
บทที่ 3

รายละเอียดเกี่ยวกับโรงงาน

โรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษานี้ เป็นโรงงานผลิตฉนวนใยแก้วที่มีกำลังการผลิตประมาณ 60 

ตันต่อสัปดาห์ การผลิตฉนวนใยแก้วกันความร้อนเพื่อรองรับตลาดในประเทศเป็นการลดการนำ

เช้าฉนวนใยแก้วจากต่างประเทศเป็นการประหยัดเงินตราต่างประเทศ และลดการขาดลดการค้า 

ในที่นี้จะกล่าวถึงรายละเอียดโดยทั่วไปของโรงงาน ผลิตภัณฑ์ของโรงงาน กระบวนการผลิต

ระบบการผลิต การจัดการพัสดุคงคลัง โดยจะทำการวิเคราะห์ถึงผลิตภัณฑ์แต่ละรายการ แต่ละ 

ชนิด และแต่ละลายการผลิต เพื่อนำมาปรับปรุงระบบการผลิตลำหรับโรงงานฉนวนใยแก้ว

ฉนวนใยแก้ว (Glasswool Insulation) เป็นฉนวนกันความร้อนและดูดซับเสียง จึง

ลามารถใช้ในงานกันความร้อน รักษาความเย็น สามารถลดความตังของเสียงรบกวนจากภาย 

นอก และช่วยลดเสียงละท้อนภายในห้อง เป็น1วัสดุที่มีนํ้าหนักเบา ดูดความช้ืนต่ํา ไม่ลุกติดไฟ 

และไม,เป็นอันตรายต่อสุขภาพ การใช้ฉนวนใยแก้วเป็นการช่วยประหยัดพลังงาน สินค้าที่ผลิตมีทั่ง 

แบบม้วน (Blanket) แบบแผ่น (Board) และแบบหุ้มท่อ (Pipe cover)

3.1 ผลิตภัณฑ์ของโรงงาน

ฉนวนใยแก้ว (Glasswool Insulation) เป็นฉนวนกันความร้อนและดูดซับเลียง จึงลามารถ 
ใช้ในงานกันความร้อน รักษาความเย็น ลามารถลดความดังของเสียงรบกวนจากภายนอก และ 
ช่วยลดเสียงละท้อนภายในห้อง เป็นวัสดุที่มีนํ้าหนักเบา ดูดความ:ช้ืนต่ํา ไม่ลุกติดไฟ และไม่เป็น 
อันตรายต่อสุขภาพ สินค้าที่ผ ล ิต มีท่ัง แบบม้วน (Blanket) แบบแผ่น (Board) และแบบหุ้มท่อ 
(Pipe cover) ประโยชน์ที่ใด้จากการติดตั้งฉนวนใยแก้ว

- ช่วยรักษาความเย็นลบาย
- ช่วยรักษาพลังงานที่ใช้กับเครื่องปรับอากาศและเครื่องจักร
- ช่วยรักษาความเย็นและป้องกันความร้อน
- ช่วยลดความดังของเลียงรบกวนและเสียงสะท้อน
- ช่วยรักษาอายุการใช้งานของเครื่องปรับอากาศและเครื่องจักร
- ช่วยรักษาสภาพแวดล้อมและลดปริมาณการใช้พลังงานธรรมชาติ
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ในโรงงานแห่งนี้มีความลามารถในการผลิตประมาณ 60 ตันต่อสัปดาห์ สำหรับผลิตภัณฑ ์

ของโรงงาน ประกอบด้วย สินค้ามาตรฐาน 28 รายการ และสินค้าสั่งทำพิเศษผลิตตามความ 

ต้องการของลูกค้า ชนิดของสินค้ามีดังนี้

1. ฉนวนใยแก้วสำหรับงานทั่วไป โดยแบ่งเป็น

- แบบม้วนไม่ติดฟอยล์ (UNFACED BUILDING BLANKET) ดังรูปท่ี 3.1 

มีขนาดมาตรฐาน 6 รายการ

รายการสินค้า ขนาด

(ม.)

ความหนาแน่น 

(กก./ม.3)

ความหนา 

(มม.)

นํ้าหนัก

(กก.)

ฉนวน UBB 1625 1.22*30.50 16 25 14.9

ฉนวน UBB 1650 1.22*15.25 16 50 14.9

ฉนวน UBB 2425 1.22*30.50 24 25 22.3

ฉนวน UBB 2450 1.22*15.25 24 13 22.3

ฉนวน UBB 3225 1.22*15.25 32 50 14.9

ฉนวน UBB 4013 1.22*30.50 40 25 19.3

รูปท่ี 3.1 แสดงผลิตภัณฑ์ฉนวนใยแก้วสำหรับงานทั่วไปแบบม้วนไม่ติดฟอยล์
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- แบบแผ่นไม่ติดฟอยล์ (UNFACED BUILDING BOARD) ดังรูปท่ี 3.2 

มีขนาดมาตรฐาน 3 รายการ

รายการสินค้า ขนาด ความหนาแน่น ความหนา น้ําหนัก

(ม.) (กก./ม.3) (มม.) (กก.)

ฉนวน UB 3250 1.22*2.44 32 50 4.8

ฉนวน UB 4825 1.22*2.44 48 25 3.6

ฉนวน UB 4850 1.22*2.44 48 50 7.1

รูปท่ี 3.2 แสดงผลิตภัณฑ์ฉนวนใยแก้วลำหรับงานทั่วไปแบบแผ่นไม่ติดฟอยล์

- แบบม้วนติดฟอยล์(FOIL FACED BUILDING BLANKET) ดังรูปท่ี 3.3 

มีขนาดมาตรฐาน 5 รายการ

รายการสินค้า ขนาด

(ม.)

ความหนาแน่น 

(กก./ม.3)

ความหนา 

(มม.)

'นาหนัก 

(กก.)

ฉนวน FSO 1625 1.22*30.50 16 25 19.8

ฉนวน FSO 1650 1.22*15.25 16 50 17.3

ฉนวน FSO 2425 1.22*30.50 24 25 27.3

ฉนวน FSO 2450 1.22*15.25 24 50 24.8

ฉนวน FSO 3225 1.22*15.25 32 25 17.3
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- แบบแผ่นติดพ่อยล์(FOIL FACED BUILDING BOARD) ดังรูปท่ี 3.4 

มีขนาดมาตรฐาน 3 รายการ

รายการสินค้า ขนาด

(ม.)

ความหนาแน่น 

(กก./ม.3)

ความหนา 

(มม.)

น้ําหนัก 

(กก.)

ฉนวน FSO 3250 1.22*2.44 32 50 5.2

ฉนวน FSO 4825 1.22*2.44 48 25 4.0

ฉนวน FSO 4850 1.22*2.44 48 50 7.5
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2. ฉนวนใยแก้วลำหรับงานหุ้มท่อปรับอากาศ (ALL SERVICE FACEED DUCT WRAP)

ดังรูปท่ี 3.5 มีขนาดมาตรฐาน 6 รายการ

รายการสินค้า ขนาด ความหนาแน่น ความหนา น้ําหนัก

(ม.) (กก./ม.3) (มม.) (กก.)

ฉนวน AFD 1625 1.22*30.50 16 25 20.2

ฉนวน AFD 1638 1.22*30.50 16 38 27.9

ฉนวน AFD 1650 1.22*15.25 16 50 17.5

ฉนวน AFD 2425 1.22*30.50 24 25 27.6

ฉนวน AFD 2438 1.22*15.25 24 38 19.6

ฉนวน AFD 2450 1.22*15.25 24 50 25.0

3. ฉนวนใยแก้วลำหรับงานบุผนังท่อปรับอากาศ (DUCT LINER NEOPRENE)

ดังรูปท่ี 3.6 มีขนาดมาตรฐาน 3 รายการ

รายการสินค้า ขนาด

(ม.)

ความหนาแน่น 

(กก./ม.3)

ความหนา 

(มม.)

น้ําหนัก

(กก.)

ฉนวน DLN3250 1.22*2.44 32 50 4.79

ฉนวน DLN 4825 1.22*2.44 48 25 3.59

ฉนวน DLN 4850 1.22*2.44 48 50 7.16
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รูปท่ี 3.6 แสดงผลิตภัณฑ์ฉนวนใยแก้วสำหรับงานบุผนังท่อปรับอากาศ

4. ฉนวนใยแก้วสำหรับงานหลังคา (COMMERCIAL ROOF BLANKET) ดังรูปท่ี 3.7 

มีขนาดมาตรฐาน 2 รายการ

รายการสินค้า ขนาด ความหนาแน่น ความหนา น้ําหนัก

(ม.) (กก./ม.3) (มม.) (กก.)

ฉนวน CRB 1650 1.22*15.25 16 50 19.81

ฉนวน CRD 2450 1.22*15.25 24 50 27.26

รูปท่ี 3.7 แสดงผลิตภัณฑ์ฉนวนใยแก้วสำหรับงานหลังคา
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5. ฉนวนกันความร้อนหุ้มท่อเหล็ก
-แบบไม่ติดฟอยล์ 
- แบบติดฟอยล์

6. ฉนวนกันความร้อนแบบผ่าเพดาน

3.2 กระบวนทารผลิต

สำหรับกระบวนการผลิตฉนวนใยแก้วในโรงงานที่เป็นกรณีคืกษานี้ประกอบด้วย 2 สํวนคือ

ก. สายการผลิตหลัก ดังแสดงดังรูปที่ 3.8 - 3.9

เป็นลายการผลิตที่ผลิตสินค้าทุกชนิด โดยมีขั้นตอนการผลิตฉนวนใยแก้วดังนี้

1. บดแก้ว เป็นการเตรียมเศษแก้ว โดยใช้เคร่ือง Crusher บดแก้ว ซึ่งมีเศษแก้ว 2 

ประเภท คือ เศษรวด (Bottle Cullet) และ เศษกระจก (Plate Cullet)

2. ผสมเศษแก้ว เป็นการผสมเศษขวด และเศษกระจกเช้าด้วยกัน โดยใช้เคร่ือง Mixer 

และผสม Sodium Nitrate, Borax และ Diesel oil ด้วย

3. หลอมเศษแก้ว เป็นการหลอมเศษแก้วและสํวนผลมในข้อ 2 โดยใช้เคร่ือง Melter

4. ทำใยแก้ว เป็นการเปลี่ยนนํ้าแก้วหลอมให้เป็นใยแก้ว โดยใช้เคร่ือง Fiberizer ฟนน้ํา 

แก้วหลอมผ่าน Spinner ออกมาเป็นใยแก้ว

5. ผสานใยแก้ว เป็นการผลานใยแก้ว โดยพ่น Binder ซึ่งประกอบด้วย Urea, Resin, 

Mulrex oil, Silane, Ammonia และ Ammonium Sulphate

6. จัดเรียงใยแก้ว ใน Forming Zone เป็นการจัดใยแก้วให้เรียงตัวเป็นแนว ในข้ันตอนน้ี

เป็นขั้นตอนที่สำคัญในการกำหนดและควบคุม ความหนาแน่น ความหนา และหน้า 

กว้างของผลิตภัณฑ์ ความสำคัญในขั้นตอนนี้ที่ทำให้ขนาดของผลิตภัณฑ์แต่ละราย

การมีความแตกต่างกัน การกำหนดโดยใช้ความเร็วของ Conveyer จึงมีผลต่อการ 

กำหนดตารางและเวลาการผลิต

7. อบใยแก้ว เป็นการอบใยแก้วโดยใช้ Curing oven จะทำให้ใยแก้วประลานกัน

8. ปิดพ่อยล์สำหรับผลิตภัณฑ์แบบม้วนติดพ่อยล์

9. ดัดใยแก้ว เป็นขั้นตอนการดัดใยแก้วตามความยาวที่ต้องการ



BORAX SODIUM NITRATE
H  o

BOTTLE & PLATE CULLET

MIXER
FIBERIZER

FIBER FORMING 
BINDER

t f i n  T r p

FURANCE) CHOPPER ROLL-UP MACHIN

รปท 3.8 แสดงกระบวนการผลิตสำหรับสายการผลิตหลัก
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รูปท่ี 3.9 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตลำหรับสายการผลิตหลัก
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10. จัดเก็บผลิตภัณฑ์ ณ. ท้ายสายการผลิต โดยแบ่งเป็นแบบม้วนใช้เครื่อง Roll-up และ 
แบบแผ่นใช้การเรียงช้อนกัน

กระบวนการผลิตในสายการผลิตหลักจะมีความแตกต่างกันในผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดและ 
ขนาด เช่น ส่วนผสมของ Binder ท่ีต้องข้ึนกับชนิดของผลิตภัณฑ์ ความเร็วของ Conveyer ท่ีต้อง 
ขึ้นอยู่กับความหนาแน่น ความหนา และความกว้างของผลิตภัณฑ์
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ข. สายการผลิตรอง ดังแสดงดังรูปท่ี 3.10

เป็นกระบวนต่อจากสายการผลิตหลักโดยผลิตภัณฑ์ที่ต้องมีการผลิตต่อ ได้แก่ผลิตภัณฑ์ 
ท่ีมี Facing คือมีการเคลือบ หรือปิดผิวฉนวนใยแก้ว โดยแบ่งเป็น

1. ปิดผิว Board ด้วยฟอยล์
2. ปิดผิว Blanket ด้วยฟอยลั ซึ่งแยกเป็นฟอยล์ 1 หน้า และ 2 หน้า
3. เคลือบผิวด้วย Neoprene

รูปท่ี 3.10 แสดงแผนภมิกระบวนการผลิตสำหรับสายการผลิตรอง
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3.3 การจัดองค์ก?

โรงงานที่ใช้เป็นกรณีศึกษานี้ มีลักษณะการบรหารงานภายในโรงงานโดยมีโครงสร้าง
องค์กร และลักษณะงาน ซึงจะจัดแบ่งงานตามหน้าที่ต่าง  ๆออกได้เป็น ดังน้ี

3.3.1 ส่วนผลิต
มีหน้าท่ีกำหนดนโยบายของส่วนผลิต เพื่อให้ไค้ผลตามแผนธุรกิจและนโยบายคุณภาพ 

ของโรงงาน วางแผนและติดตามผลการดำเนินงานเพื่อให้ไค้ผลตามเป้าหมาย มีความรับผิด
ชอบโดยตรงในกิจกรรมของส่วนผลิตดังต่อไปน้ี

- การวางแผนการผลิต
- การผลิต
- การจัดเก็บและจ่ายสินค้าสำเร็จรูป
- การจัดทำและดูแลระบบการผลิตให้สินค้ามีคุณภาพตามความต้องการของลูกค้า

3.3.2 ส่วนการตลาด
มีหน้าที่กำหนดนโยบายการตลาด โครงสร้างราคา ช่องทางการจัดจำหน่าย การขาย 

การบริกา?ก่อนและหลังการขาย และการส่งเสริมการขาย ให้สอดคล้องกับแผนธุรกิจและนโยบาย 
ของโรงงาน วางแผนและติดตามผลการดำเนินงานเพื่อให้ไค้ผลตามเป้าหมาย มีความรับผิดชอบ 
โดยตรงในกิจกรรมของส่วนการตลาดดังต่อใปน้ี

- การจัดทำแผนงานและอุปกรณ์วัสดุที่ใช้ในการส่งเสริมการขาย ประซาสัมพันธ์และส่ง 
เสริมการขาย

- การจัดทำแผนงานการส่งออก
- การจัดทำแผนการขายและดำเนินการประสานงานการขายกับหน่วยงานที่เกี่ยวช้อง
- การบริการแนะนำสินค้าและวิธีการเลือกใช้สินค้า
- การประลานงานกับหน่วยงานการขายของบริษัทในเครือฯ ทางค้านการทบทวนข้อ 

ตกลงกับลูกค้า ก่อนรับเอกสารใบลังเอเพื่อดำเนินการค้านเอกลารการขายต่อไป
- การรับข้อร้องเริยนจากลูกค้าและดำเนินการแก็ใขเบื้องต้นก่อน โดยประลานงานกับ 

หน่วยงานท่ีเก่ียวช้อง เพ่ือหาวิธีแกไขต่อไป
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3.3.3 ส่วนวิศวกรรม
มีหน้าท่ีกำหนดนโยบายของวิศวกรรมและเทคนิค เพื่อให้ไค้ผลตามแผนธุรกิจและ

นโยบายคุณภาพของโรงงาน วางแผนและติดตามการดำเนินงาน เพื่อให้ได้ผลตามเป้าหมาย 
ของวิศวกรรมและเทคนิค มีความรับผิดชอบโดยตรงในกิจกรรมดังต่อไปนี

- การซ่อมบำรุง
- การตรวจลอบวัตถุดิบ
- การตรวจสอบคุณภาพสินค้าในกระบวนการและสินค้าสำเร็จรูป
- การจัดทำระบบประกันคุณภาพสินค้าให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า

การควบคุมและสอบเทียบเครื่องตรวจ เคร่ืองวัดและเครื่องทดสอบ ที่มีผลต่อคุณ 
ภาพให้เป็นไปตามมาตรฐานกำหนด

3.3.4 ส่วนบัญชีและจัดหา
มีหน้าที่กำหนดนโยบายค้านการบัญชี การเงิน การจัดหา และงานธุรการ ติดตามและ 

ควบคุม เพื่อสนับลนุนการดำเนินงานของบริษัทโรงงาน ให้เป็นไปตามแผนธุรกิจ และนโยบาย 
คุณภาพของโรงงาน มีความรับผิดชอบโดยตรงในกิจกรรมดังต่อไปน้ี

- การจัดทำระบบปฏิบัติงานและควบคุมการจัดหาวัตถุดิบ วัสดุลิ้นเปลือง อะไหล่ 
เคร่ืองจักร อุปกรณ์ และการบริการต่าง  ๆที่มีผลต่อคุณภาพของสินค้า

- การจัดทำระบบปฏิบัติงานและควบคุมงานธุรการ และการติดต่อกับราชการ เป็น 
ไปอย่างถูกต้องและทันกาล

3.3.5 ส่วนการบุคคล
มีหน้าที่กำหนดนโยบายค้านการบริหารงานบุคคล ติดตามและควบคุมเพื่อสนับลนุนการ 

ดำเนินงานของโรงงาน ให้เป็นไปตามแผนธุรกิจและนโยบายคุณภาพของโรงงาน มีความรับผิด 
ชอบโดยตรงในกิจกรรมดังต่อไปน้ี

- ประสานงานการวางแผนกำลังพล การสรรหา และดัดเลือกบุคลากรที่มีคุณ 
ลมบํติตรงตามความต้องการของโรงงาน

- ประสานงานการปีกอบรมพัฒนาพนักงาน และรวบรวมบันทึกการปีกอบรม 
ให้เป็นไปตามนโยบายของโรงงาน



รปท่ี 3.11 แสดงแผนผังองค์กรของโรงงาน
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3.4 การวางแผนการผลิตและจัดการพัสดุคงคลัง

ระบบการวางแผนการผลิตและจัดการพัสดุพัสดุคงคลังของสินค้าสำเร็จรูปของโรงงานนี้ 
ทางโรงงานมอบหมายให้เป็นความรับผิดชอบของส่วนผลิต โดยส่วนผลิตจะต้องพยากรณ์ความ
ต้องการ วางแผนการผลิต ควบคุมการผลิต จัดเก็บและจ่ายสินค้าสำเร็จรูป โดยทางโรงงานได ้
กำหนดนโยบายสำหรับการวางแผนการผลิตและจัดการพัสดุคงคลัง สินค้ามาตรฐานมีจำนวน
ท้ังล้ิน 28 รายการ ซึ่งเป็นสินค้าท่ีทางโรงงานต้องมีสินค้าที่ลามารถส่งมอบได้ในทันทีที่ได้รับใบ
ส่ังซ้ือ ดังนั้นส่วนผลิตจะต้องมีการจัดการเกี่ยวกับพัสดุคงคลังของสินค้าสำเร็จรูปให้มีประสิทธิภาพ

ทางส่วนผลิตได้มีการวางแผนการผลิตและจัดการพัสดุคงคลัง โดยการประมาณปริมาณ 
พัสดุในคลังท่ีจุดส่ังผลิต (Reorder point) และระดับพัสดุคงคลังกำหนด (Order level) แสดงดัง 
ตารางท่ี 3.1 สำหรับสินค้ามาตรฐานอย่างคร่าว  ๆ โดยใช้ความต้องการ 3 เดือนหลังสุดท่ีผ่านมา 
มาหาค่าเฉลี่ยความต้องการของสินค้าต่อสัปดาห์ จากนั้นก็จะกำหนด จุดส่ังผลิต และระดับส่ัง 
ผลิตโดยประมาณเพื่อไม่ให้ผลิตภัณฑ์ขาดแคลน

การวางแผนการผลิตจะมีการวางแผนการผลิตทุกสัปดาห์ ทางส่วนผลิตมีการวางแผนการ 
ผลิตโดยการแบ่งสินค้ามาตรฐานและสินค้าสั่งทำพิเศษ โดยสินค้าสั่งทำพิเศษจะมีประมาณ 20% 
เมื่อเทียบกับสินค้ามาตรฐานโดยแยกเป็น

1. สินค้ามาตรฐาน พิจารณาจากปริมาณพัสดุคงคลังของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด เปรียบ 
เทียบกับจุดสั่งผลิต ถ้าปริมาณพัสดุคงคลังเหลือในคลังน้อยกว่าหริอเท่ากับ จุดส่ัง 
ผลิตก็จะออกคำสั่งผลิตจำนวนที่ทำให้ปริมาณพัสดุคงคลังเท่ากับระดับพัสดุคงคลัง 
กำหนด แสดงดังตารางที่ 3.2

ตัวอย่างการกำหนดจำนวนสั่งผลิต ของผลิตภัณฑ์UBB 1650
ซ่ึงมีจุดส่ังผลิตท่ี 80 ระดับvTลดุส่ังผลิตท่ี 175 และปริมาณพัสดุคงคลังที่ 32 

จะเห็นได้ว่าปริมาณพัสดุคงคลังที่ 32 น้อยกว่าจุดสั่งผลิตที่ 80 ดังนันจึงจะต้องผลิตให้ผลิตภัณฑ์ 
UBB 1650 ให้มีปริมาณเท่ากับ ระดับพัสดส่ัุงผลิตท่ี 175

จึงต้องสั่งผลิตเท่ากับ 175 - 32 = 143 ม้วน



ตารางที 3.า แสดงการกำหนดจุดลังผลิต และระดับพัสดุคงคลังของโรงงานตัวอย่าง

ร า ย ก า ร ส ิน ค ้า ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร เฉ ล ี่ย

ต ่อ ล ัป ด า ห ์

จ ุด

ล ัง ผ ล ิต

ร ะ ด ับ พ ัส ด ุ 

ล ัง ผ ล ิต

เด ือ น ท ี่ 1 เด ือ น ท ี่ 2 เด ือ น ท ี่ 3

U BB1625* 3 143 121 20 50 150

U BB1650* 255 250 24 44 80 175

U BB2425* 51 63 1 13 50 120

U BB2450* 27 87 143 25 50 120

UBB3225* 31 50 0 13 50 155

U BB4013* 40 30 1 13 50 130

U B 3 2 5 0 " 390 0 450 75 150 460

UB4825** 200 200 430 75 150 560

UB4850** 100 2 380 38 70 270

F S 01625* 512 841 760 175 350 500

FSO1650* 272 479 310 88 150 300

F S 02425* 483 639 724 150 300 400

FSO2450* 534 703 532 150 300 400

F S 03225* 0 375 10 30 50 140

FSO3250** 92 150 250 40 80 280

FS 04825** 130 6 180 25 50 250

FSO4850** 1 0 0 0 0 100

AFD1625* 210 57 53 25 50 120

AFD1638* 20 30 20 13 50 ไ00

AFD1650* 47 30 0 13 50 150

AFD 2425* 304 233 607 88 150 250

AFD 2438* 0 50 61 8 50 130

AFD 2450* 133 200 517 63 120 250

DLN3250** 166 60 30 25 50 200

DLN4825** 372 537 718 125 200 350

D LN 4850** 24 0 0 5 50 120

C R B1650* 242 362 212 69 175 250

CRB2450* 183 283 36 40 175 230

ห ม า ย เห ต ุ * ห น ่ว ย ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ เป ็น  ม ้ว น

** ห น ่ว ย ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ เป ็น  แผ ่น
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ต า ร า ง ท ี่ 3 . 2  แ ส ด ง ก า ร ก ำ ห น ด จ ำ น ว น ก า ร ผ ล ิต ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง

ร า ย ก า ร ส ิน ค ้า จ ุด ส ิง ผ ล ต ร ะ ด ับ พ ัส ด ุ 

ด ังผ ล ิต

ป ร ิม า ณ  

พ ัส ด ุค ง ค ด ัง

จ ำ น ว น  

ด ัง ผ ล ิต

UBB1625* 50 150 153 -

UBB1650* 80 175 32 143

UBB2425* 50 120 0 120

UBB2450* 50 120 28 92

UBB3225* 50 155 54 -

UBB4013* 50 130 62 -

UB3250** 150 460 57 403

UB4825** 150 560 287 -

UB4850** ' 70 270 151 -

FS 01625* 350 500 142 358

FSO1650* 150 300 140 160

FS 02425* 300 400 384 -

FSO2450* 300 400 354 -

FS 03225* 50 140 134 -

FSO3250** 80 280 83 -

FS 04825** 50 250 36 214

FSO4850** 0 100 0 100

AFD1625* 50 120 178 -

AFD1638* 50 100 8 92

AFD1650* 50 150 106 -

AFD2425* 150 250 203 -

AFD2438* 50 130 0 130

AFD2450* 120 250 151 -

DLN3250** 50 200 153 -

DLN4825** 200 350 0 350

DLN4850** 50 120 7 113

CRB1650* 175 250 134 114

CRB2450* 175 230 292 -

ห ม า ย เห ต ุ * ห น ่ว ย ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ เป ็น  ม ้ว น

** ห น ่ว ย ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ เป ็น  แผ ่น
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2. สินค้าสั่งทำพิเศษ ทางโรงงานจะออกคำสั่งผลิตจำนวนตามที่ลูกค้าสั่ง โดยลูกค้า 
ส่วนใหญ่จะเป็นลูกค้าโครงการก่อสร้าง และจะต้องสั่งล่วงหน้าประมาณ 1 เดือน

การจัดตารางการผลิต เมื่อมีการสั่งผลิตสินค้ารายการใดทางโรงงานจะออกตารางการ

ผลิตที่มีการกำหนดอันดับ และกลุ่มผลิตภัณฑ์การผลิตทางโรงานจะต้องมีการจัดให้เหมาะลมเพื่อ 

ลดการสูญเลีย โดยมีหลักเกณฑ์ดังนี้

1. ผลิตเรียงตามประ๓ ทของผลิตภัณฑ์ โดยทำการผลิตผลิตภัณฑ์ดังนี้

- แบบม้วนทุกประ๓ ท

- แบบแผ่นสำหรับงานบุผนังท่อปรับอากาศ

- แบบแผ่นประ๓ ทอ่ืนที่เหลือ

- แบบหุ้มท่อเหล็ก

2. ผลิตเรียงตามความเร็วของ Conveyer ทางฝ่ายวางแผนการผลิตจะทำการวางแผน 

ผลิตผลิตภัณฑ์ที่มี Line speed เร็วก่อน โดยพิจารณาจากความหนาแน่น ความหนา 

และนํ้าหนักของสินค้าแต่ละรายการ

ตัวอย่างการคำนวณความเร็วของ Conveyer ของผลิตภัณฑ์ UBB1650 ซ่ึงมี ความกว้างเท่า

กับ 1.22 ม. ความหนาเท่ากับ50มม. และความหนาแน่นเท่ากับ 16 กก./ลบ.ม.

กำลังการผลิตต่อชั่วโมง
ความเร็วของ Conveyer =  -— — ----------------------------------------

ความกว้าง X ความหนา X ความหนาแน่น

500x1000

1.22x50x16

512.30 ม./ชม.
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ตัวอย่างการคำนวณเวลาที่ใช้ในการผลิต ของผลิตภัณฑ์ UBB1650 ซึ่งมีความเร็วของ Conveyer 

เท ่าก ับ512.30ม./ซม. ความยาวของผลิตภัณฑ์เท่ากับ15.25ม. และจำนวนสั่งผลิตเท่ากับ143 

ม้วน

' ความยาวของผลิตภัณฑ์Xจำนวนสั่งผลิต
เวลาทีใช้ในการผลิต =  ----------------- ---------------------------------

ความเร็วของ Conveyer

15.25x143

512.30

=  4.26 ชม.

เมื่อทำการคำนวณความเร็วของ Conveyer เรียบร้อยแล้วจะนำรายการสินค้ามาเรียง 

อันดับการผลิตก่อนหล้ง แสดงตังตารางท่ี 3.3



ตารางท่ี 3.3 แสดงการคำนวณนํ้าหนักและเวลาผลิตของโรงงานตัวอย่าง

รายการส ินค ้า จำนวนส ิงผล ิต 

(ห น ่ว ย )

น ํ้าหน ักต ่อหน ่วย 
(กก./หน ่วย)

น ํ้าหน ักท ี่ส ิงผล ิต 
(กก.)

เวลาผล ิต  

(ชม.)

ประ๓ ท 
ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์

F S 0 1 6 2 5 * 3 5 8 1 9 .8 7 ,0 8 8 .4 1 4 .1 8

U B B 2 4 2 5 * 1 2 0 2 2 .3 2 ,6 7 6 .0 5 .3 5

A F D 1 6 3 8 * 9 2 2 7 .9 2 ,5 6 6 .8 5 .1 3

U B B 1 6 5 0 * 1 4 3 1 4 .9 2 ,1 3 0 .7 4 .2 6 แ บ บ ม ้ว น

F S O 1 6 5 0 * 1 6 0 1 7 .3 2 ,7 6 8 .0 5 .5 4

C R B 1 6 5 0 * 1 1 4 1 9 .8 1 2 ,2 5 8 .3 4 .5 2

A F D 2 4 3 8 * 1 3 0 2 7 .9 3 ,6 2 7 .0 7 .2 5

U B B 2 4 5 0 * 9 2 2 2 .3 2 ,0 5 1 .6 4 .1 0

D L N 4 8 2 5 * * 3 5 0 3 .5 9 1 ,2 5 6 .5 2 .5 1 แ บ บ แ ผ ่น ส ำห ร ับ งาน

D L N 4 8 5 0 * * 1 1 3 7 .1 6 8 0 9 .1 1 .6 2
บ ุผ น ัง ท ่อ ป ร ับ อ าก าศ

F S 0 4 8 2 5 * * 2 1 4 4 8 5 6 .0 1 .71  '
แ บ บ แ ผ ่น

U B 3 2 5 0 * * 4 0 3 4 .8 1 ,9 3 4 .4 3 .8 7 1

ป ร ะ ๓ ท อ ืน
F S O 4 8 5 0 * * 1 0 0 7 .5 7 5 0 .0 1 .5 0

รวม 3 0 ,7 7 3 .8 6 1 .5 5
ห ม ายเห ต ุ * ห น ่วยของผล ิตภ ัณ ฑ ์ เป ็น ม ้วน

** ห น ่วยของผล ิตภ ัณ ฑ ์ เป ็น แผ่น



3.5 ปัญหาทีเกิดชึนในปัจจุบันของโ?งงานตัวอย่าง

จากการศึกษาระบบการผลิตในปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง พบว่าโรงงานตัวอย่างม ี

ปัญหาอยู่หลายประการตังนี้

1. ปัญหาในการพยากรณ์ความต้องการสินค้าในแต่ละรุ่น และการกำหนดนโยบายพัสดุ

คงคลัง พบว่าโรงงานตัวอย่างขาดหลักการในการกำหนดนโยบายพัสดุคงคลังของสิน 

ค้ามาตรฐานที่ดี ทำให้บางครั้งสินค้าขาดแคลน และสินค้าบางรุ่นมีมากเกินความ

ต้องการ

2. ปัญหาในระบบการผลิต พบว่าในการวางแผนการผลิตโรงงานตัวอย่างไม,ไค้พิจารณา 

ถึงต้นทุนที่เกี่ยวข้องในการกำหนดปริมาณการผลิตของสินค้าในแต่ละรายการ

3. ปัญหาในการกำหนดตารางการผลิตใช้เวลานานเนื่องจากมีผลิตภัณฑ์มาก และไม่มี 

ศูนย์รวมข้อมูลที่ชัดเจน ทำให้ข้อมูลของพัสดุคงคลังคลาดเคลื่อน
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