมดีของโรงงานกรณีศกึษานัน้ จะสงผลกระทบถึง
การสงมอบ โดยลูกคาจะมีผลรายงานประสิทธิภาพการจดัสงมาใหทางบริษัท ซ่ึงการจัดสงสินคาที่
ไมตรงตามกําหนด ไดสงผลกระทบตอลูกคาของบริษัท ทําใหสายการผลิตของลูกคาเกิดการหยุด 
หรือทําใหไมเพียงพอกับการผลิตของลูกคา ซ่ึงทางบริษัทจะรับผิดชอบขึ้นอยูกับขอตกลงของแต
ละลูกคา อาทิ สงพนักงานไปชวยงานในสายการผลติของลูกคา เสียคาทํางานลวงเวลาใหกับ
พนักงานของลูกคา หรือเสียคาปรับเนื่องจากการชะงักงันในการผลิต (shot line) ของลูกคา ซ่ึง
ผลเสียที่ไดรับจะไมใชแคดานคาใชจายแตจะสงผลไปถึงความพึงพอใจของลูกคาตอบริษัท ซ่ึงทาง
บริษัทไดใหความสําคัญกับความพึงพอใจของลูกคาอยางมาก ดังจะเห็นไดจากการตั้งเปาหมายใน
ดานการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลาและจาํนวนครบตามกําหนด ไมนอยกวา 95% ตอเดือน  และ
จากรายงานสรุปตารางที่ 3.4 และรูปที่ 3.9  พบวา บริษัทไมสามารถดําเนินการไดตามเปาหมาย
และมีแนวโนมในทางที่ลดลง 
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ตารางที่ 3.4  ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด 

เปาหมายไมนอยกวา 95% ตอเดือน 

ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2547 
      

จํานวนลูกคาที่สงมอบไดตรงตามกําหนด 

เดือน ลูกคา ทําได ทําไมได % ทําได ผลงานที่ได 

ม.ค. 46 43 3 93.48 ไมไดตามเปา 

ก.พ. 45 40 5 88.89 ไมไดตามเปา 

มี.ค. 50 46 4 92.00 ไมไดตามเปา 

เม.ย. 47 46 1 97.87 ไดตามเปา 

พ.ค. 44 39 5 88.64 ไมไดตามเปา 

มิ.ย. 51 46 5 90.20 ไมไดตามเปา 

ก.ค. 50 44 6 88.00 ไมไดตามเปา 

ส.ค. 47 43 4 91.49 ไมไดตามเปา 

ก.ย. 50 48 2 96.00 ไดตามเปา 

ต.ค. 45 43 2 95.56 ไดตามเปา 

พ.ย. 50 44 6 88.00 ไมไดตามเปา 

ธ.ค. 40 31 9 77.50 ไมไดตามเปา 

รวม 565 513 33 90.80 ไมไดตามเปา 
 

93.48 88.89 92.00 97.87
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

เดือน

%
 ทํ
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ด

 
รูปท่ี 3.9 ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลาและจํานวนครบตามกําหนด 
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       3.6.3 มูลเหตุ 
 

                 โดยเมื่อทําการศึกษาสภาพปญหาทั่วไป พบวาการที่ไมสามารถทําการผลิตให
เปนไปตามแผนการผลิตที่ไดกําหนดไวนั้น มีผลตอการสงมอบสินคาใหกับลูกคาโดยทั้งนี้ผูวิจัย 
ไดทําการแสดงการวิเคราะหสาเหตุของการที่โรงงานซึ่งเปนกรณีศึกษาไมสามารถทําการผลิตให
ตรงตามแผนที่วางไวนั้นวามีมูลเหตุมาจากอะไรบางโดยใชแผนภาพกางปลา ดังรูปที่ 3.10 ซ่ึงการ
หามูลเหตุของปญหาการสงมอบไมทันตามกําหนดนั้น จากขอมูลของโรงงานซึ่งเปนกรณีศึกษา
นั้นมีสาเหตุมาจากหลายๆ ปจจัยประกอบเขาดวยกัน  อาทิ พนักงาน (Man) เคร่ืองจักร(Machine) 
วิธีการ (Method) และวัสดุ (Material)  ซ่ึงปจจัยตางๆ เหลานี้ลวนเปนสวนประกอบของการวาง
แผนการผลิตทั้งสิ้น ดังนั้นหากปจจัยตางๆ เหลานี้มีขอบกพรองอยูเมื่อนํามาทําการรวบรวมเพื่อ
สรางเปนแผนการผลิตจึงสงผลใหการวางแผนการผลิตที่ไดไมมีความสมบูรณพรอมเพียงพอและ
สงผลใหไมสามารถผลิตใหทันตอการสงมอบไดทันตามกําหนดของลูกคานั่นเอง 
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         จากรูปที ่ 3.10 ซ่ึงแสดงแผนภูมิการหาสาเหตุของปญหาการสงมอบไมทันกําหนด
นั้น และเมื่อทาํการพิจารณาสภาพทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา พบวาสาเหตุเบื้องตนเกิดจาก 

 
          ก. เคร่ืองจักร (Machine) 
 

- ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรที่ต่ํา โดยเฉพาะแผนกขึ้นรูปซึ่งแมจะ
มีเครื่องจักรเปนจํานวนมากประมาณ 50 เครื่อง แตก็มีอายุการใชงานที่ยาวนาน และขาดการ
บํารุงรักษาอยางถูกวิธี เนื่องจากเปนแผนกที่เครื่องจักรบางเครื่องทํางาน 22 ช่ัวโมงตอวัน(2 กะ) 
ในขณะที่บางเครื่องเปดทํางานเพียงกะเดียว ซ่ึงขณะที่ทําการเก็บขอมูล เครื่องจักรเสียไมสามารถ
ทําการขึ้นรูปไดตามแผนประมาณ 90 คร้ังตอเดือน 

 

- ระบบการจดัการแทนแมพิมพที่ไมดี อาทิ การจัดเก็บแมพิมพ ซ่ึงแมพิมพถือ
วาเปนหัวใจสาํคัญของงานผลิต แตยังขาดมาตรการที่ดี รวมทั้งเทคนิคในการดแูลแมพิมพ มีเพียง
การจัดเรียงแมพิมพแยกตามประเภทของลกูคา แตไมรูวาประสิทธิภาพการใชงานเปนอยางไร และ
บริเวณทีจ่ัดเกบ็ก็มีฝุนละอองซึ่งอาจทําใหแมพิมพเสียหาย 
 

          ข. พนักงาน (Man) 
 

พนักงานขาดความรูความเขาใจในงาน และประสิทธิภาพการทํางานที่ต่ํา ซ่ึง
สงผลใหไมสามารถทําไดตามแผนที่ตั้งไว ประมาณ 45 คร้ังตอเดือน ดังจะเห็นไดจาก 

 

- พนักงานหยิบยาง Compound ผิดชนิดมาทําการผลิต ทําใหช้ินงานนั้นใช
ไมได เนื่องจากความไมระมดัระวัง และเกดิความลาจากการทํางาน 

- พนักงานไมไดเวนหลุมชิน้งานของแมพิมพที่เสีย ซ่ึงหลุดไปจนถึงคนแตง
ช้ินงาน ทําใหสูญเสีย ทั้งเวลา วัตถุดิบ แรงงาน และพลังงาน 

-  พนักงานหยิบแมพิมพผิดรุน (รุนที่ใกลเคียง) มาทําการผลิต เนื่องจากไมมี
การตรวจสอบกอนปฏิบัติงานจริง 

-    ความผิดพลาดเนื่องจากการตกแตงชิน้งานของพนักงาน เชน แตงเขาเนื้อ 
-  พนักงานไมแจงใหหวัหนางานทราบวาเครื่องจักรที่ทําการผลิตเสีย เนื่องจาก

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 
-   พนักงานแผนก Compound B ไมทําตามแผนการผลิต ทําใหยาง Compound 

B บางชนิด ที่จําเปนตองเขาเครื่องรีดขณะลูกกล้ิงมีอุณหภูมิไมสูงมาก มีการพองตัวและฉกีขาด 
สงผลใหตองเขาทําการผลิตใหมที่เครื่อง Compound B 
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                        ค. วัสดุ (Material) 
 

การจัดการดานวัสดุและคุณภาพของวัสดไุมดีพอ  อันจะเห็นไดจาก 
 

-  การขาดวัตถุดิบ ทําใหไมมียางที่จะทําการผลิต เชน ยาง Compound A มีไม
พอที่จะผลิตเนือ่งจากมีงานเรงกะทันหัน ยาง compound B หรือเหล็กทีใ่สในชิ้นงานสําหรับการขึ้น
รูปมีไมเพียงพอตอแผนที่ตั้งไวเฉล่ียเดือนละ 60 ครั้ง 

 

- มีผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตมาก จากการทีย่างตัดเตรียมรอการขึ้น
รูปและรอการตกแตงมีจาํนวนมาก โดยยางที่ตัดแลวบางชนิดตั้งรอเตรียมนานถึง15 ช่ัวโมง  

 

-  มีการตัดยาง Compound B ของบาง Part มากเกนิกวาที่จะนําไปทําการผลิต 
ทําใหยางเหลอืผลิตประมาณ 4 คร้ังตอเดือน 
 

                        ง. สภาวะแวดลอม (Environment) 
 

- การฟุงกระจายของสารเคมีและกลิ่นของยางในสวนของแผนกคอมปาวด ซ่ึง
สงผลกระทบตอพนักงานภายในแผนกและแผนกใกลเคยีง ทําใหมีปญหาดานสุขภาพ สงผลตอ
ระบบทางเดินหายใจ และอาจสงผลตอประสิทธิภาพการทํางาน อาทิ มีการหยดุงาน  มีการเขาออก
ของพนักงานบอยทําใหตองมีการฝกอบรมพนักงานใหม โดยมีพนกังานลาออกเฉลี่ยเดือนละ 2 คน 

-   การจัดวางวสัดุไมเปนระเบียบ และกีดขวางการทํางาน 
-  เครื่องจักรที่ใชในการขึ้นรูปมีอุณหภูมิสูง   และมกีารจัดวางไวใกลกนั  สงผล

ตอพนักงานทีท่ํางาน ณ เครือ่งจักรนั้นเกิดความลา 
 

           จ. ระบบขอมูล (Information) 
 

ระบบขอมูลที่ใชในปจจุบัน แผนการผลิตจะเปนไปตามยอดสั่งซ้ือ ซ่ึงพิจารณา
ตามความเหมาะสมของงานและเวลา และแจกจายใบงานใหกับแผนกตาง ๆ อาจเกิดความผิดพลาด 
จากระบบขอมูลและการติดตอประสานงาน อาทิ 

 

-   ยางคอมปาวดหมด แตไมมีการแจงใหฝายวางแผน ประมาณ 3 คร้ังตอเดือน 
-   มีการแจงปลอยยางโดยออกใบงานแตช้ินงานที่ผลิตไดไมตรงกับใบงาน 
-   ทําแผนงานใหลูกคาไมทนัตามกําหนด 
-  ระบบการวางแผนการผลิตไมดี เปนการวางแผนตั้งแตแผนกตดัยาง เปนตน

ไป ซ่ึงที่แผนก Compound เปนเพียงการวางเกณฑขั้นต่าํของ Stock เทานั้น ไมไดมีการวางแผน
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ลวงหนา และเมื่อเครื่อง Compound A ซ่ึงเปนเครือ่งจักรหลักเสยี ทําใหไมสามารถผลิตยาง 
Compound B ได เกดิการรอคอยของพนักงาน 

 
          และจากการรวบรวม วิเคราะหขอมูลใบกะทํางานที่ไดจากการบันทึกของการผลิต

ไมไดตามแผนที่กําหนดไวของพนักงานขึ้นรูป  เปนระยะเวลา 3 เดือน จํานวนใบงานทั้งส้ิน 4,961 
ใบงาน พบวา มีจํานวน 2,061 ใบงานที่มกีารผลิตไมไดตามแผนที่ตั้งไว และมกีารเปลี่ยนแผนการ
ผลิตกะทันทันจํานวน 603 ใบงาน โดยสาเหตุที่ทําใหการผลิตไมไดครบตามเปาหมายการผลิต  
สรุปไดดังตารางที่ 3.5 ( ภาคผนวก ก ) 
 

ตารางที่ 3.5 สาเหตุท่ีทําใหการผลิตไมไดครบตามเปาหมายการผลติ 
 

สาเหตุท่ีผลิตไมไดครบจํานวนตามแผนการผลิต จํานวนใบงาน จํานวนใบงานรวม 

Man พนักงานทํางานไมทันและผลิตของเสีย  195 195 

Machine เครื่องจักรเสีย 304   
  ไฟเครื่องไมรอน 62   
  สายไฟขาด 85 451 

Material ยางเสีย 163 163 

Mold แมพิมพเสีย, พิมพเคล่ือน 167   

  สลักแมพิมพหัก 36 203 

Method จํานวนชองในแมพิมพไมเปนไปตามที่วางแผน 379   

  ขาดวัตถุดิบ (เหล็ก, ยาง) 322   

  พิมพยิงทราย 123   

  รอเปลี่ยนพิมพ 96   

  จัดพิมพไมเขากัน 88   

  แทรกลองยาง 41 1049 

 
          จากตารางที่ 3.5 นําสาเหตุที่ทําใหการผลิตไมไดครบตามเปาหมายการผลิต มา

วิเคราะหหาสาเหตุที่สําคัญ (Critical Factor) ของปญหา เพื่อแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืน ๆ มา
วิเคราะหโดยใชแผนภาพพาเรโต แสดงดังรูปที่ 3.11 
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รูปท่ี 3.11  แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตุท่ีทําใหการผลิตไมไดครบตามเปาหมายการผลิต 

 
          และจากรูปที่ 3.11  แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตุที่ทําใหการผลิตไมไดครบตาม

เปาหมายการผลิตของแผนกขึ้นรูป ตั้งแตเดือนสิงหาคม – ตุลาคม 2547     โดยตามหลักการ 80 -20 
ของพาเรโต  สรุปไดวา สาเหตุหลักที่ทําใหการผลิตไมไดตามเปาหมายกวา 80 เปอรเซ็นตนั้นเกดิ
จาก Method 50.9 เปอรเซ็นต ประกอบกับมีการเปลีย่นแผนการผลิตกะทันหันบอยครั้ง ทําให
ทราบวา สาเหตุแรกที่ตองทําการแกไข คือ ดานวธีิการในการวางแผนการผลิต  และปญหา
รองลงมาคือ Machine  21.9 เปอรเซ็นต  อันเนื่องจาก เครื่องจักรเสีย, ไฟเครื่องไมรอน  ไมพรอมที่
จะทําการผลิต, สายไฟขาด ตองรอการซอมแซม รวมจนถึงในเรื่องแมพิมพเสีย และอีกทั้งผูวจิัยยัง
เห็นวาในดานพนักงานก็มีสวนสําคัญเพราะมีความเกี่ยวของกับทุกกระบวนการ 

 

       นอกจากการผลิตที่ไมไดตามแผนนั้น การผลิตที่มีของเสียเกิดขึ้นก็เปนสาเหตุหนึ่งที่
ทําใหไมสามารถสงมอบไดทันกําหนดดวย ซ่ึงจากเดิม บริษัทมีของเสียมากกวา 10 เปอรเซ็นต แต
หลังจากนําระบบมาตรฐานคุณภาพเขามาชวย และเปนการควบคุมไมใหมีมูลคาของเสียมาก
เกินไป บริษัทจึงไดออกนโยบายตั้งเปนคามาตรฐาน โดยกําหนดเปาหมายวามูลคาของเสียตองมีคา
ไมเกิน 2.50 เปอรเซ็นต ดังนั้นเมื่อพิจารณาเรื่องการสงมอบนั้นจึงตองมีการควบคุมของเสียใหเปน
ดังเปาหมายทีต่ั้งไวดวย ดังแสดงในตารางที่ 3.6 และรูปที่ 3.12 
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ตารางที่ 3.6 ผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียท่ีเกิดจาก Line ผลิต 

เปาหมาย ไมเกิน 2.50% (แยกเฉพาะเดือน) 

ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2547 

          

ยอดผลิต ของเสียจาก 
เดือน 

(บาท) คอมปาวด ขึ้นรูปยาง ตรวจสอบ คียขอมูล ของเคลม 
รวม 

% ของ
เสีย 

ผลงานที่ได 

ม.ค. 7,703,720.84 24,487.74 67,467.39 69,344.59 27,993.21 2,407.70 191,700.63 2.49 ไดตามเปา 

ก.พ. 8,244,453.59 16,133.27 73,168.69 92,879.23 16,193.22 36.28 198,410.69 2.41 ไดตามเปา 

มี.ค. 8,016,141.50 9,957.00 84,279.23 80,797.01 13,445.98 7,914.36 196,393.58 2.45 ไดตามเปา 

เม.ย. 7,731,206.11 5,203.40 117,096.07 57,174.00 12,553.22 1,516.50 193,543.19 2.50 ไดตามเปา 

พ.ค. 8,944,623.37 37,324.80 199,052.75 50,803.26 13,039.58 439.41 300,659.80 3.36 ไมไดตามเปา 

มิ.ย. 7,928,088.38 17,824.00 155,064.70 77,943.90 15,364.64 3,103.80 269,301.04 3.40 ไมไดตามเปา 

ก.ค. 9,290,513.62 15,077.68 125,970.76 78,569.41 10,526.60 11,338.10 241,482.55 2.60 ไมไดตามเปา 

ส.ค. 9,873,693.13 36,239.96 171,374.99 81,741.39 12,579.29 6,123.60 308,059.23 3.12 ไมไดตามเปา 

ก.ย. 8,999,917.30 22,895.54 155,359.86 73,907.00 11,153.57 1,281.60 264,597.57 2.94 ไมไดตามเปา 

ต.ค. 8,657,419.76 1,986.45 110,601.90 90,202.84 11,871.05 8,699.19 223,361.43 2.58 ไมไดตามเปา 

พ.ย. 9,343,113.38 16,803.40 142,658.27 84,279.27 13,194.68 0.00 256,935.62 2.75 ไมไดตามเปา 

ธ.ค. 9,421,329.06 27,172.42 175,642.31 68,644.87 16,360.57 472.50 288,292.67 3.06 ไมไดตามเปา 

รวม 104,154,220.04 231,105.66 1,577,736.92 906,286.77 174,275.61 43,333.04 2,932,738.00 2.82 ไมไดตามเปา 

%เสีย 100% 0.2219 1.5148 0.8701 0.1673 0.0416     

 
หมายเหตุ : -    คอมปาวด คือ มูลคายางบดผสมที่เสียเนื่องจากผลิตไมไดตามมาตรฐาน 

-    ขึ้นรูปยาง คือ มูลคาชิ้นงานรวมที่เสียในกระบวนการอัดขึ้นรูปและฉีดขึ้นรูป 
-    ตรวจสอบ 100 % คือ มูลคาชิ้นงานที่ไมไดตามเกณฑจากการตรวจสอบหลังการขึ้นรูป 
- คียขอมูล คือ มูลคาของชิ้นงานที่สูญเสีย เนื่องจากความผิดพลาดจากการสงชิ้นงาน

ออกไปตกแตงภายนอกบรษิัท และไดกลับมาไมครบตามจํานวน 
-    ของเคลม คือ มูลคาของชิ้นงานที่ลูกคาสงคืนกลับมา 
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รูปท่ี 3.12  จํานวนเปอรเซ็นตของเสียในแตละเดือน 

 
          จากตารางที่ 3.6 และรูปที่ 3.12 จะเห็นไดวาเปอรเซ็นตของเสียมีแนวโนมที่เพิม่ขึ้น 

โดยของเสียสวนมากเกิดจากขึ้นรูปยางซึ่งพนักงานขึน้รูปทําการตรวจแยกออกมาดวยสายตา และ
ของเสียจากตรวจสอบ 100 % ที่ไดมาจากพนักงานฝายตรวจสอบคุณภาพทําการตรวจแยกชิ้นงาน
เสียหลังจากกระบวนการขึ้นรูปยาง โดยของเสียที่มีแนวโนมเพิ่มขึ้นนี้อาจเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําให
ผลิตไดไมครบตามแผนการผลิต และสงผลตอการสงมอบสินคาไดไมครบตามยอดสั่งซ้ือ 

 
          ดังนั้น การวิจยันี ้ จึงเลือกที่จะแกปญหาในดานการผลิตไมไดตามแผนที่กําหนด 

แลวสงผลกระทบถึงการสงมอบสินคา ดวยการใชเทคนคิทางวิศวกรรมอุตสาหการเขามาชวย คือ 
การวางแผนและควบคุมการผลิต  
 

 



 
  
 

 

                                                                                                                                     55
 

     

บทที่ 4 
 

การดําเนินการปรับปรุงสําหรับโรงงานในกรณีศึกษา 
 

     จากการศึกษาและวเิคราะหสภาพปญหาทัว่ไปของโรงงานในกรณีศึกษา ซ่ึงกอใหเกิด
ปญหาในดานการผลิตไมไดตามแผน แลวสงผลกระทบถึงการสงมอบสินคานั้น พบวามีสาเหตุมา
จากการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ ขาดการรวบรวมขอมูลสําคัญที่ใชชวยใน
การวางแผน การใหความสําคัญกับเครื่องจักร แมพิมพที่เปนหัวใจของการผลิต และพนักงานทีเ่ปน
สวนสําคัญของกระบวนการผลิตไมเพียงพอ ดังนั้น การทําวิจยันี้จึงเปนการจัดทํา รวบรวมขอมูลที่
จําเปนเพื่อใชพิจารณาในการวางแผนการผลิต การจัดทําโปรแกรมระบบฐานขอมูล รวมถึงการทํา
แผนตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร การจัดการแมพิมพ และการวางแผนการฝกอบรมใหแก
พนักงาน เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการดําเนินงานใหแกโรงงงานในกรณีศึกษา  

  
4.1 การปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 

ในระบบการวางแผนการผลิตแบบเดิม เปนการใชประสบการณของบคุคล โดยไมมีแบบ
แผนและคูมือเขามาชวย ทาํใหไมสามารถทํางานทดแทนหมุนเวยีนกันได  แมวาทางโรงงาน
กรณีศึกษาจะมีระบบฐานขอมูลที่ใชเพื่อออกใบสั่งผลิตและบันทึกขอมูลการสั่งผลิต แตขอมูลที่มี
อยูยังมีความซ้ําซอนของขอมูลและขาดการรวบรวมขอมูลที่สําคัญ ดังนั้นจึงไดจัดทําขอมูลที่จําเปน
ตอการวางแผนการผลิต      สามารถสรางความสัมพันธของแตละกระบวนการตั้งแตรับคําส่ังซ้ือ
ของลูกคา ขั้นตอนการผลิต จนกระทั่งสงมอบสินคาใหลูกคา ไดดังรูปที่ 4.1 
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       4.1.1 การคัดเลือกรายการรหัสแมพิมพที่ซ้ําซอน 
 

    เดิมโรงงานกรณีศึกษา ไดกําหนดรหัสแมพิมพตามชื่อของผลิตภัณฑและตามดวย
จํานวนชองใสช้ินงานสําหรบัแมพิมพนัน้ ๆ  เชน รหัสแมพิมพ 43551-35510(NSM)/6 หมายถึง 
รหัสผลิตภัณฑ 43551-35510 มีชองในแมพิมพสําหรับ  6 ช้ินงาน  

 

    แตเมื่อมีจํานวนชองสําหรับใสช้ินงานในแมพิมพเสีย 1 ชอง พนักงานก็จะเพิม่รหัส
แมพิมพในฐานขอมูลใหมเปน 43551-35510(NSM)/5 ซ่ึงสงผลทําใหไมทราบสถานะปจจุบันของ
แมพิมพวามีจาํนวนกี่แมพมิพ  

 

    ดังนั้น จึงไดทําการกําหนดรหัสแมพิมพใหม เชน 43551-35510(NSM)/6 ใหเปนรหัส
แมพิมพที่มีจํานวนชองสําหรับใสช้ินงานที่ทําขึ้น แตเมือ่มีชองสําหรับใสช้ินงานชํารุด ก็จะเปนการ
บันทึกขอมูลในสวนของ “จํานวนชองใชงาน ณ ปจจุบัน”  

 

    และไดทําการคัดเลือกรายการรหัสแมพมิพที่ซํ้าซอน เพื่อใหพนกังานวางแผนการผลิต
สามารถวางแผนการผลิตไดแมนยํามากขึน้ โดยจากเดิมพบวามีขอมูลจํานวนแมพิมพทั้งหมด 1425 
แมพิมพ 1036 ผลิตภัณฑ และทําการหาความซ้ําซอนของแมพิมพ โดยพิจารณาจากรหัสผลิตภัณฑ 
ผลที่ได คือ มีรหัสผลิตภัณฑซํ้ากัน 214 ผลิตภัณฑ จํานวน 603 แมพิมพ ดังแสดงในตารางที่ 4.1 

 

    หลังจากนัน้ไดทําการพิจารณาคัดเลือกรายการผลิตภัณฑที่มีแมพิมพซํ้ากัน โดย
รวบรวมขอมลูจากพนักงานวางแผนการผลิต ขอมูลการสั่งผลิตที่ผานมา พนักงานแผนกแมพิมพ 
และทําการตรวจสอบสถานะแมพิมพ ณ ปจจุบันที่สามารถใชงานไดอยู พบวาจากจํานวนแมพิมพ
ทั้งหมด 1425 แมพิมพ เมื่อทาํการตัดรายการแมพิมพที่ซํ้าซอนกันและเลิกทําการผลิตแลว จะเหลือ
แมพิมพทั้งหมด 803 แมพิมพ สําหรับ 785 ผลิตภัณฑ โดยมี 15 ผลิตภัณฑที่มีแมพิมพมากกวา 1 
แมพิมพ ดังแสดงในตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.1 ตวัอยางรายการรหัสผลิตภัณฑท่ีมีรหัสแมพิมพซํ้าซอน 
 

จํานวนแมพิมพ จํานวนแมพิมพ 
รหัสผลิตภัณฑ 

กอนปรับปรงุ 

รหัสแมพิมพกอน
ปรับปรงุ หลังปรับปรุง 

รหัสแมพิมพหลัง
ปรับปรงุ 

01212-3060 (TL) 2 01212-3060 (TL)/3 1 01212-3060 (TL)/3 
    01212-3060 (TL)/4     

051900109X100 2 051900109X100/13 1 051900109X100/216 
    051900109X100/216     

11009-2105 2 11009-2105/5 1 11009-2105/5 
    11009-2105/16     

11009-2115 2 11009-2115/10 1 11009-2115/18 
    11009-2115/18     

11012-A002A 2 11012-A002A/100 1 11012-A002A/100 
    11012-A002A/100     

11060-1280 (CM) 2 11060-1280 (CM)/3 1 11060-1280 (CM)/4 
    11060-1280 (CM)/4     

11060-2353 (TK) 2 11060-2353 (TK)/3 1 11060-2353 (TK)/4 
    11060-2353 (TK)/4     

12195-KFL-8500 8 12195-KFL-8500/20 1 12195-KFL-8500/30 
    12195-KFL-8500/32     
    12195-KFL-8500/30     
    12195-KFL-8500/19     
    12195-KFL-8500/29     
    12195-KFL-8500/31     
    12195-KFL-8500/28     
    12195-KFL-8500/23     

12195-KPH-9000 3 12195-KPH-9000/35 1 12195-KPH-9000/36 
    12195-KPH-9000/34     
    12195-KPH-9000/36     

12195-KPHA-9001 2 12195-KPHA-9001/36 1 12195-KPHA-9001/36 
    12195-KPHA-9001/36     
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ตารางที่ 4.2 ผลิตภัณฑท่ีมีจํานวนมากกวา 1 แมพิมพ 
 

รหัสผลิตภัณฑ จํานวนแมพิมพ 

12196-KFM-9000 2 
19051-KGB-6100 2 
40029400 2 
40030400 2 
43551-35510 (NSM) 2 
50661-GN8-9200 (BMW) 4 
81253-KPH-9000 2 
83551-GE2-0000 2 
88110-KPKJ-9400 R 2 
88113-KTLH-7400 2 
88114-GN5-7800 3 
92075-A018 2 
BAR18421-KBA-9000 (AP) 2 
HGJ52-415-02-TH 2 
WASHER RUBBER 2 

รวม 33 

 

       4.1.2 การประมาณการกําลังการผลิต 
 

    เนื่องจากมผีลิตภัณฑเปนจํานวนมากทีต่องทําการผลิตในแตละเดือน ซ่ึงมีความแตกตาง
ทั้งปริมาณที่ผลิตและเวลาในการผลิตขึ้นรูป โดยพนักงานวางแผนการผลิตจะทาํหนาที่พิจารณา
ใบสั่งซ้ือเพื่อวางแผนการผลิต และฝายขายจะรับคําส่ังซ้ือเพิ่มเขามาโดยไมทราบความสามารถใน
การผลิตของโรงงานวาสถานะเปนเชนใด ซ่ึงทําใหตองมีการแทรกงานบอย และมีงานเรงดวน
ตลอดเวลา 

 

    โดยกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดวยแผนกคอมปาวด, ตัดยาง, ขึน้รูปยาง และตกแตง
ช้ินงานนั้น กระบวนการผลิตหลักที่สําคัญ คือแผนกขึ้นรูปยาง ซ่ึงตองใชเครื่องขึ้นรูปในการทําการ
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ผลิต และคนทํางานรวมดวย รวมถึงใชเวลาในการผลิตนานกวาแผนกอื่น ดังนัน้จึงเปนการหา
ประมาณกําลังการผลิตของแผนกขึ้นรูป ทีม่ีเครื่องขึ้นรูปแบบฉีดและอดั  

 

    โดยเครื่องขึ้นรูปแบบฉีด (Inject) มีจํานวน 9 เครื่อง ซ่ึงจะเปนการใชแมพิมพขนาดใหญ
ที่ใชเวลาคอนขางนานในการขึ้นรูป ทําการผลิตไดคร้ังละ 1 แมพิมพตอเครื่องจักร เพราะมีเพยีง 1 
ช้ันความรอน แตพนกังานจะไมเสียเวลาในการจัดเรยีงยางใสแมพิมพ เปนเครื่องลักษณะอัตโนมัต ิ
จึงสามารถหากําลังการผลิตจากการเปดใชงานเครื่องขึ้นรูปแบบฉีด โดยไมจําเปนตองมีพนักงาน
ประจําเครื่อง สามารถใหพนักงาน 1 คนทําการควบคุมแกะชิ้นงานออกจากแมพิมพ ได 2 
เครื่องจักร ซ่ึงสามารถเปดใชงานเครื่องขึ้นรูปแบบฉีดได 22 ช่ัวโมงตอวัน ดังนั้น กําลังการผลิต
ของเครื่องขึ้นรูปแบบฉีด จะเปน 

 

9 x 22 เทากับ 198  ช่ัวโมงทํางานเครื่องขึ้นรูปแบบฉีดตอวัน 
  

    สวนเครื่องขึ้นรูปแบบอัด (Press) จําเปนตองมีพนกังานประจําเครื่องจักร เนื่องจาก
พนักงานจะตองทําการจัดเรยีงชิ้นงาน ทาํการโยกอัดแมพิมพ และแกะชิน้งานออกจากแมพิมพ 
ประกอบกับเครื่องจักรแตละเครื่องจะมี 2-3 ช้ันความรอน พนักงานตองทําการสลับแมพิมพเขา
ออก จึงตองมพีนักงานประจําเครื่อง จึงเปนการหากาํลังการผลิตจากจํานวนพนกังานประจําเครื่อง
ขึ้นรูปแบบอัด ซ่ึงปจจุบันมพีนักงานประจําเครื่องขึ้นรูปแบบอัด 30 คน (รวม 2 กะการทํางาน) 
และพนกังานทํางานคนละ 11 ช่ัวโมงตอวนั ดังนั้น กําลังการผลิตของเครื่องขึ้นรูปแบบอัด จะเปน 

 

 30 x 11  เทากับ 330  ช่ัวโมงทํางานเครื่องขึ้นรูปแบบอัดตอวัน 
 

   จากนั้นเมื่อทําการรวมชั่วโมงทํางานเครื่องขึ้นรูปทั้งสองแบบไดเทากับ 528 ช่ัวโมง
ทํางานตอวัน แลวนําไปคณูกับจํานวนวันทํางานในแตละเดือน ก็จะไดประมาณการชั่วโมงทํางาน
รวมที่โรงงานมีตอเดือน และนําไปเปรยีบเทียบกับประมาณการยอดสั่งซ้ือลวงหนาของลูกคาที่ตอง
ทําการคํานวณชั่วโมงที่ตองใชในการผลิตของเดือนนั้นๆ ดังตัวอยางในภาคผนวก ข เพื่อให
พนักงานวางแผนการผลิตทราบความสามารถในการผลิตของโรงงาน จัดเตรียมทําการวางแผนการ
ผลิตลวงหนา และสงรายงานผูบริหารเพื่อใหทราบวาควรจะมีการเพิ่มจํานวนพนักงานหรือจดั
ช่ัวโมงการทํางานของพนักงานอยางไร เพื่อใหเพยีงพอตอการผลิตและสามารถผลิตไดทันเวลา
กําหนดสงมอบ 

 

   โดยตัวอยางประมาณการกาํลังการผลิตเพื่อเตรียมความพรอมสําหรับการทําการผลิต
เดือนมกราคม เปนดังนี ้
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ตัวอยางประมาณการกําลังการผลิตประจําเดือน มกราคม 
 

จากยอดสั่งซ้ือลวงหนาของเดือน มกราคม  ของลูกคาทั้งหมด 43 บริษทั จํานวนผลิตภัณฑ
ที่ส่ังซ้ือ 317 รายการ ซ่ึงไดทาํการแยกผลิตภัณฑที่สามารถทําการสั่งผลิตออกเปน 
  
ผลิตภัณฑที่สามารถสั่งผลิตไดคร้ังละ 1 ผลิตภัณฑตอเครือ่งมี 1 ผลิตภัณฑ 
ใชเวลาในการทําการผลิต      88 ช่ัวโมง 
 
ผลิตภัณฑที่สามารถสั่งผลิตไดคร้ังละ 2 ผลิตภัณฑตอเครือ่งมี 64 ผลิตภัณฑ 
ใชเวลาในการทําการผลิต      10185.5 ช่ัวโมง 
แตสามารถสั่งผลิตพรอมกันไดคร้ังละ 2 ผลิตภัณฑ จึงใชเวลา =  10185.5/2  
          = 5092.723  ช่ัวโมง 
 
ผลิตภัณฑที่สามารถสั่งผลิตไดคร้ังละ 3 ผลิตภัณฑตอเครือ่งมี 252 ผลิตภัณฑ 
ใชเวลาในการทําการผลิต      22534.38ช่ัวโมง 
แตสามารถสั่งผลิตพรอมกันไดคร้ังละ 3 ผลิตภัณฑ จึงใชเวลา =  22534.38/3  
          = 7511.46  ช่ัวโมง 
 
 รวมประมาณการเวลาที่ใชในการผลิต = 88 + 5092.723 + 7511.46 
      = 12,692.184 ช่ัวโมง 
 
โดยในเดือนมกราคม โรงงานกําหนดวันทาํงานทั้งหมด 26 วัน เวลาทํางาน 528 ช่ัวโมงตอวัน 
จึงมีประมาณการชั่วโมงแรงงานที่มี  = 26 * 528 
      = 13,728  ช่ัวโมง 
  

   ทําใหทราบวาจํานวนพนกังานที่มีเพยีงพอตอยอดสั่งซื้อรายเดือน แตตองพิจารณาวา
กําหนดสงมอบของลูกคาอยูในชวงใดของเดือนเพื่อประกอบการวางแผนการผลิตตอไป 
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       4.1.3 การรวบรวมจดัทํารายการวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบสําหรบัผลิตภัณฑ 
 

    โดยผลิตภณัฑช้ินสวนยางอะไหลที่โรงงานกรณีศกึษาผลิตมีจํานวนมาก และรูปแบบ
ของผลิตภัณฑมีความหลากหลาย แตละชนิดมีจํานวนการผลิตไมเทากันและไมแนนอนขึ้นอยูกบั
ความตองการของลูกคา ทําใหวตัถุดิบยางมีหลายประเภท  และในบางผลิตภัณฑจะตองมีช้ินสวน
เหล็กประกอบรวมกับยางเพือ่ผลิตเปนชิ้นงาน ดังแสดงในรูปที่ 4.2 
 

 
 
 
 
 
 NI000-381360 34028-1372 34028-1320 
 

รูปท่ี 4.2 ตัวอยางชิ้นสวนประกอบเหล็กรวมกับยาง 
 

    และเมื่อฝายขายรับใบสั่งซ้ือจากลูกคา แลวจะทําการบันทึกขอมูลคําส่ังซ้ือ เพื่อรวบรวม
จัดทําเปนรายงานการสั่งซ้ือ สงใหผูจัดการฝายผลติเปนผูพิจารณาวาผลิตภณัฑใดบางที่ตองมี
ช้ินสวนประกอบ ตองการเปนจํานวนเทาใด และประมาณการความตองการใชวัตถุดิบแตละ
ประเภท จากนั้นทําการตรวจสอบกับสโตรวัตถุดิบเพื่อทาํการสั่งซ้ือ ซ่ึงอาจเกิดความผิดพลาดใน
การพิจารณาใบสั่งซ้ือ ซ่ึงมีจํานวนผลิตภณัฑที่ตองผลิตตอเดือนมากกวา 300 ผลิตภัณฑ และตอง
ใชเวลานําในการสั่งซ้ือวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบประมาณ 15 วัน  

 

    จึงไดจดัทํารายชื่อและจํานวนชิน้สวนประกอบที่ตองใชตอ 1 ช้ินงาน เพิ่มไปในสวน
ของขอมูลผลิตภัณฑ เพื่อเปนการปองกนัความผิดพลาดในการจัดเตรียมวัสดุกอนทําการผลิต ดัง
แสดงในตารางที่ 4.3 และเพิ่มเติมในสวนโปรแกรมเพื่อใหพนักงานขายเมื่อทําการคียขอมูลคํา
ส่ังซ้ือ ก็จะไดทราบประมาณการวตัถุดิบและชิ้นสวนประกอบที่ตองใช 
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ตารางที่ 4.3 รายการผลติภณัฑท่ีตองมีชิน้สวนประกอบ 
 

รหัสผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวนประกอบ 
ปริมาณชิน้สวนตอหนวย

ผลิตภณัฑ 

16128-T002 ใบโพธิ์ 1 

2W8-H2130-00 สายรัดสีขาว No.05 1 

34028-1320 เหล็กพักเทาสีเงิน 1 

34028-1372 เหล็กพักเทา 1 

5HV-H2131-00-00-1B สายรัดสีรุง No.05 2 

92015-1757 นอตทองเหลือง 1 

92072-1304 สายรัด No.18 2 

92072-045 สายรัด No.18 2 

92072-1342 สายรัด No.16 2 

92072-039 สายรัด No.16 2 

92160-1218 ตัวนอต (คาวาสงให) 1 

H030-12910 สายรัด No.32 1 

HR-25S HR-S (TZ ตัวเล็ก) 2 

HR-35S HR-S (TZ ตัวเล็ก) 2 

HR-50S HR-S (TZ ตัวเล็ก) 2 

HR-80M HR-M (TZ ตัวกลาง) 2 

HR-120M HR-M (TZ ตัวกลาง) 2 

HR-150M HR-M (TZ ตัวกลาง) 2 

HR-200L HR-L (TZ ตัวใหญ) 2 

HR-300L HR-L (TZ ตัวใหญ) 2 

HR-450L HR-L (TZ ตัวใหญ) 2 

NI000-381360 นอตดําสั้น 1 

PTM-GP-30S PTM-GP-S (TZ ตัวเล็ก) 2 

PTM-GP-50S PTM-GP-S (TZ ตัวเล็ก) 2 
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ตารางที่ 4.3 รายการผลติภณัฑท่ีตองมีชิน้สวนประกอบ (ตอ) 
 

รหัสผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวนประกอบ 
ปริมาณชิน้สวนตอหนวย

ผลิตภณัฑ 

PTM-GP-75S PTM-GP-S (TZ ตัวเล็ก) 2 

PTM-GP-100M PTM-GP-M (TZ ตัวกลาง) 2 

PTM-GP-150M PTM-GP-M (TZ ตัวกลาง) 2 

PTM-GP-200M PTM-GP-M (TZ ตัวกลาง) 2 

PTM-GP-250L PTM-GP-L (TZ ตัวใหญ) 2 

PTM-GP-350L PTM-GP-L (TZ ตัวใหญ) 2 

PTM-GP-450L PTM-GP-L (TZ ตัวใหญ) 2 

TT01-SP-F015 BUSH  DATA  A 1 

TT01-BA-B01080 นอตขาวสั้นใหญ 1 

TT01-BA-A01060 นอตขาวยาวเล็ก 1 

W436D00A นอตดํายาว 1 

WASHER RUBBER TS เหล็กใหญ 1 

 

       4.1.4 การรวบรวมขอมูลรายละเอียดเครื่องจักร 
 

     เนื่องจากโรงงานกรณีศกึษาเปนโรงงานผลิตช้ินสวนประเภทขึ้นรูป ดังนั้นเครือ่งจักร
หลักจึงเปนเครื่องจักรที่ใชในการขึ้นรูปซึ่งมีกวา 50 เครื่อง โดยจะมีทั้งที่เปนลักษณะการขึ้น
รูปแบบอัด และข้ึนรูปแบบฉีด รายละเอยีดดังในบทที ่ 3 ซ่ึงในกระบวนการผลิตจะตองพิจารณา
คุณสมบัติของเครื่องจักรที่จะนํามาใชในการขึ้นรูปสําหรับแมพิมพตาง ๆ ที่มีความแตกตางทั้งใน
ลักษณะการขึน้รูป ขนาดและจํานวนชัน้ความรอนของเครื่องจักรที่ใชวางแมพิมพ แสดงดังตารางที่ 
4.4 และเมื่อพิจารณาโดยรวมแลวสามารถแบงกลุมเครื่องจักรไดเปน 7 กลุม โดยในแตละกลุม
สามารถใชเครื่องจักรทดแทนกันได ดังในตารางที่ 4.5 
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ตารางที่ 4.4 รายละเอียดเครื่องจักรสําหรับการขึ้นรูป 
 

รหัสเคร่ืองจักร ประเภทเคร่ืองจักร รายละเอียด ขนาดชั้นความรอน จํานวนชัน้ความรอน 

002 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
004 Press กําลังอัด 50 ton 24" x 24" 2 
008 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
010 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
011 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
013 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
015 Press กําลังอัด 40 ton 10" x 10" 3 
016 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
017 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
018 Press กําลังอัด 40 ton 17.5" x 39.5" 1 
019 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
020 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
023 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
028 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
029 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
031 Press กําลังอัด 50 ton 24" x 24" 2 
032 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
033 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
034 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
038 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
041 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
042 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
043 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
044 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
045 Press กําลังอัด 50 ton 24" x 24" 2 
046 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
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ตารางที่ 4.4 รายละเอียดเครื่องจักรสําหรับการขึ้นรูป (ตอ) 
 

รหัสเคร่ืองจักร ประเภทเคร่ืองจักร รายละเอียด ขนาดชั้นความรอน จํานวนชัน้ความรอน 

047 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
049 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
050 Injection ฉีดแนวนอน 24" x 24" 1 
051 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
052 Press กําลังอัด 50 ton 24" x 24" 2 
053 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
054 Press กําลังอัด 50 ton 24" x 24" 2 
055 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
056 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 

 
 

ตารางที่ 4.5 การแบงกลุมประเภทเคร่ืองจักร 
 

ประเภท 
เคร่ืองจักร 

รายละเอียด 
ขนาดชั้น 
ความรอน 

จํานวนชัน้ 
ความรอน 

รหัสเคร่ืองจักร 
กลุม 

เคร่ืองจักร 
PRESS กําลังอัด 40 Ton 17.5” x 39.5” 1 18 A 
PRESS กําลังอัด 40 Ton 10” x 10” 3 15 B 
PRESS กําลังอัด 40 Ton 14” x 14” 3 2, 8, 10, 16, 19, 20, 28, 29, 

32, 33, 38, 46,49 
C 

PRESS กําลังอัด 40 Ton 18” x 18” 3 11, 13, 17, 23, 34, 47 D 
PRESS กําลังอัด 50 Ton 24” x 24” 2 4, 31,45, 52, 54 E 
INJECT ฉีดแนวตั้ง 24” x 24” 1 41, 42, 43, 44, 51, 53, 55, 56 F 
INJECT ฉีดแนวนอน 24” x 24” 1 50 G 
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       4.1.5 การจัดลําดับความสําคัญของลูกคา 
 

    โรงงานกรณีศึกษาเปนลักษณะการรับจางผลิตตามคําส่ังซ้ือของลูกคา โดยในแตละ
เดือนจะมีลูกคาประมาณ 50 บริษัท ซ่ึงมียอดสั่งซ้ือที่แตกตางกัน จึงไดจัดลําดับความสําคัญของ
ลูกคา เพื่อใชชวยพจิารณาในการวางแผนและควบคุมการผลิต และเนื่องจากทางโรงงานกรณีศกึษา
ไดทําการรับจางผลิตจากบริษัท TH เปนเวลานานและลูกคารายใหญที่สุดของบริษัท ก็คือ TH ดัง
จากขอมูลตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม 2547 บริษัทมียอดสัง่ซ้ือจาก THAI HONDA 
MANUFACTURING CO., LTD. สูงถึง 42.49 % (42,251,032.96 บาท) จากยอดขายทั้งส้ินจํานวน 
104,154,220.04 บาท ดังแสดงในภาคผนวก ค โดยไดแบงลําดับความสําคัญของลูกคาออกเปน 3 
กลุม คือ 

• กลุม A คือ บริษัท THAI HONDA MANUFACTURING CO., LTD. : TH ซ่ึงมี
ยอดสั่งซ้ือสูงสุด  

• กลุม B คือ บริษัทในเครือขายของ TH และเปนบรษิทัที่มียอดสั่งซ้ือสูงรองจาก 
TH 9 อันดับแรก ไดแก  

 

NSM : บริษัท นิวสมไทย มอเตอรเวอรค จํากัด 
AP : ASIAN AUTOPARTS CO., LTD. 
CC : บริษัท เชี่ยวชาญอินดัสทรี่ (1989) จํากัด 
TS : บริษัท ไทยซมัมิท โอโตพารท อินดัสตรี จํากัด 

BMW : บริษัท บางกอกเมทอลเวอรค จํากัด 
AM : บริษัท  แอมพาส  อินดัสตรี   จํากัด 
ML : บริษัท มาลาพลาส จํากัด 
GST : GENERAL SEATING (THAILAND) CO.,LTD 
KMT : KAWASAKI  MOTORS ENTERPRISE  ( THAILAND ) CO.,LTD 

 

• กลุม C คือ บริษัทลูกคาทั่วๆไป 
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       4.1.6 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุง 
 

     เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีลักษณะการผลิตตามสั่ง (Make to Order) ซ่ึงเปนการผลิต
สินคาเมื่อไดรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาโดยผลิตตามขอกําหนดที่ลูกคาสงมาให การวางแผนการผลิตจึง
ยึดถือขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคาเปนสําคัญ โดยฝายขายจะเปนผูรับคําส่ังซ้ือ และสงขอมูลให
พนักงานคยีขอมูลทําการบันทึกขอมูลการสั่งซ้ือของลูกคา โดยขอมูลใบสั่งซ้ือจะประกอบดวย
รายละเอียดดังตอไปนี ้

 

- ช่ือลูกคา 
- รหัสผลิตภัณฑ 
- ช่ือผลิตภัณฑ 
- เลขที่ใบสั่งซ้ือ 
- วันที่ส่ังซ้ือ 
- วันกําหนดสงมอบ 
- ปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการทั้งหมด 
- ปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการใหทยอยสง 
 

   จากรูปแบบของผลิตภัณฑที่มีความหลากหลาย จํานวนการผลิตไมเทากันและไม
แนนอนขึน้อยูกับการลักษณะเมพิมพ ทําใหแตละผลิตภัณฑใชเวลาในการผลิตที่แตกตางกัน 
ดังนั้นเมื่อพนกังานคียขอมูลทําการบันทึกขอมูลใบสั่งซ้ือแลว จึงไดจัดทําขอมูลคําส่ังซ้ือที่มีการ
ประมาณเวลาการผลิตของแตละผลิตภัณฑ  ประเภทเครื่องจักรที่สามารถทําการผลิตไดกับ
ผลิตภัณฑนัน้ ๆ ใหพนักงานวางแผนประกอบการพจิารณาในการวางแผน โดยจะพิจารณาการ
เลือกงานเขาผลิตจากกําหนดวันสงมอบ วนัที่เร่ิมผลิตไดชาสุด (จากการคํานวณวันสงมอบ  -  เวลา
ที่ใชในการผลิต  -  เวลาเผื่อในการแตงยาง) กลุมเครื่องจกัรที่สามารถทําการผลิตได ซ่ึงจะพิจารณา
จากวนัที่เร่ิมผลิตไดชาสุดใหจัดงานลงเครื่องจักรกอน แตถาวันทีเ่ริ่มผลิตไดชาสุดเปนวันเดยีวกัน
ใหพิจารณาจากความสําคัญของลูกคา โดยถาเปนลูกคากลุม A ก็จะจัดงานใหกอน รองลงมาคือ
ลูกคากลุม B และ C ตามลําดับ 

 

 จากนั้นพนักงานวางแผนจะทําการเลือกเครื่องจักรสําหรับการผลิต โดยจะเปนการวาง
แผนการผลิตรายเดือนสําหรับแตละเครื่องจักร ดังตารางที่ 4.6 ซ่ึงเปนการวางแผนทีป่ระกอบดวย
ขอมูลผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต จํานวนทีผ่ลิตไดตอวัน จํานวนยอดสัง่ซ้ือ กําหนดการเริ่มผลิตถึง
ผลิตเสร็จแบบคราว ๆ การจดังานลงแตละชั้นความรอนของเครื่องขึ้นรูป 



ตารางที่ 4.6  การวางแผนการผลิตรายเดือนของแตละเครื่องจักร 
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       4.1.7 การควบคุมการผลิต 
 

      สําหรับในสวนของการควบคุมการผลิตนั้นจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีขอมูลปอนกลับ
มายังหนวยงานที่รับผิดชอบ ทั้งนี้เพื่อจะไดนําขอมูลดังกลาวมาทําการประมวลผลในการแสดง
รายงานความกาวหนาของงานในแตละกระบวนการตอไป โดยเอกสารที่นํามาใชในการควบคุม
การผลิตนั้นประกอบไปดวย  
 

    (1) ใบสั่งผลิตสําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง อาทิ เครื่องคอมปาวด เครื่องตัดยาง และ
เครื่องอัดขึ้นรูปชิ้นงาน เปนตน ซ่ึงรายละเอียดประกอบไปดวยขอมูลเกี่ยวกับ รหัสผลิตภัณฑ วันที่
ผลิต กะที่ทําการผลิต เลขที่ใบงาน จํานวนที่ ส่ังผลิต จํานวนที่ผลิตได และจํานวนผลิตนับ 
(หมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ดีที่นับได) สถานะของงานที่ทํา (เรงดวนมากนอยเพียงใด) สูตรยาง 
(ชนิดของยางที่ใช) เวลาเริ่มทํางาน และเวลาที่ทํางานเสร็จตามใบสั่งผลิต แสดงดังรูปที่ 4.3 – 4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.3  ใบสัง่ผลติสําหรับแผนกคอมปาวด 
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รูปท่ี 4.4   ใบสัง่ผลติสําหรับแผนกตดัยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.5   ใบงานตดัยางใสตะกราเตรียมสงใหขึ้นรปู 
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 จากรูปขางตน ทําใหทราบถึงปริมาณของยางที่จะสงไปยังสวนงานขึ้นรูปและทําให
สามารถทราบไดวามีปริมาณวัตถุดิบ (ยาง) ที่พรอมจะนําไปทําการขึ้นรูปเพียงพอตามแผนที่วางไว
มากนอยเพียงใด 
 

 อีกทั้งจะเห็นไดวาจากรูปที่ 4.3 – 4.5  นั้น เปนการควบคุมการผลิตในสวนของการเตรียม
ความพรอมของยางที่จะนํามาทําการขึ้นรูปซึ่งทําใหสามารถนําขอมูลที่ไดไปชวยในการปรับ
แผนการผลิตใหมีความเหมาะสมดวย 
  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.6   ใบสัง่ผลติสําหรับแผนกขึน้รูป 

 
 จากรูปที่ 4.6 ตัวอยางใบสั่งผลิตสําหรับแผนกขึ้นรูป สามารถทําใหทราบถึงขอมูล
ความกาวหนาของการผลิตของใบสั่งงานแตละใบ รวมถึงยังทําใหทราบถึงปริมาณของงานที่ยังทํา
ไมเสร็จ ซ่ึงเอกสารดังกลาวถือเปนเครื่องมืออีกอยางหนึ่งที่ชวยในการควบคุมและติดตามผลการ
การผลิตวาสามารถกระทําไดตามแผนที่ไดวางไวมากนอยเพียงใด 
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    (2) สรุปใบตัดยอดประจําวันที่ผลิต (ใบรายงานผลความกาวหนาของงานที่ส่ังผลิต) ซ่ึง
รายละเอียดประกอบไปดวยขอมูลเกี่ยวกับ วันที่ทําการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสผลิตภัณฑ ยอด
ส่ังซ้ือ ยอดสั่งผลิต จํานวนที่ผลิตได จํานวนผลิตนับ (หมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ดีที่นับได) จํานวนที่
คางผลิต ดังแสดงในรูปที่ 4.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี4.7 สรุปใบตัดยอดประจําวัน (ใบรายงานผลความกาวหนาของงานที่สั่งผลติ) 
 

 ซ่ึงเอกสารรายงานความกาวหนาทั้ง 2 จะนําไปสูการควบคุมการผลิตวาเปนไปตามที่
กําหนดไวหรือไม ซ่ึงถาผลที่ออกมาไมเปนไปตามแผนการผลิตที่วางแผนไวก็จะตองเขาไป
เปลี่ยนแปลงแผนที่วางไว และสําหรับใบรายงานผลการสั่งผลิตสําหรับแผนกขึ้นรูปนั้นยังสามารถ
ทําใหทราบถึงปญหาและการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในแตละล็อทของงานที่ส่ังผลิตอีกดวย  
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4.2 การจัดทําระบบฐานขอมูลชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 

 เพื่อใหการวิเคราะหขอมูลที่ใชในระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ ดังนั้นการจัดทําระบบฐานขอมูลเปนส่ิงจําเปนอยางยิ่งในการเก็บรวบรวมขอมูลใน
อดีต เพื่อนํามารวบรวมทําการวิเคราะหขอมูล รวมทั้งการแสดงผลการวิเคราะหขอมูลที่ได 
นอกจากนี้ระบบฐานขอมูลนี้ยังสามารถเก็บรวบรวมขอมูลในปจจุบันเพื่อนําไปวางแผนและ
ควบคุมการผลิตในอนาคตอีกดวย 

 

  ในการจัดทําระบบฐานขอมูลที่จะนํามาชวยในระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 
ผูวิจัยไดทําการรวบรวมขอมูลดังแสดงในหัวขอท่ี 4.1 และไดศึกษาเกี่ยวกับระบบโปรแกรมที่จะ
นํามาใชเปนระบบฐานขอมูล พบวาโปรแกรมที่เหมาะสมที่จะนํามาใชงานในการวิจัยคร้ังนี้ คือ 
Microsoft Access เพราะเปนโปรแกรมที่ใชงานงาย มีหนาจอการรายงานผลที่สวยงาม มีความ
สะดวกในการแกไขขอมูลภายหลัง และเปนโปรแกรมฐานขอมูลท่ีนิยมใชกันอยางแพรหลาย โดย
ไดมีการเก็บรวบรวมขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนการผลิต ดังนี้ ขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคา ขอมูล
ผลิตภัณฑ ขอมูลแมพิมพ ขอมูลเครื่องจักร และไดนําขอมูลตาง ๆ มาเชื่อมโยงกันเพื่อทําการ
วิเคราะหการจัดการในการวางแผนการผลิต ทําใหการวางแผนการผลิตงายและสะดวกขึ้นกวาเดิม 
โดยรายละเอียดหนาจอการรายงานผลของโปรแกรมการวางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นมาจาก 
Microsoft Access แสดงไวดังภาคผนวก ง 

 

สําหรับการรายงานผลดานการวางแผนการผลิตจะประกอบไปดวยรายงานหลักที่ใชใน
การวางแผนการผลิต 2 รายงานหลัก ไดแก รายงานความตองการวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบ 
และรายงานประกอบการวางแผนการผลิต สวนขอมูลรายงานในสวนอ่ืน ๆ จะเปนสวนของแผนก
คอมปาวด แผนกตัดยาง แผนกขึ้นรูป แผนกแตงยางและจัดสง ซ่ึงจะเปนขอมูลในสวนการติดตาม
และควบคุมผลการผลิต 
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4.2.1 รายงานความตองการวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบ 
 

           ระบบการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา เปนระบบที่ผลิตตามความตองการของลูกคา 
เปนหลัก ซ่ึงทําให โรงงานกรณีศกึษามผีลิตภัณฑหลากหลายในแตละเดือน แตอยางไรก็ตาม 
วัตถุดิบหลักทีใ่ช คือ ยาง ซ่ึงคุณสมบัติของยางแตละชนิดจะแตกตางกนัตามความตองการ และบาง
ผลิตภัณฑที่นอกจากจะใชยาง เปนวัตถุดบิหลักแลว ยงัตองมีช้ินสวนประกอบอื่นรวมกับยางดวย 
ทําใหพนักงานวางแผนการผลิตตองเสียเวลา ในการพจิารณาปริมาณวตัถุดิบและชิ้นสวนประกอบ 
รวมถึงตองประมาณการสั่งซ้ือเพื่อใชในการผลิตซ่ึงอาจทําใหเกิดขอผิดพลาดในการผลิตไดอีกดวย 

 

            ดวยเหตุนี้ทางผูวิจัยจึงไดจัดทําระบบฐานขอมูลเพิ่มเติมในสวนนี้ เพื่อใหสามารถ
พิจารณา ขอมูลวัตถุดิบที่ตองการ จากยอดสั่งซ้ือของลูกคาไดรวดเร็วแมนยํามากขึ้นและใช
ประกอบการ           พิจารณารายการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบสําหรับประมาณความ
ตองการวัตถุดิบในเดือนถัดไปได นอกจากนี้ระบบฐานขอมูล ยังชวยลดปญหาความผิดพลาดใน
เร่ืองการขาดวัตถุดิบ ในการผลิต หรือความผิดพลาดที่เกิดจากการวางแผนที่ผิดพลาดได ดังแสดง
ในรูปที่ 4.8 รายงานความตองการวัตถุดิบประจําเดือน และรูปที่ 4.9 รายงานความตองการชิ้นสวน
ประกอบประจําเดือน 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 4.8 ตัวอยางรายงานความตองการวตัถุดิบ ประจําเดอืน 
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รูปท่ี 4.9 ตัวอยางรายงานความตองการชิ้นสวนประกอบ ประจําเดือน 
 

  จากรูปที่ 4.8 ซ่ึงเปนการประมาณการความตองการวัตถุดิบแยกตามชนิดของยางทีไ่ดมา
จากยอดสั่งซ้ือของลูกคา และไดรวมจํานวนยางที่เผ่ือเสียไว 20 เปอรเซ็นตสําหรับในสวนการ
เตรียมชิ้นยางกอนนําไปทําการขึ้นรูป คือ นําไปบดผสมกับสารเคมีในสวนคอมปาวด และในสวน
การตัดยาง ซ่ึงประโยชนที่ไดจากการออกรายงานนี้ทาํใหสามารถทราบปริมาณวตัถุดิบที่ตองการ 
และปริมาณการสั่งซ้ือวัตถุดิบของสโตรวัตถุดิบเมื่อเทียบกับวัตถุดิบที่คงเหลือได  

 

  และจากรูปที ่ 4.9 ซ่ึงเปนการประมาณการความตองการชิ้นสวนประกอบจากการที่ทราบ
จํานวนที่จะทําการสั่งผลิตที่ได รวมกับยอดสั่งซ้ือและการผลิตเผื่อไว 10 เปอรเซ็นต เพื่อให
สามารถทราบจํานวนชิ้นสวนประกอบที่จะตองทําการสัง่ซ้ือ เมื่อเทียบกับจํานวนชิ้นสวนประกอบ
ที่คงเหลือไวในสโตรอะไหล 
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      4.2.2 รายงานประกอบการวางแผนการผลิต 
 

    จากการปรบัปรุงระบบการวางแผนการผลิต ประกอบดวยการจัดเตรียมขอมูลที่ตองใช
ประกอบการวางแผนการผลิตดังหวัขอที่ 4.1 นั้น เพือ่ความสะดวกและงายตอการพิจารณาวาง
แผนการผลิต จึงไดปรับปรุงในสวนของรายงานประกอบการวางแผนการผลิต ดังรูปที่ 4.10   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.10 ตัวอยางรายงานประกอบการวางแผนการผลิต 

 
จากรูปที่ 4.10 นั้น เพื่อใหพนักงานวางแผนการผลิตสามารถตัดสินใจไดรวดเรว็ขึ้นวาควร

จะจดัแผนการผลิตเปนลําดับเชนไรโดยพิจารณาไดจาก 
 

- วันทีเ่ร่ิมผลิตชาสุด หมายถึง วันที่ควรจะเริ่มทําการผลิตขึ้นรูปเปนอยางชาสุดเพื่อให
สามารถทันกําหนดสงมอบโดยไดรวมถึงเวลาที่เผ่ือไวสําหรับทําการตกแตงชิ้นงานแลว 
 

- กลุมเครื่องจักร หมายถึง การจัดผลิตภณัฑที่มีแมพิมพที่แตกตางกนัทั้งลักษณะในขึ้นรูป 
ขนาดของชั้นความรอนและกําลังอัดที่ตองการ ดังตวัอยางใบมาตรฐานการผลิต (ภาคผนวก จ) ให
เหมาะสมกับกลุมของเครื่องจักรที่สามารถทําการผลิต ดังรายละเอียดเครื่องจักรที่กลาวไวในตาราง
ที่4.5
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4.3 การทําแผนตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร 
     
ส่ิงที่สําคัญอีกประการหนึ่งในการดําเนินการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกรณีศึกษา นั่นคือ 

การบํารุงรักษาเครื่องจักรใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ เพราะประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรยอมสงผลกระทบโดยตรงตอความสามารถในการผลิตและคุณภาพของผลิตภัณฑ และ
จากการสรุปสาเหตุที่ทําใหการผลิตไมไดครบตามเปาหมายที่กําหนดไวในบทที่ 3 ตารางที่ 3.8 
และรูปที่ 3.14 พบวาในการผลิตของแผนกขึ้นรูปยางนั้นตองมีการหยุดชะงักเนื่องจากเครื่องจักร
เสีย ตองรอทําการซอมแซมแกไข และประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ไมดี เชน ไฟเครื่องไมรอน
โดยสงผลตอคุณภาพผลิตภัณฑ และทําใหผลิตช้ินงานที่เสียซ่ึงทาํใหตองสูญเสียทั้งเวลาและ
วัตถุดิบ และจากการสํารวจสภาพเครื่องจกัรพบวาเครื่องจักรในแผนกขึ้นรูปสวนใหญมีการชํารุด
เสียหายเปนจํานวนมากแตยังอยูในสถานะที่ยังสามารถใชงานไดอยู ดังนั้นจึงไดดําเนินการวาง
แผนการตรวจเช็คเครื่องจักรกอนขึ้นรูปยางของพนักงานขึ้นรูปยาง และการจัดทําแผนการ
ตรวจเช็คเครื่องขึ้นรูปเชิงปองกันของพนกังานแผนกซอมบํารุง ดังนี ้

 

4.3.1 การตรวจเช็คเครื่องจักรกอนขึ้นรูปยาง  
 

       การตรวจเช็คเครื่องจักรกอนขึ้นรูปยาง เปนการตรวจเช็คสภาพเครื่องขึ้นรูป
ประจําวนัเบื้องตน ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปยางจะเปนผูตรวจเช็คเครื่องจักรที่ตนใชขึน้รูปดวยตนเอง 
โดยพิจารณาจากสภาพภายนอกของตัวเครือ่งจักร และบันทึกการตรวจเช็คลงในใบรายงานการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรกอนทําการผลิตขึ้นรูปยาง ซ่ึงกําหนดใหมีจดุตรวจสอบเบื้องตนทั้งส้ิน 9 จุด 
เปนลักษณะการตรวจสอบโดยสังเกตจากมาตรวัดวาทํางานเปนปกตแิละพิจารณาดวยสายตา โดย
จะเปนการตรวจสอบประจําวันในตอนเริ่มตน กอนทาํการขึ้นรูปยางของพนักงานขึ้นรูปในแตละ
กะการทํางาน เมื่อทําการตรวจเช็คเรยีบรอยแลว หากผลการตรวจเช็คเปนปกติ พนักงานขึ้นรูปจะ
สงใบรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรใหกบัหัวหนาแผนกขึ้นรูปเพื่อเกบ็ไวเปนบนัทกึ และไว
สําหรับการตรวจเช็คของพนกังานขึ้นรูปในกะการทํางานตอไป แตหากผลการตรวจเช็คพบวา
เครื่องจักรมีปญหาหรือมีส่ิงผิดปกติ พนกังานขึ้นรูปจะเขียนใบแจงซอม (แสดงดังภาคผนวก ฉ) 
เพื่อสงใหแผนกซอมบํารุง และสงใบรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรใหกับหวัหนาแผนกเพื่อคอย
ติดตามผลการแกไข โดยแบบฟอรมรายงานการตรวจเชค็เครื่องจักรกอนขึ้นรูปยางแสดงดังตาราง
ที่ 4.7   
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ตารางที่ 4.7 แบบฟอรมรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรกอนขึ้นรูปยาง 
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       4.3.2 การตรวจเช็คเครื่องจักรเชิงปองกัน 
 

     เนื่องดวยเครื่องจักรที่ใชในโรงงานกรณศีึกษามีประมาณ 70 เครื่อง รวมทั้งแผนกขึ้น
รูปยาง คอมปาวด ตัดยาง และผลิตแมพิมพ โดยเปนเครื่องจักรที่ใชในการขึ้นรูปยางถึง 50 เครื่อง
และเปนกลุมเครื่องจักรที่คอนขางเกามีปญหาในการผลิตบอยครั้ง  จึงไดมีการจัดทําแผนการ
ตรวจเช็คบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของแผนกขึ้นรูป ดังแสดงในตารางที่ 4.8 ซ่ึงในการ
ตรวจเช็คจะตองทําโดยใชความรูความชํานาญเฉพาะดาน จึงเปนการตรวจเช็คโดยพนักงานแผนก
ซอมบํารุง และพนกังานแผนกซอมบํารุงจะใชแบบฟอรมการตรวจเชค็เครื่องจักรเชิงปองกันแผนก
ขึ้นรูปยางดังแสดงในตารางที่ 4.9 และเมือ่พนักงานซอมบํารุงตรวจพบวาเครื่องขึ้นรูปอยูในสภาพ
ปกติใชงานได พนักงานผูตรวจสอบจะสงใบรายงานการตรวจเช็คใหกับหวัหนาแผนกซอมบํารุง
เพื่อเก็บไวเปนขอมูล หากตรวจพบวาเครือ่งจักรอยูในสภาพผิดปกติ จะทําการบนัทกึสิ่งผิดปกติ
และดําเนินการซอมแซมแกไขทันที แตหากไมสามารถทําการซอมไดทันที เชน ไมมีอะไหล หรือ
เครื่องจักรยังทาํการผลิตไดอยูและเปนงานที่เรงผลิต และตองใชเวลาในการหยุดเครื่องจกัร 
พนักงานซอมบํารุงก็จะแจงหัวหนาแผนกขึ้นรูปและหวัหนาซอมบํารุงเพื่อรับทราบปญหารวมกัน 
และหาวิธีดําเนินการแกไขปญหาตอไป  
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ตารางที่ 4.8 แผนการตรวจเช็คบํารงุรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของแผนกขึ้นรปูยาง 
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ตารางที่ 4.8 แผนการตรวจเช็คบํารงุรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของแผนกขึ้นรปูยาง (ตอ) 
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ตารางที่ 4.8 แผนการตรวจเช็คซอมบํารุงเครื่องจักรเชิงปองกันของแผนกขึ้นรปูยาง (ตอ) 
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ตารางที่ 4.9 แบบฟอรมการตรวจเช็คเคร่ืองจักรเชิงปองกันแผนกขึน้รปูยาง 
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4.4 การจัดการแมพิมพ 
 

      แมพิมพถือวาเปนหัวใจสําคัญของกระบวนการผลิตในการขึ้นรูปชิ้นสวนยาง จากการ
สํารวจสภาพปจจุบัน พบวา แผนกแมพิมพมีพนักงานเพียงสองคนรับผิดชอบการเบิกจายแมพิมพ 
และตรวจสภาพแมพิมพรวมทั้งทําความสะอาดเมื่อแมพิมพไดรับแจงวาเกิดปญหา ในการจัดเก็บ
แมพิมพจดัทําเพียงเรียงแยกประเภทของลกูคา โดยไมทราบวาประสิทธิภาพการใชงานเปนอยางไร 
และพนกังานไมเขาใจความสําคัญของแมพิมพวามีสวนสําคัญอยางสูงในการผลิต รวมถึงไมเขาใจ
การดูแลแมพมิพอยางถูกวิธี โดยไมรูวาส่ิงที่ทํากอใหเกิดความเสียหายอยางมาก ดังนั้น จึงไดมกีาร
ปรับปรุงการจัดเก็บและบํารุงรักษาแมพิมพ ดังนี ้

 

 

       4.4.1 การจัดเก็บแมพิมพ  
 

     การจัดเก็บแมพิมพที่เปนระเบียบเรยีบรอยชวยใหสามารถสะดวกตอการนําแมพิมพไป
ใชงาน ดังนั้นจึงมีการแบงบริเวณจัดเก็บแมพิมพออกเปนดังตอไปนี ้

 

     (1) การจดัเก็บที่แยกประเภทของลูกคา โดยมีการจดัแบงเกรดสภาพของแมพิมพวามี
จํานวนหลุมทีพ่รอมใชงานเปนเทาใด ซ่ึงมีแผนปายแสดงสภาพแมพิมพ ดังแสดงในรูปที่ 4.11 
แขวนตดิไวทีแ่มพิมพ เพื่อใหพนักงานทราบสภาพของแมพิมพวาพรอมที่จะนําไปใชงานเพียงใด 

 

PART_____________________________ 

CUSTOMER________ DATE CHECK____/___/___ 

CAVITY_________ OK_________ 

 
รูปท่ี 4.11  แผนปายแสดงสภาพแมพิมพ 
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     (2) ในบริเวณจัดเก็บที่แยกประเภทของลูกคานั้น ไดมกีารจัดแบงบรเิวณยอยออกเปน 3 
บริเวณ ดังนี ้

 - แมพิมพทีไ่มไดใชงาน  หมายถึง ไมมคีําส่ังซ้ือจากลูกคา 
 - แมพิมพรอจายเขาผลิต  หมายถึง มีแผนสั่งซ้ือจากลูกคา และรอเขาทําการผลิต 
 - แมพิมพรอซอม หมายถึง แมพมิพรอเตรียมทาํการซอมแซม 
 

           ซ่ึงไดมีการจัดทําแผนปายแสดงการแบงบริเวณจัดเก็บแมพิมพ ติดไวทีช้ั่นวาง
ประเภทแมพมิพนั้น ๆ 

 

       4.4.2 การบํารุงรักษาแมพิมพ  
  

      เนื่องจากแผนกแมพิมพมแีมพิมพอยูกวา 1,000 แมพมิพ    (รวมถึง  แมพิมพที่ไมไดทํา
การผลิตเปนเวลานานหรือยกเลิกการผลิต) พนักงานจึงทําความสะอาดก็ตอเมื่อไดรับแจงจากฝาย
ขึ้นรูปวาแมพมิพมีปญหาตรวจพบวามีช้ินงานเสียเนื่องจากเกิดรอยพิมพ ซ่ึงในการทําความสะอาด
แมพิมพนัน้จะนําแมพิมพไปยิงทราย ชวยใหพื้นผวิสัมผัสเรียบ ไมขรุขระหรือเกิดรอยตําหน ิ แต
ตองใชเวลาในการนําแมพิมพไปยิงทรายนานถึง 1-2 ช่ัวโมง สงผลทําใหพนกังานแผนกขึ้นรูปไม
สามารถผลิตไดตามเปาหมายตองรอแมพมิพ ดังนัน้ จึงเลือกการทําความสะอาดแมพิมพดวยการยงิ
ทรายมาใชในการบํารุงรักษาแมพิมพ โดยท้ังนี้ไดพิจารณาเลือกแมพมิพที่ยังมีการนํามาใชงานและ
แบงกลุมแมพมิพตามความถี่ในการใชงาน ดังตารางที่ 4.10 เพื่อใหสามารถทําความสะอาดแมพมิพ
ไดตามเวลาที่เหมาะสมและมีแผนการทําความสะอาดทีแ่นนอน ชวยใหฝายวางแผนการผลิต 
สามารถวางแผนการผลิตไดแมนยําขึน้และพนกังานขึ้นรูปก็ไมตองสูญเสียเวลาในการรอแมพิมพ
ไปยิงทราย 
 

ตารางที่ 4.10 การแบงกลุมจํานวนแมพิมพตามความถี่ในการใชงาน 
 

กลุมแมพิมพ จํานวนแมพิมพ แผนทําความสะอาด 
ความถี่ในการใชงานระดับสูง 

( มีคําส่ังผลิตประจํา) 
ขึ้นอยูกับยอดสั่งซ้ือใน

แตละเดือน 
รายสัปดาห 

แมพิมพทัว่ไป 803 รายเดือน 
 
    จากการแบงกลุมแมพิมพเพื่อทําการบํารุงรักษาแมพิมพนั้น ไดจัดทําแบบฟอรมตาราง
การวางแผนการทําความสะอาดแมพิมพขึน้มาดังแสดงในตารางที่4.11



ตารางที่ 4.11   แบบฟอรมตารางการวางแผนการทําความสะอาดแมพิมพ 
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   และจากตารางที่ 4.10 ที่ไดมีการแบงแผนการทําความสะอาดเปน 2 แบบตามกลุม
แมพิมพ เนื่องจากกลุมแมพิมพที่มีความถี่ในการใชงานระดับสูงซ่ึงมีคําส่ังผลิตประจํานั้นเปนการ
พิจารณาจากยอดสั่งผลิตลวงหนา 1 เดือน ดังตัวอยางการวางแผนการทําความสะอาดแมพิมพเดือน
พฤษภาคม ตารางที่ 4.12 ซ่ึงตองการการทําความสะอาดอยางตอเนื่องจึงจัดทําเปนการวางแผนการ
ทําความสะอาดแมพิมพรายสัปดาห และ แมพิมพทั่วไป หมายถึง แมพิมพที่มีการนํามาใชในการ
ผลิต แตไมไดเปนการผลิตตอเนื่องตลอดเดือน มีจํานวนถึง  800  กวาแมพิมพ จึงเปนการวาง
แผนการทําความสะอาดแมพิมพรายเดือน เพื่อใหสามารถเปนไปไดในทางปฏิบัติ และไดกําหนด
แผนการทําความสะอาดแมพิมพประจําปขึ้นเพื่อเปนเครื่องมือในการควบคุมการทํางานของ
พนักงานแผนกแมพิมพใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.13 

 

   และเพื่อใหทราบสภาพของแมพิมพ จึงไดมีปรับปรุงจัดทําแบบฟอรมการตรวจสอบ
สภาพแมพิมพขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.14 



ตารางที่ 4.12 ตัวอยางการวางแผนการทําความสะอาดแมพิมพรายสปัดาห ประจําเดือนพฤษภาคม 
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ตารางที่ 4.13 แบบฟอรมตารางแผนการทาํความสะอาดแมพิมพประจําป 
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ตารางที่ 4.14 แบบฟอรมการตรวจสอบสภาพแมพิมพ 
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   และไดมกีารจัดทําแผนปายแสดงสถานะการทําความสะอาดแมพิมพ ดังรูปที่ 4.12  ติด
อยูที่ดานหลังของแผนปายแสดงสภาพแมพิมพ (รูปที่ 4.11 ) เพื่อใหพนักงานแผนกแมพิมพบันทกึ
ขอมูลการทําความสะอาด และสะดวกในการตรวจสอบสถานะการทําความสะอาดแมพิมพ 

 

 
สถานะการทําความสะอาดแมพิมพ  

 วันท่ี การทําความสะอาด วันท่ี การทําความสะอาด 
     
     
     
 

    
 

    
 

 

รูปท่ี 4.12 แผนปายแสดงสถานะการทําความสะอาดแมพิมพ 
 

    เมื่อพนักงานแผนกแมพิมพรับใบสั่งผลิต เพื่อจดัเตรยีมแมพิมพสําหรับที่จะใชขึน้รูปใน
วันถัดไปนั้น จะตองตรวจเช็คแผนปายแสดงสถานะการทําความสะอาดแมพิมพ ดงัรูปที่ 4.12 วา
ไดมีการทําความสะอาดในรอบสัปดาหที่ผานมาหรือไม ถายังไมมีการทําความสะอาดก็ตองทาํ
ความสะอาดเตรียมพรอมกอนที่จะนําไปผลิตในวันถัดไป 

 

4.5 การจัดการและวางแผนการฝกอบรมใหแกพนักงาน 
 

จากขอมูล “ของเสีย” ภายในป 2547 พบวามีของเสียเกิดขึ้นเกินกวาเปาหมายทีไ่ดวางไว 
(อางอิงจากบทที่ 3 ตารางที่ 3.7) และจากขอมูล “สาเหตุที่ไมสามารถสงมอบสินคา ไดตาม
กําหนด” (อางอิงจากบทที ่ 3) ซ่ึงเรียงลําดับตามความถี่ของสาเหตุที่พบปญหา ดังแสดงในรูปที่ 
3.14 แผนภูมพิาเรโต (Pareto chart) ประกอบดวย 

 

1. สาเหตุที่เกิดจากวิธีการทํางาน (Method) คิดเปนรอยละ 50.9 
2. สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) คิดเปนรอยละ21.9 
3. สาเหตุที่เกิดจากแมพิมพ (Mold) คิดเปนรอยละ 9.8 
4. สาเหตุที่เกิดจากพนักงาน (Man) คิดเปนรอยละ9.5 
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   จากการวิเคราะหขอมูลของสาเหตุที่ไมสามารถสงมอบสินคาไดตามกาํหนด ผูวิจยัพบวา
ปญหาสวนใหญมีผลเกี่ยวเนือ่งจากการปฏบิัติงานที่ไมถูกตองของพนกังานทั้งในสวนของการผลิต
การควบคุมคณุภาพและการซอมบํารุง ซ่ึงบางครั้งปญหาจากการที่พนักงานปฏิบัตงิานไมถูกวิธีนีม้ี
ผลทําใหเครื่องจักร และอุปกรณการทํางานชํารุดเสียหายได ซ่ึงปญหาจากเครื่องจกัรและอุปกรณ
ชํารุดนี้ก็มีผลกลับมาสูการทําใหเกิดของเสียและการสงสินคาไมทันตามกําหนดอีกเชนเดิม 
 

   ซ่ึงวิธีที่จะสามารถลดปญหาดังกลาวได จะตองมีการจัดการและวางแผนการฝกอบรม
รวมทั้งการทวนสอบการปฏิบิติงานของพนักงานที่เหมาะสมและครอบคลุมเพื่อใหพนักงานทกุคน
ที่ปฏิบัติงานเขาใจในวิธีการทํางานและการควบคุมคุณภาพของสินคาอยางถูกตอง 

 

         4.5.1 ขั้นตอนปรับปรุงการจัดการและวางแผนการฝกอบรม 
 

        ขั้นตอนปรับปรุงการจัดการและวางแผนการฝกอบรมโดยทั่วไป ของโรงงานมีดังนี ้
 

       1. แผนกบุคคลทําการเก็บรวบรวมความตองการในการฝกอบรมโดยการสํารวจ และ       
ใชแบบสอบถามหัวหนางานและพนกังาน เพื่อดูวามกีิจกรรมใดบางทีค่วรจะตองแกไข ปรับปรุง 
ดวยการฝกอบรม ซ่ึงการรวบรวมความตองการในการฝกอบรมจะปฏบิัติเมื่อ 

 

 1.1     มีการประชุม หรือเปนนโยบายของผูบริหารออกมาใหจดัใหมีการฝกอบรม 
 1.2 เมื่อหัวหนางานมีความตองการฝกอบรม ในเรื่องที่เห็นวา พนักงานยังขาด    

ความเขาใจในตัวเนื้องาน ปฏิบัติไมถูกตอง ยังไมมีความรู หรือยังไมชํานาญ
ซ่ึงหัวขอการฝกอบรมดังกลาวจะตองเปนหวัขอที่หัวหนางานมองเห็นวาจํา 
เปนตองมีการฝกอบรม 

 

       2. แผนกบุคคลทําการสรุปหัวขอสําหรับการฝกอบรม และจัดทําแผนการฝกอบรม
ประจําป ดังตวัอยางตารางที ่4.15 
        3.    แผนกบุคคลนําแผนการฝกอบรมประจําป เสนอแกผูบริหารเพื่อรอการอนุมัติ 
        4.  หลังจากแผนการฝกอบรมไดรับการอนุมัติจากผูบริหารแลวแผนกบุคคลจะทาํการ 
จัดทําแผนการฝกอบรมของแตละแผนก 
        5.  แผนกบุคคลแจกจายแผนการฝกอบรมแกหวัหนาแผนกที่เกี่ยวของ โดยระบุเวลาที่
ใช ผูเขาฝกอบรม และสถานที่ในการฝกอบรม เปนตน 
        6.   จัดใหมีการฝกอบรมและการประเมินผลการปฏิบัติงานตามแผนที่ไดวางไว 
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        7. แผนกบุคคลและหัวหนาแผนกตาง ๆ ทําการประเมินผลการฝกอบรม    และ
สรุปผลการฝกอบรมโดยใชแบบฟอรมบันทึกการฝกอบรม ดังแสดงในตารางที่ 4.16 
        8.  แผนกบุคคลจัดทําการบันทึกการฝกอบรมของพนักงานแตละคน  เพื่อจัดเกบ็เปน
บันทึกของหวัหนา และแสดงผลใหพนกังานใหมทราบ โดยใชแบบฟอรมบันทึกการสอนงาน ดงั
แสดงในตารางที่ 4.17  
 

    และจากแผนผังกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ประกอบกับตารางที่ 4.17 
ผูวิจัยไดเสนอแบงพนกังานที่จําเปนตองไดรับการฝกอบรมตามลักษณะงานได 6  สวนดวยกัน คอื 

 

1. พนักงานควบคุมการเติมสารเคมี ในสวน Compound  
2. พนักงานในสวนการควบคมุอายุขัย (Shelf life) ของยาง หลังกระบวนการ Compound B 

ซ่ึงยางจะสามารถทําการเก็บไวไดเพียง 3 วนัหลังจากการผสมสารเคมี 
3. พนักงานที่ทํางานเกีย่วของกบัเครื่องอัดยาง 
4. พนักงานที่ทํางานเกีย่วของกบัเครื่องฉีดยาง 
5. พนักงานที่ทํางานตัดตกแตงชิ้นงาน 
6. พนักงานซอมบํารุงเครื่องจักร 
 

    ทั้งนี้เพื่อใหสามารถจัดการวางแผนการฝกอบรมไดอยางถูกตอง และสอดคลองกับการ
ปฏิบัติงานจริง การจัดฝกอบรมจะอาศัยการฝกปฏิบัติหนางานจริง(On the job training) เปนสําคัญ
เพื่อเนนใหพนกังานทําความเขาใจกับตวัเนือ้งานไดอยางแทจริง มีทักษะในการทํางานเพิ่มมากขึน้
และสามารถแกไขปญหาเฉพาะหนาไดจากประสบการณการทํางานทีเ่พิ่มขึ้น  

 



ตารางที่ 4.15  ตัวอยางแผนการฝกอบรมประจําป 
 

ตําแหนงของพนักงานที่ไดรับการอบรม ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
1. พนักงานควบคุมการเติมสารเคมี ในสวนคอม
ปาวด A และคอมปาวด B 

            

2. พนักงานในสวนการควบคุมอายุขัย (Shelflife) 
ของยางหลังกระบวนการคอมปาวด B (สวนตัดยาง) 

            

3. พนักงานทีท่ํางานเกีย่วของกับเครื่องขึ้นรูปยาง
แบบอัด 

            

4. พนักงานทีท่ํางานเกีย่วของกับเครื่องขึ้นรูปยาง
แบบฉีด 

            

5. พนักงานในสวนตกแตงชิน้สวนยาง 
 

            

6. พนักงานซอมบํารุงเครื่องจักร 
 

            
O 

O 

O 

O 

O 

O 

X 

X 

X 

X 

  

                                             การประเมินผลการปฎิบัติงาน (การทดสอบครั้งที่ 2) 
 

                                            ไดปฏิบัติตามแผน 
 

X 

 
หมายเหตุ :                            การฝกอบรม และการทดสอบครั้งที่ 1 X

O

X 
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ตารางที่ 4.16  ตัวอยางแบบฟอรมบันทึกการฝกอบรม 
 

ตําแหนงของพนักงานที่ไดรับการอบรม .....................................................  ประจําป ................. 
 

รายชื่อ วันที่ทําการอบรม 
ผลการทดสอบ 

คร้ังท่ี 1 
วันที่ทําการประเมิน
การปฏิบัติงาน 

ผลการทดสอบ 
คร้ังท่ี 2 

  ผาน ไมผาน  ผาน ไมผาน 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
หมายเหตุ :    ผานการทดสอบ 

 ไมผานการทดสอบ 
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ตารางที่ 4.17  แบบฟอรมบันทึกการสอนงาน 
 

 
 

ช่ือพนักงาน รหัสประจําตัว หนา             / 
ตําแหนง หนวยงาน วันเริ่มงาน 
วุฒิการศึกษา   
   

 บันทึกการสอนงาน /การอบรม  

ประเมินผล ลําดับ
ที่ 

ช่ือการสอนงาน/ การอบรม/ 
หลักสูตร 

วัน/เดือน/
ป 

ระยะ 
เวลา ผาน ไมผาน 

ลายเซ็นต 
พนง. 

ลายเซ็นต 
ผูอบรม 

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

 

แบบบันทึกการสอนงาน 
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บทที่ 5 
 

ผลการดําเนินการวิจัยและการเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 
 

จากการดําเนินการแกไขปรับปรุงที่ไดนําเสนอไปแลวในบทที่ 4 ดังเชนการปรับปรุงระบบ
การวางแผนและควบคุมการผลิต โดยมีการนําโปรแกรมระบบฐานขอมูลเขามาชวยในการวาง
แผนการผลิต การจัดทําแผนตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร การจัดการแมพิมพ รวมทั้งการจัด
แผนการฝกอบรมใหแกพนักงาน เพื่อเปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิตใหกับโรงงานกรณีศึกษาและ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการสงมอบสินคา  โดยในการดําเนินการวิจัยนี้เพื่อใหสามารถวิเคราะห
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรได จึงกําหนดเงื่อนไขการทํางานที่เหมือนกันทั้งกอนและ
หลังการดําเนินการปรับปรุง ดังนี้ 

 

- เวลาการทํางานของพนักงานแผนกขึน้รูปที่เปนปกติ คือ พนักงานทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง 
และทํางานลวงเวลาวันละ 4  ช่ัวโมง  ดังแสดงในตารางที่ 5.1 

 
ตารางที่ 5.1 ผลรวมเวลาการทํางานของพนักงานแผนกขึ้นรูป  

ประจําเดือนกันยายน 2547 ถึงเดือน กรกฎาคม 2548 
 

เดือน ยอดผลิต (บาท) 
จํานวนพนักงาน
ขึ้นรูป (คน) 

ชั่วโมงทํางาน
ปกติ (ชั่วโมง) 

ชั่วโมงทํางาน
ลวงเวลา (ชั่วโมง) 

รวมชั่วโมง
ทํางาน (ชั่วโมง) 

ก.ย.2547 8,999,917.30 42 8712 5280 13992 

ต.ค.2547 8,657,419.76 42 8768 5432 14200 

พ.ย.2547 9,343,113.38 44 9112 5336 14448 

กอ
นป

รับ
ปรุ

ง 

ธ.ค.2547 9,421,329.06 45 9336 5400 14736 

ม.ค.2547 9,762,433.58 46 9184 5876 15060 

ก.พ.2547 9,268,846.83 44 8448 5312 13760 

มี.ค.2547 9,881,129.66 45 9720 5356 15076 

ระ
หว

าง
ปรั

บป
รุง

 

เม.ย.2547 10,732,188.51 44 8448 5712 14160 

พ.ค.2547 9,210,617.79 45 9360 5576 14936 

มิ.ย.2547 11,925,119.03 45 9336 5720 15056 

หลั
งป

รับ
ปรุ

ง 

ก.ค.2547 11,316,762.54 45 9320 5800 15120 

 



 99

จากขอมูลดังตารางที่ 5.1 เปนขอมูลเกี่ยวกบัชั่วโมงการทาํงานของพนักงานแผนกขึน้รูป ซ่ึง
ในสวนของชัว่โมงทํางานและจํานวนพนกังานนั้น เปนสวนหนึ่งของตวัแปรที่ตองควบคุมใหมี
คาคงที่หรือมีการเบี่ยงเบนใหนอยที่สุด ทั้งนี้เพือ่จะไดสามารถวิเคราะหไดวาประสิทธิภาพการ
ทํางานของเครื่องจักรมีคาสูงขึ้นมากนอยเพยีงใด    

 

- เวลาในการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในการขึ้นรูป คือ ในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นงาน 
พนักงานตองใชเวลาในการจัดเรียงชิ้นยางลงใสแมพิมพ เวลาในการอบชิ้นงาน และเวลาในการแกะ
ช้ินงานออกจากแมพิมพ โดยแตละผลิตภัณฑจะมีเวลามาตรฐานในการทํางานที่แตกตางกัน ขึ้นอยู
กับความยากงายของชิ้นงาน ดังนั้นเพื่อใหเห็นผลของประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร จึง
กําหนดใหเวลาในการผลิตของแตละผลิตภัณฑมีคาคงเดิม ดังตัวอยาง จํานวนชิ้นงานมาตรฐานที่
ผลิตไดภายในเวลา 12 ช่ัวโมงสําหรับแมพิมพที่ทําการผลิตประจําในแตละประเภทเครื่องจักร 
(ตารางที่ 4.5 การแบงกลุมประเภทเครื่องจักร) แสดงดังตารางที่ 5.2 

 
ตารางที่ 5.2 จํานวนชิน้งานที่ผลิตไดภายในเวลา 12 ชั่วโมงในแตละประเภทเคร่ืองจักร 

 

กลุม
เคร่ืองจักร 

รหัส
เคร่ืองจักร 

รหัสแมพิมพ 
จํานวนชิน้งานมาตรฐานทีผ่ลิต

ไดภายในเวลา 12 ชั่วโมง 
A 18 H030-12910/7 1050 1050 
B 15 83551-300-0001/12 1500 1500 
C 20 56520-16B00/14 1848 1848 
D 34 33705-KW7-9001/64 5760 5760 
E 45 12196-KFM-9000/40 4200 4200 
F 51 BAR50710-GN5-8300 (AP)/12 1320 1320 
G 50 50661-GN8-9200(BMW)/32 RIM 2400 2400 

 

ดังนั้นในบทที ่5 นี้ผูวิจัยขอนาํเสนอผลการดําเนินงานวจิยัโดยแบงออกเปน 2 สวนดังนี้ 
 

5.1 ผลการดําเนินการวิจัย 
(1) ประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรในการขึ้นรูปชิ้นงาน 
(2) ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด 
(3) ผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียที่เกิดจากสายการผลิต 

 5.2  การเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังปรับปรุง 
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5.1 ผลการดําเนินการวิจัย 
 
 จากผลการดําเนินการปรับปรุงโรงงานผลิตช้ินสวนยางอะไหล สามารถสรุปไดดังนี้ 
 

(1) ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรในการขึ้นรูปชิ้นงาน 
 

 จากตารางที่ 5.3 แสดงผลการดําเนนิการปรับปรุงแกไขโดยพิจารณาจากประสิทธภิาพการ
ใชเครื่องจักรในการขึ้นรูปชิน้งานตั้งแต เดือน มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 พบวาหลังจาก
ดําเนินการปรับปรุง ประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรในการขึ้นรูปชิน้งานดีขึ้น คิดเปนเปอรเซ็นต
จํานวนรายการที่ไดผลิตเทากับ 95.26 % ซ่ึงเปนไปตามเปาหมายที่โรงงานกําหนดไว 
 

ตารางที่ 5.3 ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรในการขึ้นรปูชิน้งาน 
ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 

 

จํานวนรายการ % จํานวน 
เดือน 

สั่งผลิตทั้งหมด ไมทําการผลิต ทําการผลิต รายการที่ไดผลิต 

ม.ค. 2,956 182 2,774 93.84 

ก.พ. 3,168 154 3,014 95.14 

มี.ค. 2,968 178 2,790 94.00 

ระ
หว

าง
ปรั

บป
รุง

 

เม.ย. 3,454 227 3,227 93.43 

  รวม 12,546 741 11,805 94.09 

พ.ค. 2,989 131 2,858 95.62 

มิ.ย. 3,001 149 2,852 95.03 

หลั
งป

รับ
ปรุ

ง 

ก.ค. 3,088 150 2,938 95.14 

  รวม 9,078 430 8,648 95.26 
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(2) ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด 
 

 ในหัวขอนี้ เปนการนําเสนอผลการดําเนินการปรับปรุงโดยพิจารณาในมุมมองของ
ผลกระทบของปญหาที่มีตอลูกคาซึ่งจากตารางที่ 5.4 แสดงผลการดําเนินการปรับปรุงแกไขโดย
พิจารณาจากผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลาและจํานวนครบตามกําหนดตั้งแต เดือน 
มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 พบวาการ ปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาสามารถสงมอบผลิตภัณฑ
ใหลูกคาไดทันเวลา จํานวนครบตามกําหนด คิดเปน 95.48%  

 

ตารางที่ 5.4 ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด 
ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 

 

จํานวนลูกคาที่สงมอบไดทันเวลาและจํานวนครบตามกําหนด 

เดือน ลูกคา ทําได ทําไมได % ทําได 

ม.ค. 52 47 5 90.38 

ก.พ. 48 43 5 89.58 

มี.ค. 50 45 5 90.00 

ระ
หว

าง
ปรั

บป
รุง

 

เม.ย. 51 47 4 92.16 

  รวม  201 182 19 90.55 

พ.ค. 52 49 3 94.23 

มิ.ย. 51 49 2 96.08 

หลั
งป

รับ
ปรุ

ง 

ก.ค. 52 50 2 96.15 

  รวม 155 148 7 95.48 
 

  
         (3) ผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียท่ีเกิดจากสายการผลิต 
 

จากการดําเนินการปรับปรุงสภาพปญหาของโรงงานกรณศีึกษา นอกเหนือจากคํานึงถึงใน
เร่ืองการสงมอบเปนสําคัญแลว ยังเปนการพิจารณาถึงการควบคุมชิ้นงานเสียควบคูกนัไปดวย ดัง
แสดงในตารางที่ 5.5 เปนผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียที่เกิดจากสายการผลิต ตั้งแต เดือน มกราคม 
ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 พบวาหลังจากที่ปรับปรุง โรงงานกรณีศกึษาสามารถควบคุมชิ้นงานเสียได 
คิดเปนเปอรเซ็นตของเสียเทากับ 1.94 % ซ่ึงเปนไปตามเปาหมายที่โรงงานกําหนดไวใหไมเกิน 2.50 
% ตอเดือน 
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ตารางที่ 5.5  ผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียท่ีเกิดจาก Line ผลิต 
ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 

 

ของเสียจาก 
เดือน 

ยอดผลิต 
(บาท) คอมปาวด ขึ้นรูปยาง ตรวจสอบ คียขอมูล ของเคลม 

รวม % ของเสีย 

ม.ค. 9,762,433.58 19,769.00 125,430.47 88,558.42 10,249.11 427.25 244,434.25 2.50 

ก.พ. 9,268,846.83 0.00 102,636.46 89,473.53 11,837.14 1,303.08 205,250.21 2.21 

มี.ค. 9,881,129.66 20,149.48 120,593.68 85,690.24 13,855.17 352.22 240,640.79 2.44 

ระ
หว

าง
ปรั

บป
รุง

 

เม.ย. 10,732,188.51 28,845.00 129,675.54 96,872.43 15,072.87 221.10 270,686.94 2.52 

  รวม 39,644,598.58 68,763.48 478,336.15 360,594.62 51,014.29 2,303.65 961,012.19 2.42 

พ.ค. 9,210,617.79 5,764.25 105,543.53 58,216.82 9,527.94 25.70 179,078.24 1.94 

มิ.ย. 11,925,119.03 8,441.00 122,985.93 84,760.50 12,809.43 400.98 229,397.84 1.92 

หลั
งป

รับ
ปรุ

ง 

ก.ค. 11,316,762.54 13,478.00 123,617.37 69,947.50 12,989.85 376.75 220,409.47 1.95 

  รวม 32,452,499.36 27,683.25 352,146.83 212,924.82 35,327.22 803.43 628,885.55 1.94 

 
 

5.2 การเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังปรับปรุง 
 
 จากผลการดําเนินการปรับปรุงที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 5.1 ผูวิจัยไดนําดัชนีช้ีวัดที่ (1) 
และ (2) มาทําการเปรียบเทียบกับผลการดําเนินการกอนการปรับปรุงซึ่งเสนอไวในบทที่3 โดยผล
การเปรียบเทียบแสดงดังตารางที่ 5.6 

 

ตารางที่ 5.6 การเปรียบเทียบผลการดําเนนิการกอนและหลังการปรับปรุงแกไข 
 

 
% 

กอนปรับปรงุ 
%  

ระหวางปรับปรุง 
% 

หลังปรับปรุง 
ประสิทธิภาพการใชเครื่องจกัร ในการขึ้นรูป
ช้ินงาน 

93.19 94.09 95.26 

ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และ
จํานวนครบตามกําหนด 

90.8 90.55 95.48 
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จากตารางที่ 5.6 จะพบวา หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงแลวทั้ง 4 ดัชนีไดรับการ
ปรับปรุงความสามารถใหดีขึ้น โดยโรงงานกรณีศึกษาสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการใช
เครื่องจักรจากชวงกอนปรับปรุง 93.19 % เปน 95.26 % ในชวงเวลาหลังปรับปรุง หากจะพิจารณาที่
ผลกระทบที่มีตอลูกคาแลว โรงงานกรณีศึกษาสามารถปรับปรุงความสามารถในการสงมอบ
ผลิตภัณฑใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนดไดเพิ่มขึ้นจากเดิม 90.8 % เปน 95.48 %  

 

สําหรับดัชนีตัวที่ (3) ในหัวขอที่ 5.1 นั้นเปนการพิจารณาถึงการควบคุมชิ้นงานเสียที่เกิด
จากสายการผลิต ดังตารางที่ 3.7 ในบทที่ 3 จะพบวาของเสียเกิดจากแผนกขึ้นรูปมากที่สุด ซ่ึงการ
ปรับปรุงสําหรับโรงงานกรณีศึกษานี้ ไดใหความสําคัญกับการปรับปรุงที่เกี่ยวของกระบวนการผลติ
ขึ้นรูปเปนหลัก ดังเชน การจัดทําแผนตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมทําการ
ผลิต  การจัดการแมพิมพโดยจัดใหมีแผนทําความสะอาดแมพิมพเพื่อเปนการปองกันการเกิดปญหา
รอยพิมพและคราบสกปรกที่ช้ินงาน และแผนการฝกอบรมพนักงานเพื่อใหพนักงานเกิดทักษะใน
การปฏิบัติงาน ดังแสดงในตารางที่ 5.7 เปนการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลังการ
ปรับปรุง จะเห็นวาของเสียจากขึ้นรูปยางลดลงจากเดิม 1.51 % เหลือ 1.09 % หลังปรับปรุง 
รองลงมาคือของเสียจากการตรวจสอบ 100 % ซ่ึงเปนการตรวจสอบอยางละเอียดหลังจากขึ้นรูป 
และของเสียจากคอมปาวด แมวาผูวิจัยจะไมไดทําการปรับปรุงในสวนของคอมปาวดนี้ แตของเสียก็
ลดลงจากเดิมเนื่องจากในชวงที่ผูวิจัยเขาไปดําเนินการศึกษา เครื่องบดผสมยางคอมปาวดของ
โรงงานซึ่งเปนเครื่องจักรที่มีสภาพคอนขางเกาและเกิดปญหาเสียบอยประกอบดวยมีปญหาภายใน 
ทางโรงงานจึงไดทําการวาจางบดผสมยางคอมปาวดจากภายนอกเนื่องจากไดคุณภาพยางที่ดีกวา  

 
ตารางที่ 5.7 การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 

 

% ของเสีย 
ของเสียจาก 

 กอนปรับปรงุ ระหวางปรับปรุง หลังปรับปรุง 

คอมปาวด 0.2219 0.1735 0.0853 

ขึ้นรูปยาง 1.5148 1.2066 1.0851 

ตรวจสอบ 100% 0.8701 0.9096 0.6561 

คียขอมูล 0.1673 0.1287 0.1089 

0.0416 0.0058 0.0025 ของเคลม 

2.82 2.42 รวม 1.94 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตสําหรับ
โรงงานผลิตช้ินสวนยางอะไหลใหมีประสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้น และสงผลใหสามารถสงมอบ
สินคาไดทันเวลาที่กําหนด  โดยในบทนี้จะกลาวถึงสรุปผลการวิจัย ขอจํากัดและอุปสรรค และ
ขอเสนอแนะสําหรับการดําเนินการวิจัยนี้ 

  
6.1 สรุปผลการวิจัย 

  
จากการศึกษาพบวาปญหาทีเ่กิดขึ้นสวนใหญเปนปญหาดานการสงมอบสินคาใหลูกคาได

ไมทันกําหนด เนื่องจากเกดิปญหาเกีย่วกบัแผนกขึ้นรูปยางซึ่งเปนแผนกหลักของฝายผลิต โดยไม
สามารถทําการผลิตไดตามเปาหมายที่ตั้งไว และเมื่อทําการวิเคราะหถึงสาเหตุหลักแลวพบวาระบบ
การวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไมมีการรวบรวมขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนการผลิต มี
การเปลี่ยนแผนการผลิตกะทันหัน ประกอบกับเปนลักษณะการวางแผนโดยอาศัยประสบการณ  
โดยมีปจจยัอ่ืนๆที่เปนปญหาเขามาเกีย่วของไดแก ในเรื่องเครื่องจักร และแมพิมพ  ดังนั้นจึงไดทํา
การปรับปรุงในเรื่องตาง ๆ ดังนี้ 

 

(1) การปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยไดทําการคัดเลือกรายการรหัส
แมพิมพที่ซํ้าซอน การประมาณการกําลังการผลิต การรวบรวมจัดทาํรายการวัตถุดบิและชิ้นสวน
ประกอบสําหรับผลิตภัณฑ การรวบรวมขอมูลรายละเอียดเครื่องจักร การจัดลําดบัความสําคัญของ
ลูกคา เพื่อใหสะดวกและไดขอมูลที่แมนยาํมากขึ้นสําหรบัการวางแผนการผลิต 

 

 (2) การจัดทําระบบฐานขอมูลชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยนาํขอมูลที่
รวบรวมไดจากขอ (1) มาทําเปนระบบฐานขอมูลดวยโปรแกรม ACCESS เพื่อใหสะดวกและ
รวดเร็วตอการวางแผนการผลิตมากขึ้น และชวยลดปญหาความผิดพลาดในการวางแผนการผลิต 
เชน การออกรายงานความตองการวัตถุดบิและชิ้นสวนประกอบ ที่มียอดสั่งซ้ือกวา 300 ผลิตภัณฑ
ตอเดือน โดยมีลักษณะคณุสมบัติของยางที่ใชแตกตางกนั และการออกรายงานประกอบการวาง
แผนการผลิต เพื่อชวยพิจารณาเวลาที่ตองใชในการผลิตและเครื่องจักรที่สามารถทําการผลิตได 
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 (3) การทําแผนตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยจดัใหมีแบบฟอรมรายงานการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรกอนขึ้นรูปยาง และแผนการตรวจเช็คบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของ
แผนกขึ้นรูป 
 

 (4) การจัดจัดการแมพิมพ ซ่ึงใหความสําคัญกับการจัดเก็บและการบํารุงรักษาแมพิมพ โดย
การปรับปรุงใหมีแบบฟอรมตารางการวางแผนการทําความสะอาดแมพิมพ แบบฟอรมตาราง
ผนการทําความสะอาดแมพิมพประจําป และแบบฟอรมการตรวจสอบสภาพแมพิมพ แ

  

(5)    การจัดการและวางแผนการฝกอบรมใหแกพนกังาน เพื่อเพิ่มทกัษะในการปฏบิัติงาน 
 
และจากการดําเนินการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตรวมกับการปรับปรุงในเรื่องตาง 

ๆ ที่เกี่ยวของ พอจะสรุปผลการดําเนินงานหลังปรับปรุง ไดดังนี้ 
 

(1)  การผลิตเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไวมากขึน้ โดยสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพ
การใชเครื่องจกัรในการขึ้นรปู เพิ่มจาก 93.19 % เปน 95.26 % หลังการปรับปรุง  

 

(2) การสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคาทันเวลาที่กําหนดไดมากขึ้น โดยจํานวนลูกคาที่สง
มอบไดตามกําหนดเพิ่มขึ้นจาก 90.8 % กอนปรับปรุง เปน 95.48 % หลังปรับปรุง  

 

(3)  เปอรเซ็นตของเสียลดลง พิจารณาจากผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียที่เกดิจาก Line 
ผลิต ลดลงจากประมาณ 2.82 % เหลือ 1.94 % หลังการปรับปรุง   โดยเปนของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการขึน้รูปลดลงถึง  0.43 % 
 

6.2 ขอจํากัดและอุปสรรค 
 
 สําหรับงานวิจยันี้ในระหวางการดําเนนิการวิจัย สามารถสรุปถึงขอจํากัด ปญหาและ
อุปสรรคที่เกิดขึ้นไดดังนี ้
 

 (1) ขอมูลตาง ๆ คอนขางกระจัดกระจาย และไมมีการนาํมาทําการวิเคราะห จึงยากตอการ
รวบรวม และขาดการเก็บขอมูลที่สําคัญบางสวน เปนการอาศัยความจาํของพนักงาน 
 

 (2) พนักงานสวนใหญจะมีความรูพื้นฐานต่ํากวามัธยมศกึษาตอนตน แตมีประสบการณ
การทํางานในโรงงานกรณีศกึษานี้เกินกวา 10 ป ซ่ึงเปนลักษณะการทาํงานที่อาศัยประสบการณและ
ความเคยชนิ ดงันั้นจึงคอนขางยากที่จะใหพนักงานมีทัศนคติและจิตสํานึกที่ดใีนการทํางาน 
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(3)  มีอัตราการเขาออกของพนักงานคอนขางมาก เนื่องจากขาดแรงจูงใจในการทํางาน จึง
ทําใหเสียเวลาในการสอนงานและฝกอบรมพนักงานใหม 
 

 (4) พนักงานในสวนวางแผนการผลิตไมมีความรูในเรือ่งโปรแกรมระบบฐานขอมลู ซ่ึงเมื่อ
มีปญหาเกี่ยวกบัระบบ ทําใหตองเสียเวลารอคอยการแกไข และอาจทําใหขอมูลไมทันสมัยได 
 

6.3 ขอเสนอแนะ 
 
 จากการดําเนินการวิจยัในโรงงานกรณีศกึษา เพื่อทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้น และสามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาที่กําหนดนั้น พบวามีขอจาํกัด 
ปญหาและอุปสรรค สามารถนํามาสรุปเปนขอเสนอแนะ ไดดังนี ้
 
 (1) ควรมีการปรับปรุงสภาวะแวดลอมในการทํางาน เชน จัดใหมีการถายเทและระบาย
อากาศที่เหมาะสม โดยเฉพาะที่แผนกคอมปาวดซ่ึงมกีารฟุงกระจายของเขมาควนัคอนขางมากและ
สงผลไปยังแผนกตัดยางและขึ้นรูปที่อยูขางเคียง 
 

 (2) ควรใหความสําคัญกับการพัฒนาประสิทธิภาพการทํางานของพนกังาน เชน การสราง
จิตสํานึกดานตาง ๆ เพื่อใหพนักงานตระหนักถึงสิ่งที่จะเกดิขึ้นถาไมใหความรวมมือในทางที่
เหมาะสม การสรางแรงจูงใจในการทํางานใหกับพนกังาน โดยมกีารใหรางวัลสําหรับพนักงานทีท่ํา
ไดตามเปาหมาย หรือการสงพนักงานไปฝกอบรมความรูใหม ๆ เพื่อมาปรับใชกับการทํางาน 
 

 (3) เพื่อใหมกีารเพิ่มผลผลิตที่ดีขึ้น ดังนั้นควรศึกษาเทคนิคอ่ืน ๆ เขามารวมดวย เชน 
วิศวกรรมคุณคา การประเมนิงานและผลงาน การนํา QC 7 tools เขามาใช เปนตน 
 

 (4) เพื่อใหโปรแกรมระบบฐานขอมูล ACCESS ที่ปรับปรุงขึ้นมีประสิทธิภาพมากขึ้น  ควร
มีการปรับปรุงขอมูลใหเปนปจจุบัน และทนักับการเปลี่ยนแปลงอยางตอเนื่อง 

 



 107

รายการอางอิง 
 

แกมกานต ภญิโญ.  2544.  การลดตนทุนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป. 
วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต. ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

 

โกเมศ เจนอนันตพร.  2543. การเพิ่มผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสกไดรฟ. วิทยานพินธ
ปริญญามหาบัณฑิต. ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย. 

 

จําลักษณ ขนุพลแกว และคณะ.  2546.  หลักการเพิม่ผลผลิต.  พิมพคร้ังที่ 4 กรุงเทพมหานคร. 
สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ. 

 

ชุมพล ศฤงคารศิริ. 2545. การวางแผนและควบคุมการผลิต. พิมพคร้ังที่ 9 กรุงเทพมหานคร. 
สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

 

ดวงรัตน  ชีวะปญญาโรจน   และ  ศภุศกัดิ์  พงษอนนัต.  2539.      ความสูญเสีย 7 ประการ    (7 
Wastes) . หนงัสือชุดองคประกอบการเพิม่ผลผลิต. สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ. 

 

ทรงวุฒิ  ประกายวิเชียร.  2540.    การวางแผนกําลังการผลิตในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กสแตน
เลสตัวอยาง. วิทยานพินธปริญญามหาบัณฑิต. ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั. 

 

ปาริฉัตร พูนไชยศรี. 2544. การเพิ่มผลผลิตในโรงงานไมประสาน. วทิยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต. 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย. 

 

ฝายสงเสริมการเพิ่มผลผลิต. 2539. การเพิ่มผลผลิต (Productivity Handbook). หนังสือชุด
องคประกอบการเพิ่มผลผลิต. สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ. 

 

พรชัย ผกายทองสุก. 2542.  การเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตในโรงงานผลิตเครื่องแกว. 
วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต. ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. 

 

 



  
 

 
 
108 

ไพฑูรย  พราวเนตร.  2543.     การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑส่ิงประดิษฐ       
เรซ่ิน. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑติ. ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั. 

 

วันชัย   ริจิรวนิช.  2543.     การศึกษาการทํางาน : หลักการและกรณีศึกษา.     พิมพคร้ังที่ 2
กรุงเทพมหานคร. สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. หนา 1-33. 

 

อุดมรัศน หลายชูไทย.  2545.  การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงพิมพบรรจุภัณฑ.  วิทยานิพนธ
ปริญญามหาบัณฑิต. ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย. 

 

 
 



 109

 
 
 
 

ภาคผนวก 

 



 110

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
 

ตัวอยางแบบบันทึกสาเหตุที่พนักงานไมสามารถทําการขึ้นรูปได 
ตามจํานวนที่สั่งผลิต 
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ภาคผนวก ข 
 

ตัวอยางการคํานวณประมาณการชั่วโมงการผลิตที่ตองใช เดือนมกราคม 
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ตัวอยางการคาํนวณประมาณการชั่วโมงการผลิตท่ีตองใช เดือนมกราคม 
 
จากรายละเอียดการสั่งซ้ือของลูกคาตองทําการพิจารณาวาแตละผลิตภณัฑสามารถทําการ

ผลิตไดคร้ังละกี่ผลิตภัณฑ และตองใชเวลาในการผลิตเทาไร ดังแสดงตัวอยางประมาณการยอด
ส่ังซ้ือของบริษัท TH ประจาํเดือน มกราคม เปนดังนี ้

รหัสแมพิมพ ยอดส่ังซ้ือ 
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอ

ชั่วโมง จํานวนชั่วโมงที่ใชผลิต 
รหัสลูกคา 

TH 12195-KFL-8500/30 90800 261 347.8927203 

TH 12195-KPH-9000/36 67214 360 186.7055556 

TH 12195-KPK-9000-C1/10 4760 72 66.11111111 

TH 12196-KPH-9000/36 67214 360 186.7055556 

TH 12196-KFM-9000/40 156400 400 391 

TH 12197-KPH-9000/40 67214 400 168.035 

TH 33705-KW7-9001/64 201864 512 394.265625 

TH 41241-402-0100/10 2720 50 54.4 

TH 50622-KPK-9000/16 2720 112 24.28571429 

TH 52158-HCO-0000/7 680 35 19.42857143 

TH 52170-KEV-7500/8 RIM 22200 96 231.25 

TH 52170-KGH-6000/8 RIM 7700 80 96.25 

TH 52170-KPG-T000/4 200 48 4.166666667 

TH 53102-GN5-9000/64 123600 704 175.5681818 

TH 53107-KPP-9000/36 12960 360 36 

TH 53107-KW7-9300/31 137880 372 370.6451613 

TH 53136-KFE-7000/36 1360 288 4.722222222 

TH 61305-KPK-9000/64 2720 512 5.3125 

TH 77207-GN5-9100/64 27400 704 38.92045455 

TH 90441-ZE2-0101/64 17451 384 45.4453125 

TH 90502-KPP-9000/15 3240 120 27 

      รวมชั่วโมงทั้งหมด 2874.110352 

  
ซ่ึงเปนผลิตภัณฑที่ทําการผลิต

ไดคร้ังละ 2 ผลิตภัณฑ   
จึงใชเวลาในการผลิตจริง 1437.05       ชั่วโมง 
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รหัสลูกคา รหัสแมพิมพ ยอดสั่งซื้อ จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง จํานวนชั่วโมงที่ใชผลิต 

TH 11347-371-3000/64 17201 512 33.59570313 

TH 11363-437-6200/36 680 216 3.148148148 

TH 12196-KFL-8500/20 25200 220 114.5454545 

TH 12391-KGH-9010-M1/2 10240 20 512 

TH 13425-KGH-9000/36 21880 324 67.5308642 

TH 16905-MG7-0000/20 10940 180 60.77777778 

TH 17517-KPP-9000/10 3240 70 46.28571429 

TH 17614-KBA-9000/12 3240 120 27 

TH 17614-KPK-9000/4 680 28 24.28571429 

TH 18421-KE8-0000/5 100 115 0.869565217 

TH 19051-KGB-6100/36 7700 252 30.55555556 

TH 33705-KPG-T000/64 400 512 0.78125 

TH 37203-KPK-9000-C1/4 150 48 3.125 

TH 41241-KW7-8800/6 30917 60 515.2833333 

TH 44302-383-6102/10 1704 110 15.49090909 

TH 50535-KK3-8300/7 1380 56 24.64285714 

TH 52170-KBP-9000/1 3240 12 270 

TH 52170-KPK-9000/1 680 11 61.81818182 

TH 53107-KBP-9001/49 1360 343 3.965014577 

TH 61304-415-0000/16 2100 160 13.125 

TH 61312-149-3000/36 19240 216 89.07407407 

TH 61312-KBP-9000/81 15800 648 24.38271605 

TH 64315-GB4-0000/9 6800 90 75.55555556 

TH 64415-KGH-9000/16 7700 288 26.73611111 

TH 77205-KW7-9001/10 200 110 1.818181818 

TH 77208-KW7-9002/12 26240 99 265.0505051 

TH 78114-YB4-0000/1 2636 12 219.6666667 

TH 78313-YB4-0100/5 4359 40 108.975 

TH 81329-567-0200/6 360 54 6.666666667 

TH 83520-KFE-7000/1 50 9 5.555555556 

TH 83551-300-0000/12 14880 132 112.7272727 

TH 83601-MN5-0000/25 57310 175 327.4857143 

      รวมชั่วโมงทั้งหมด 3092.520063 

  
ซึ่งเปนผลิตภัณฑทีท่ําการผลิตได

คร้ังละ 3 ผลิตภัณฑ   
จึงใชเวลาในการผลิตจริง 1030.84    ชั่วโมง 
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ภาคผนวก ค 
 

สรุปยอดสั่งซื้อ ประจําป 2547 
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ตารางที่ ค-1 สรุปยอดสัง่ซื้อ ประจําป 2547 
     

ลําดับ รหัสลูกคา ช่ือบริษัท ยอดสั่งซื้อ (บาท) รอยละ 

1 TH THAI HONDA MANUFACTURING CO., LTD. 44,251,032.96 42.4861 

2 NSM บริษัท นิวสมไทย มอเตอรเวอรค จํากัด 7,738,404.25 7.4298 

3 AP ASIAN AUTOPARTS CO., LTD. 5,812,481.45 5.5806 

4 CC บริษัท เช่ียวชาญอินดัสทรี่ (1989) จํากัด 5,679,690.00 5.4532 

5 TS บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี จํากัด 5,063,005.00 4.8611 

6 BMW บริษัท บางกอกเมทอลเวอรค จํากัด 4,363,000.00 4.1890 

7 AM บริษัท  แอมพาส  อินดัสตรี   จํากัด 4,103,547.17 3.9399 

8 ML บริษัท มาลาพลาส จํากัด 3,642,480.60 3.4972 

9 GST GENERAL SEATING (THAILAND) CO.,LTD 2,551,554.05 2.4498 

10 KMT KAWASAKI  MOTORS ENTERPRISE  ( THAILAND ) CO.,LTD 2,379,106.78 2.2842 

11 TGM บริษัทไทเกอร มอเตอร จํากัด 2,090,397.60 2.0070 

12 TTD บริษัท ไทยโตโย เดนโซ จํากัด 1,957,459.80 1.8794 

13 TYG TAIYO GIKEN (THAILAND) CO.,LTD. 1,889,097.00 1.8137 

14 TT บริษัท ไทยแสตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) 1,576,270.00 1.5134 

15 SSM บริษัท ซัมมิท โชวา แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 1,514,826.00 1.4544 

16 TN บริษัท ไทยซัมมิท ฮารเนส จํากัด 939,965.00 0.9025 

17 BDI บริษัท กรุงเทพไดอแคสซต้ิง แอนด อินแจกช่ัน จํากัด 825,520.00 0.7926 

18 KIC บริษัท คุมิ (ไทยแลนด) จํากัด 751,900.00 0.7219 

19 TZ บริษัท โตเซน (ประเทศไทย) จํากัด 730,964.14 0.7018 

20 TK THAI KAWASAKI  MOTORS CO., LTD. 686,617.80 0.6592 

21 TSI บริษัท ที เอส อินเตอรชีท  จํากัด 478,709.00 0.4596 

22 KET KUSATSU  ELECTRIC (THAILAND) CO.,LTD. 426,900.00 0.4099 

23 CM C.M.INDUSTRY CO.,LTD. 392,546.25 0.3769 

24 AH บริษัท เอเชี่ยนฮอนดา มอเตอร จํากัด 391,415.39 0.3758 

25 TZI บริษัท  โตเซน อินดัสเตรียล จํากัด 353,576.04 0.3395 

26 YA บริษัท ไทยยามาฮามอเตอร จํากัด 351,793.06 0.3378 

27 OE บริษัท บูรพาการไฟฟา อุตสาหกรรม จํากัด 350,607.00 0.3366 

28 TKM T.K.MACHINERY CO.,LTD 251,850.00 0.2418 

29 TL บริษัท ไทยซัมมิทแหลมฉบังโอโตพารท จํากัด 247,864.20 0.2380 

30 MAT บริษัท พานาโซนิค อีโคโลจี ซิสเต็มส (ประเทศไทย) จํากัด 238,550.00 0.2290 
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ตารางที่ ค-1 สรุปยอดสัง่ซื้อ ประจําป 2547 (ตอ) 
     

ลําดับ รหัสลูกคา ช่ือบริษัท ยอดสั่งซื้อ (บาท) รอยละ 

31 GI บ.กิสส มารเก็ตติ้ง จก. 233,500.00 0.2242 

32 BEICO BEST INTERNATIONAL BUSINESS GROUP CORP. 229,100.00 0.2200 

33 ARO ARROW ENGINE COMPANY 168,960.00 0.1622 

34 TRT TOYO RADIATOR (THAILAND) CO.,LTD. 151,415.49 0.1454 

35 SFC บริษัท สยามฟูรุกาวา จํากัด 120,000.00 0.1152 

36 KO บริษัท ไทยโคะอิโท จํากัด 96,478.50 0.0926 

37 BCI บ.ไบค แคร อินเตอรเนช่ันแนล จํากัด 78,931.40 0.0758 

38 VAP บริษัท วิสดอม ออโตพารท จํากัด 76,920.00 0.0739 

39 TAI บริษัท ไทยโตอินดัสตรี จํากัด 75,840.00 0.0728 

40 TG THAI NIKKO METAL INDUSTRY CO.,LTD. 69,530.76 0.0668 

41 RSC REPTEC SERVICE CO.,LTD. 59,500.00 0.0571 

42 JK บริษัท เจเนอรัล เคมิเคิ้ลส (ประเทศไทย) จํากัด 46,200.00 0.0444 

43 TR บริษัท ถิรไทย จํากัด 46,032.00 0.0442 

44 SSI บริษัท  สยาม ซัสเพนชัน อินโนเวชัน  จํากัด 44,850.00 0.0431 

45 TSC บริษัท ไทยสตีล เคเบิล (TSK) จํากัด 41,499.00 0.0398 

46 NHK บริษัท เอ็น เอช เค สปริง (ประเทศไทย) จํากัด 40,651.15 0.0390 

47 TSV บริษัท ที เอส วีฮิเคิล เทค จํากัด 39,728.00 0.0381 

48 NLP บริษัท เอ็น.แอล.ซานิทารีฟตต้ิงส จํากัด 38,110.00 0.0366 

49 KT บ.ทีบีเคเค (ประเทศไทย) จํากัด 37,950.00 0.0364 

50 TAT บจก.ทิพยท็อป แอดวานซ เทคโนโลยี 37,500.00 0.0360 

51 CAS บริษัท ซี เอ เอส เอช โอโตพารท จํากัด 33,350.00 0.0320 

52 GLP บริษัท เจริญลาภ 33,060.00 0.0317 

53 VR บริษัท ไทยยามาฮามอเตอร จํากัด 32,273.00 0.0310 

54 SSK บริษัท เอส เอส เค กลการ จํากัด 28,800.00 0.0277 

55 TIT บริษัท ที ไอ ที อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 28,000.00 0.0269 

56 DK บริษัทไดชิน จํากัด 27,789.20 0.0267 

57 MC บริษัท เอ็มซีเจ แอนด ซัน จํากัด 24,900.00 0.0239 

58 SW บริษัท เอส.ดับบลิว.โลหะกิจ จํากัด 22,812.00 0.0219 

59 GPI บริษัท  โกลด เพรส อินดัสตรี  จํากัด 22,113.00 0.0212 
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ตารางที่ ค-1  สรุปยอดสัง่ซื้อ ประจําป 2547  (ตอ) 
     

ลําดับ รหัสลูกคา ช่ือบริษัท ยอดสั่งซื้อ (บาท) รอยละ 

60 ST โรงงานสยามแท็งกน้ํา 21,000.00 0.0202 

61 TSP บริษัท ที.เอส. พารท จํากัด 20,338.00 0.0195 

62 CCI บริษัท คลับ คาร  (อินเตอรเนชั่นแนล)  จํากัด 18,280.00 0.0176 

63 QC QUALITY COAT CO.LTD. 15,000.00 0.0144 

64 SM บริษัท สยามนิสสันออโตโมบิล จํากัด 13,332.00 0.0128 

65 KEI KEIHIN (THAILAND) CO.,LTD. 11,655.00 0.0112 

66 SE บริษัท สยามอีเล็คทริเคิลพารท จํากัด 8,654.00 0.0083 

67 SSA หางหุนสวนจํากัด เอส.เอส. ออโตพารท 6,000.00 0.0058 

68 UNI บริษัท ยูนิเวอรแซล แฟรนไชส จํากัด 4,797.00 0.0046 

69 TNS บริษัท ไทยนิปปอน เซอิกิ จํากัด 4,650.00 0.0045 

70 TCN บริษัทคอนเนตเตอร จํากัด 3,600.00 0.0035 

71 THN บริษัท ไทยฮารเนส จํากัด 3,600.00 0.0035 

72 CPS บริษัท ซี พี เอส เอ็นจิเนียริ่ง ซัพพลาย จํากัด 2,500.00 0.0024 

73 TSK บริษัท ที เอส เค แฟคตอรี่ จํากัด 2,500.00 0.0024 

74 TRD บริษัท ไทยเรดิเอเตอร แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 900.00 0.0009 

75 MM บริษัท มิลเลนเนียม มอเตอร จํากัด 490.00 0.0005 

    รวม 104,154,220.04 100.00 
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ภาคผนวก ง 
 

วิธีการใชโปรแกรมชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
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1. หนาจอระบบสนับสนุน การสั่งซื้อและวางแผนการผลิต 
 

 หนาจอระบบสนับสนุน การสั่งซ้ือและวางแผนการผลิต หรือ หนาจอเมนูหลักของ
โปรแกรม แสดงดังรูปที่ ง-1 โดยหนาจอนีจ้ะประกอบดวยเมนู 9 เมนู ดังนี ้
 

- เลือก (1) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดของแตละผลิตภัณฑ 
- เลือก (2) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดของแมพมิพ 
- เลือก (3) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดของยางทีใ่ชสําหรับแตละผลิตภัณฑ 
- เลือก (4) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดขอมูลของพนักงาน 
- เลือก (5) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดขอมูลใบสัง่ซ้ือของลูกคา 
- เลือก (6) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดขอมูลการสั่งผลิต 
- เลือก (7) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดการตดัยอดผลิต 
- เลือก (8) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดแสดงผลและจัดพิมพรายงานแตละแผนก 
- เลือก (9) เมื่อตองการออกจากระบบ 
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รูปท่ี ง-1 หนาจอเมนูหลักของโปรแกรม 
 

 



 121

2. หนาจอแฟมขอมูลผลิตภณัฑ 
 

 หนาจอแฟมขอมูลผลิตภัณฑ แสดงดังรูปที่ ง-2 เปนหนาจอแสดงรายละเอียดของ
ผลิตภัณฑ ประกอบดวยรหสัผลิตภัณฑ ช่ือผลิตภัณฑ รหัสลูกคา และภาพตวัอยางผลิตภัณฑ โดย
สามารถอธิบายไดดังนี ้
 

- เลือก (1) เมื่อตองการเพิ่มขอมูลผลิตภัณฑใหม 
- เลือก (2) เมื่อตองการทําการแกไขขอมูลผลิตภัณฑ 
- เลือก (3) เมื่อตองการบันทึกขอมูลผลิตภัณฑ 
- เลือก (4) เมื่อตองการลบขอมูลผลิตภัณฑ 
- เลือก (5) เมื่อตองการดูขอมูลแรกสุด 
- เลือก (6) เมื่อตองการดูขอมูลกอนหนา 
- เลือก (7) เมื่อตองการดูขอมูลลําดับถัดไป 
- เลือก (8) เมื่อตองการดูขอมูลลําดับสุดทาย 
- เลือก (9) เมื่อตองการกลับสูหนาจอเมนูหลัก 
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รูปท่ี ง-2 หนาจอแฟมขอมูลผลิตภณัฑ 
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3. หนาจอแฟมขอมูลแมพิมพ 
 

 หนาจอแฟมขอมูลแมพิมพ แสดงดังรูปที่ ง-3 รายละเอยีดของแมพิมพ ประกอบดวยรหัส
ลูกคา รหัสผลิตภัณฑ จํานวนแมพิมพที่มี ภาพตวัอยางแมพิมพ รหัสแมพิมพ จํานวนหลุมที่ใชได  
เปา / ชม. (จํานวนชิน้งานเปาหมายที่คาดวาทําไดตอ 1 ช่ัวโมง) และสถานะของแมพมิพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี ง-3 หนาจอแฟมขอมูลแมพิมพ 
 
4.  หนาจอแฟมสูตรยาง 
 

 หนาจอแฟมสูตรยาง แสดงรายละเอียดของยางที่ใชสําหรับแตละผลิตภัณฑ ประกอบดวย 
รหัสผลิตภัณฑ รหัสลูกคา รหัสแมพิมพ วัตถุดิบยางทีใ่ช ความแข็งของยาง ความหนาของยาง สูตร
ยาง น้ําหนักยางตอเสน จาํนวนที่ผลิตไดตอกะการทํางาน น้ําหนกัยางตอเที่ยว น้ําหนกัยางตอ
แมพิมพ น้ําหนักยางตอช้ินงาน จํานวนหลุมสําหรับใสช้ินงาน และขนาดตัด (กวาง x ยาว) แสดง
ดังรูปที่ ง-4 
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รูปท่ี ง-4 หนาจอแฟมสูตรยาง 
 
5.  หนาจอแฟมพนักงาน 
 

 

รูปท่ี ง-5 หนาจอแฟมพนักงาน 
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หนาจอแฟมพนักงาน แสดงรายละเอียดขอมูลของพนักงาน ประกอบดวย รหัสพนกังาน 
ช่ือ นามสกุล เพศ สัญชาติ เชื้อชาติ ศาสนา ที่อยู หมายเลขโทรศัพท ช่ือและหมายเลขโทรศัพทของ
ผูที่สามารถติดตอได วุฒกิารศึกษา ตําแหนง วันที่เร่ิมงาน และสถานะการเปนลูกจาง ดังรูปที่ ง-5 
 
6. หนาจอขอมูลใบสั่งซื้อ 

 

หนาจอขอมูลใบสั่งซ้ือ แสดงรายละเอียดของใบสั่งซ้ือ ประกอบดวย เลขที่ใบสั่งซ้ือ รหัส
ลูกคา วันที่ส่ังซ้ือ เลขที่ใบสั่งซ้ือยอย รหัสผลิตภัณฑ กําหนดวนัสงมอบ จํานวนที่ส่ัง ยอดรวม
จํานวนที่ส่ังซ้ือ และสถานะการผลิต แสดงดังรูปที่ ง-6 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี ง-6 หนาจอขอมูลใบสั่งซ้ือ 
 
7. หนาจอขอมูลการสั่งผลติ 
 

หนาจอขอมูลการสั่งผลิต แสดงขอมูลการผลิตรายเครื่องในแตละเดือน ประกอบดวย รหัส
เครื่องจักร วนัที่ผลิต ช้ันความรอนที่ใช กะที่ทําการผลิต รหัสพนักงาน เลขทีใ่บสั่งซ้ือ รหัส
ผลิตภัณฑ รหสัแมพิมพ จํานวนสั่งซ้ือ จํานวนสั่งผลิต สถานะลําดับงาน เลขที่ใบงาน และชั่วโมงที่
ทําการผลิต แสดงดังรูปที่ ง-7 
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รูปท่ี ง-7 หนาจอขอมูลการสั่งผลติ 
 
8. หนาจอรายการตัดยอดผลติ 
 

หนาจอรายการตัดยอดผลิต แสดงรายละเอยีดการตดัยอดผลิต ประกอบดวย เลขที่ใบงาน 
เลขที่ใบสั่งซ้ือ ยอดสั่งซ้ือ จํานวนสั่งผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสผลิตภัณฑ รหัสแมพิมพ กะที่ผลิต 
จํานวนชั้นที่ใช วันที่ผลิต จํานวนที่ผลิตได จํานวนที่ผลิตนับ เวลาเริม่-เวลาเสร็จ หมายเหตุ และ
สถานะการผลิต ดังรูปที่ ง-8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี ง-8 หนาจอรายการตัดยอดผลิต 
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9. หนาจอรายงานของแตละแผนก 
 

หนาจอรายงานของแตละแผนก เปนสวนแสดงและจดัพิมพรายงานของแตละแผนก ดัง
รูปที่ ง-9 โดยแบงออกเปน  

 

- แผนกคอมปาวด (บดผสม) ประกอบดวย รายงานสรุปสั่งยางดิบตามชนิดยาง และ
รายละเอียดสั่งยางดิบ 

- แผนกตัดยาง ประกอบดวย รายงานแสดงรายการเที่ยวยางตามเครื่อง ใบแจงยอดเทีย่วยาง
ตามกลุม และใบตรวจสอบ 

- แผนกขึ้นรูป ประกอบดวย ใบปะหนาการผลิตประจําวัน รายงานตรวจสอบวันที่ผลิต 
รายงานตัดยอด ใบงานรวมแตละวัน ตรวจสอบตารางการผลิต และใบตัดยอดราย
ผลิตภัณฑ 

- แผนกแตงยางและจัดสง ประกอบดวย รายงานสรุปยางนบัได และตารางสงของลูกคา 
- วางแผนการผลิต ประกอบดวย รายงานการวางแผนการผลิต รายงานปริมาณวัตถุดิบ (ยาง) 

และรายงานปริมาณชิ้นสวนประกอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี ง-9 หนาจอรายงานของแตละแผนก 
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 โดยเลือกรายงานจากหัวขอที่ตองการ ซ่ึงเมื่อทําการเลือกรายงานแลว จะปรากฎหนาจอให
บันทึกขอมูลวนัที่เร่ิมผลิต ดังรูปที่ ง-10 เชน ตองการดูขอมูลของวันที่เริ่มผลิต 7 มิถุนายน กใ็หทํา
การบันทึกขอมูล เปน 7/6 (วนัที่/เดือน) 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ง-10 หนาจอบันทึกขอมูลวันท่ีเร่ิมผลิต 
 
 หลังจากกดปุม OK ก็จะปรากฎหนาจอวันที่ส้ินสุดผลิต ดังรูปที่ ง-11 และหนาจอให
บันทึกขอมูลกะท่ีเร่ิมทําการผลิต จนถึงกะที่ส้ินสุดการผลิต โดยมีขอมูลกะการทํางานที่ 1 และกะ
การทํางานที่ 2 แสดงดังรูปที่ ง-12 และรูปที ่ง-13 ตามลําดบั 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ง-11 หนาจอบันทึกขอมูลวันท่ีสิ้นสุดการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ง-12 หนาจอบันทึกขอมูลกะท่ีเริ่มทําการผลิต 
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รูปท่ี ง-13 หนาจอบันทึกขอมูลกะท่ีสิ้นสุดการผลิต 
 
 และเมื่อบันทกึชวงระยะเวลาที่ตองการแลว ก็จะเปนการบันทึกขอมูลของเครื่องจักร วา
ตองการดูผลรายงานของเครือ่งจักรใด โดยจะปรากฎหนาจอใหบันทึกรหัสเครื่องจักรที่ตองการ 
แสดงดังรูปที่ ง-14 และรูปที ่ง-15   
 
 
 
 
 
  

รูปท่ี ง-14 หนาจอบันทึกขอมูลเร่ิมรหัสเคร่ืองจักร 
 

 
 
 
 
  

รูปท่ี ง-15 หนาจอบันทึกขอมูลถึงรหัสเคร่ืองจักร 
 
 จากนั้น เมื่อทําการบันทึกขอมูลวันที่ทําการผลิต กะที่ทําการผลิต และรหัสเครือ่งจักรที่
ตองการทราบขอมูลครบถวนแลว กจ็ะปรากฎหนาจอรายงานแสดงผลที่ตองการ และเมื่อตองการ
ทําการพิมพรายงานกใ็หเลือกปุมสัญลักษณ                เพื่อทําการพิมพรายงานใหแผนกตาง ๆ 
ตอไป ดังตวัอยาง รายงานของแผนกคอมปาวด ไดแก รายการออกยางดิบแผนกคอมปาวด และ
รายงานรายละเอียดส่ังยางดบิ แสดงดังรูปที่ ง-16 และรปูที่ ง-17 ตามลําดับ 
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รูปท่ี ง-16 รายการออกยางดบิแผนกคอมปาวด 
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รูปท่ี ง-17 รายละเอียดสั่งยางดิบแผนกคอมปาวด 
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ภาคผนวก จ 
 

ตัวอยางใบมาตรฐานการผลิต 
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ภาคผนวก ฉ 
 

แบบฟอรมใบแจงซอม 

 



                                                                                                                                     136
                                                   
                                                                    
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 



                                                                                                                                     137
                                                   
                                                                    
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ช 
 

ตัวอยางกระบวนการฝกอบรม 
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ตัวอยางปญหา การจัดเก็บแมพิมพไมถูกวิธี 

 
 ความจําเปนในการฝกอบรม 

  การซอมแมพิมพไมถูกวิธ ี 

การกําหนดวัตถุประสงคของ
การฝกอบรม 

การสรางหลักสูตร 
การเก็บและบํารุงรักษา
แมพิมพอยางถูกวิธ ี

 
 1. เพื่อใหพนักงานทุกคนในแผนกรูวิธีการจัดเก็บ

แมพิมพที่ถูกตอง 
2. เพื่อใหพนักงานในแผนกทุกคนทราบถึง

คุณสมบัติตาง ๆ ของแมพิมพ 
3. เพื่อใหพนักงานในแผนกทุกคนเขาใจวิธีในการ

ใชเครื่องมือตาง ๆ ในแผนกรวมทั้งการใช
เครื่องมือที่ถูกตองในแตละงาน 

 
 
 
 
 
 
 

หลักสูตรควรระบุในเรื่องตอไปน้ี 
1. วิชาที่จะทําการฝกอบรม 

• คุณสมบัติของวัสดุที่ใชในการทําแมพิมพ 
2. วัตถุประสงคของหัวขอวิชา 

• ตองการใหผูเขาฝกอบรมรูจักคุณสมบัติ
ของวัสดุที่ใชในการทําแมพิมพอยาง
ถูกตอง 

3. แนวการอบรมของแตละวิชา 

• แนวคิดและโครงสรางการตัดสินใจ และ
การแกปญหา 

4. วิธีการฝกอบรม 

• บรรยาย และศึกษาจากของจริง 
5. ระยะเวลา 

• การบรรยายทางทฤษฎี 40 % 

• ฝกปฏิบัติการ  50 % 

• อภิปราย และรายงาน 10 % 
6. กําหนดการฝกอบรม 

• วัน เวลา ช่ือวิชา ช่ือวิทยากรของแตละวิชา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 A 
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การคัดเลือกผูเขารับ  
การฝกอบรม 

การคัดเลือกวิทยากร 

การกําหนดงบประมาณ 

การดําเนินการฝกอบรม 

การรขออนุมัติจากฝายจัดการ 

A 

 
 
 

ตองพิจารณาคัดเลือกบุคลากร ใหสอดคลองกับ
วัตถุประสงคในการจัดการอบรม ซึ่งในกรณีนี้ก็คือ 

พนักงานและผูเกี่ยวของกับแมพิมพ 

ควรคัดจากผูที่มีความรูและประสบการณตรง ทั้งจาก
ภายในและภายนอกองคกร 

งบประมาณ ควรจะมีการจัดต้ังไวในแผนการปฏิบัติงาน
ประจําป เชน 

• งบการฝกอบรม อาจตั้งจากยอดขาย เชน รอย
ละ 3 ของยอดขาย การใชควรแยกงบประมาณ
ออกเปนแผนกและควรพิจารณากระจายการใช
งบประมาณใหทุกๆ แผนกไดใชอยางทั่วถึง แต
ก็จะตองพิจารณาถึงความจําเปนเรงดวนดวย

ตองจัดใหมีการอนุมัติงบประมาณจากฝายจัดการอยาง
ถูกตองชัดเจน 

ผูรับผิดชอบการฝกอบรมควรจะตองจัดใหมีการอบรม
ตามแผนการฝกอบรมที่ต้ังไว เพื่อใหการพัฒนาเปนไป
อยางตอเนื่อง  และสามารถแกไขปญหาที่เกิดจาก 

การทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ควรประเมินความรูผูเขาอบรม 2 ระยะ คือ 
• กอนเขารับการอบรม 
• หลังเขารับการอบรม 

ในการประเมินจะดูวาบรรลุวัตถุประสงคในการจัดการ
ฝ

การประเมินและติดตามผล
การฝกอบรม 

กอบรมหรือไม 

 



                                                                                                                                     140
                                                   
                                                                    
 

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นางสาวดาริกา สิมาพัฒนพงศ  เกิดเมื่อวันที่  29  กันยายน  พ.ศ. 2523   ที่จังหวัดยะลา  
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอาหาร  คณะ
วิศวกรรมศาสตร จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง   เมื่อปการศึกษา 
2545   และไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  ในป
การศึกษา 2546  
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