
บทท่ี 5
การพัฒนาระบบบริหารการผลิตด้านการประสานงานและการวางแผนการผลิต

การพัฒนาระบบบริหารการผลิตในด้านการประสานงานและการวางแผนการผลิตเป ็น 
การพัฒนาด้านวิธีการทำงานให้มีประสิทธิภาพ เมื่อมีระบบประสานงานที่เป็นมาตรฐานและมี
การวางแผนการผลิตในการทำงาน ทำให้มีการจัดเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ วัสดุให้พร้อมก่อน 
การทำงาน ทำให้ผลผลิตที่ได้เป็นไปตามเปาหมายที่วางไว้

5 .1 ด ้าน ระบ บ ป ระสาน งาน ระห ว ่างแผน กต ่างๆใน งานการผล ิต

การประสานงานที่ดีนันจะทำให้งานที่ได้ออกมามีประสิทธิภาพ เป็นไปตามเปาหมายที่
วางไว ้ แต่การประสานงานระหว่างแผนกต่าง ๆ ของบริษัทตัวอย่างนี้ยังไม่มีความชัดเจน ไม่มี 
ร ูปแบบที่แน ่นอน ส่วนมากจะเป็นการประสานงานด้วยการพูดจาระหว่างกันมากกว่า ทำให้
บางครังเมื่อเกิดปีญหาหรือข้อผิดพลาดไม่สามารถแก้ไขปีญหาที่เกิดขึ้นได้ ไม่มีใครยอมรับผิดกับ 
ปีญหาที่เกิดขึนฒื่องจากไม่มีหลักฐานที่ชัดเจน ดังนั้นเพื่อให้การประสานงานระหว่างแผนกต่าง ๆ 
มีระบบที่มีประสิทธิภาพ จึงดำเนินการจัดทำระบบการประสานงานระหว่างแผนกต่าง ๆ โดยใช้ 
เอกสารเป็นสื่อกลางในการสื่อสาร โดยจะเริ่มสร้างระบบตั้งแต่การรับงานจากลูกค้า จนถึงเมื่อ
ดำเนินงานการผลิตเสร็จ โดยมีขันตอนการประสานงานหลัก ๆ ดังนี

5.1.1 ขนตอนการประสานงานระหว่างแผนกขาย แผนกออกแบบแสะแผนกวางแผน
การผลิตในงานส่ังทำ

ขันตอนนีจะมีงานอยู่ 2 ลักษณะ คือ งานที่ยังไม่เคยทำก่อนหรืองานใหม่ และงานท่ีเคยทำ 
มาแล้วหรืองานเก่า ทํเให้จะต้องมีการดำเนินงานแตกต่างกัน 2 แบบตามความเหมาะสมของงาน 
โดยทัง 2 แบบนีจะมีข้อแตกต่างกันบ้าง ผู้ดำเนินงานจะเลือกใช้ขันตอนการประสานงานตาม 
ประเภทของงาน ดังนี้

5.1.1.1 ขันตอนการประสานงานการผลิตสำหรับงานสั่งทำแบบใหม่ ระหว่างแผนก 
ขาย แผนกออกแบบและแผนกวางแผนการผลิต

การประสานงานจะเริ่มเม ื่อล ูกค ้าต ิดต่อส ั่งงานกับแผนกขาย แผนกขายก็จะออก 
ใบรับงานให้ลูกค้า 1 ใบและเก็บไว้เอง 1 ใบ และจะส่งใบรับงานและแบบให้กับแผนกวางแผน
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การผลิต เมื่อแผนกวางแผนการผลิตได้รับใบรับงานพร้อมแบบแล้วจะออกใบสั่งงานพร้อมเลขที่ 
ใบส ั่งงานมอบให ้ก ับแผนกออกแบบและน ัดเวลาท ี่ใช ้ในการออกแบบเพ ื่อใช ้ในการวางแผน 
การผลิต เม ื่อแผนกออกแบบได ้ร ับงานแล้วจะถอดแบบและเข ียนใบรายการวัสด ุส ่งให ้แผนก 
วางแผนการผลิตเพื่อจัดเตรียมวัสดุ และทำการเขียนแบบ เมื่อเขียนแบบเสร็จเรียบร้อยแล้วจะออก 
ใบเบิกวัสดุเพื่อให้แผนกผลิตนำไปเบิกวัสดุ จากนั้นแผนกออกแบบจะส่งใบสั่งงาน แบบและใบเบิก 
วัสดุให้กับแผนกวางแผนการผลิต โดยขั้นตอนทั้งหมดจะแสดงในตารางที่ 5.1

เอกสารที่ม ีการปรับปรุงหรือเพิ่มเติมเพื่อใช้ในขั้นตอนนี้ ได้แก่ ใบรับงาน ใบสั่งงาน 
ใบรายการวัสดุและใบเบิกวัสดุ โดยมีรายละเอียดดังนี้

- ใบรับงาน ดังรูปที่ 5.1 เป็นเอกสารที่แผนกขายใช้ในการรับงานลูกค้าและชี้แจง 
รายละเอียดเกี่ยวกับสินค้า เพื่อให้หน่วยงานวางแผนการผลิต และออกแบบใช้ในการดำเนินงาน 
การผลิต

- ใบสั่งงาน ดังรูปที่ 5.2 เป็นเอกสารที่ใช้สั่งงานผลิต ที่แผนกวางแผนการผลิตเป็น 
ผู้ออกเลขที่ใบสั่งงาน

- ใบรายการวัสดุ ดังรูปที่ 5.3 เป็นเอกสารที่ใช้ในการตรวจสอบ จัดเตรียมวัสดุที่ใช้ 
ในการผลิตล่วงหน้า

- ใบเบิกวัสดุ ดังรูปที่ 5.4 เป็นเอกสารที่ใช้ในการเบิกวัสดุในการผลิต

5.1.1.2 ข ันตอนการประสานงานการผลิตสำหรับงานสั่งทำแบบเก ่า ระหว่าง 
แผนกขาย แผนกออกแบบและแผนก

การประสานงานจะเริ่มเมื่อลูกค้าติดต่อสั่งงานกับแผนกขาย แล้วแผนกขายก็จะออก 
ใบรับงานให้ลูกค้า 1 ใบและเก็บไว้เอง 1 ใบ และจะส่งใบรับงานและแบบให้กับแผนกวางแผน 
การผลิต เมื่อแผนกวางแผนการผลิตได้รับใบรับงานพร้อมแบบแล้วจะออกใบสั่งงานพร้อมเลขท่ี 
ใบส ั่งงานมอบให ้ก ับแผนกออกแบบ และแผนกออกแบบจะค้นหารายการวัสดุพร้อมแบบเก่า 
จัดทำใบรายการวัสดุ แบบและใบเบิกวัสดุส่งให้แผนกวางแผนการผลิต เพื่อใช้ในการวางแผน 
การผลิต โดยขันตอนทังหมดจะแสดงในตารางที่ 5.2 และเอกสารที่ใช้จะเหมือนกับหัวข้อ 5.1.1.1
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ตารางที่ 5.1 ขั้นตอนการประสานงานระหว่างแผนกขาย แผนกออกแบบและแผนกวางแผนการผลิต
สำหรับงานสั่งทำแบบใหม่

ขันตอนการทำงาน จาก /ถึง เอกสาร รายละเอิยด

ล ุก ร ้าล ังงาน  

กำหนดว ัน เวลา  

ท ี่ต ้อ งการส ินร ้า

จาก ลูกค้า 
ถึง แผนกขาย

1. ล ุก ค ้า ส ั่ง ง า ม ม า แ ล ะ ก ำ ห น ด ว ัน ท ี ่

ต ้องการส ินค ้า

2.
แผนกราย  

ออกใบร ับงาน

จาก แผนกขาย
ถึง ลูกค้า

ใบรับงาน
(2)

2. แผน กราพ เอ กใบ ว ับ งาน จำน วน  1 

ใบ และทำส ่า !น า 1 ใบ  โดยรายละเอ ียด  

ของใบ ร ับ งานม ีด ังน ็ 

เลขท ี่ใบร ับ งาน  

ชอถ ูกค ้า  

ที่ต ิดต ่อ  

ช ึ๋องาน  

ว ันท ี่ร ับ งาน  

ว ัน ก ำห น ดส ่ง  

อ ื่น  ๆ

ส ่งส ่า เนาใบร ับ งาน  1 ใบ ใค ้ล ุกค ้า  ใ ว ้ 

เป ็นหล ักฐานบาร ับส ินค ้า

แผนกขาย

ถ ูกต ้อง แ จ ้งกล ับ ล ูก ร ้า ให ้ 

ส ่งแบบใหม ่หร ือ  

เท ี่ม เด ิมมาให ้

จาก แผนกขาย 
ถึง ลูกค้า

3. แผนกราชตรวจสอบ แบ บว ่าช ัค เจน  

ครบถ ้วน แ ล ะถ ูกต ้อ งห ร ือ ไม  ่

ในกรฌ ิท ี่ช ัด เจน ครบ ถ ้วน แ ละถ ูกต ้อ ง  

ส ่งงาน ให ้แผนกวางแผน การผล ิต

3.1 ใน ก รณ ีท ี่ใม ่ช ัด เจน  ใม,«รบ ถ ้วน  

และใม ่ถ ูกต ้อ งให ้แจ ้งกล ับ ล ูกค ้า เพ ื่อ ส ่ง  

แบบใหม ่ หร ือแบ บ เพ ื่ม เด ิมมาให ้

แ ผ น กรายส ่งงาน ให ้ 

แผนกวางแผนการผล ิต

จาก แผนกขาย 
ถึง แผนกวางแผน

การผลิต

ใบรับงาน 
พเอมแบบ

4. เพ ื่อแบบเร ือบรัอย แห ้วแผนกขาย  

ส ่งงานให ้ก ับ แผน กวางแผนการผล ิด

5.
แผนกวางแผนการผล ิต  

ออกเลรท ี่ใบล ังงานและส ่ง  

งานให ้แผนกออกแบบ

จาก แผนกวางแผน
การผลิต

ถึง แผนกออกแบบ

ใบศั่งงาน 
พร้อมแบบ

5. แผนกวางแผนการผล ิต เร ิยน  

ใบส ั่งงาน  โดยม ีรายละเอ ียดส ังน ี้ 

เลขท ี่ใบส ั่งงาน  

ช ึ๋อ งาน

ว ัน ท ี่ออ กใบ ส ั่งงาน  

ว ันกำหนดเสร ีจ  

อ ื่น ๆ

และส ่งงาน ให ้แผนกออกแบ บ
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ตารางท่ี 5.1 (ต,อ) ขั้นตอนการประสานงานระหว่างแผนกขาย แผนกออกแบบและแผนกวางแผนการผลิต
สำหรับงานสั่งทำแบบใหม่
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ตารางท่ี 5.2 ขั้นตอนการประสานงานระหว่างแผนกขาย แผนกออกแบบและแผนกวางแผนการผลิต
สำหรับงานสั่งทำแบบเก่า

ขันตอนการทำงาน จาก...ถึง ... เอกสาร รายละเอียด
ล ุกค ้าสงงาน  กำหนดว ัน เวลา  

ท ี่ต ้องการส ินค ้า

จาก ลูกค้า 
ถึง แผนกขาย

1. ล ูก ค ้า ส ั่ง ง า น ม า แ ล ะ ก ำ « น ค ว ัน ท ี่ 

ค ้องการส ินค ้า

ออกใบร ับงาน  

และล 'งงานให ้ 

แผนกวางแผนการผล ิต

จาก แผนกขาย 
ถึง ลูกค้า

แผนกวางแผน 
การผลิต

ใบรับงาน
(2)

2 .แ ผ น ก ข าย อ อ ก ใบ ร ับ ง าน จ ำน วน  1 

ใบ และท ำสำเน า I ใบ  โดยรายละเอ ีฃค  

ขอ งใบ ร ับ งาน ม ีด ังน ี ้

เลขท ี่ใบร ับ งาน  

ที่ต ิดต ่อ  

ช ื่อล ูกค ้า  

ช ื่อ งาน  

ว ันน ี้ร ับ งาน  

ว ัน ก ำห น ดส ่ง  

อ น ๆ

ส ่งใบร ับงาน  1 ใบ พ ร ้อ ม แ บ บ ใค ้แ ผ น ก  

ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิด  แ ล ะ ส ่ง ส ำ เน า  

ใบร ับงานอ ีก  1 ใบ ให ้ล ูก ค ้า

ฝ ่ายวางแผนการผล ิต  

ออกเลขท ี่ใบ ส่ังงาน  

ส ่งให ้แผนกออกแบบ

จาก แผนกวางแผน
การผลิต

ถึง แผนกออกแบบ

ใบสั่งงาน 3 . แ ผ น ก ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิค เข ิข น  

ใบ ส ั่งงาน  โดยม ีรายละเอ ียดด ังน ี ้

เลขท ี่ใบส ั่งงาน

ช ื่อ งาน

ว ันท ี่ออ กใบ ส ั่งงาน  

ว ันกำหนดเสร ็จ  

อ น ๆ

และส ่งให ้แผนกออกแบ บ

ค ้นหาใบรายการว ัสด  ุ

ส ่งให ้แผนกวางแผน

จาก แผนกออก 
แบบ
ถึง แผนกวางแผน 
การผลิต

ใบรายการ
วัสดุ

4. จิ'คทำ1ใบรายการว ัสด ุ ส ่ง ให ้แ ผ น ก  

ว า งแ ผ น ก ารผ ล ิต เน ี้อ น ำ ไป จ ัด (ต '? ย ม  

ว ัสด ุในการผล ิต

ค ้นหาแบบ

จาก แผนกออก 
แบบ
ถึง แผนกวางแผน 
การผลิต

5 . แ ผ น ก อ อ ก แ บ บ ค ้น ห า แ บ บ เก ่า  

ที่เคนทำแลว

จ ัดทำใบ เบ ิกว ัสด ุ

แผนกออกแบบ ใบเบิกวัสตุ 6 . แ ผ น ก อ อ ก แ บ บ จ ิค ท ำใบ เบ ิก ว ัส ด ุ 

เน ี้อ ให ้หน ่วยผล ิต ใข ้ในการเบ ิก ว ัสด ุ

7. ส ่งงาน ให ้

แผนกวางแผนการผล ิต

ถึง แผนกออกแบบ 
จาก แผนกวางแผน 
การผลิต

ใบ ส่ังงาน 
ใบเบิกวัสดุ 
และแบบ

7 . . แ ผ น ก อ อ ก แ บ บ ส ่ง ง า น ใ ห ้แ ผ น ก  

วางแผนการผล ิต



ใบรับงาน
เลขที่ใบรับงาน ะ

ชื่อลูกค้า ะ วัน ท่ี :
ที่อยู่ ะ
โทรศัพท์ ะ แฟกซ์ ะ กำหนดส่ง ะ
ชื่องาน/ลักษณะงาน ะ จำนวน ะ หน่วยนับ :

วัสดุที่ลูกค้านำมา
ลำดับ ชนิดของวัสดุ ขนาด จำนวน หน่วยนับ

1
2
3
4
5

รายละเอียด :

ลงชื่อ ...................................................... ลกค้า ลงชื่อ ............................ ผ้รับงาน‘บ่

............. / ............. / .............
SI

............. / /

รูปที่ 5.1 ใบรับงานที่ใช้ติดต่อระหว่างลูกค้ากับแผนกขาย และแผนกขายกับแผนกวางแผนการผลิP
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ใบสั่งงาน ห น ้า ท ี่.....

เลขที่ใบสั่งงาน:
ชื่องาน/ลักษณะงาน : วัน ท่ี :
จำนวน ะ หน่วย : อ้างถึงเลขที่ใบรับงาน ะ
กระบวนการผลิต ะ กาหนดเสร็จวันที่ :

รูปที่ 5.2 ใบสั่งงานที่ออกเมื่อมีการสั่งผลิต
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ใบรายการวัสดุ ห น ้าท ี่........
ชื่องาน/ลักษณะงาน ะ จำนวน : หน่วยนับ :
อ้างถึงใบสั่งงานเลขที่ วันที่สั่งงาน ะ
ลำดับ รหัสวัสดุ วัสดุท ี่ใช ้ ขนาด จำนวน/ชิ้น รวมจำนวน หน่วย วัสดุท ี่ใช ้

บริษัท ลูกค้า

ลงชื่อ ................................... ลงชื่อ ............................................ ลงชื่อ ............................................
........ /......... /......... ........ /......... /........ ........ /......... /.........

แผนกออกแบบ แผนกวางแผนการผลิต แผนกพัสดุ

รูปที่ 5.3 ใบรายการวัสดุใช้ในการเตรียมงานผลิตล่วงหน้า
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ใบเบิกวัสเ^ เลขท่ี ..................<5
ห น ้าท ี่......../..........

ชื่องาน/ลักษณะงาน ะ จำนวน : หน่วยนับ ะ
อ้างถึงใบสั่งงานเลขที่ ะ หน่วยงาน ะ
ลำดับ รหัสวัสดุ ว ัสดุท ี่ใช ้ ขนาด จำนวน/ชิ้น รวมจำนวน หน่วย ว ัสด ุท ี่ใช ้

บริษัท ลูกค้า

ลงชื่อ ลงชื่อ ....................................... ลงชื่อ

)
........ /......... /........ ........ /......... /..... ........ /......... /........
แผนกออกแบบ หน ่วยงาน................  (ค้ฒิก) แผนกพัสดุ (ผู้ส่งมอบวัสดุ

รูปที่ 5.4 ใบเบิกวัสดุที่ใช้ในการเบิกวัสดุเพื่อผลิต
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5.1.2 ข้ันตอนการประสานงานระหว่างแผนกวางแผนการผลิต แผนกพัสดุ แสะ 
แผนกจัดซ้ือ ในงานวางแผนการผลิต

เม ื่อแผนกวางแผนการผลิตได ้ร ับใบรายการวัสด ุจากแผนกออกแบบแล้วจะตรวจเช ็ค
■ I  y  1”  0 1 ” &  I *  y »  I

รายการวัสดุกับแผนกพัสดุ ถ้าไม่มีจะดำเนินการขอจัดซือกับแผนกจัดซือ และจะส่งใบรายการวัสดุ 
ให้กับแผนกพัสดุเพื่อที่จะใช้เตรียมวัสดุให้กับแผนกผลิต แผนกวางแผนจะจัดตารางการผลิต
ล ้าไม ่ได ้ตามวันเวลาท ี่ล ูกค ้าต ้องการจะแจ ้งกล ับแผนกขายเพ ื่อให ้แผนกขายแจ ้งกล ับล ูกค ้า 
แผนกวางแผนการผลิตจะออกใบควบคุมการผลิตและส่งมอบงานพร้อมเอกสารให้กับแผนกผลิต 
โดยขั้นตอนทั้งหมดจะแสดงในตารางที่ 5.3

เอกสารที่ม ีการปรับปรุงหเอเพิ่มเติมเพื่อใช้ในขั้นตอนนี้
- ใบควบคุมการผลิต ดังรูปที่ 5.5 เป็นใบที่ใช้ในการเก็บข้อมูลการผลิตของงานแต่ละงาน 

เพื่อนำไปใช้วิเคราะห์และวางแผนการผลิตต่อไป

5.1.3 ข้ันตอนการประสานงานระหว่างแผนกผลิต หน่วยผลิต แสะแผนกพัสดุในการผลิต
สินค้า

เม ื่อห ัวหน้าแผนกผลิตได้ร ับงานแล้วจะทำหน้าที่ส ่งมอบงานให้ก ับหน่วยงานผลิต เม่ือ 
หน่วยผลิตได้รับงานแล้วจะวางแผนการทำงานในหน่วยงาน นำใบเบิกวัสดุไปเบิกวัสดุกับแผนก 
พัสดุ เมื่อแผนกผลิตดำเนินการผลิตเสร็จแล้วจะตรวจสอบชิ้นงานถ้าผ่านแล้วจะส่งให้แผนกต่อไป 
หเอแจ้งให้แผนกตรวจสอบคุณภาพเพื่อตรวจสอบงาน โดยขั้นตอนทั้งหมดจะแสดงในตารางที่ 5.4

5.1.4 ข้ันตอนการประสานงานระหว่างหน่วยผลิต แผนกผลิต แผนกควบคุมคุณภาพ 
แผนกพัสดุและคลังสินค้า แผนกวางแผนการผลิตและแผนกขาย ในการดำเนินการเม่ือผลิตสินค้า 
เสร็จ

เม ื่อแผนกควบค ุมค ุณ ภาพตรวจสอบงานเสร ็จแล ้ว ล้าไม,ผ ่านจะม ีการแจ ้งห ัวหน ้า 
แผนกผลิตเพื่อช่วยดำเนินการหาวิธีแก้ไข แต่ถ้าผ่านแล้วจะส่งสินค้าเข้าคลังสินค้า แผนกพัสดุและ 
คงคลังจะส่งเอกสารทังหมดกลับไปที่แผนกวางแผนการผลิต แผนกวางแผนการผลิตแจ้งกลับ 
แผนกขายเพื่อที่แผนกขายแจ้งกลับไปที่ลูกค้า โดยขั้นตอนทั้งหมดจะแสดงในตารางที่ 5.5
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ตารางท่ี 5.3 ขั้นตอนการประสานงานระหว่างแผนกวางแผนการผลิต แผนกพัสดุ และแผนกจัดซือ 
ด้านการจัดเตรียมวัสดุในงานวางแผนการผลิต



ใบควบคุมการผลิต หน้าที.่...... /.......
น้างถึงใบส่ังงานเลขท่ี : ช่ืองาน / ลักษณะงาน : จำนวน : หน่วยนับ :

ลำดับ หน่วยงาน ข้ันตอนการผลิต เลขท่ีเคร่ือง วันท่ี เวลาเร่ิม เวลาเสร็จ รวมเวลา จำนวนคน จำนวนผลิต ลงช่ือ หมายเหตุ

เฉพาะสำนักงาน ผู้สรุปการผลิต
หน่วยตัด

รวมเวลา.......ช ม ......... นาที /คน
หน่วยพับ

รวม เวลา....... ช ม ......... นาที /คน
หน่วยปีมคอมฯ

รวมเวลา....... ช ม .........นาที /คน ลงชื่อ ....................................................
วันท่ี ........ /........./........หน่วยนัวน

รวมเวลา.....ช ม .........นาที /คน
หน่วยประกอบ 1 

รวม เวลา....... ช ม .........นาที /คน
หน่วยประกอบ 2 

รวมเวลา....... ช ม ......... นาที /คน

รูปที่ 5.5 ใบควบคุมการผลิต เพื่อหาเวลาที่ใช้ในแต่ละงาน นำไปคิดต้นทุนด้านแรงงาน และใช้ในการวางแผนการผลิต

>1
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ตารางที่5.4ขั้นตอนการประสานงานระหว่างแผนกผลิตหน่วยผลิตและแผนกพัสดุ 
ในการผลิตสินค้า

ขันตอนการทำงาน จาก...ถึง ... เอกสาร รายละเอียด

ร ับงานและ  

กระจายงาน

จาก หัวหน้า 
แผนกผลิต 

ถึง หัวหน้าหน่วย 
ผลิต

1. ฒ ึ๋อแผนกวางแผนการผล ิต  

ส ่ง ใบ ส ั่ง ง าน พ ร ้อ ม แ บ บ ม าให ้ 

ห ้ว น ห ้า แ ผ น ก ผ ล ิต  ห ้ว น ห ้า  

แ ผ น ก ผ ล ิต ท ำ ห น ้า ท ี่ก ร ะ จ า น  

ง า น ไ ป ใ น ,,ห น 'ว น ผ ล ิต ท ี ่

ร ับผ ิดชอบ

2.
วางแผนก  

ในห

ารท ำงาน  

น่วย

> r
ไป เบ ิกว ัสด ุ,เคร ี่องม ี®

y โ

แผนภพส  

ตามใบเ

ด ุจดว ัสด ุ 

บ ิกว ัสด ุ

1 r
หน ่วยผล ิตดำเน ิน  

การผล ิต

หัวหน้าหน่วยผลิต 2. เม ึอ ไห ้ร ับ งาน จ าก ห ้วน น ้า  

แ ผ น ก ผ ล ิต ห !อ เป ็น ง าน ส ่งต ่อ  

ม าจากห น 'วน อ ื่น  ใ ห ้ห ัว ห น ้า  

วางแผ น ก ารท ำงาน  จัดเตรียม  

ว ัสด ุ เคร ึ๋องม ีอ ให ้พร ้อมผล ิต

จาก หน่วยผลต 
ถึง แผนกหัสดุ

ใบเบิกวัสดุ 3. นำใบ เบ ิกว ัสด ุไป เบ ิกของก ับ  

แผนกพ ัสด ุ

จาก แผนกหัสดุ 
ถึง หน่วยผลิต

4. แผนกพ ัสด ุจ ัดว ัสด ุตาม

ใบ เบ ิก ว ัส ด ุห ร ิอ ส ่งม อ บ พ ัส ด ุท ี่ 

ม ิก า ร จ ัต เ ต ร ีย ม ใ น แ ต ่ล ะ  

ใ บ ส ั่ง ง า น ไ ว ัส ่ว ง ห น ้า แ ห ้ว ใ ห ้ 

แก ่หน ่วยผล ิต

7.

แผนกพัสดุ

หัวหน้าหน่วยผลิต

5. ดำเน ิน การผล ิตตามตาราง  

การผล ิต ในหน ่วยของตน

6. ทำการตรวจสอบว ่าขนงาน  

ตรงก ับแบบหร ิอ ไม '

หน่วยผลิต

จาก หัวหน้า 
หน่วยผลิต 

ถึง แผนกควบคุม 
คุณภาพ

ใน ก รณ ีท ี่ไม 'ถ ูกต ้อ งให ้น ำกล ับ  

ไป แต ้ไขห ร ิอทำให ม ่ให ้ถ ูกต ้อ ง  

แ ห ้ว ให ้น ำ ไป ให ้ห ัว ห น ้าต รวจ  

สอบอ ิกคร ั้ง

ๆ.. ห ้ว ห น ้า ห น ่ว ย ผ ล ิต แ ห ้ง  

แ ผ น ก ค วบ ค ุบ ด ุรน ก าห ใ ห ้ม า  

ตรวจสอบงาน



ตารางท่ี 5.5 ขั๋นตอนการประสานงานระหว่างหน่วยผลิต แผนกผลิต แผนกควบคุมคุณภาพ 
หน่วยคลังสินค้าและแผนกขาย ในการดำเนินการเมื่อผลิตสินค้าเสร็จ

76
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5.2 การจัดทำระบบการวางแผนการผลิต และระบบในการควบคุมการผลิต

เนื่องจากสินค้าที่ผลิตของบริษัทเป็นสินค้าที่เกิดจากงานสั่งทำที่ไม่มีผลิตภัณฑ์เป็นของ 
บริษัทเอง งานแต่ละงานจะมีทั้งงานเล็ก งานใหญ่ จำนวนชิ้นงานน้อย มากต่างกันไป และยังมีระยะ 
เวลาที่ต้องการงานเป็นเงื่อนไขอีกอย่างหนึ่ง เวลาที่ใช้ในแต่ละงานษันจึงไม่ไต้มีการศึกษาเวลาเพื่อ 
หาเวลามาตรฐานอย่างแท้จริง โดยงานแบบเก่านั้นใช้เวลาที่เกิดจากการศึกษาเวลาในการผลิตส่วน 
หนึ่งรวมกับข้อมูลที่ถูกบันทึกในอดีตอีกส่วนหนึ่งหา และงานแนบใหม่จะใช้งานที่ใกล้เคียงกันรวม 
กับการประมาณการจากผู้เช่ียวชาญ การจ ัดลำดับงานที่จะผลิตบันจะใช้เวลาที่กำหนดส่ง เวลาท่ีต้อง 
ใช้ในหน่วยงานต่อไป และเงื่อนไขอ่ืน  ๆ ตามความเหมาะสม การควบคุมการผลิตจะร่วมกับหัว 
หน้าแผนกผลิตในการควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามเป็าหมายที่วางไว้ โดยขันตอนการวางแผน 
และจ ัดลำดับการผลิตจะมีดังนี้

5.2.1 กำหนดกำลังการผลิตท่ีมีอยู'ของแต่ละหน่วยงานในแผนกผลิตท่ีจะรับได้ โดยทาง
แผนกผลิตมีหน่วยงานหลักอยู่ 6 หน่วยแต่ละหน่วยงานสามารถรับงานไต้ดังน้ี

5.2.1.1 หน่วยงานตัด จะรับหน้าท่ีในการตัดงานประเภทโลหะแผ่น

ก. กระบวนการดัด จะแบ่งเป็น 2 ข้ันตอนคือ
- เตรียมงาน เร่ิมต้ังแต่การปรับต้ังเคร่ืองจักร การยกวัสดุข้ึนวางบนแท่นดัด
- การทำงาน ต้ังแต่เวลาท่ีดัด จนกระท่ังดัดเสร็จ

ข. เคร่ืองตัด มีท้ังหมด 2 เคร่ือง โดยมีคุณสมบัติดังน้ี 
ข้อจำกัด ของเคร่ืองดัดท้ัง 2 เคร่ืองษันมีดังนี
- เคร่ืองดัดท่ีดัดโลหะได้ความหนาสูงสุด 12 มิลลิเมตร (A-01-001-S)
- เคร่ืองดัดท่ีดัดโลหะไต้ความหนาสูงสุด 6 มิลลิเมตร (A-01-002-S)

เวลาท่ีใช้ในการเตรียมงาน เป็นเวลาท่ีใช้ปรับต้ังเคร่ืองดัดให้พร้อมผลิต โดย 
เวลาเฉล่ียท่ีใช้จะเป็นไปตามตารางท่ี 5.6

ตารางท่ี 5.6 เวลาที่ใช้ในการเตรียมงานของเครื่องดัด

รหสัเครือ่งจกัร เวลาทีใ่ชใ้นการเตรยีมงาน (นาท)ี
A-01-001-S 1.50
A-01-002-S 1
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อัตราการผลิตของเครื่องจักร ขึนอยู่กับขนาดความยาวของวัสดุที่ต้องตัดและ 
ข้อจำกัดของเครื่องจักร ดังแสดงในตารางที่ 5.7

ตารางท่ี 5.7 ความยาวของโลหะกับจำนวนชิ้นงานที่ตัดไต้และเวลาที่ใช้ในการตัด

ความยาว 
(ฟุต)

จำนวนครั้งที่ตัดไต้ 
(คร้ัง/นาที)

เวลาที่ใช้ในการตัด 1 คร้ัง 
(วินาที)

A-01-001-S A-01-002-S A-01-001-S A-01-002-S
0-1.0 4 3.53 15 17

1.1-2.0 3.33 3.00 18 20
2.1-3.0 2.86 2.61 21 23
3.1-4.0 2.50 2.22 24 27
4.1-5.0 2.14 1.94 28 31
5.1-6.0 1.88 1.71 32 35
6.1-7.0 1.67 1.54 36 39
7.1-8.0 1.46 1.36 41 44
8.1-9.0 1.30 1.22 46 49

9.1-10.0 1.15 1.09 52 55

5.2.1.2 หน่วยงานป็มคอมฯ จะรับหน้าท่ีในการป็มรูโดยใช้เคร่ืองปีมคอมฯ

ก. กระบวนการรัเมคอมฯ จะแบ่งเป็น 2 ขันตอนคือ
- เตรียมงาน เร่ิมต้ังแต่การเปล่ียนแม่พิมพ์ของแบบต่าง  ๆ และการใส่โลหะ

แผ่นเพ่ือรอซมคอมฯ
- การทำงาน ตังแต่เวลาท่ีปีมรู จนกระท่ังบ่มรูเสร็จ

ข. เคร่ืองรัเมคอมฯ มีทังหมด 1 เคร่ือง โดยมีคุณสมบัติดังน้ี 
ข้อจำกัด ของเคร่ืองป็มคอมฯ (A-05-001-T) คือ
- รูท่ีป็มนันจะฃึนอยู่กับตัวแม่พิมพ์

เวลาท่ีใช้ในการเตรียมงาน เป็นเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแม่พิมพ์น้ันการเปล่ียน 
1 ตัวจะต้องใช้เวลาประมาณ 5 นาทีสำหรับแม่พิมพ์ท่ีต้องปรับแต่งก่อนท่ีจะใส่ แต่ถ้าแม่พิมพ์บัน 
พร้อมใช้อยู่แล้วจะใช้เวลาเปล่ียนประมาณ 1 นาที โดยเวลาท่ีใช้น้ันแสดงในตารางท่ี 5.8
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ตารางท่ี 5.8 เวลาที่ใช้ในการเตรียมงานของเครื่องปมคอมฯ

แม่พิมพ์ เวลาที่ใช้ในการเตรียมงาน (นาที)
ปรับแต่ง 5

ไม่ต้องปรับแต่ง 1

อัตราการผลิตของเครื่องจักร ขึ้นอยู่กับจำนวนครั้งของแม่พิมพ์ที่ป็มลงไป โคย 
เฉลี่ยแล้วเครื่องปมคอมฯ นันมีจำนวนครั้งที่แม่พิมพ์ปมลงไปประมาณ 2 4 ครั้งต่อนาที

5.2.1.3 หน่วยงานพับ ทำหน้าที่ในการพับโลหะ มีเครื่องพับอยู่ 3 เคร่ือง แต่เนื่องจาก 
หน่วยงานพับมีจำนวนพนักงานพอที่จะรับงานได้เพียง 2 งานเท่าน้ัน การจัดตารางนั้นจะเน้นไปที่ 
รหัสเครื่องจักร A-02-001-B และ A-02-002-B โดยมีรายละเอียดดังนี้

แท่นรอง

ก. กระบวนการพับ จะแบ่งเป็น 2 ขั้นตอนคือ
■- เตรียมงาน เริ่มดังแต่การปรับตั้งเครื่องจักร การเปลี่ยนใบมีด การเปลี่ยน

- การท่างาน ดังแต่เวลาที่พับ จนกระทั่งพับเสร็จ

ข. เครื่องพับ 2 เครื่อง มีคุณสมบัติดังนี้
ข้อจำกัด ของเครื่องพับท้ัง 2 เครื่องนั้นมีดังนี้
- เครื่องพับที่พับโลหะหนาได้ไม่เกิน 12 มิลลิเมตรและความยาวไม่เกิน 

4 เมตร (A-02-001-B)
- เครื่องพับที่พับโลหะหนาได้ไม,เกิน 3 มิลลิเมตรและความยาวไม่เกิน 

3 เมตร (A-02-002-B)

เวลาที่ใช้ในการเตรียมงาน เป็นเวลาที่ใช้ปรับตั้งเครื่องจักรให้พร้อมผลิต โดย 
การเปล่ียนใบมีด การเปลี่ยนแท่นรอง โดยเวลาที่ใช้นั้นจะแสดงในตารางที่ 5.9

ตารางท่ี 5.9 เวลาที่ใช้ในการเตรียมงานของเครื่องพับ

รหัสเครื่องจักร เวลาที่ใช้ในการเตรียมงาน (นาที)
A-02-001-S 3.50
A-02-002-S 3.0
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ตารางที ่5.10
อัตราการผลิตของเครื่องจักร ขึ้นอยู่กับความหนาของโลหะแผ่นดังแสดงใน

ตารางที่ 5.10 ความหนาของโลหะกับจำนวนครงที่พับได้และเวลาที่ใช้ในการพับ

ความหนาของโลหะ จำนวนครั้งที่พับได้ เวลาที่ใช้ในการพับ 1 คร้ัง
(มิลลิเมตร) (คร้ัง/นาที) (วินาที)

A-02-001-S A-02-002-S A-02-001-S A-02-002-S
0-1.0 2.50 1.71 24 35

1.1-2.0 2.14 1.43 28 42
2.1-3.0 1.88 1.20 32 50
3.1-4.0 1.62 - 37 -
4.1-5.0 1.46 - 41 -
5.1-6.0 1.30 - 46 -
6.1-7.0 1.18 - 51 -
7.1-8.0 1.05 - 57 -
8.1-9.0 0.95 - 63 -

9.1-10.0 0.86 - 70 -

5.2.1.4 หน่วยงานม้วน ทำหน้าที่ในการม้วนโลหะแผ่นและโลหะรูปพรรณ มีเครื่อง 
ม้วนโลหะแผ่นอยู่ 3 เคร่ือง และม้วนโลหะรูปพรรณอยู่ 2 เคร่ือง แต่เนื่องจากหน่วยงานม้วนมี 
จำนวนพนักงานพอท่ีจะรับงานได้เพียง 1 งานเท่านัน การจัดตารางนันจะเน้นที่หน่วยงานและเครื่อง 
จักรม้วนโลหะแผ่นที่ใช้ส่วนใหญ่จะเป็นเครื่องจักร A-03-003-R สำหรับโลหะแผ่นหนามากกว่า 3 
มิลลิเมตร และใช้เครื่องจักร A-03-001-R สำหรับโลหะหนาตํ่ากว่า 3 มิลลิเมตร และโลหะรูปพรรณ 
คือเครื่องจักร A-03-004-R โดยมีรายละเอียดดังนี้

ก. กระบวนการม้วน จะแบ่งเป็น 2 ข้ันตอนคือ
- เตรียมงาน เริ่มดังแต่การปรับตั้งเครื่องจักร การเตรียมวัสดุที่จะใช้ม้วน
- การทำงาน ตั้งแต่เวลาที่ม้วน จนกระทั่งม้วนเสร็จ

ข. เครื่องม้วน 2 เคร่ือง มีคุณสมบัติดังนี้
ข้อจำกัด ของเครื่องม้วนทั้ง 2 เครื่องนี้นมีดังนี้
- เครื่องม้วนโลหะแผ่นยาว 1200 มิลลิเมตร ความหนาของโลหะ

1.5-3 มิลลิเมตร (A-03-001-R) เน้นผ่านศูนย์กลางของท่อมากกว่า 150 มิลลิเมตร
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- เครื่องม้วนที่ม้วนโลหะแผ่นยาว 10 มิลลิเมตร ความหนาของโลหะ
3-12 มิลลิเมตร (A-03-003-R) เสันผ่านศูนย์กลางของท่อมากกว่า 500 มิลลิเมตร

- เครื่องม้วนที่ม้วนโลหะรูปพรรณ ม้วนวัสดุท่ีหนาได้ไม่เกิน 6 มิลลิเมตร 
(A -0 3 -0 0 4 -R ) ขนาดของชิ้นงานสำหรับท่อกลวงนั้นเส ํ,นผ ่านศูนย์กลางอยู่ระหว่าง 
250-700 มิลลิเมตร

เวลาที่ใช้ในการเตรียมงาน เป็นเวลาที่ใช้ปรับตั้งเครื่องจักรให้พร้อมผลิต โดย 
เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการเตรียมงานในแต่ละครังนั้นจะเป็นดังตารางที่ 5.11

ตารางท่ี 5.11 เวลาที่ใช้ในการเตรียมงานของเครื่องม้วน

รหัสเครื่องจักร เวลาท่ีใช้ในการเตรียมงาน (นาที)
A-03-001-R 1.0
A-03-003-R 2.0
A-03-004-R 2.0

อัตราการผลิตของเคร่ืองจักร สำหรับเคร่ืองม้วนโลหะแผ่น ขึ๋นอยู่กับความหนา 
ของโลหะแผ่น เห้นผ่านศูนย์กลาง1ของชินงาน และข้อจำกัดของเครื่องจักร โดยเวลาที่ใช้จะเป็นไป 
ตามตารางท่ี 5.12

ตารางท่ี 5.12 เวลาท่ีใช้ในการผลิตงานม้วนโลหะแผ่น

ความหนา จำนวนท่อท่ีผลิตได้ต่อช่ัวโมง เวลาท่ีใช้ในการผลิต (นาที)
ของโลหะ ท่อโลหะขนาด 

เสันผ่านศูนย์กลาง 
150 มิลลิเมตร ผลิตโดย 
เคร่ืองจักร A-03-001-R

ท่อโลหะขนาด 
เสันผ่านศูนย์กลาง 

500 มิลลิเมตร ผลิตโดย 
เคร่ืองจักร A-03-003-R

ท่อโลหะขนาด 
เลนผ่านศูนย์กลาง 

150 มิลลิเมตร ผลิตโดย 
เคร่ืองจักร A-03-001-R

ท่อโลหะขนาด 
เสันผ่านศูนย์กลาง 

500 มิลลิเมตร ผลิตโดย 
เคร่ืองจักร A-03-003-R

(มิลลิเมตร)

1.1-2.0 5.46 - 11 -
2.1-3.0 4.25 - 14 -
3.1-4.0 - 1.09 - 55
4.1-5.0 - 0.92 - 65
5.1-6.0 - 0.76 - 79
6.1-7.0 - 0.64 - 94
7.1-8.0 - 0.53 - 113
8.1-9.0 - 0.46 - 130
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อัตราการผลิตของเครื่องจักร สำหรับเครื่องม้วนโลหะรุปพรรณ จะข้ึนอยู่กับรูป 
แบบของโลหะรูปพรรณ แต่ที่ทางบริษัทมีการผลิตจำนวนมากส่วนใหญ่จะเป็นท่อกลวง โดยอัตรา 
การผลิตของเครื่องจักรสำหรับท่อกลวงน้ัน จะขึ้นอยู่กับความหนาของโลหะ เส้นผ่านศูนย์กลางของ 
ท่อ และเส้นผ่านศูนย์กลางของชิ้นงาน โดยจำนวนขึ้นงานที่ได้ใน 1 ชั่วโมงจะเป็นไปตามตารางที่
5.13 ส่วนเวลาที่ใช้ในการม้วน 1 วงจะอยู่ในตารางที่ 5.14

ตาราง 5.13 ความหนาและเส้นผ่านศูนย์กลางของวัสดุกับจำนวนชิ้นงานขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 
250 มิลลิเมตรที่ผลิตได้

Sss\ s เส้นผ่าศูนย์กลาง 
ความหนาของว ั สด ุ ( น ิ ้ ว)  
(มิลลิเมตร) \ ^

จำนวนชิ้นงานที่ผลิตได้ต่อชั่วโมงที่เส้นผ่านศูนย์กลางของวัสดุ
0-1.0 1.1-2.0 2.1-3.0 3.1-4.0 4.0-5.0

1.0-2.0 5 4.29 - - -
2.1-3.0 3.75 3.16 2.61 2.22 1.88
3.1-4.0 2.86 2.50 2.07 1.82 1.58
4.1-5.0 - - - 1.50 1.33
5.1-6.0 - - - 1.25 1.11

หมายเหตุ เครื่องหมาย -  หมายถึงว่ายังไม่มีงานท่ีลูกค้าส่ังให้ทำ

ตาราง 5.14 ความหนาและเส้นผ่านศูนย์กลางของวัสดุกับเวลาที่ใช้ในการผลิตขึ้นงาน 
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 250 มิลลิเมตร

v's\ s  เส้นผ่าศูนย์กลาง 
ความหนาของว ั สด ุ ( น ิ ้ ว)  
(มิลลิเมตร)

เวลา (นาที) ที่ใช้ในการผลิต 1 วง
0-1.0 1.1-2.0 2.1-3.0 3.1-4.0 4.0-5.0

1.0-2.0 12 14 - - -
2.1-3.0 16 19 23 27 31
3.1-4.0 21 24 29 33 38
4.1-5.0 - - - 40 45
5.1-6.0 - - - 48 54

หมายเหตุ เครื่องหมาย -  หมายถึงว่ายังไม่มีงานท่ีลูกค้าส่ังให้ทำ
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5.2.1.5 หน่วยงานประกอบ ทำหน้าที่ประกอบชิ้นงานตามแบบที่ลูกค้าสั่ง หน่วยงาน 
ประกอบน้ันมี 2 หน่วยงานใหญ่  ๆ คือ หน่วยงานประกอบ 1 และหน่วยงานประกอบ 2 มีพนักงาน 
ทังหมด 14คนและในแต่ละหน่วยจะมีทีมงานย่อย  ๆ ดังนี้

หน่วยงานประกอบ 1 มีพนักงาน 7 คน จะถูกแบ่งออกเป็น 2 ทีมไค้แก่
- ทีม A1-1 มีจำนวนคน 4 คน จะเน้นการทำงานลักษณะงานสัน ต่วนและเร็ว
- ทีม A1-2 มีจำนวนคน 3 คน จะเน้นการทำงานลักษณะงานปานกลาง

หน่วยงานประกอบ 2 มีพนักงาน 7 คน จะถูกแบ่งออกเป็น 2 ทีม ได้แก่
- ทีม A2-1 มีจำนวนคน 4 คน จะเน้นการทำงานลักษณะงานยาว
- ทีม A2-2 มีจำนวนคน 3 คน จะเน้นการทำงานลักษณะงานยาว

การใช้เครื่องจักรของหน่วยงานนี้ส่วนใหญ่จะเป็นเครื่องเชื่อมอาร์กอนและเครื่อง 
เชื่อม C 02 โดยเวลาที่ใช้ในงานเชื่อมโลหะนั้นจะขึ้นอยู่ระดับความชำนาญของพนักงานแต่ละคน 
แต่จากการเฉลี่ยแล้วจะมีอัตราการเชื่อมโลหะดังตารางที่ 5.15

ตารางท่ี 5.15 อัตราการเชื่อมอาร์กอนและเชื่อม C02 ในแนวราบและแนวด่ิง

แนวการเช่ือม ระยะทางท่ีเช่ือมโลหะ เวลา(นาที)ท่ีใช้ใน
(เซนติเมตร) ต่อนาที การเช่ือมโลหะ 1 เมตร

เช่ือมอาร์กอน เช่ือม c o 2 เช่ือมอาร์กอน เช่ือม C02
แนวราบ 28 30 3.57 3.33
แนวด่ิง 22 25 4.55 4

5.2.2 กำหนดภาระงานท่ีเกิดข้ึนแด,ละใบส่ังงาน

การกำหนดภาระท่ีเกิดขึนแต,ละใบสั่งงาน ได้แก่เวลา เคร่ืองจักร และจำนวนคนนั้น 
เน่ืองจากว่าทางบริษัทเป็นงานแบบส่ังทำ บางใบส่ังงานมีจำนวนช้ินงานน้อยมาก การใช้การคำนวณ 
หาเวลาในการผลิตนัน บางครังเป็นส่ิงท่ีเสียเวลามาก ดังนัน นอกจากการคำนวณหาเวลาตามอัตรา 
การผลิตแล้ว ในงานแบบเก่ายังใช้ข้อมูลจากการบันทึกเวลาเดิมมาใช้ประเมินเวลา และในงานแบบ 
ใหม่นันจะใช้ลักษณะงานที่ใกล้เคียงกันและประสบการณ์ของผู้ชำนาญการในการประเมินเวลาที ่
ต้องใช้ในการผลิตแต่ละใบส่ังงาน
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5.2.3. การจัดตารางการผลิต

เนื่องจากงานของทางบริษัทเป็นงานสั่งทำจะมีงานเล็ก งานใหญ่เข้ามาทุกวัน ดังนั้นผู้
วางแผนจะทำการจัดตารางการผลิตและปรับปรุงแผนการผลิตทุกวัน วิธีการจัดตารางการผลิตจะใช้ 
ตารางเครื่องจักรในการจัดลำดับงาน ผู้ท่ีวางแผนจะใช้เวลากำหนดส่ง เวลาที่ต้องใช้ในแต่ละหน่วย 
งาน และความเหมาะสมอื่น  ๆ ช่วยในการตัดสินใจ ในตอนบ่ายของทุกวันผู้ทำการวางแผน
การผลิตจะทำการตรวจสอบแผนการทำงานกับที่วางไว้ว่าเป็นไปตามแผนหรือไม่ และปรับเปลี่ยน 
ตารางการผลิตตามความเหมาะสม โดยวิธีการจัดตารางการผลิตมีดังนี้

ก. แผนกวางแผนการผลิตจะรวบรวมงานที่เหลืออยู่ และงานที่เข้ามาใหม่ ที่จะผลิตใน 
วันรุ่งขึ้น ลงเวลาที่ใช้ในการผลิตแต่ละงานในตารางประมาณเวลาที่ใช้ในการวางแผนการผลิตใน 
รูปท่ี 5.6 โดยมีรายละเอียดดังนี้

- ลำดับท่ี คือ ลำดับของงาน
- วันท่ีรับงาน คือ วันที่แผนกวางแผนการผลิตรับงานจากแผนกขาย
- เลขท่ีใบส่ังงาน คือ เลขที่ใบสั่งงานที่ออกโดยแผนกวางแผนการผลิตเมื่อรับจากแผนก 

ขาย
- ช่ืองาน คือ ชื่อของสินค้าที่แผนกขายเป็นผู้ออกมาตามใบรับงาน
- จำนวน คือ จำนวนของสินค้า
- วันท่ีกำหนดส่ง คือ วันที่แผนกวางแผนการผลิตจะต้องส่งงานให้แผนกขาย
- กระบวนการผลิต คือ กระบวนการผลิตท่ีผ่าน โดยจะใช้เป็นอักษรย่อ กระบวนการดัด 

จะใช้อักษร C กระบวนการรัเมคอมฯจะใช้อักษร T กระบวนการพับจะใช้อักษร B กระบวน 
การม้วนจะใช้อักษร R กระบวนการประกอบจะใช้อักษร A

- วันที่คาดว่าจะเริ่มผลิต คือ วันที่แผนกวางแผนการผลิตคาดว่าจะผลิตไต้ โดยดูจาก 
แผนกออกแบบคาดว่าจะออกแบบเสร็จ และมีวัสดุที่สามารถใช้ผลิตไต้

- หน่วยงาน คือ หน่วยงานที่จะทำการผลิต ในแต่ละหน่วยงานจะมี 3 ช่อง แต่เมื่อรวมทุก 
หน่วยงานแล้วจะแบ่งความแตกต่างไต้ 5 แบบ ดังรูปท่ี 5.7 แต่ในขั้นแรกนั้นจะมีการบันทึกเพียง 4 
แบบ โดยแต่ละแบบมีรายละเอียดดังนี้ ช่อง ก จะใช้เมื่อต้องการระบุเครื่องจักรที่ใช้เฉพาะงานนั้น 
ช่อง ข จะระบุเวลาที่ใช้ต่องานต่อเครื่องจักร ช่อง ค จะระบุเม่ือต้องการใช้ทีมงานโดยเฉพาะงาน 
ส่วนช่วง ง จะระบุเวลาที่ใช้ต่อคนประกอบ 1 คน ส่วนช่อง จ จะระบุที่หลังจากมีการจัดตาราง 
การผลิตแต่ละหน่วยงาน



ต า ร า ง ป ร ะ ม า ณ เว ล า ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ผ ล ิต  ว ัน ท ี่ห น ้า  /

ลำตับ 

ท่ี

วันที่ 

รับงาน

เลขท่ี 

ใบสังงาน

ชื่องาน จำนวน วันที่

กำหนดส่ง

กระบวน 

การผลิต

วันที่คาดว่า 

จะเริ่มผลิต

หน่วยงาน

ตัด ปมคอมฯ พับ ม้วน ประกอบ! ประกอบ 2

หมายเหตุ กระบวนการผลิต C ค ือต ัด T ค ือปมคอมฯ B ค ือพ ับ R ค ือม ้วน  A  ค ืองานประกอบ

วันท ี่ระบ ุต ัวยอักษรตัวหนาแสดงว่าไม่สามารเปลี่ยนแผนไตั

รูปที่ 5.6 ตารางประมาณเวลาที่ใช้ในการผลิตเพื่อช่วยในการวางแผนการผลิต

00C/า
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หน่วยงาน

ตัด ปีมคอมฯ พับ ม้วน ประกอบ! ประกอบ 2

ก ข ข ก ข ก ข ค ง ค ง

จ จ จ จ จ จ

รูปที่5.7 ตารางย่อยเกี่ยวกับหน่วยงานที่จะผลิตของตารางประมาณเวลาที่ใช้ในการวางแผนการผลิต

ข. นำตารางประมาณเวลาที่ใช้ในการวางแผนการผลิตไปจัดตารางวางแผนการผลิต 
ดังรูปท่ี 5.8 โดยเริ่มจากหน่วยงานดัดที่มีเครื่องจักร A-01-001-S และเครื่องจักร A-01-002-S โดย 
การจัดลำดับการทำงานจะดูเงื่อนไขดังนี้

- เครื่องจักรที่เหมาะสม
- เวลาที่กำหนดส่งก่อน ทำก่อน
- เวลาที่ใช้ในแต่ละงาน
- เวลาที่ทำให้งานหน่วยอ่ืนมีงานอย่างต่อเน่ือง

ค. นำวันที่กำหนดตามแผนไปบันทึกในตารางประมาณเวลาที่ใช้ในการวางแผน 
การผลิต ในช่อง จ ของรูปท่ี 5.7 และใช้จัดตารางของหน่วยงานอื่นต่อไป

ง. ย้อนกลับไปขั้นตอน ข แต่จัดงานให้หน่วยงานป็มคอมฯ แทน และจัดตารางการ 
ผลิตให้หน่วยงานพับ ม้วน ประกอบ 1 และประกอบ 2 ตามลำดับเช่นเดียวกับหน่วยงานดัด

ตัวอย่าง การวางแผนการผลิตในวันท่ี 21 ตุลาคม 2545 แผนกวางแผนการผลิตจะเช็คตาราง 
วางแผนการผลิตกับงานท่ีทำได้จริงของวันท่ี 19 ตุลาคม 2545 และใช้ตารางประมาณเวลาท่ีใช้ใน 
การผลิตบันทึกงานท่ีเหลืออยู่และงานท่ีเข้ามาใหม่ บันทึกเวลาท่ีใช้ เคร่ืองจักรท่ีใช้และรายละเอียด 
ดังข้ันตอนท่ีกล่าวมา จัดตารางวางแผนการผลิตในวันท่ี 21 ตุลาคม 2545 ดังรูป 5.9 รูปท่ี 5.10 และ 
รูปท่ี 5.11 เม่ือวันท่ี 21 ตุลาคม 2545 มาถึง ก็จะผลิตตามตารางท่ีวางแผนไว้

5.2.4 การควบลุมการผลิต ผู้วางแผนจะใช้ใบควบคุมการผลิตแนบไปกับใบสั่งงานและ
ประสานงานกับหัวหน้าแผนกผลิตช่วยติดตามงานว่าเป็นไปตามเปาหมายที่วางไว้หรือไม่ เน่ือง
จากว่าสินค้าที่ผลิตไม่ใช่สินค้าที่มีการสั่งเป็นจำนวนมาก ทำให้ไม่สามารถบอกเวลาที่เป็นมาตรฐาน 
แน่นอนไค้ ดังนั้นการติดตามงานอย่างใกล้ชิดจะช่วยให้ผู้วางแผนการผลิตสามารถปรับเปลี่ยนแผน 
ไค้พันเวลา นอกจากทุก  ๆ เย็นหน่วยผลิตจะมีรายการผลิตประจำวันดังรูปที่ 5.12 ส่งให้หัวหน้า 
แผนกผลิต และหัวหน้าผลิตจะส่งต่อให้แผนกวางแผนผลิตนำไปใช้ตรวจสอบงานต่อไป



ต า ร า ง ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต ห น ่ว ย ต ัด  ห น ่ว ย ป ม ค อ ม ฯ  ห น ่ว ย พ ับ  แ ล ะ ห น ่ว ย ม ้ว น ใ น ร ะ ห ว ่า ง ว ัน ท ี่ . . . .  / .........../  ถ ึง ว ัน ท ี่ /  1/,
— v  วันท่ี 

รหัสเทรอง'' 8:00-12:00: 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:008:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:01; 13:00-17:01

A-01-001-S

A-01-001-S

A-05-001-T

A-02-001-B 1

A-02-002-B

หน่วยม ้วน I1
ตารางวางแผนการผลิตหน่วยประกอบในระหว่างวันที่....... / ........... / .........ถ ึงว ันท ี่........ / ........./

รูปที่ 5.8 ตารางวางแผนการผลิตหน่วยงานต่าง ๆ ของแผนกวางแผนการผลิต
00



ต า ร า ง ป ร ะ ม า ณ เว ล า ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ผ ล ิต  ว ัน ท ี่ . .2 1 / 1 0 / 4 5 , หน้า 1/2

ลำดับ วันที่ เลขท่ี ชื่องาน จำนวน วันที่ กระบวน วันที่คาดว่า หน่วยงาน

ท่ี รับงาน ใบสั่งงาน กำหนดส่ง การผลิต จะเริ่มผลิต ตัด ป้มคอมฯ พับ ม ้วน ประกอบ] ประกอบ 2

1 1/10/45 1764 เฟรมยู 6 5 ชุด 31/10/45 CTBRA 194

28/10

2 5/10/45 1795 งานอุโมงค์ 2 ชุด 22/10/45 CTBRA 18

21/10

3 9/10/45 1828 รถกอล์ฟ 150 คัน 31/10/45 CBRA 10 144

22/10 31/10

4 10/10/45 1833 ดู้หยอดเหรียญ 100ดู 31/10/45 CTBA 54

24/10

5 16/10/45 1872 ตัด ซัม บาก 1000 ชิน 25/10/45 CBT 19 13.5

24/10 25/10

6 17/10/45 1884 ตัด ประกอบ 100 ชิน 28/10/45 CA 1 72

21/10 25/10

7 17/10/45 1885 ตัด ซัม พับ ประกอบ 50 ชิน 29/10/45 CBA 1-01 8 11 40

21/10 22/10 25/10

8 17/10/45 1886 เชื่อม 80 ชิน 9/11/45 A 46

22/10

หมายเหตุ กระบวนการผลิต C ค ือต ัค T ค ือซ ัมคอมฯ B ค ือพ ับ R ค ือม ้วน  A  ค ืองานประกอบ

วันท ี่ระบ ุม ้วยอักษรตัวหนาแสดงว่าไม่สามารเปลี่ยนแผนไม้

รูปท่ี 5.9 ตัวอย่างตารางประมาณเวลาที่ใช้ในการผลิต วันท่ี 21 ตุลาคม 2545 แผ่นท่ี 1

000 0



ต า ร า ง ป ร ะ ม า ณ เว ล า ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ผ ล ิต  ว ัน ท ี่ . . 2 1 / 1 0 / 4 5 หน้า 2/2

ลำดับ วันที่ เลขท่ี ชื่องาน จำนวน วันที่ กระบวน วันที่คาดว่า หน่วย หน่วยงาน

ท่ี รับงาน ใบสั่งงาน กำหนดส่ง การผลิต จะเริ่มผลิต ตัด ป้มคอมฯ พับ ม้วน ประกอบ! ประกอบ 2

9 17/10/45 1887 ตัด ป้ม พับ ประกอบ 4 ชุด 9/11/45 CTBA 22/10/45 6 6 12 128

ตามแบบ 22/10 25/10 26/10 1/11

10 17/10/45 1888 เครื่องแยกกรวด 2 ชุด 15/11/45 CTBRA 22/10/45 16 10 30 12 132

26/10 26/10 31/10 28/10 4/11

11 18/10/45 1893 ตัด พับ 50 ชิน 21/10/45 CB 1 2

21/10 21/10

12 18/10/45 1894 ตัด ป้ม พับ ประกอบ 3 ชุด 29/10/45 CTBA 0.5 4 4.5 33

ตามแบบ 21/10 21/10 21/10 25/10

13 18/10/45 1895 ตัด ป้ม 10 ชิน 21/10/45 CT 1.5 0.5

21/10 21/10

14 19/10/45 1898 ม้วน 20 ท่อน 21/10/45 R 3-03 6 า

21/10

15 19/10/45 1900 พับ 115ชิน 22/10/45 B 4

21/10

16 19/10/45 1902 ม้วน 21 ท่อน 21/10/46 R 3-04 7

21/11
__________1

หมายเหตุ กระบวนการผลิต C ค ือต ัด T ค ือป ้มคอมฯ B ค ือพ ับ R ค ือม ้วน  A  ค ืองานประกอบ

วันท ี่ระบ ุต ัวยอักษรตัวหนาแสดงว่าไม่สามารเปลี่ยนแผนได้

รูปที่ 5.10 ตัวอย่างตารางประมาณเวลาที่ใช้ในการผลิต วันที่ 21 ตุลาคม 2545 แผ่นที่ 2

00



ต า ร า ง ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต ห น ่ว ย ต ัด  ห น ่ว ย ป ๊ม ค อ ม ฯ  ห น ่ว ย พ ับ  แ ล ะ ห น ่ว ย ม ้ว น ใ น ร ะ ห ว ่า ง ว ัน ท ี่ . . 2 1 . . / . . . 1 0 . 4 5 . .  ถ ึง ว ัน ท ี่ . . . 3 1 . . / . . . 1 0 . . / . . . 4 5 . .
รนที

รหัสเครอง'''''''-^
21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:0( 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:0C 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:00 13:00-17:00 8:00-12:01 13:00-17:01

A-01-001-S

1885(4) 1885(4) 1887(4) làMtt) 
1888(2)

แร8ร(4) 1888(4) 1888(4) 1888(4) 1888(4)

A-01-001-S

1894(0.5) 4 
1893(1)
1884(1)
1895(1.5)

A-05-001-T

0.5 1894(0.5) 
1894(3.5) 1895(0.5) 

1 1872(3)
1872(4) 1872(4) 1872(4) 18พ4) 1887(4) i887(2) 

1888(2)
1888(4) 1888(4)

A-02-001-B

1900(2.5) 1๒5(4) 
1885(1.5)

1885(4) 1885(2.5) 
1872(1.5)

1872(4) 1872(4) 1872(4) 1887(4) 1887(4) 1887(4) 1888(4) 1888(4) 1888(4) 1888(4) 1888(4) 1888(4) 1888(4) 1888(2)

A-02-002-B

1900(1.5) 1894(4) 
1893(2)
1894(0.5)'

หน่วยม้วน

1898(4) 1898(2) 
- 1828(2)

I82è(4) 15ié(4) 1888(4) 1888(4) 1888(2)

ตารางวางแผนการผลิตหน่วยประกอบในระหว่างวันที่ . . .2 1 . . . /_10...... ./_45— ถึงวันที่ ...2 0 .../...1 1 .../...4 5 ....
ที)?''''^4นที 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

A l- l

A l-2

1886 1885

1894 ►

17̂ ï 1884

A2-1

A2-2

1888 1833 1828 00 00 00

18?7 1764 1887

รูปที่ 5.11 ตารางวางแผนการผลิตหน่วยงานต่าง ๆ ในวันท ี่ 21 ตุลาคม 2545
'sOO



9 1

ใบ ราย งาน ก ารผ ล ิต ป ระจำว ัน  (D ia ry  R ep o rt)
ว ัน ท ี่................./ ................../ ..................

หน ่วยงาน.....................................................
ลำดับที่ JOB NO. ชื่องาน เลขที่เครื่อง จำนวนคน เวลาเรื่ม เวลาเสร็จ จำนวนที่ผลิตได

JOB NO. ป้ญหาในการทำงาน แนวทางในการแก้ป็ญหา ผลที่ต้องการ
๐ แจ้งให้ทราบ o  ช่วยดำเนินการแก้ไข
o  แจ้งให้ทราบ 0ช ่วยดำเน ินการแก ้ไข

ผู้รายงาน...........................  หัวหน้าแผนกผลิต...........................  ห ัวหน ้าแผนกวางแผน.........................

รูปที่ 5.12 ใบรายงานการผลิตประจำวัน
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5.3 ผลที่ได้รับจากการพัฒนาระบบบริหารการผลิตด้านการประสานงานและ 
การวางแผนการผลิต

ผลที่ได้รับจากการพัฒนาระบบบริหารการผลิตด้านการประสานงานและการวางแผน 
การผลิต นอกจากผลที่ได้รับทางความร่วมมือระหว่างแผนกที่ดีขึ้นแล้ว ยังทำให้ป็ญหาเรื่องแบบที่ 
ต้องใช้เวลาในการติดต่อกลับไปยังแผนกขายและลูกค้าของแผนกออกแบบลดลง งานผลิตทัน 
กำหนดมากขึน งานที่เสร็จหลังกำหนดมีจำนวนวันที่เสร็จหลังกำหนลส่งลดลง และมีการใช้จำนวน 
ชั่วโมงแรงงานของหน่วยงานที่ว่างงานมากขึ้น

5.3.1 ผลการสูญเสียเวลาของแผนกออกแบบ

การจัดทำขั้นตอนการประสานงานที่ชัดเจนและใช้เอกสารต่าง  ๆ ในการติดต่อสื่อสาร 
ระหว่างแผนกต่าง ๆ  ทำให้แผนกขายมีการตรวจสอบแบบก่อนส่งให้แผนกออกแบบ ล้าไม่ถูกต้อง 
จะต้องตรวจสอบกับลูกค้าก่อนที่จะส่งไปแผนกออกแบบ ทำให้ปีญหาเรื่องแบบที่แผนกออกแบบ 
ต้องย้อนกลับไปสอบถามแผนกขายและลูกค้าลดลง เวลาที่ใช้ในการติดต่อกลับของแผนกออกแบบ 
ลดลง ดังตารางที่ 5.16 จะเห็นว่าก่อนการปรับปรุงมีเวลาที่ต้องเสียไปในการติดต่อกลับต่อเดือน
14.01 % ต่อเดือน ระหว่างปรับปรุงมีเวลาที่เสียในการติดต่อกลับ 10.58 % ต่อเดือน และหลัง 
ปรับปรุงมีเวลาที่เสียในการติดต่อกลับ 6.49 % ต่อเดือน

ตารางที่ 5.16 เปรียบเทียบเวลาที่ใช้ของแผนกออกแบบในการติดต่องานกลับไปหาแผนกขาย 
และลูกค้า ตั้งแต่เดือนมิถุนายน-ธันวาคม 2545

ข้นตอน เดือน 
ป ี2545

เวลาทั้งหมด 
(ชั่วโมง)

เวลาที่ฝ่ายออกแบบใช้ใน 
การติดต่อกลับ (ชั่วโมง)

คิดเป็น 
เปอร์เซ็นต์

ก่อน มิถุนายน 2 0 0 30 15.00
ปรับปรุง กรกฎาคม 192 25 13.02
ระหว่าง สิงหาคม 208 28 13.46
ปรับปรุง กันยายน 192 2 0 9.62

ตุลาคม 2 0 0 18 8.65
หลัง พฤศจิกายน 208 15 7.21

ปรับปรุง ธันวาคม 168 1 2 5.77
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5.3.2 ผลทางด้านการวางแผนและจัดตารางการผลิต

การวางแผนการผลิตและจัดตารางการผลิตนั้น เราจะให้ความสำคัญกับความต้องการของ 
ลูกค้าด้านเวลากำหนดส่งงาน โดยจะเลือกงานที่กำหนดส่งก่อนมาทำก่อนงานที่กำหนดส่งที่หลัง
ก่อนที่จะปรับปรุงเราจะนำวันงานที่เสร็จก่อนและหลังมาเปรียบเทียบเนื่องจากเราไม่มีการวางแผน 
การผลิตและจัดตารางการผลิตท่ีชัดเจน แต่เมื่อเริ่มดำเนินในเดือนสิงหาคมนั้นจะพบว่าการผลิตจริง 
คับแผนการผลิตที่สอดคล้องคับความต้องการของลูกค้ามีความคลาดเคลื่อนลดลงเรื่อย  ๆ ในเดือน 
ต่อมาดังตารางที่ 5.17

ตารางที่5.17เปรียบเทียบจำนวนวันที่งานเสร็จก่อนกำหนดและจำนวนวันที่งานเสร็จหลังกำหนด

ขั้นตอน เดือน ปี 2545 จำนวนวันที่ 
เสร็จก่อน

จำนวนวันที่ 
เสร็จท่ีหลัง

จำนวนวัน 
ต่างคัน

มกราคม 107 93 14
กุมภาพันธ์ 96 176 -80

ก่อน มีนาคม 62 114 -52
ปรับปรุง เมษายน 78 80 -2

พฤษภาคม 101 66 35
มิถุนายน 89 74 15
กรกฎาคม 66 111 -45

ระหว่าง สิงหาคม 67 64 3
ปรับปรุง กันยายน 49 43 6

ตุลาคม 38 30 8
หลัง พฤศจิกายน 32 36 -4

ปรับปรุง ธันวาคม 28 25 3

5.3.3 ผลท่ีได้ทางด้านจำนวนชั่วโมงแรงงานท่ีใช้ในการผลิต

สินค้าของบริษัทเป็นงานสั่งทำ ดังนั้นจำนวนชั่วโมงแรงงานของหน่วยผลิตจะถูกใช้ตาม 
ปริมาณงานที่เข้ามาในหน่วยงานนั้นในแต่ละช่วง แต่การวางแผนการผลิตและการจัดตารางการผลิต 
ที่ดีก็มีส่วนช่วยให้จำนวนชั่วโมงแรงงานในเวลาปกติที่ว่างอยู่มีการทำงานมากขึ้น ดังจะเห็นได้ว่า 
ก่อนการปรับปรุงมีหน่วยงาน 3 หน่วยงาน คือ หน่วยดัด หน่วยปืมคอมฯ และหน่วยม้วน มีจำนวน 
ชั่วโมงแรงงานการผลิตที่ว่างอยู่ เมื่อมีการปรับปรุงมีการใช้จำนวนชั่วโมงแรงงานที่ว่างอยู่มากขืน
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นอกจากน ีจำนวนช ั่วโมงแรงงานท ี่เหล ืออย ู่น ัน  ห ัวหน้าแผนกผลิตกับแผนกวางแผน 
การผลิตจะหางานให้หน่วยงานที่ว่างงานไปช่วยเหลืองานในหน่วยงานอื่นที่มีงานเต็ม เช่น หน่วย 
งานตัดไปช่วยหน่วยงานพับหรือช่วยหน่วยงานประกอบ หน่วยงานป๊มคอมฯไปช่วยหน่วยงาน 
ประกอบ หน่วยงานม้วนไปช่วยหน่วยงานประกอบ ซึ่งก่อนการปรับปรุง จะไม่มีลักษณะการช่วย 
งานเช่นนี้ทำให้เกิดการสูญเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์

ในตารางที่ 5.18 จะเห็นว่าหน่วยงานต ัด มีจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ผลิตมากขึ้น ก่อน 
การปรับปรุงมีจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการผลิตครึ่งเดือน 66.56 % ระหว่างการปรับปรุงมี 
จำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช ้ในการผลิตครึ่งเด ือน 73.88 % และหลังปรับปรุงมีจำนวนชั่วโมง
แรงงานที่ใช้ในการผลิตครึ่งเดือน คือ ต่อ 76.55 %

ตารางท่ี 5.18 เปรียบเทียบจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ของหน่วยตัด

ขั้นตอน วันท่ี จำนวนชั่วโมง 
ท้ังหมด

จำนวนชั่วโมงที่ใช้ 
ในการผลิตจริง

คิดเป็น 
เปอร์เซ็นต์

16-31 พฤษภาคม 520 345 66.35
1-15 มิถุนายน 512 364 71.09

^ "Jทา^• tot-ftll Id 16-30 มิถุนายน 480 329 68.54
ปรับปรุง 1-15 กรกฎาคม 296 160 54.05

16-31 กรกฎาคม 408 297 72.79
1-15 สิงหาคม 368 235 63.86
16-31 สิงหาคม 448 330 73.66

ระหว่าง 1-15 กันยายน 368 289 78.53
ปรับปรุง 16-30กันยายน 392 290 73.97

1-15 ตุลาคม 416 292 70.19
16-31 ตุลาคม 408 339 83.08

1-15 พฤศจิกายน 408 301 73.77
หลังปรับ 16-30 พฤศจิกายน 416 312 75.00

ปรุง 1- 15 ธันวาคม 344 267 77.62
16-31 ธันวาคม 320 254 79.83
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ในตารางท่ี 5.19 จะเห็นว่าหน่วยงานป๊มคอมฯ มีจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ผลิตมากขึ้น 
ก่อนการปรับปรุงมีจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการผลิตครึ่งเดือน 26.99 % ระหว่างการปรับปรุงมี 
จำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการผลิตครึ่งเดือน 32.31 % และหลังปรับปรุงมีจำนวนชั่วโมงแรง 
งานที่ใช้ในการผลิตครึ่งเดือน คือ ต่อ 41.74 %

ตารางท่ี 5.19 เปรียบเทียบจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ของหน่วยปีมคอมฯ

ขั้นตอน วันท่ี จำนวนชั่วโมง 
ท้ังหมด

จำนวนชั่วโมงที่ใช้ 
ในการผลิตจริง

คิดเป็น 
เปอร์เซ็นต์

16-31 พฤษภาคม 104 27 25.96
ก่อน 1-15 มิถุนายน 96 29 30.21

ปรับปรุง 16-30 มิถุนายน 96 27 28.13
1-15 กรกฎาคม 80 19 23.75
16-31 กรกฎาคม 104 28 26.92

1-15 สิงหาคม 96 26 27.08
16-31 สิงหาคม 112 30 26.79

ระหว่าง 1-15 กันยายน 96 26 27.08
ปรับปรุง 16-30 กันยายน 96 41 42.71

1-15 ตุลาคม 104 35 33.65
16-31 ตุลาคม 104 38 36.54

1-15 พฤศจิกายน 104 50 48.08
หลัง 16-30 พฤศจิกายน 104 42 40.38

ปรับปรุง 1- 15 ธันวาคม 88 35 39.77
16-31 ธันวาคม 80 31 38.75

ในตารางท่ี 5.20 จะเห็นว่าหน่วยงานม้วนมีจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ผลิตมากขึน ก่อนการ 
ปรับปรุงมีจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการผลิตครึ่งเดือน 75.91 % ระหว่างการปรับปรุงมีจำนวน 
ชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการผลิตครึ่งเดือน 79.94 % และหลังปรับปรุงมีจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ 
ในการผลิตครึ่งเดือนคือ ต ่อ 81.48% %
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ตารางท่ี 5.20 เปรียบเทียบจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ของหน่วยม้วน

ขั้นตอน วันท่ี จำนวนชั่วโมง จำนวนชั่วโมงที่ใช้ คิดเป็น
ท้ังหมด ในการผลิตจริง เปอร์เซ็นต์

16-31 พฤษภาคม 208 149 71.63
ก่อน 1-15 มิถุนายน 200 157 78.50

ปรับปรุง 16-30 มิถุนายน 192 145 75.52
1-15 กรกฎาคม 160 111 69.38
16-31 กรกฎาคม 200 169 84.50

1-15 สิงหาคม 192 158 82.29
16-31 สิงหาคม 224 164 73.21

ระหว่าง 1-15 กันยายน 192 146 76.04
ปรับปรุง 16-30 กันยายน 208 178 85.58

1-15 ตุลาคม 208 162 77.88
16-31 ตุลาคม 208 176 84.62

1-15 พฤศจิกายน 208 178 85.58
หลัง 16-30 พฤศจิกายน 200 161 80.50

ปรับปรุง 1- 15 ธันวาคม 164 134 81.71
16-31 ธันวาคม 160 125 78.13

ในรูปที่ 5.13 เป็นกราฟแสดงเปอร์เซ็นต์จำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ของหน่วยงานตัด 
หน่วยงานป็มคอมฯ และหน่วยงานม้วน จะเห็นว่าหน่วยงานตัดมีเปอร์เซ็นต์การใช้จำนวนชั่วโมง 
แรงงานเพิ่มขึนประมาณ 10 % หน่วยงานป๊มคอมฯ มีมีเปอร์เซ็นต์การใช้จำนวนชั่วโมงแรงงานเพิ่ม 
ขึนประมาณ 15 % และหน่วยงานม้วนมีเปอร์เซ็นต์การใช้จำนวนชั่วโมงแรงงานเพิ่มขึนประมาณ 
5%

5.3.4 ผลท่ีได้ทางด้านการปรับปรุงเอกสาร

การปรับปรุงเอกสารที่ใช้ระหว่างหน่วยงานในการประสานงานการผลิต (ตัวอย่างการใช้ 
เอกสาร ภาคผนวก ค) นัน สามารถบอกได้ว่าแต่ละงานมีการใช้ชั่วโมงแรงงานในแต่ละหน่วย 
เท่าไร และใช้วัสดุอะไรบ้าง ทำให้หาด้นทุนด้านแรงงานและด้านวัสดุได้



กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซีนต์ช่ัวโมงแรงงานท่ีใช้ในการผลิต 
ของหน่วยงานตัด ปมคอมฯ และม้วน

วันท่ี/เดือน

รูปท่ี 5.13 กราฟเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการผลิตก่อนปรับปรูง ระหว่างปรับปรูงและหลังปรับปรุงการประสานงานและการวางแผนการผลิต VO


	บทที่ 5 การพัฒนาระบบบริหารการผลิตด้านการประสานงานและการวางแผนการผลิต
	5.1 ด้านระบบประสานงานระหว่างแผนกต่างๆ ในงานการผลิต
	5.2 การจัดทำระบบการวางแผนการผลิต และระบบในการควบคุมการผลิต
	5.3 ผลที่ได้รับจากการพัฒนาระบบบริหารการผลิตด้านการประสานงานและการวางแผนการผลิต


