
ระบบควบคุมและบริหารการผลิต

ความหมาอใ!องคำว่า "การควบคุมการผลิต(P ro d u c tio n  C o n tro l)  คอ 

กระบวนการปฏิบ ัต ิงาน เพี่อให้งานผลิตดำเนินไปในใ!อบเธตที่กำหนด และปรับปรุงให้

งานนั้นเร้ากับมาตรฐานที่กำหนด(13) รวมทั้งรักษาความสมํ่าเสมอใ!องการไหลใ!องวัตถุดิบ 

ให้ผ ่านกระบวนภารผลิตไปออ่างราบรน จนกระทั่งเนินผลผลิตที่ต ้องการค้วรต้นทุนการ

ผลิตที่ตาคุต และใร ัเวลาการผลิตน ้อรท ี่ค ุด(14) อาจกล่าวไต้ว ่า กระบวนการควบคุม

ประกอบต้วฮ การจัดต ั้งมาตรฐาน,การกำหนดวิธ ีการตรวจสอบ ทำการตรวจสอบ

เปรีรบเฑ ีฮบมาตรฐานที่ต ั้งไว ้ คำ เนินภารนก้ไใ!ถ้าจำ เนิน

2 .1  ความเนินมาธองการควบคุมการผลิต

บทท่ี 2

รุปแบบใ!องการควบคุมการผลิต1ใน'ระระแรกได้ถ ูกประรุกดสน'ใใ? เพี่อการผลิต

ล ิ'นค ้าเน ีรงออ ่างเดรว(15) โดรมีว ัตถ ุประสงคํเพ ี่อนำเอาประโรสน ํจากฑรันฮากรที่ม ีอร ู่

ออ ่างจำกัด มาใรัในการผลิตลินค้าให ้เก ิดผลออ่างเต ็มที่ และให้เนินที่นอใจแก่ความ

ต้องการใ!องลูกค้า ความหมาอใ)องฑรันรากรในที่นรวมหมารถง ที่งอำนวรความสะดวก

ในการผลิต (เฝน  เคร ื่องจ ักร และอุปกรณ ฯลฯ) แรงงาน  และวัตถุดิบ ล่าหรับ

ความหมาฮธองคำว่า "จำก ัด" ในที่นจะหมารถง จำนวนทรันฮากรที่มีอรู่ เวลา

กำหนดล่งลินค้า และนโรบารในภารบริหาร ล่วนคำว่า "เน ินท ี่นอใจ" มีความหมาร

ว่า ครบตามจำนวนที่ต ้องการ ล่งทันตามเวลาที่กำหนด และมีคุณภานมาตรฐานที่กำหนด

เนินต้น

การใรัประโรสนจากฑรัพฮากรที่ม ีอรู่ออ ่างจำกัดให้เก ิดผลฮอ่างเต ็มท ี่ ถ ือเน ิน

หน้าที่ใ!องผู้บริหารฝารควบคุมการผลิตในโรงงาน ฝวงต้นสงครามโลกครั้งท ี่ 2 หน้าที่

สองฝ่าอควบคุมการผลิตลูกกำหนดให้รัดเจนรงสน โครมีหน ้าท ี่เท ี่รวกับ การนรากรณ์
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การวางแผน การกาหนดงาน การวิเคราะห้ การควบคนนัสํดุคงคลัง และการควบตุม 
การดำเนินงาใพลิต

เ ทคนิคอนหนงทไต้,นา เ อามาใส่อย่างแพร่หลายท้ังในงาน.ผลิต และ'ทนนริการ
คอ เทคนิคซองแผนภูมิแกนตหรือบารืลาฅ (G antt C hart o r  Bar c h a r t ) ไ?งเป็น
ร่อท่ีรู้จักกันด โคยได้กูกนัฌนาปีนในลมัยลงครามโลกคร้ังท่ี 1 โดยเฮนรี่ แฮล แกนต 
■ Henry L. G a n tt ' วิธีดังกล่าวเป็นวิธีกาหนดตารางการทำงานอย่างง่ายๆ แกนคลาต 
จะแลคงออกมาในรูปซองกราน และแลดงให้เห็นว่างานต่างๆท่ีมีความสืมพันธีกันจะเร่ีมด้น 
ได เมิอไร มงานเใดท้คองทาก่อน.;นิทหรอทำคาม1หล่' j 'หริอคองท่าไป'เ-J รอมๆกัน รวม 
ทงส่วยให้ลามารถใส่ฑรันยากรที่มีอยู่อย่างจำกัดให้เกิดประโยลนิเต็มที่ ■ หลักล่าลัก๓ลด
ปีองแกนตลาด คือ ใส่ได้ละดวกและง่ายต่อการปฏิบัติงาน และติดตามผลงานทาให้งานท่ี 
ตูย่งยาก!?บส่อนกลายเป็นเรื่องที่ลามารกต่าเนินงานได้อย่างง่ายดาย

องคืกรบางองคํกรได้ใส่ประ'โยลนิธองการควบคุมการผลิต'ในการ "เนมผลผลิต 
( In c re a se  P ro d u c tiv i ty )  ส่งคามความหมายปีองการเหมผลผลิต คือ การทำให้
อัตราส่วนซองคุ!'1!ค่าซองสินค้าและบริการท่ีผลิตได้ ( o u tp u t ■ ต่อจำนวนทรัพยากรทังหมด 
ที่ใ!f lปในการผลิต ( in p u t)  ลงซนจากรูป 2 .1  จะส่วยให้เซัาใจความหมายซองคำว่า
ผลผลิต (P ro d u c tiv ity )  ได้ติยิงปีน

ผลผลิต■ o u tp u t )
■* ผลิตภัณฑ 

หรือ
> บริการ

บัจจัย( in p u t)
เงิน
บุคลากร —
วัลดุ -----

เครื่องจักร 
และอปกรณ

ผลผลิต = ผลผลิต/ปีจจัย 
P ro d u c t iv i ty  = o u tp u t / in p u t  

รูปท่ี 2 .1  แลดงความหมายปีองการผลิตและการหาผลผลิต

0 1 6 2 1 1
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ระบบการควบคมการผลิต

■ รน’;ไ 2 .2  แสํตงระบบการปฏิบัฅงานป็ฏงการคาบคุมการผลิต
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2 .2 . ระบบการคาบคมการผลิถ (P ro du c tio n  C on tro l as a System/

งานการควบดุมการผล่ตจะล้องพิจาร(าท1 2 ท่ันระบบ คํฮ ล้องมองโนลักชณะปีอง
ภาพรวมไ)งใไมค การผลิคอาใT ม่จ่าI ihj i สมอ 1ปทจะมทรนยากรกกฑงไว! ฉยๆ!ม่!ด
ไไ"■ ร'อ ค่าโ!^าฮในการจัดใหม่อองดงคลังตองคำสด ไไรอ ไม'มความผดนลาดในการลังงาน 
เป้าหมายรวมทั้งหมดอององคกร การดัดสินใจก่ีท่าไล้ครบท้ังการอาย การผลิคอองคงคลัง 
จะ: I ป็นการดืกว่าท่ีจะท่าให้ดืท่ีสุด I นยงไท!'วท่ีไคไไนาก่ีไไนง เ ท่านไ! ในรูปท่ี 2 .2  ในระบบ 
คานคมการผลิด จะแสดงลงาฏจักรอองกิจกรรมต่างๆ โคยเริ่มจไกลูกล้าแล้วเลือน
ออกไปในลกษนั/ะกวน; อมนาสิกา โนจุดกกอ่าวกงจะ I กิยาออง เ ฉนาะกิจกรรมท!ค์ลันั
สรรลงใไ!.กรอบท่ีเหล่ียมใหญ่ โเงระบุไว้ว่า ‘'ระบบการควบดุนการผลิค ' P ro d u c tio n
C o n tro l System •" ความต่อI นองอองเ ไไตุการณ์ต่างๆในกรอบล่ีเไไท่ียมมีรายละIอยผ้ 
ดังร

1, การนยากรณความล้องการ คอ จด 1ร่ิมล้นอองงานควบดุมการผลิคในอ่าง
ระหว่างการออกใบลังสิอวัตถุดิบ จนกระท่ังวัตถุดิบเไไอ่าไแฝงมากง และท่าให้เ!}นสินค้า 
อ่า เ ร็จรูป อาจล้อง*โอ่เ วลาหลายเคือน กร/ไ!1เอ่นนืท่าให้ล้องมการพยากรณ์ความล้องกา? 
แต่ละเดือนในอนาคต เราเรียกอ่างเวลาที่ใอ่ในการนยากรณ์พิว่า ระดับอองการ
พยากรณ์ ใ'!ฒางกร/!อาจจะ เ พินการงายถ้าจะกาหนคระคับอองการพยากรณ์อยู่ในอ่วง 1 
กง 2 "ป๋ซางไนิ•เา สิง'ทอาจ เ ป้นสา เไไตุ1ใไ ไญ่ท่ท่ า1ห้ล้องดานงถงระดับปีองการ'นฮากร!'เ!
ดือ อ่าง เ วลาระหว่างการลังสิอจนกระท่ังไล้รับอองตามท่ีกิาไไนด ชงถ้าปราสจาก
ความถูกล้องใไ!การพยากรณ์เสิฮแล้ว ก็จะเรนไปไม่ไล้ที่งานการวางแผนกำลังผลิคใน
ระยะยาวจะประลบผลอ่าเร็จ

2. การวางแผนกาลังผลิต เ รนงานคาบดุมการผลิตที่ต่อเนองจากการ
นฮากรณ่ น!อ่าง*ไ!.ล้อง'การรุ้ว่าวะล้องจัดกำลังคน! ท่า 1ร , ควรกำ'!นิ;.คการท่างานอ่าง
เ วลาจาไ!ภไนท่าไร, หรอควรมือองคงคลัง! รนจานวน1. ท่าไร จงจะคอนสนองความล้อง
การทเกิดปีนจ*ร่งไต่อย่างประหยัด ถ้านากกำลังการผลคของวตถด้บ!ม่ I นิยงนอ กิจะไม่
สามารถดอบสไ!องความล้องการท่ี!.ลิคอนไล้ และอาจ เ รนเหตุให้ล้องสญIสิยลูกก้าไป



แต่ถ้ามืกำลังการผลิตและของคงคลังไว้มากเลันไป ก็จรทำให้การหมุนเวียนทางการเงิน
ชาดสภานคล่อง และยงถ้าผลิตลั■ นค้าท่ีฝ็ดไปจากความต้องการจริงด้วยแล้วบริษัทก็จะ
เลัยหายทั้งการเลันและลูกค้า ลังเหล่านํแสดงให้เห็นว่าถ้าเ ราไม่สนใจเกี่ยวกับความ
ถูกต้องชองการนยากรณในอนาคตแล้ว การวางแผนกำลังการผลิตระยะยาวก็อาจเมีน
เรื่องที่เมีนไปไม่ไต้

3; การควบคุมและติดตามระดับลันค้าคงคลัง ลัง!ในงที่เกี่ยวข้องกับการวาง
แผนกำลังการผลิตก็คอ จำน'วนชองคงคลังท่ีมีอยู่ แผนท่ีใข้กันบ่อยๆมัก I ท่ีนแผนท่ีวางกันไว้ 
จนครบวงจรชองเวลาที่มลวามต้องการ':เข้นตั้งแต่เดือน มค. -  ธด.) มากกว่าท่ีจะ
วางแผนเที่นข้วง เ วลาลัน  ๆ ด้วยเหดุนจงต้องมีการ'จัดชองคงคลัง เ ผ่ือไว้ให้มากปีน
เผื่อตอบสนองความต้องการที่อาจสงชนในบางข้างเวลา โดยนำส่วนท่ีเก็บไว้ในคลังมา
ชดเสยกับส่วนท่ีเกนจากแผนการผลิตที่วางไว้ ดังน้ันระดับชองคงคลังจงแปรเปล่ียนไป
ตามข้วงเวลา และความแปรเ ปล่ียนชองคงคลังก็จะทาให้การลังผลิตในแต่ละข้วงเ วลา
เปล่ียนตามไปด้วย การควบคุมชองดงคลังจะเมีนการเปรยบเมียบว่าคว'ทะมีชองคงคลัง
เก็บไว้เท่าไร ลิงจะเหมาะสมกับความต้องการ ดังน้ันการคาบคุมปีองคงคลังจะมีผลต่อ
การตัดลันใจวางแผนกำลังการผลิต

4, การวางแผน.กำลังการผลิตในข้วงลันๆ เมีนงานที่ต่อเนื่องจากการวาง
แผนกำลังการผลิตในระยะยาว งานนีจะมีส่วนเก่ียวข้องกับการตัดลันใจด้านชองคงคลัง
เหมือนกัน ดือ ในข้างเวลาลันๆ เราจะต้องหาว่าช้ันตอนการผลิตข้นส่วนแต่ละข้นส่วน
จนกระทั่งIมีนลันค้าส่าเร็จรูป ควรจะเริ่มผลิตในข้วงเวลาใด เมีนจำนวนเท่าใด
แล้วลิงจัดตารางการผลิตหลัก (M aster S ch ed u lin g )ข้นมา เผื่อดูว่าจะต้องท่า
อะไรบ้างในแต่ละแผนกชองข้างลัปดาทหรือเดือนกัดไป ผลลัพธ์ที่ได้จากการวางแผนกำลัง 
การผลิตก็จะกลาย เ มีนการวางแผนความต้องการระยะลัน หรือ ตารางการผลิตหลัก
(S h o rt-ra n g e  R equirem ent P lan  o r  M aster Schedule)

5. การกำหนดตาราง, การติดตามและควบคุมการท่างานในโรงงาน ตาราง
การผลิตหลัก 'M aste r Scheduling» จะไม่เกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนแปลงเหตุการณ
ต่างๆภายในโรงงาน ข้งมีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา เข้น ถ้า■ ฝนกงานม่าย ไม่มา
ท่างาน หรือ เครื่อง,จักรเลัย การจัดตารางการท่างานของน{เกงานก็อาจจะต้อง
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เปลี่aนไป หรือถ้ามีการด้นใพสินส่วนท่ีเสือหาอหรือเคร่ืองมือไม่ว่าง ตารางการทำงาน 

ก็จะต้องมีการปรับให้เหมาะสํม แต่ตารางการผลิตหลักอังคงเหมืaนเดิม ตารางการ

ผลิตหลักจะ เห็พการแลดงให้เห็นกง เบ้าหมาอธองการผลิตในแต่ละลัปดาห็,แต่ละหน่วองาน 

แต่จะไม่บอกว่าต้องทำอย่างไรจังจะบรรฺลุ เ ซาหมาอ

ส่าหรับหน้าท่ีในภารกำหนดตารางการทำงาน(สืงก็คือ ตารางความต้องการ 

ผลิตในแต่ละลัปดาห) จะเห็นปีองฝาอโรงงานผลิตท่ีจะจัดทำเอง ในตอนเร่ืมต้นปีอง

แต่ละกะการทำงาน หัวหน้าโรงงานผลิตจะต้องTฌฑวนว่ามีส่วนใดท่ีมีความลัมนันธกับ

ตารางการผลิตหลักบ้าง, ฑรัพอากร'ใดบ้างท่ีต้อง'ใสิ ส่าหรับงานตามตารางการผลิตดังกล่าว 

และต้องดัดสินใจว่าต้องทำอะไรในย่วงธองกะการทำงาน เย่น จัดลำดับงานให้กับงานท่ี 

ทางโรงงานได้รับใบลังให้ส่าเร็จเรือบร้ออ,จัดฑรัพอากรท่ีต้องใสิส่าหรับงานเหล่านั้น 

การตัดสินใจธองฝาอควบคุมการผลิตในปีนน๊ึจะกุกส่งไปอังนนักงานฝาอผลิตอีก?!หนง

ส่าหรับกระบวนการการควบคุมการทำงานในโรงงานหรือกระบวนการผลิตมี 

เนตอนย่ออๆ(14) ตังน

5.1 การวางแผน (Planning) งานผลิตท่ีมีประสิฑอิภานลูงลุดมีรากราน 

มาจากการวางแผนงานผลิตท่ีดในตอนแรกท้ังสิน งานวางแผนไม่ เมืองแต่จัดต้ังกระบวน

การผลิตธนมาเท่าน้ัน อังต้องมีการมืจารกทในราอละเอีอดธองกระบวนการผลิตอีกด้วอ

อาriเย่น ชนิดและคุณกานปีองวัตถุดิบท่ีใย่ รวมท้ัง?iจารญาว่าวัตถุดิบชนิดใดมีธาอส่าเร็จรูป 

และควรจะสิอหรือทำเอง ถ้าสิอจะสิอเม่ือ'ใด จำนวนท่ีจะสิอเท่าใด และมีลำดับการลัง 

สิฮฮย่างไรบ้าง จากน้ันทำราอละเอีฮดท้ังหมดเลนอต่อฝ่าอจัดสิอเน่ือดำเนินภาร

ในด้านการจัดกำลังคนงานและ เ คร่ืองจักรกล ฝาอผลิตต้องนิจารณา

จำนวนคนงานปีองแต่ละหน่วองาน รวมท้ังคุณวุรเธองคนงานด้วอ นอกจากนอังต้องนิจารณา 

เสือกชนิดธองเคร่ืองจักรกล จำนวนเคร่ืองจักรกลท่ีใสิ รวมท้ังการจัดลำดับก่อนหลังปีอง 

การลังสิอ และติดต้ังเคร่ืองจักรกลแต่ละช?เดด้วฮ

ในโรงงานปีนาดกลางและเล็ก หัวหน้าคนงาน (Foreman) จะเห็น 

ผู้เก็บปีอมูลราอละ เอีอดการผลิตเอาไว้คนเคือว และคออลังการต่างๆให้เห็นไปตาม

แผนงานน้ัน ส่วนโรงงานธนาดใหก่!ท่ีมีราอการวัลคุและธ้ันตอนการผลิตมากจำ เ ห็นต้องมี

แผนกควบคุม สิงรับผิดชอบดูแลกระบวนการผลิตให้ดำเนินไปตามแผนงานน้ัน



2 0

5 .2  การจัดข้ันตอนการผลิต (R outing; เป็นการควบคุมงาI«>1 ลิต
ผลผลิตชน1ใดข้ันหนง ตลอดจนลำดับข้ันตอนการผลิตในกระบวนการผลิตVIนง  ๆ ข้ันงานผลิต 
บางขั้นต้องผ่านเครื่องจักรกลหลายเครื่องกว่าจะสำเร็จรป แต่บางเครื่องก็ลาบารถทำ
การผลิตขั้นงาณ!ลายๆกระบวนการผลิตได้ จงจำเป็•นต้องมีการจัดข้ันตอนการf•(ลิต

การจัดmiตอใ*และวิธการผลิตข้ันงานแต่ละข้ัน นิยมทำ เ ป็นใบดังงาใ*
ในแต่ละข้ันคอนแจกไปตามใหน่วยงานต่างๆท่ีสินงานผลิตน้ันต้องผ่านกระบวนการผลิต เนอ
ป้องกันความผิดนลาด ในบางกรณือาจมีแผนงานผลิดทระบุวิธิการและข้ันตอนการผลิตเอา
ไว้เลร็จแนบไปด้าย

5 .3  การจัดตารางกำหนดเวลา (S cheduling) คุณประโยลนิชองการ
จัดตารางกำใ!นดเวลาชองการผลิตเฮาไว้เผื่อใ น แน่ใจว่า การผลิตแต่ละข้ันตอนดำเนิน
ไปราบรื่น ไม่มีการติดชัดในระหว่างทำการผลิต มีความลมา เ ลมอในการไหลชอง
ขั้นงานผ่านกระบวนการผลิตจนเป็นผลผลิตสำเร็จออกมาดรงดามเวลาที่วางไว้ รวมกง
การคาบคุมเวลาการผลิต,การจัด?อ และการส่งวัตถุดิบเปีาโรงงานให้หันเวลาเผื่อป้องกัน 
ไมใ.ห้วัตถุดิบสำรองชาดแคลน ทำ'ให้กระบวนการผลิตต้องหยุดละกักอย่างกระหันหัน

5 .4  การติดต่อสือลาร (D isp a tch in g ' งานออกเฮกลารต่างๆ เชัน
ใบ'ดังงาน ใบตรวจลอบผลงาน ฯลฯ จำเป็นต้องรวดเร็วเผื่อให้การผลิตดำเนินไปได้
อย่างมีประสิทธิกาน ผ่ายติดตามผลจะต้องคอยติดดามจดหัใ*ทํกเวลาเริ่มและเลร็จงาน
รวมทั้งคอยจ่ายงานใหม่และเก็บงานเก่าที่ตกค้างอยู่ให้เลร็จ งานออกเฮกลารนิจะใชั
นนักงานเดิน'หนังสือ (M essengers) ระบบชนส่งด้วยลม (P neum atic-tube
Conveyors) และบอร์ดติดตามผล (D ispa tch  Boards) ในการรับและส่งรายงาน
การทำงาน ผ่ายติดตามผลจะต้องคอยดูแลงาใ*ที่จ่ายไปว่าลามารถทำเ ลร็จตามกำหนด
เ วลาหรอไม่ และจะต้องคอยระวังมีให้หน่วยงานผลิตใดๆ เกิดการว่างงาน ด้วยการ
จ่ายงานใหม่ให้ลอดคล้องกันกับสิวงเวลาการผลิตชองหน่วยงานผลิตน้ัน

2 .3  เทคนิคการควบคุมงานทืป?เบัดิจรุง (Perform ance C o n tro l Technique)

เทคนิคที่ใชัในการควบคุมการดำเนินการผลิตมากที่ลดมี 4 ข้ันตอนด้วยกันคือ



1. บอร่ีคส่าหรับวางแผน (Planning)

2. แผนภูมิแฟ้คงความก้าวหน้าธองงาน (Progress Charts)

3. มาตรรานธองงานผลิต (Standards)

4. การตรวจฟ้อบ (Inspection)

1. บอร่ีคส่าหรับวางแผน

ในโรงงานธนาคใหญ่ๆท่ีมิฟ้าฮงานผลิตมาก และมิเคร่ีองจักรใอ้ในการผลิต 

หลารลิบเครี่อง ผลิตร้นงานหลาฮๆออ่างในเวลาIคอวกัน จะมิการควบคุมงานผลิตค้วอ

บอร่ีคส์าหรับวางแผน โคอบนบอร่ีคจะบอกให้ทราบถงลักษณะการทำงาน 3 ลักษณะ

คอ tfwคอองงานท่ีต้องทำท้ังกระบวนการผลิต งานท่ีจะต้องเร่ีมต้นในลำดับต่อไ!] และ

งานท่ีอังไม่ไค้จัด เ อ้าตารางการผลิต ท่ีงจะอ้วฮให้หัวหน้าธองแต่ละหน่วฮงานไค้คุ?าก เ อ้า

ก่อนลงมอลังการในแต่ละวัน

2. แผนภูมินฟ้คงความก้าวหน้าธองงาน

บนแผนภูมินจะบอกว่างานแต่ละร้นจะต้องเร่ีมในวันท่ีเท่าใด,จำนวนร้นงาน 

ท่ีจะผลิต และวันท่ีงานร้นพนจะต้องเฟ้ร็จ โครการนำเอาอ้อมูลการผลิตจริงๆมาใส่ค้วฮ

ที่งจะทำให้ทราบไค้เลฮว่างานแต่ละร้นเฟ้ร็จก่อนหลังกำหนดเวลาไปเท่าใด

3. มาตรรานอองงานผลิต

งานผลิตท่ีมิคุณกาน?พ?(นิดต้องมิมาตรรานอองผลิตภัณทพนา โรงงานที่

ฟ้ามารถผลิตร้นงานท่ีมิมาตรรานไต้น้ัน จะต้องมิมาตรรานควบคุมในกระบวนภารผลิตค้วฮ

เรี่มตั้งแต่มาตรรานธองวัตถุดิบมาตรรานเครี่องจักรกล เวลามาตรรานภารผลิต คุณกาน 

มาตรรานธองผลิตภัณฑแต่ละลินิด รวมท้ังต้องมิมาตรรานอองฟ้กานโรงงานคัวa เอ้น

อุณหภูมิทำงาน การถ่าอเทอากาฟ้ แฟ้งฟ้ว่าง ความปลอดภัฮ มาตรรานการ,อ้อมบำรุง 

เครี่องจักร ฯลฯ

4. การตรวจฟ้อบ

นับว่า เท่ีนส้ันท่ีส์าพุ้เท่ีฟ้ด เนราะทำให้เ ราทราบว่าร้นงานท่ีผลิตน้ันเนิน

ไปตามมาตรรานที่วางไว้หริอไม่ เนินเครี่องร้ว่ากิจการอองโรงงานจะออ่ต่อไปหริอไม่

นอกจากงานตรวจสํอบค้านคุณกานเละมาตรรานอองผลิตภัผฑแล้ว งานตรวจฟ้อบอังมิ
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ประโฮชนอีกดังต่อไปน้ั

1. ทำให้เราค้นนบจุดบกพร่องต่างๆในกระบวนการผลิตแต่เน่ินๆ ข่วย 

ชองกันความฟ้กุทอีอต่างๆ ท่ีอาจเกิดธนได้หากปล่อฮจุดมกนร่องน้ันไว้นานๆ

2. การตรวจฟ้อบงานทุกปีนตอนผลิตจะทำให้ทราบว่าจุดอ่อนธอง 

กระบวนการผลิตน้ันอยู่ท่ีปีนตอนใด ทำให้ฟ้ามารถแก้ไธได้กุกจุด

3. การตรวจฟ้อบผลิตภัฌฑท่ีลิาเร็จรูปแล้วก่อนลิงออกจำหน่าย จะข่วฮ 

ชองกันการลิงผลิตภัณทท่ีด้อยคุณกานให้กุกค้า ทำให้ฟ้กุ!เอียความนิยมและความ เร่อถือใน 

ผลิตภัณฑน้ันร่งมีผลต่อตลาดโดยตรง

2.4 เทคนิคการลดด้นทนในหน้าท่ีงานผลิต

2.4.1 แนวความคิดเก่ีรวกับการลดต้นทุนในหน้าท่ีงานผลิต

การดำ เนินธุรกิจแต่ละยุคแต่ละฟ้มัอย่อมต้องอาดัฮ เ ฑคนิคท่ีแตกต่าง 

กัน(16) ในฟ้มัย 50-60 ปีก่อนรังมนักธุรกิจน้อย ดังน้ันการดำเนินธรุกิจจงแตกต่างกับ 

ปัจจุบัน ร่งมีคู่แข่งปีนมากไม่ว่าจะหันไปดำเนินธุรกิจประเภทใด หากฟ้ามารถทำกำไร

ได้ดีก็จะมีเอียนแบบกันมากทำให้ต้องมีการลดกำไรลงมาธาฮแธ่งกัน หรือไม่ก็ไม่ฟ้ามารถ

ธยายตลาดไต้ตามแผนท่ีคาดคะเนแต่แรกเพราะมีคู่แข่งปีนแทรกไปบางลิวน หากลินค้า'ใด

มีการแข่งปีนมาก เกินไปก็ต้องมีธุรกิจบางรายต้อง เลิกกิจการไปเพราะล้ไม่ไหว ยง,พบกับ

ฟ้กานเ ฟ้รษฐกิจตกต่ําแล้วธุรกิจท่ีไม่ม่ันคงนอจะทนไม่ไหว เ มอทนไม่ไหวหาก เปีนธุรกิจ

ประเภทค้าปีาฮ ถือ ร่อมาแล้วปีาฮไปก็ฟ้ามารถปรับตัวได้ง่ายไค้นฮาอามหาลินค้าตัวใหม่ 

มาปิายแทน แต่ถ้าเป็นธุรกิจอุตฟ้าหกรรมจะทำเ ข่นน้ันไม่ไต้ เพราะเม่ือตัดสินใจลงทุน

แล้วต้องเดินหน้าอย่างเถืฮว ฮากท่ีจะหันหลังกลับเพราะหากจะเปล่ีฮนตัวสินค้าท่ีผลิตก็ต้อง 

เอีอเงินอย่างมากมาย ต้ังแต่สินค้าท่ีค้างฟ้ต็อก, เครื่องจักรต่างๆ,ความข่านากุ]งานปีอง

คนงานท่ีมีอยู่จนถงวัตถุดิบค้างฟ้ต็อกใรัไม่ได้ ตังน้ัพน้ภอุตฟ้าหกรรมจงต้องพยายามหาทาง

ออกด้วย วิธีการลดต้นทุนภารผลิตลงเพ่ือให้ฟ้ามารถแข่งปีนกับคู่ต่อล้ได้ต่อไป เม่ือถง

จุดน้ัน้กอุดฟ้าหกรรมท่ีอยู่รอดไต้ก็ถือ ผู้ผลิตท่ีฟ้ามารถผลิตสินค้าท่ีมีต้นทุนต่ํากว่าคู่แข่งปีนโคฮ 

ท่ีคุณภาพไม่ได้ด้อยกว่า



การลดตันทุน■ กางอตสาหกรรม ย่อมม เ ฑค?ไดท่ีแตกค่างกันไปตามล/ทน 
แวดล้อมปิองอดลาหกรรมแค่ละแห่ง แม้แค่'จะเป็นอคสาใ1กรรมผาตสินค้า•ประ1ภ»นดืยวกัน
ในบางครั้งแนวทางการใ]f ไนการกดตน»rนปีองโรงงานแห่งใในงอาจจะใ]f นได้กับโรงงาน 
อืกแห่งหแงก็ได้ อย่างไรก็ตามก็มืเ ทดนิคหลายอย่างท่ีใปัร่วมกันไต้ห'ร่อไม่ก็เ ปัใ«เนาทางท
จะดัดแปถงใifให่เหมาะสมกับลถานการณค่อไป'ได้ จฺดท่ีส์าคัท)ดือ ผู้บริหารต้อง เ อาใจใส่
ฅอฮเ ฝืาสืง เ กลจุดค่างๆท่ีปฏิบัติงานแกะนยายามคิดหาวธท่ีจะลคต้น-ทน ท้ัง'ท่ีดืด'mu องและ;
กัดแปกงจากทอน แล้วฅัดลินใจในวิฆ๊ีการท่ีประเมินผกแล้วว่าต้มค่าท่ีลุด

แนว»ทงการกลต้น-ทนทางการผลิตนนเ ราลามารถ?เจาร!■ นาจากปัจจัยส์ากัญ 
ในการผลิต 3 ตัว ดือ (แสดงกังรูป 2 .2  ''

1. วัตถุลบ ’m a te r ia l)
2. แรงงาน (man)
3. ไคร่องจักร 'm achine)

man
management

m a te r ia l machine

ปัจจัยในการผลิตรปท่ี 2 .3



โดฮมีการจัดการ (management) เป็นตัวประฟ้านให้ทีจจัฮท้ังฟ้าม

ดำเนินภารฟ้อดคล้องต้องกัน ในต้านภารลดต้นทุนก็เฝนกันเราจะต้องมีการจัดการท่ีลืใน

อันท่ีจะทำให้การใจ้ทีจจัฮท้ังฟ้ามเป็นไปในทางท่ีมีประสิทธิภานฟ้ง ต้นทุนจะไต้ต่ําลง ท่ีง

จะกล่าวทีละทีจจัฮดังน

1. การลดต้นทุนในต้านวัตถุดิบ การจัดการในล่วนท่ีเกอวจ้องกับ

วัตถุท้ังก่อนนละหลังผสิตแล้วมีดังน

1.1 นราฮามลดฟ้ต็อกวัตถุดิบท่ีมีออู่ในคลังวัตถุดิบลงเนราะ 

ฟ้ต็ฮกวัตถุดิบถ้ามีมากจะทำให้สินเปลืองเนือท่ีปีองคลังวัตถุดิบ ต้องมีการลงทุนในต้านธอง

ฟ้ถานท่ีเป็นเงินจำนวนมาก ส์าหรับวัตถุดิบบางชนิดอาจเลือมคุณภานไต้ นอกจากนแล้ว

รังIป็พทีญูหาทางต้านเงินทุนหมุนIวีฮน เนองจากวัตถุดิบท่ีออู่ในคลังล้วนแต่ใจ้Iงินทุน

หมุนทอนในภารธิอหามา ดังน้ันหากไม่ไต้นำไปใจ้ประโอชนํเนองแต่ เก็บรักษาไว้เทำน้ัน

ก็เท่ากับเงินก้อนน้ันออู่กับท่ีไม่ไต้มีการหมุนเวีฮน ทำ'ให้เลือดอกเบ้ือ'โคฮใฝเหตุ ท่ีงวิธี

ท่ีจะลดฟ้ต็อกน้ันอาจกระทำไต้ในเรอง

-  จัดการเร่ีองการวางแผนผลิตท่ีลื ทำให้ฟ้ามารถคาด

คะเนวัตถุดิบที่ใจ้ในแต่ละฝวงเวลาไต้ เป็นผลให้การวางแผนลังท่ีอวัตถุดิบทำไต้แม่นรำ

ไม่ต้องมีการฟ้ต็อกวัตถุดิบเผอไว้มาก

-  เลือกใจ้เทคนิคในการวางแผนลังธีอวัตถุดิบให้เหมาะฟ้ม 

กับงาน ท่ีง-จะอกมากล่าว'ในท่ีน 3 วิธี ลือ

วิธี MRP (M ateria l Requirement Planning) 

เป็นเทคนิคท่ีเหมาะฟ้มกับงานผลิตประเภทประกอบ (Assembly) ท่ีงใรัวัตถุดิบหลาอๆ

ชนิดมาประกอบเจ้าต้วอกันในกระบวนภารผลิตธ้ันตอนต่างๆ โดฮดำนวณฝวงจังหวะเวลา

และจำนวนท่ีต้องการวัตถุดิบน้ันๆ ในแต่ละท้ันตอนภารผลิตและลังเท่าท่ีต้องการเท่าน้ัน

วิธี ABC Analysis โดอจัดแบ่งกลุ่มธองวัตถุดิบท่ี

ลังท่ีอเป็น 3 กลุ่ม กลุ่ม A เป็นกลุ่มท่ีมีมูลค่าฟ้งหรอมีความส์าดัณต่อการผลิต ต้อง

ดิดตามออ่าง'ใกล้ธิด กลุ่ม B เป็นกลุ่มท่ีมีการลังเป็นประจำออ่างฟ้มาเฟ้มออาจมีการตด

ตามผลทุกเลือน กลุ่ม C เป็นกลุ่มท่ีนานๆจะลังทีอาจจะดิดตามผลทีละคร้ังก็นอ การท่ี
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เราจัดแบ่งออกเป็น 3 กลุ่มดังกล่าวน๊ี ทาให้ประหยัดI วถา สำมารถใใ/เวลามุ่งสํนใจ

ได้ถูกจุดท่ีต้องเน้น

ว่ธ EOQ (Economic Order Q uan tity  เป็น 

การกา VÏÏ เด'จำนวนส่งล่ฮท่ีเหมาะสํม โดยมีการนิจารกทเปรียบเทยบระหว่างค่าใ!/จ่ายใน

การส่งล่อกับค่าใ!/จ่ายในการเก็บรักษารวมท้ังค่าดอกเบย และค่านวเVหาจำนทนท่ีคุ้มค่า

ท่ีสํด สำหรับฝาง เ วลาท่ีจะทำการส่ง1ฝอ

- วัดกุดิบบางใ/นิด บางคร้ังอาจมีซฌูหาเรองคุ!■นภาน่ใน

บางรุ่น แต่ไม่คุ้มค่า’ท่ีจะส่งดินผู้ชาย ทำให้ต้อง เ ก็บไว้ หากมีกรณเ ล่นนขอให้รีบสำรวจ

แล้วนิจารณาว่าวัตถุดิบนมีคุญภาไฬัอยในผารผลิตล่นค้าใ/นิดไ!นง แต่อาจไม่มีซ!'ไ/หาในการ

ผลด"ล่นค้าใ/นิดเอน จะไดนิาไปใ!/งานให้เ กดประโยใ/นิต่อไป

1.2 นยายามถดสํค็อกล่นค้าระหว่างผลิต (work in

p ro c e s s )  เหราะเมีอมีมากไปจะเปลืองสํถานที่ และทำให้เล่นหนหมุนเวยนจมอยู่กับท่ี

-  การวางแผนผลิตท่ีดินอกจากจะลดสํต็อกวัตถุดิบแล้วยัง 

สำมารถลดสํดฮกล่นค้าระหา’างผลิตไดลืกค้•าย

-  ล่นค้าระหว่างผลิตบางใ/นิด สำมารถนามาใใ/ใหม่ไค้
หากล่นค้าระหว่างผลิตรุ่นใดเราไม่ไค้ใใ/งานก็ปีอให้นิจารญานากลับไปหลอมกลับมาใใ/งาน 
ใหม่’ดิกว่าเก็บในรูปล่นค้าระหว่างผลิคที่ไม่ไค้ใใ/งาน ล่งจะกลายเป็น dead s to c k
ของล่นค้าระหว่างผลิตไป

1.3  นยายามลดสํต็อกล่นค้าสำเร็จรูป สํต่็อกล่นค้าสำเร็จรูปก็ 
มีลักษณะเล่นเดิยวกับวัตถุดิบและล่ไเค้ากงสำเร็จรูป

ล่นค้าสำเร็จรูปบางใ/นิดมีการเปลี่ยนแปลงตามสํมัย 
นิยมทำให้ล่นค้าท่ีผลิตได้ก่อนๆล้าสํมัย จงต้องระมัดระวังในการวางแผนผลิตให้ดิ ให้มี
สํต็อก เหลือน้อยท่ีสํด

-  ล่นค้าสำเร็จรูปบางใ/นิด อาจรับว้างผลิตธนมาเป็น
นิน'/ษตามการส่งของลูกค้า ควรมีการเจรจากับลูกค้าให้จำนวนที่ส่งให้ลูกค้ามีการยดหย่น
บ้าง เล่น ส่งล่อ 1,000 ล่น ขอให้ลูกค้ายอมรับจำนวน +5% หมายลิง ยอมรับไค้ใน 
จำใเวน 950-1 ,050  ล่น ทั้งนิเหราะในการวางแผนผลิตเราต้องวางแผนผลิตให้เก็บ
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จากจำนวนท่ีต้องการนฑ้จริง เนอเท่ีนภารเผ่ือการสํกุแสือในกระบวนภารผลิต หากสํกุเ

เสือน้ออกว่าเ กณฑมาตรฐานก็จะทำให้ไต้เ กนปริมาณท่ีต้องการ แต่ถัาสํญเ ลิaมากกว่า

มาตรฐานก็จะทำให้ผลิตไต้น้ออกว่าปริมาณท่ีต้องการ

1.4 นัรชเาการออกแบบสินค้าโดอลดส่วนท่ีไม่ส่าคักุเลง เนอจะ 

ไต้ลดต้นหุนลงหรือไม่ก็เสือกใสิวัสํตุท่ีมีราคาถูกลงแต่ไม่ต้ออในต้านตุณกาน ในบางคร้ัง

สินค้าท่ีออกแบบไว้แต่แรกอาจมีบางส่วนท่ีประกอบอาก ต้องนอายามพันนาการออกแบบให้

สำมารถท่ีจะประกอบไต้ส์ะดวกธ้ัน เสิน นวกอุปกรฌในรถอนต สิงนับว่าจะประกอบไต้

ง่าอธน

1 .5  วัตถุดิบที่ใสิเที่นจำนวนมากไม่ควรนงผุ้ธาอแต่ เน ืองราอ

เด ิฮว ควรจะตดต่อผู้ธาอ 2 ราอชั้นไป เนอจะไต้ต่อรองราคาสิอได้ในใ)ณะเดีฮวกันจะ

สิวยบรร เ ฑาปักุเหาการส่งล่าสิาไม่บันตามกำหนดไต้

1.6 การเสือกสิอวัตถุดิบควรนืจารณาให้ดี การเลอกสิอแต่

วัตถุดิบท่ีมีราคาถูกแต่เนืองออ่างเคอว แต่ไม่นืจารณาถงความสํมาเสํมอในต้านตุณกานอาจ 

สํร้างปีกุพาในต้านการผลิตทำให้การผลิตมีนักุเหาเท่ีน'ระอะๆ ทำให้เกิดใ)องเสิอ'ใน

ระหว่างการผลิตมากสิงเผื่อคคโคอส่วนรวมแล้วอาจจะไม่ตุ้มค่ากับราคาท่ีเราสิอไต้ถูกกว่า 

อีกท้ังต้องสินเปลองแรงงานในการตรวจสํอบตุณภานออ่างเคร่งครัคอีกต้วอ

2. การลดต้นทุนต้านแรงงาน

2 .1  ทำ Motion and Time study เนอจัดให้การทำงาน 
ชองพนักงานอยู่ในสํกานท่ีเ'หมาะสํมและไต้เวลามาตรฐานท่ีดี สิงจะเท่ีนภารเน่ีมประสิฑธภาน 
การทำงานท่ีดีชั้น

2 .2  นอาอามสํร้างบรรอากาฬการทำงานให้เกิดธน การท่ีมี 
สํภานบรรอากาฬชองการทำงานท่ีดีจะสิวอให้ประสิฑรภานการทำงานชองนนักงานดีช้ัน

2 .3  จัดพนักงานให้ทำงานออ’ในตำแหน่งหน้าท่ีท่ีเหมาะสํมกับ
ความถนัดชองแต่ละคน คนบางคนอาจจะอยู่ในบางตำแหน่งแล้วมีปิกุเหา การ'โอกอ้าอ'ให้
ไปอยู่ในตำแหน่งท่ีเหมาะสํมถูกกับความถนัด ก็อาจสิวอให้คนท่ีเคอมีปิณูหากลาอเท่ีนกำลัง
ส่าคักุเชองเราก็ไต้
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2 .4  ระวังนนัภงานก่ีทำงานมานานปีง เ ราต้องธนเงินเคอนให้
ทุกๆปี เราต้องพิจารณาหางานกี่จะใรประสํบการณจองเจาให้Iปีนประโรปน เม่นภาร
เลื่อนให้เปีนหัวหน้างาน หรือ ให้เปีนนนักงานอาวุโส' ปีงต้องคอฮคุมเครื่องจำนวนมาก 
กว่านนักงานใหม่ เล่ือปด เปอกับค่าแรงกี่ เ ราต้อง เลิฮ เน่ิมจน

2 .5  งานบางออ่างกี่เราอาต้อแรงงานมาก ไม่ต้องใรความ
ม่านาญอาจพิจารณาหาลูกจ้างปีวคราวมาทำหรือจ้างเหมาให้ผุ้รับม่วงเหมาไปทำ ปีงจะ
เปีนการลดต้นทุนไต้

2 .6  นราฮามหาเคร่ืองอัตโนมัติปีงจะสำมารถแทนคนมาทำ 
ปีงจะให้งานกี่มีความรวด เ ร็วจนและไม่ค่ออมืปิฌพาในด้านแรงงาน

2 .7  จัดหา เครองมือและอุปกรญก่ีจะม่วออำนวอความสํะควกใน
การทำงาน เคร่ืองทุ่นแรงต่างๆปีงจะม่วอให้คนทำงานได้มากจน ออ่างเม่น คนงานก่ี
ใม่สํว่านไฬาจะ เ จาะรูได้มากกว่าคนงานกี่ใม่สํว่านจรรมคา

2 .8  จัดสํถานกี่ภายในโรงงานให้เปีนระเปีรบมีการไหลจอง
งานกี่คล่องตัวไปในทาง เดียวกันไม่อ้อนไปกลับ จะทำให้การทำงานสํะดวกจนและได้
ประลัทธิภาพก่ีสํง

3. การลดต้นทุนด้านเครื่องจักร
3 .1  พอาอามใม่ประโฮปนิ่จากเครื่องจักรให้เต็มกี่ ปีงความ 

จำเปีนต้องมืการวางแผนผลิต
3 .2  พิจารณาเ ลิอกรัอเครองจักรก่ีมืประลิฑธิภานสํงเหมาะสํม

กับกำลังการผลิตจองเรา บางครั้งเครื่องจักรTWประลิฑรภานสํงเกนไปก็ไม่เหมาะกับ
โรงงานจนาดเล็กปีงมืกำลังการผลิตตํ่าเนราะเดนเครื่องไม,เต็มก่ี

3 .3  การปีอเครื่องจักรเก่า บางคร้ังมูลค่าก่ี■ ร้อมาอาจถูกก็
จรืงแต่หากต้องมีการม่อมแชมบ่ออาก็ไม่คุ้มค่า องถ้าไมมม่างและ work shop จองโรงงาน 
เ องก็ลำบากมาก การกี่ เ ราหอุค เ ครองแต่ละปีวโมงอ่อมทำให้สํฌูเลิอโอกาสํกี่จะผลิดลินค้า 
ออกมาจายได้ ปีงทำให้ต้นทุนสํงจน
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3 .4  จัดระบบล่อมบำรุงที่ดล่งจะเนินการทำให้เวลาที่เครื่อง 
หยุดน้ฮฮลง ทำ'ให้ ล่ว'โมงเดินเครื่องมากปีน ผลิตสินค้าได้ปริมาณมากธน ล่งจะม่วยลด 
ต้นทุนลง

3 .5  การทำ P reven tive Maintenance จะเนินภารลด
ต้นทุนไต้อย่างหนงถงแม้ว่าเ ราอาจจะต้อง เ ปลี่อนอะไหล่บางชนิดไปโดยท่ีอังไม่มีเสืยมาก 
ดามปกติแล้วอะไหล่แต่ละล่นย่อมมีอายุการใช้งานท่ีแตกต่างกันไป ดังนั้นเมอเราอุตล่าห
หยุด เ คร่ือง เนื่อเ ปล่ียนอะไหล่ตัวหนง เ ราก็ควรจะ เ ปลี่ยนอะไหล่ตัวอ่ืนท่ีมีอายุการใช้งาน 
ใกล้เคียงโดยไม่ต้องรอให้เสิย โเงจะเนินการทำให้สูญเสือโอกาสํที่จะผลิตไต้ จังเนินเหต ุ
ให้ต้นทุนสูง

3 .6  คอยระวังเรื่องอะไหล่ การใช้อะไหล่ที่ราคาถูกต้อง
เปล่ียนบ่อย ทำให้เกิดหยุดเครื่องล่อมบ่อยปีนและค่าแรงในการล่อมบางครั้งไม่คุ้มค่า

2 .4 .2  การลดต้นทุนด้วยการวางแผนการผลิตและการควบตุมการผลิต
การวางแผนผลิต(17) จัดเนินจุดเริ่มต้นปีองความล่าเร็จในการบริหาร 

การผลิตให้เนินไปตามเป็าหมาย กล่าวคีอ ในการวางแผนผลิตน้ันจะต้องมีการปรับปรุง
ให้สํอดคล้องกับแผนการขาย เนอกำหนดประเภทธองสินค้า ปริมาณภารผลิต และเวลา
การผลิตท่ีเหมาะฬม

ในการวางแผนผลิตที่จะล่งผลกง การปรับปรุงประสิทธิภานการผลิตน้ันจำ เ นิน
ต้องรวมกงการวางแผนโครงสํร้างปีฮงผลิตภัณฑ การวางแผนการเดินเครื่อง การ
วางแผนต้านล่ต๊อก และการวางแผนต้านการล้งทำผลิตภัณฑจากผู้รับเหมาม่วง

จากที่กล่าวมาแล้วช้างต้นเนินเรื่องนินรานธองการวางแผนภารผลิต และก็เนิน 
การมองอย่างกว้างๆ ถ้าจะนิจารณาการวางแผนภารผลิตเฉนาะในล่วนที่เกี่ยวกับงาน
ประจำวันท่ีทำอยู่ จะได้แก่งานจัดทำตารางการผลิต วางแผนจัดลำดับการผลิต วาง
แผนการะงาน วางแผนด้านตารางเวลา วางแผนต้านวัสํตุและการล่ั[งงาน เนินต้น

จากช้างต้นนั้จะเห็นไต้ว่าการวางแผนภารควบคุมการผลิต ล่งเนินสิงล่าดัญ
ปีองงานบริหารการผลิตน้ันจะมีชอบม่ายงานที่กว้างและมีความยุ่งยากหลายประการ โดย
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เฉพาะอย่างร่ิงเม่ือนิจารณาในนง่ธองการลดต้นทุนการผลิต การวางแผนผลิตท่ีจัดทำธนน้ัน 

จะต้องมีผลประโรชนสุง ในปีณะเดฮวกันภารทำงานระหว่างการผลิตก็ราบร่ีน ไม่มีการ

สุณูเอีฮในด้านธองปริมาณการผลิตและเวลาส่งมอบงาน

1. ความลัมพันฮ'ระหว่างแผนภารผลิตและแผนภารธาย

พนฐานธองการวางแผนผลิต คือ แผนการธารผลิตกัณฑและ

พนฐานปีองแผนการธาฮ คือ การพรากรณการธาร โ?งก็คือการพรากรณยอดป็าฐหริอปริมาณ 
การธารในบ่วงระระเวลาหนงปีององคืกรหนงๆ ในการพรากรณการปีารนั้น วิธีหนงก็คือ 
ผู้ประกอบการและเจ้าหน้าที่ผู้เก,รวปีองในฝาฮธารจะใบ่ธ้อมูลต่างๆเป็นพนฐานในภาร 
พรากรณ หรืออีกวิธีหนงคือ การพอากรณีปริมาณความต้องการปีองผลิตภัณฑท้ังหมคธอง
องคืกร โคอพิจารณาส่วนแบ่งธองตลาดหรือส่วนแบ่งผลิตภัณฑท่ีเป็นจริงผส์มผ#านกับ
นโรบายการบริหารปีององคืกรนั้นๆ

การพอากรณีการธารแบ่งเป็นภารพฮากรณีระระอาวเกนภว่า 1 
ปีน้ัพไป และการพฮากรณีระระนั้นในบ่วงเวลาตากว่า 1 ปี ในภารใธีธ้อมูลการ
นรากรณีระระน้ันมากำหนดแผนการธารระระน้ัน จะต้องมีการปรับให้เธ้ากับสํมรรถนะการ 
ผลิตและแผนภารต้านเก็บส์ต็อกด้วฮ

ในกรณีท่ีปริมาณการธายผลิตภัณฑมีการแปรพนน้ันกับฤดูกาลน้ั 
เมื่อพิจารณาจากการใธีสํมรรถนะการผลิตให้มีประลิ,ทธีภาพ จะต้องมีการผลิตเก็บเป็น
สํต็อกเมื่อถงเวลาที่มีปริมาณการธารลดลง นอกจากนเพอท่ีจะปรับระดับความแตกต่าง
ระหว่างค่าพรากรณภารธารกับปริมาณการธารจริงนั้น มีวิธีการทำไต้ 2 วิธี คือเก็บ
ส์ต็อกธารผลิตภัณทไว้หรือออมใพ}สํมรรถนะการผลิตเหลอว่างอยู่ ในวิธีนรกน้ันจะใธีกับ
กรณีการผลิตล่วงหน้า ส่วนวิธีหลังจะใบ่กับกรณีการผลิตตามลัง

ดังน้ันแผนภารผลิตท่ีจะให้ผลคืน้ันจะต้องพิจารณาร่วมกันท้ังการ 
ธาร, การผลิตและการ เก็บสํต็อก

ในการวางแผนภารผลิตอาจแบ่งออกตามบ่วง เ วลาท่ีใรงานได้ 2 

แบบ คือ แบบระระอาว โ?งมีบ่วงเวลาจาก 6 เคือนน้ันไป และแบบระระน้ัน ๆ?งอาจจะ

เป็นแต่ 3 เคือน หรือ 1 เคือน โดฮท่ัวไปแล้วการวางแผนภารผลิตระระราวน้ันมักจะ
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มีความคลาด เ คลอนไค้มาก รก เ วันในสกาวะท่ีตลาดมี เ สมีอรภานมาก

ในภรฌีปีองการวางแผน'ระฮะลันมักจะจะฑำเห็นหน่าอธองเดือน 

และจัดฑำล่วงหน้า เ ปีนย่วงระอะเ วลาหนง ถ้าฟางระระ เ วลาดังกล่าวค่อนอ้างอาวการ

เตรีอมการปีองฝาฮต่างๆก็จะสะดวก แต่มีอ้อเสือ คอ ความแน่นอนปิองแผนก็จะ:ลดน้ออลง 

รังทำให้ต้องปรับแผนกาฮหลัง ดังน้ันบางโรงงานอาจจะใรัวธิทำแผนธ้ันค้นภ่อน แล้วจัง

ทำแผนปฏิบัติจริงตามมาอีกคร้ัง และแผนการผลิตท่ีจัดทำธนนก็จะนำไปจัดทำตารางการ

ผลิตในฝาอต่างๆต่อไป

2. ประเด็นล่าคัญในภารลคค้นทุนเมื่อนิจารณารูปแบบการผลิต

ในที่นั้จะอธิบาอถงจุดล่าคัฌูในการลดต้นทุนและลักษณะ เ ค่นปีอง 

การบริหารการผลิตจากการผลิตตามลังและจำนวนสืนค้าที่ผลิต

2 .1  การผลิตดามลัง (O rder p ro d u c tio n )

รู!&บบธองการผลิตในลักษณะนโดฮฑั่วไปจะไมมการเก็บ 

สด็อกสืนค้าและถ้าเ!}นการผลิตตามลังอย่างสมบูรณแบบจริงๆแล้ว ปีนตอนธองงานจะมี

ต ั้งแต่การออกแบบ, การลังว ัสด ุ เ อ้า การผลิตและการล่งธอง

ในสถานประกอบการที่ทำการผลิตตามลังน เน ื่องจาก

การลังผลิตจากลูกค้า ไมมความแน่นอนจังเห ็นสำเหตุทำให้การะงานการผลิตและการ

ทำงานธองเครื่องจักรไม่แน่นอนค้วอ การแก้ไธสภานดังกล่าวนั้ค ้องใรัมาตรการดังต ่อไปน 

\  1. ทำให้สํมรรถนะในภารผลิตมีความอืดหอุ่นสํง ร ัง

จะทำไค้โดฮการให ้ม ีการทำงานล่วง เ วลา การโอกอ้าฮบุคลากรรัวคราวระหว่างหน ่วองาน 

การใรัโรงงานอื่นเห็นผู้ร ับรดชอบการผลิตแฑน และการใร ัแรงงานร ัวคราว

2. ควบดุมให้งานค้างล่งมีปริมาณที่เหมาะสม ฑ้ังน

เนื่อให้ท ุกหน่วองานมีงานที่จะต้องทำมากธนนละไม่ปล่ออให้คนหรีอเครื่องจักร อย่ในสภาน

ว ่างงาน

ในภารผลิตตามลังนั้จะ เห็นไค้ว่าการควบดุม เ วลาล ่งงาน

น้ันเห็นลิงล่าดัถ!มาก
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2.2 การผลิตล่วงหน้าหรีอการผลิตแบบมีสต็อก (Stock

P rod u ction )
เ ก็นการผลิตตามแผนภารตลาด นละจะมการเ ก็บสด็อก

ธองลินค้า ท้อแตกต่างจากการผลิตตามลัง ค้อ การออกนบบ Iนราะการผลิตแบบ

ล่วงหน ้าน ั้จะทำต ั้งแต ่ต ้นเน ืองครั้งเค ้อว และงานหลังจากน้ัน ค้อ การลังวัสด ุ การผลิต

การสต็อกลินค้า และการลังลินค้าที่จะทำตามแบบที่วางไว้ก ับผู้ล ัง ในภารผลิตนบบนจะ

ใท้การเก็บสตอกเก็นตัวแกัป ็ญหาการเปลี่ยนแปลงธองลักานตลาด ค้อ ท ้วงธาอไต้น้ออจะ 

เก ็บสต็อกไว้ส ูง เนอเตรีอมต ัวเอาไว้สนองความต้องการของตลาดในท้วงท ี่ธาฮไต ้มาก

อย่างไรก็ตามวิธ ีนเม ื่อใท ้ก ับลินค้าท ี่ม ีการเปลี่อนแปลงตามเสร!^กัจสูงหรีอตามสมัอ?เอม 

จะต ้องระว ังไม ่ให ้มการ เก ็บสต็อกสูงเก ันไป หรีอ เกัดของค้างสต็อกที่ธาอไม่ไค้

2 .3  งานผลิตแบบมากชนิดแต่ปริมาณน้ออ

เก็นการผลิตลินค้าจำนวนมากชนิด โตอที่แต่ละชนิดมี

ปรีมาณน้ออ การบรีหารงานผลิตในการผลิตแบบนค่อนข้างจะยุ่งอากนับตั้งแต่อค้ต แต่

แนวโน้มของผู้บรีโภคในรูปแบบตังกล่าวมีมากขั้น ลักษ{นะ เ ฉนาะของการผลิตแบบมากชนิด

แต่ปริมาณน้อยนมตังน

1. ม ีการเตร ีอมเคร ื่องจ ักรบ ่ออ

2. จ ะ เก ัด เ วลารอของ เครื่องจักรและคนงานมากขั้น

3. มีการให้ความลิาคัฒในงานบริหารตามใบลังมากข้ัน

ยุ่งอากมากข้ัน

4. การวางแผ!เการผลิตและการควบคุมการผลิตจะ

การผลิตแบบนข้ันตอนก่อนการผลิตท่ีลิา«ไ!ผาก ค้อ การ 

วางแผนการผลิตและการเตรียมข้ันตอนภารทำงาน รวมกังการควบคุมการ!บ่โเบัตงาน'ให้

เ นืนไปตามแผนก็มีความส์าคัณมาก เ ท้นกัน

2.4 งานผลิตแบบน้อยชนิดแต่ปริมาณมาก

เ ก็,นภารผลิตท่ีมี I สมีอรภานและประลิฑธภานในการทำงาน
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สํงมีแนวโน้มด้นทุนตํ่า แด่การผลิตสินค้าเป็นจำนวนมากๆมักมีการแท่งสันสํง เป็นผลให้

ราคาขาฮตํ่า เม ื่อราคาขายตร กำไรต่อ?นก็ตํ่า จังด้องผลิตปริมาก»มากๆเมื่อ'ให้ยอคกำไร

รุ[ง การผลิตเป็นปริม'!นมากนีต ้องมีการลงทุนเครื่องจักรอัตโนมัต ิแบบด่างๆ ? งในท่วงที่

ปริมาณการผลิตสํงก็จะไม่มีบัญพา แด่ถ้าปริมาณการผลิตตํ่าก็จะมีปัณเท คอ ไม่สำมารถคน 

ทุนเครื่องจักรที่ลงทุนไปได้

3. การลคด้นทุนโดยการออกแบบภาระงาน( lo a d )อย่างมีประสิฑธีภาน

3 .1  แนวความติดเท ี่ยวก ับการวางแผนภาระงาน

ในการผลิตให้ได้ตรงตามตารางการผลิตหริอ กล่าวอีกนัย 

หนง คือ การจัดการกับภาระงานนั้น สํมรรถนะไนขั้นตอนภารผลิตต่างๆจะต้องอยู่ไนสํภาน 

เหมาะส ํม การวางแผนภาระงาน ก็คือ การปรับสํมรรถนะและภาระงานให้ส ํมด ุลกัน

ในท ่วงเวลาท ี่ด ้องการท ่วงหนง

ในการแบ่งขั้นตอนภารผลิตนั้น ถ้าแบ่งใหญ่ๆอาจจะเป็น

หน่วยของโรงงานจักรกล เนอการขนรูป?นล่วนและโรงงานประกอบ หริอถ้าแบ่งในหน่วย

เล ็กๆก ็เท ่น หน่วยกลิงเป็นด้น การวางแผนภาระงานล่าหรับหน่วยงานทั้งใหญ่และเล็กใน 

ระย ะ เวล า  1 ป ึ,6 เค ือน ,3 เค ือน ,1 สิ!Jคาห และ 1 วัน น ั้นจ ัดว ่าเป ็นส ิงจำเป ็น

การวางแผนภาระงานล่าหรับขนาดใหญ่นั้นเริยกว่า "การ 

วางแผนภาระงานของกระบวนการผลิต" ล ่าหรับการวางแผนภาระงานล่าหรับหน่วยงาน

ขนาดเล็กนั้นจะเป็นลักษณะของ "ตารางปฏิบ ัต ิงานประจำวันของแด่ละขั้นตอนการผลิต"

การวางแผนการะงานน ั้นจะต ้องม ีเง ื่อนไขของเวลาอย ู่ด ้วยเส ํมอ เท่น ในท ่วงเวลาท ี่ส ิน 

ที่สํด คือ 1 วัน งานเส ํร ็จหร ิอไม ่เส ํร ็จก ็จะม ีความล ่าพ ุ้ฒ ูาก แด่ค่าที่ฑำได้โดยเฉลี่ยนั้น

ไม่มีความหมาย การวางแผนภาระงานนั้นโดยทั่วไปจะทำแผนคร่าวๆไว้ต ั้งแต ่เน ี่นๆ และ 

เม ื่อ เ วลาใกล ้เ ข ้ามาก็จะวางแผนในรายละ เอ ีรด , การวางแผนภาระงา!เก ับการวางแผน 

ประจำว ัน " นับว่ามีความล่าคัณมากในภารวางแผนผลิต

3 .2  ว ิธ ีทำแผนภาระงาน( lo a d  p la n )

ในภารวางแผนภาระงาน สำมารถคำนวณภาระงานรวม
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ได้ตามสูตร ด้งต่อไปน

ภาระงานรวม = (ภาระมาตรฐาน)*(ปร ิมาณ ผลิตท ี่จำเ0น) . . . ( 1 )

ร ่งภาระมาตรฐาน หมาฮถง ข ้วงเวลามาตรฐานท ี่เน

ตอนภารผลิตแต่ละขั้นตอนหรือแต่ละโรงงานจะต้องใข้ในการผลิต![นส่วนหนงหน่วรหรือสินค้า 

หนงหน่วอ

ไนภารคำนวณสมรรถนะไนภารทำงานนั้น ถ้าลิจารณา

จากจำนวนร่'วโมงทำงานของคนงานจะคำนวณไต้จากสมการที่ 2 และถ้าคำนวณจากข้วง

เวลาทำงานของเครองจ ักรจะไรสมการท ี่ 3

(สมรรถนะรวม) = (จำนวนขั้วโมงทำงานทืแฑ้จร ิงใน ธ ีวงเวลาห น ง)* 

(อ ัดราการเข ้าทำงาน)* ( จำนวนคนงานที่สมมูลกับ 

ความราน๚ใ)งาน)  (2 )

(สมรรถนะรวม) = (จำนวนร่วโมงทำงานท ี่แฑ ้จริงของเครื่องจ ักร

หนงเครองไนรวงเวลาหนง) * ( จำนวนเครื่องจ ักร 

ท ี่ใรงาน)  (3 )

ภาระงานนั้นโดอฑั่วไปจะ เปล ี่»นน!]ลงไปIน ึ่องจากสา เหตุ 

ต ่างๆ เส ่น การเปลี่ฮนแปลงแผนปฏิบัต ิงาน การเกดของเสิรแล้วต้องผลิต'ใหม่ หรือการ 

ม ีงานเนมเต ิม  เใ}นต้น ความสามารถในการผลิตก ็เส ่นเด ีอวกันจะเปลี่ฮนแปลงไปตาม

จำนวนคนงานหรือเครื่องจ ักรที่ใรงานได้ ในการวางแผนภาระงานต ้องคำนงถงสาเหต ุ

ของการเปลี่ยนแปลงด้งกล่าวน ั้ แล้วเล ิอกวิธ ีการที่ให ้ผลทางเสรษฐกิจมากที่ส ุค ในการ

ปรับภาระงานและสมรรถนะในภารผลิตให้สมดุลกันนั้น อาจใส่วิธ ีต ่อไปนใด้

สมรรถนะในภารผลิต ใส ่ว ิธ ีการทำงานล ่วงเวลา,การ

โอกอ้ายคนงาน, การจ ้างงานข ั้ว«ราว, การส่งให้สถานประกอบการภายนอกทำ
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ภา‘ระงาน ใ#วรเปล่ีรนแผนปริมาณผลิต ใ#สต็อกให้

เป็นประโร!/น

ในภารใ#ประโร!/นจากการวางแพนภาระงานน้ัน ควร

เพ่งเ ล็งไปท่ี "เนตอนควบคุม" แล้วด ูเนตอนอนๆเป็นส่วนประกอบ เนตอนควบคุม

หมาอถง เนตอนท่ีส่าคัทฺ)ต่าง  ๆ เ#น เนตอนท่ีมืความจำเป็นต้องเพมประสิทธิภาพในภาร

ทำงาน เนตอนแรกท่ีแรกแอะรันงานตาม'ใบฐ[งงาน เนตอนท่ีรันงานมารวมกัน หรอแรก 

ออกจากกัน เป็นต้น

4. การจัคทำแผนปฏิบัติงานกับการลคต้นฑุน

4 .1  แนวความติดอองการจัดทำแผนปฏิบัติงาน

การจัดทำแผนปฏิบัติงาน หมารถง การจ ัดทำตาราง

เวลา!!องการปฏิบ ัต ิงานต่างๆ ต ั้งแต ่เร ื่มลงมือจนเสร็จสมบูรณ โคอใรตารางเนตอนการ 

ทำงาน (ตารางที่แสดงเนตอนนละวิธการในการผลตรันส่วนหร็อสินค้า) และตารางการ

รับงานเป็นพนฐานในการจัดทำแผนปฏิบัติงาน การจัดทำแผนปฏิบัติงานนั้นอาจจะทำนรก

ตามความจำเป ็น เ#น แอกตาม!/นิดอองสินค้า l /นิดอองร ันส ่วนประเภทธองเคร ื่องจ ักร 

ที่ใ# ประเภทอองงาน เ ป็นต้น

ในภารจัดทำแผนปฏิบัติที่ตินั้นจะต้องทราบถง อ ่วงเวลา

มาตรฐานที่ต ้องใ#ในเนตอ'นต่างๆ หลังจากรับงานแล้ว คอ เนตอนการออกแบบ เอรน 

แบบ จ ัดทำเครื่องม ือ ลังวัสดุ และรันส่วน การผสิตรันส่วน การประกอบรันส่วน

การประกอบรถ การตรวจสอบ การบรรจุหีบห่อ การส่งอองออก

การลด#วง เ วลามาตรฐานลงไต้ จะทำให้สามารถรับ

งานโครม ืระระ เ วลาส่งงานลันร่งจะมืประโรสน่มากส่าหรับสินค้าท ี่ม ืการแอ่งอ ันสูง

4 . Î  ราฮละเอียดอองแผนปฏิบ ัต ิงาน

การวางแผนปฏิบัติงานนั้น หน ่วยอองเวลาท ี่ใ#อาจจะ

เป็น 1 ,5 ,1 0  วัน หรอ ครื่งว ัน แล ้วแต ่ความเหมาะสม เมื่อคำนวณเวลาร้อนกลับจาก

วันที่ต ้องส่งออง!ท)ว่าต้องลงมือผสิตล่วงหน้า 20 วัน จำนวนหน่วยอองเวลาก ็จะเป ็น
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20 หน่วอ และถ้าต ้องการให้ผลิตเฟ ้ร ็จล ่วงหน้าก ่อนส่งงาน 12 วัน ก ็จะต ้องเผ ื่อ Iวลา

ไว้อ ีก 12 หน่วอ และเผ ื่อนำเวลาท ี่ต ้องใส ้ในภารผลิตมาค ิดเป ็นหน ่วรเวลาเด ีอวก ัน ก็

จะไต้ฬูดรคำนวณ จำนวนหน่วอ Iวลาสองอ ่วง I วลามาตรฐานไต้ด ังน

จำนวนหน่วอเวลา = จำนวนหน่วอเวลาที่ต ้องใî f lนภารทำให ้เaร็จส์มบุรณ

ที่ต้องลงมือฑำล่วงหน้า + (จำนวนแน่วอเวลาที่ใ#ในสั้นดอนภารผลิต -  1)

ค่า 1 ในวงเล็บนั้นเป็นการคิดโดรให้สั้นตอนฬุดท้าอ

เ ฬร็จก่อนกำหนดหนงหน่วอ เ วลา

5 . ความส่มนันสระหว่างแผนภารผลิตกับการควบคุมการผลิต

5 .1  บทบาทสองการควบคุมการผลิต

เผ ื่อวางแผนภารผลิตเส ํร ็จแล้ว การปฎิบัคิตามผนให้ไต้

ผลงานตามที่วางแผนไว้ก็จะต้องมืการควบคุมการผลิต การควบคุมการผลิตเป็นส่วนที่

เก ี่ฮวส ้องก ับ do -see  ในกระบวนภารสอง p la n -d o -s e e  เนองจากการควบคุมการ

ผลิต เป็พงานที่ทำต่อ เผ ื่องจากการวางแผนการผลิต การวางแผนกับการควบคุมเป็นส่วน

ส์นับฬนุนๆ?งกันและกัน ถัามืการวางแผนที่ด ี งานต้านการควบคุมก็จะน้อฮลง แต่ถ้าไมม

การวางแผนงานควบคุมก็จะมากสน

5 .2  ราอละเอ ีอคสองการควบคุมการผลิต

1. การส ่งงาน ะ การส่งให้ทำงานที่ต้องทำ

2. การควบคุมความก้าวหน้า ะ ต ้องร ู้ÎÉกานในธณะ 

หนงว่าเร ็วหรือส ้ากว ่ากำหนดออ่างถ ูกต ้อง แล ้ววางมาตรการแก ้ไส

3. การควบคุมผลผลิต ะ ต ้องร ูโ้iภานผลผลิตและ

คุณภานสองผลผลิต

4. ทำราอง'ไนการควบคุมการผลิต ะ ทำราองาน

-, ใC3Û6 4 20
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ผลงานและวเคราะห ้ผลงานเพ ี่อใรในการวางมาตรการต ่อไป

6. การส่งงานกับการลตต้นทุน

การส ่งงาน คอ การแบ่งงานและส่งงานที่จำ เ ก็นส่าหรับการ

ผลิต ให้กั1พุ้ปฏิบ ัต ิงานนละIครอง'จักร การส ่งงานม ักจะใรใบส ่งงานรงจะแส ํดงไว ้ท ี่

แผงควบคุมการปฏิบัติงานอองหน่วองานนั้น ม ีราฮละเอฮคต ังต ่อไปน

6 .1  ต้องบอกลักษณะงาน คนปฏิบ ัต ิงานและเครื่องจักรท ี่ต ้องใร

ให้รด เ จน

6 .2  การเตรืฮมงานต ้องด ูแลว ่าว ้ส ํค ุ ร ้นส่วนต่างๆ เต'รอมไว้ 

เร ือบร้ออหรืออ ัง แบบ drawing มีหรือไม่ เคร ื่องม ีอต ่างๆฑใรในภารผลิตและการ

ตรวจส์อบพร้อมหรือไม่

เครื่องมีอที่ใรในการส ่งงาน คอ กล่องแฟ้คงความก้าวหน้า

และแผงแสํดงความแตกต่าง (แผงควบคุมการปฏิ!JRงาน) การส ่งงานเก ็นงานท ี่ต ้องอาต ัอ 

คนฑำฑั้งร้น ตังน ั้นต้องมีการเตรือผการล่วงหน้าที่ต ิ ใ ร เครื่องม ีอในภารส ่งงานใ ห ้เต็มที่

เพ ี่อเพมเ วลาทำงานจรืงให ้ก ับคนงานและเครื่องจักรร่งจะส่งผลให้ต ้นท ุนภารผลิตตํ้าลง

7 . การควบคุมความก้าวหน้าอองงานกับการลดต้นทุน

7 .1  บทบา'ทการควบคุมความก้าวหน้าธองงาน

การควบคุมความก้าวหน้าอองงาน คอ การควบคุมดู

แลว ่าง 'rนที่วางแผนไว้มีความก้าวหน้าตามแผนงานหรือไม่ ถ ้าล ่ารากว่ากำหนดก็ต ้องวาง

มาตรการแก้ไอฑันฑื เพี่อรักษาความก้าวหน้าให้ไต้ดามแผนที่วางไว้

ประ เ ต็นส่าตัญในการควบคุมความก้าวหน้าอองงานนั้นอยู่ 

ที่หน่วองานแต่ละหน่วยงานจะต้องปฏิบัติให้ไต้ดาม Iบ ัาหมายท ี่วางไว ้ โดอไม่ต้องให้ผู้ด ูแล

ในส่วนกลางต ้องลงไปส่งการ ส่าหรับงานที่ส ่ารากว่ากำหนด หรือถ ้าปล่อยไว้ก ็จะล ่าราก็
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ใ#วสีประชุมประจำรัน โคร'ใรเวลานั้นๆ เที่อหาทางปีองกันนก้ไธออ่างรวดเร็ว

ต้องคำนงถงประ เ ด็นต่อไปน
ในการควบคุมความก้าวหน้าธองงานออ่างไต้ผลนั้น จะ 

1. จะต้องทราบสาเหตุและทราบปริมาณ!!องการล่ารา
สภานการล่ารา

2. งานล่วนท่ีล่ารานั้นอาจใรวิซีออ่างง่าอๆ คือ ประกาฬ
ให้,ทุกหน่วองานฑำเท่ีน ’'ง'Tนด่วน" โดฮอัต'โนมัด

3. ต้องให้มงานธุรการส์านักงานน้ออ
7 .2  เครื่องมอท่ีใรในการควบคุมความก้าวหน้า

ไต้แก่ กล่องแสดงความก้าวหน้า ดารางแสดงความ
ก้าวหน้า กร'ฟแสดงความก้าวหน้า
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