
การวางแผนการผลตผลตภณฑเมลามน

ในการออกแบบและพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อช่วยการวางแผนการผลิตในอุตสาหกรรม 

การผลิตผลิตภัณฑ์เมลามีนนั้น ผู้ว ิจ ัยได้ค ืกษาถึงสภาพลักษณะการทำงานของบริษ ัทตัวอย่าง

กระบวนการปฏิบัต ิงานต่าง ๆ รวมถึงข้อมูลและเอกสารที่จำเป็นสำหรับนำมาใช่ในการวิเคราะห์ 

ออกแบบ และพ ัฒนาระบบ ซึ่งสภาพลักษณะทั่วไปของบริษัทตัวอย่าง เป็นโรงงานอุตสาหกรรม 

ประกอบธุรกิจการผลิตผลิตภัณฑ์ขึ้นรูปพลาสติก และผลิตภัณฑ์เครื่องใช่ในครัวเรือนเมลามีน ซ่ึง 

ประกอบด้วยหลายโรงงานตั้งอยู่ในบริเวณพื้นที่อาณาเขตของบริษัทเดียวกัน โดยบริษัทได้แบ่ง

ประ๓ ทของโรงงานตามลักษณะของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ได้เป็น 3 ประ๓ ท คือ

1) โรงงานอัด (Compression Factory) ดำเนินการในการผลิตผลิตภัณฑ์เมลามีน ซึ่งจะ 

เป็นส่วนหลักที่ทำการคืกษาข้อมูล และดำเนินการวิจัย

2) โรงงานเปา (Blow Factory) ดำเนินการผลิตประ๓ ทเปาขึ้นรูปผลิตภัณฑ์พลาสติก เช่น 

ขวดแชมพู ขวดนํ้ายาปรับอากาศรถยนต์ก ังน ํ้า ก ังน ํ้าม ันรถจักรยานยนต์หลอดยาลีฟ ัน เป็นต้น

3) โรงงานฉีด (Injection Factory) ดำเนินการผลิตประ๓ ทฉีดขึ้นรูปผลิตภัณฑ์พลาสติก 

เพื่อนำไปเป็นชิ้นส่วนประกอบ สำหรับนำไปประกอบเป็นผลิตภัณฑ์ของลูกค้า เช่น หน้าปัดแสดง 

ระยะทางรถยนต์ ชิ้นส่วนประกอบโทรศัพท์ชิ้นส่วนประกอบเครื่องโทรสาร ชิ้นส่วนประกอบเครื่อง 

ถ่ายสำเนาเอกสาร จุกยาลีฟัน เป็นด้น

3.1 ล ัก ษ ณ ะ โค ร ง ส ร ้าง ก าร บ ร ิห าร ง าน  ลักษณะโครงสร้างการบริหารงานของบริษัทตัวอย่าง 

ประกอบด้วยหน่วยงานทั่งหมด 10 หน่วยงาน ตังรูปที่ 3.1 โดยส่วนที่ดำเนินการผลิตผลิตภัณฑ์ 

เมลามีนอยู่ในส่วนของโรงงานอัด ภายในระบบโครงสร้างการบริหารงานของบริษัท ซึ่งลักษณะการ 

บริหารงานของโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์เมลามีน ประกอบด้วยหน่วยงานทั่งหมด 5 หน่วยงาน อยู่ 

ภายใต้ระบบการบริหารงานของโรงงาน ได้แก่ ฝ่ายผลิต ฝ ่ายควบคุมและวางแผนการผลิต หน่วย 

ควบคุมคุณภาพ ฝ่ายวิศวกรรมและซ่อมบำรุง และฝ่ายขาย ตังรูปที่ 3.2
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รูปที่ 3.1 แสดงโครงสร้างการบริหารของบริษัทตัวอย่าง

รูปที่ 3.2 แสดงโครงสร้างการบริหารของโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์เมลามีน

3.2  ห น ้า ท ี่แ ล ะ ค ว าม ร ับ ผ ิด ช อ บ ข อ ง ห น ่ว ย ง าน ใน โร ง ง า น ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์เม ล า ม ีน
3.2.1 ฝ ่าย ข า ย  มีหน้าที่ในการรับรายการสั่งซื้อจากลูกค้า จัดหาช่องทางการจำหน่าย

สินค้า และทำหน้าที่ต่อรองในการซื้อขายสินค้า โดยเมื่อมีการสั่งซื้อและมีการยืนยันการสั่งซื้อ 

สินค้าจากลูกค้า พนักงานขายจะทำหน้าที่ในการส่งข้อมูลรายการสั่งซือไปให้ฝ่ายควบคุมและวาง 

แผนการผลิต เพื่อดำเนินการวางแผนการผลิต
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3 .2 .2  ฝ ่าย ค ว บ ค ุม แ ล ะ ว าง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  มีหน้าที่รับผิดชอบในการดำเนินการวางผลิต 

ตามรายการสั่งเอของลูกค้า จัดแผนการผลิตและปรับแผนการผลิตสินค้าในแต่ละวัน ออกใบ 

รายการความต้องการวัสดุ รวมถึงควบคุมแผนการผลิตสินค้าเพื่อให้ไต้สินค้าตรงตามจำนวนความ 

ต้องการ และทันกำหนดวันที่ต ้องการของลูกค้า

3.2.3 ฝ ่าย ผ ล ิต  มีหน้าที่ในการดำเนินการผลิตตามแผนการผลิตที่ได้รับจากฝ่ายควบคุม 

และวางแผนการผลิต โดยจะทำการจัดเตรียมวัตถุด ิบ ซ ึ่งประกอบด้วยการจัดทำลายผลิตภัณฑ์ 

การเตรียมผงเมลามีนและจัดเตรียมวัตถุดิบที่ต ้องใช้ในการผลิตอื่น ๆ การกำหนดการดำเนินการ 

ผลิตตามเครื่องจักรที่กำหนด ผลิตภัณฑ์หรือสินค้าที่ผลิตไต้จะถูกนำมาทำการตบแต่ง เก็บความ 

เรียบร้อยของชิ้นงาน ติดลติ้กเก้อหรือเครื่องหมายการค้า ก่อนจะบรรจุลงบรรจุภัณฑ์หรือกล่อง 

บรรจุ และจัดส่งเข้าคลังสินค้าเพื่อรอการนำล่งให้กับลูกค้า

3.2.4 ฝ ่าย วิศวกรรมแ ล ะ ซ่อมบ ำร ุง  มีหน้าที่ในการจัดทำสูตรโครงสร้างการผลิตของ

สินค้าหรือผลิตภัณฑ์ หรือเทคนิคการผลิต โดยจะทำการคำนวณหาปริมาณความต้องการของ 

วัตถุดิบและขั้นตอนการผลิตของสินค้าหรือผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด การดำเนินการเตรียมแม่พิมพ์

และการตั้งค่าเครื่องจักรลำหรับการดำเนินการผลิต รวมถึงการติดตั้งเครื่องจักรใหม่ และการ 

ซ่อมแชมดูแลรักษาเครื่องจักร หรืออุปกรณ์ที่ต้องใช้ในการดำเนินการผลิต

3 .2 .5  ส ่ว น ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ  มีหน้าที่ในการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานเพื่อให้ชิ้นงานที่ 

ผลิตออกมาไต้มาตรฐานตามที่กำหนด โดยการล่มตรวจชิ้นงานที่ผลิตจากขั้นตอนการผลิตในแต่ 

ละขั้นตอนในกระบวนการผลิ ต

3 .2 .6  ส ่ว น จ ัด ก าร ท ั่ว ไป  มีหน้าที่ในการจัดการในด้านเอกสาร จัดการข้อมูลพนักงานใน 

โรงงานการผลิต และทำการประสานงานกับหน่วยงานอื่นๆภายในโรงงานและภายในบริษ ัท

3.3  ข น ต อ น ก า ร ด ำ เน ิน ก าร ผ ล ิต ใน โร ง ง า น ก าร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์เม ล าม ีน
3.3.1 ท ั่น ต อ น ก าร จ ัด ท ำข ้อ ม ูล โค ร ง ส ร ้าง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์แ ล ะ ข น ต อ น ก าร ผ ล ิต  เป็น

ขั้นตอนของการจัดทำข้อมูลโครงสร้างผลิตภัณฑ์ และสูตรการผลิต รวมถึงใบกำกับการ ลำหรับใช้ 

ประกอบในการดำเนินการผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ โดยแหล่งที่มาของข้อมูลโครงสร้างผลิตภัณฑ์ 

และสูตรการผลิตได้มาจาก 2 แหล่งข้อมูล ดังนี้ คือ

า 4 * 2 c\0 IX
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3.3.1.1 การทดสอบหาสูตรการผลิตผลิตภัณฑ์หรือสินค้าใหม่ โดยฝ่ายวิศวกรรม 

และซ่อมบำรุง เมื่อมีรายการความต้องการผลิตภัณฑ์หรือสินค้าใหม่ ทางฝ่ายวิศวกรรมและซ่อม 

บำรุงจะทำการทดสอบกระบวนการ หรือวิธีในการดำเนินการผลิตเพื่อหาชนิดของวัตถุดิบ ปริมาณ 

ตลอดจนหน่วยการผลิตที่ต้องใช้ในการดำเนินการผลิต และกำหนดขั้นตอนแต่ละขั้นตอนที่ต้องใช้ 

ในการดำเนินการผลิตผลิตภัณฑ์หรือสินค้า เมื่อทราบผลไต้เป็นที่แน่นอนแล้ว จะทำการพ ิมพ ์

ข ้อมูลจัดเก็บไว้สำหรับใช้ประกอบในการดำเนินการผลิตผลิตภัณฑ์หรือสินค้านั้น ๆ ต่อไป

3.3.1.2 สูตรโครงลร้างผลิตภัณฑ์และขั้นตอนการผลิตจากลูกค้า บางกรณีลูกค้าที่ 

เคยสั่งผลิตสินค้าภับโรงงานอื่น จะมีข้อมูลของสูตรโครงลร้างการผลิตผลิตภัณฑ์และขั้นการผลิต 

อยู่แล้ว เมื่อมีการสั่งซื้อ หรือสั่งให้โรงงานดำเนินการผลิตให้ เมื่อมีการตกลงราคากันเรียบร้อยแล้ว 

ล ูกค ้าก ็จะล ิง แม ่พ ิมพ ์ สูตรโครงสร้างผลิตภัณฑ์ และ ขั้นตอนการผลิตมาให้กับพนักงานขาย 

จากนั้นพนักงานขายจะลิงให้ฝ่ายวิศวกรรมและซ่อมบำรุงทำการจัดเก็บไว้ เพื่อใช้เป็นข้อมูล

ประกอบการดำเนินการผลิต ลักษณะการทำงานในขั้นตอนดังกล่าวข้างต้นนี้ด ังรูปที่ 3.3

ฝ่ายขาอ ฝ่ายวางแผนนระ:ควบคุมการผลิด

เมิอลูกคาตดตอ
ส่งขั้อสินค้า กรณรายการสินคาให«

. . ฝ่ายฯทยจะทำการส่งข้อมู«รายการI 1 สิบคำ'ใหม่'ไค้กับฝ่าย'วิศวกรรมน«ะ
J "  ซ่อมบำรงเพื่อทำการทาสูตร

" โครงสร้างและขั้นตอบการผลิต

คำนวณสูตรโครงสรางการผลิต 
และขั้น«อบการผลิต

ใบเพื่มรหัสสินค้า - รายการสินค้าใหม่- สูตรโครงสร้างการผลิต

____ . . โท ฝ่ายควบคุมและ 
วางแผนการผลิต

กรณีรายการสินค้าพื่ลูกค้า«องการ 
มีขั้อมูลสูตรโครงสร้างการผลิตและ 

ขั้นตอบการผลิตอยู่แล้ว
ทำการตรวจสอบและทดสอบ 

การผลิตตามข้อมูลโครงสร้างการ 
ผลิตและขั้น«อบการผลิตทโค้รบ

รูปที่ 3.3 ผังทางเดินเอกสารข้อมูลโครงลร้างผลิตภัณฑ์ และขั้นตอนการผลิต
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D A T E  ะ 22/5/03 N O . 2 / 0 3

A T T N  ะ HYP 

F R O M ; PTW

ใบ เพ ิ่ม รห ัส ส ิน ค ้า

D U E  D A T E

□  NEW  PLATE

□  O LD  P LA TE

C U S T O M E R : Waka

A /C  Code

ADJUST DESCRIPTION

NO. Product Code DESIG N PART NO. Description
1 พ -ร T E M A R I 1104103602030 Rice how l 131x69

ram. 1 M R  พ -ร
2 พ - 3 T E M A R I 1104093602030 Rice bow l 125X64

m m .T M R W -3

รูปที่ 3.4 ใบเพิ่มรหัสสินค้า

าร5KT TOTg

□  -  '

gD5T»BS65« SCI n  cMtœÉMi ■ CHChange PM-MB □ Others' . „  ...
\

Ram Cede Name No.Cf รา๙ พ ุ.
เ9ท4

Not' Wl 
Per Pm*

Gross WL 
Per Ptec*

Cycle Time 
(Ses)

Prod.Raie
100%

Factor Soa/Size (Volume) Unfcr’ackag* VOLUME

PART 13135T4G5C001

Wlo

HOUSING GLCBAf {ÇHÂ CCJAU

% PARTS 
%  RUNNER
é i n * ! ,  a , C .& S J U ,

.9

■72.40
27.60

3 79Æ7 72> (5) 
000/210 (*ฐ่)

9.9588 (O) 
OiXftSSB (kg)

2] -• 1371 ' ■ :0.5 T-15

Nec
Fias fie. . 
ค#ร 3 c 
Bat

0.105907
0.030253
0.026295
0033940
0.031350
0.016355

1,000 û.000106

SsctxxJ Process

tw *

PtAS. T-3 
Slvsmpoc

0 0696525 
0.103132064

1511» X A .... . .โ.ป.... . , ■ ... ;
Item Cooe f Name Prepare (1) Vergin :SecUc %Vergin •% Regrind % SCRAP

ri/v 23213600 PP MOFLEN EPMli- 10.26 g. 6.9? fl. 697 g. 70.00/ 3D.0C y 3

Ram Code N* ne r y % MB/PM Qiràflftÿ [(Vere*  X %Mb or PPRlOOO) /looyiuoo

M8/PM 31156405 MSGREYStSiaSij^ÊCÎ.t'VA A rfh ; 2% 0.139 . D-

hern Code Name liane ffteturn te V3S) UniVPacK Qty! 71000 Pcs ITEM aty.

PACK 60010207 ‘ CTN PLASTIC T-15 1000 Pcs
Pcs.

U0Q0 Pcs. CTN

Pc»
PCS.

50050113 BAG HO 45k40 inch 1 Pcs. 0.043 fcç BAG 23 p«ükg.

Ravisiez : 00

item Code Name Other M/C. Approved By CtxckedBy

M C m05i2S»r.U4 >.«; '..A 1Q0Ï . .. 1ป ป « โ ' ร ! Z

r t i r s r a n  OJ
Item Cede N«îîe • . - ' * 9  * / , '

ป P V fน ่
A R P M ^ /

MOLD I513S70' M O U L D H O U S I N G KM)
J5M-FRM-0CI6 REV .00

รูปที่ 3.5 ใบรายการสูตรโครงสร้างการผลิตและขั้นตอนการผลิต
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3 .3 .2  ข ั้น ต อ น ก า ร ร ับ ค ำ ส ั่ง ข ั้อ จ า ก ฝ ่า ย ข า ย แ ล ะ จ ัด แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  ขั้นตอนนี้เป็น

ขั้นตอนที่พนักงานขายรับคำสั่งชื้อจากลูกค้า จากนั้นจะทำการรวบรวมรายการสั่งชื้อสินค้าในแต่ 

ละชนิด ที่ได้รับการยืนยันการสั่งชื้อจากลูกค้าส่งข้อมูลสรุปเป็นรายการสั่งชื้อประจำวันส่งให้กับ

ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตเพื่อให้ทำการจัดการวางแผน กำหนดทำการส ั่งผลิตให้ได้สินค้า 

และปริมาณ ทันกำหนดตามวันที่ท ี่ต ้องการของลูกค้า โดยฝ่ายฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 

จะทำการรวบรวมข้อมูลรายการสินค้าที่ได้รับการยืนยันการสั่งชื้อแล้วทั้งหมดจัดเป็นแผนรายการ 

สินค้าที่ต ้องทำการผลิต กำหนดจัดทำเป็นแผนการผลิตของรายการสินค้าทั้งหมดประจำเดือน ซ่ึง 

ข้อมูลในแผนการผลิตจะแสดงถ ึงชนิดสินค้าแ ต ่ละรายการ ปริมาณท ี่ต้องการและวันที่ท ี่ต ้องการ

ตามแต่ละช่วงเวลา ลักษณะการทำงานในขั้นตอนการรับคำสั่งชื้อจากฝ่ายขาย และจัดแผนการ 

ผลิต ดังรูปที่ 3.6

รปท่ี 3.6 ผังทางเดินเอกสารการรับคำสั่งช้ือจากฝ่ายขาย และการจัดแผนการผลิต
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j j j l .  +66 2 387 1340-1,388 014 

Fax +66 2 701-4706

TO  ะ Ahm ed A l-S a if

p .o . B ox  No. 59821, P R O F O R M A  INVO IC E

K ing  Fabad Rd.,Riyadh 11535

K ingd im  o f  Saudi A rabia Ex- Factory : 30 August 2002

PROFORMA INVOICE N0.22SA0023S

Discount 12+8+5%
N o . P r o d u c t  c o d e D e s c r i p t i o n Total List Nat

(pcs) C&F Riyadh C&F Riyadh
USS/pc. USS/pc.

1 B-1-095 BOWL 3.5' 528 0.51 0.39
2 B-1-125 BOWL 5" 1.080 0.91 0.70
3 B-I-200-] BOWL ร' 600 1 43 I.IO
4 B-13-140 BOWL 5.ร' 840 071 0.55
5 B-13-180 BOWL 7' 1,008 1.17 0.90
6 B-13-255-1 BOWL 10" 552 2.16 1.66

7 B-13-255-4 +LB-1-225 (set) BOWL 10' CASSEROLE WIC 304 ' 6.05 4.65
8 B-81-150 BOWL 6- 990 0,98 0.75
9 B-81-190 BOWL 7.5" 576 1.4 ! 08
10 B-81-215 BOWL 8.5" 480 1.99 1.53

* 11 PC-l-145-2 ROUND SAUCER (Only) 1700 0.68 0.52
12 P-13/1-165-1 ROUND PLATE 6.5" 768 0.79 0.61
13 P-13-180 DEEP PLATE 7* 924 0.79 0.61
14 P-13/1-200 ROUND PLATE DE, ร', 792 น 085
IS P-l3/1-260 ROUND PLATE DE, 10.5’ 1,200 1.79 1.38
16 P-13/1-350 ROUND PLATE DE 14' 240 4.22 3.25
17 P-13-200-1 DEEP PLATE 8' 720 1.05 0.81

- 18 P-l3-235-1 DEEP PLATE 9' 144 1,49 1 15
19 P-13-255 DEEP PLATE 10" 972 1.7 1.31
20 P-34,'1-180 PLATTER RECT DE 10' 432 1,57 1.21
21 P-34/1-215 PLATTER RECT DE. 12" 480 2,31 1.78
22 P-34/1-260 PLATTER RECT DE 14' 480 3.26 2.51
23 P-43/6-355 PLATTER OVAL DE. 14' 576 2,7 2.08
24 P-43/6-405 PLATTER OVAL DE. 16" 600 4.53 3.48
25 RC-2 SERVING SPOON NO.2 672 0.51 0,39
26 RC-3 SERVrNG SPOON NO. 3 576 0.54 0.42
27 T-34-250 TRAY V0’’X15' 144 2.41 1.85
28 T-34-320 LARGE TRAY 12.5" XI8" 120 5.13 3.95

TOTAL 17,998 127.698.24 21.303.27

รูปท่ี 3.7 ใบยืนยันการส่ังช้ือ
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3 .3 .3  ข ั้น ต อ น ก า ร ค ำน ว ณ ร าย ก า ร ส ิน ค ้า  แ ล ะ ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่ต ้อ ง ใซ ใน ก าร ผ ล ิต  เป็น

ขั้นตอนการคำนวณหาปริมาณวัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑ์ส่วนประกอบที่ต ้องใช้!นการผลิตสินค้าตาม 

รายการในแผนการผลิต ซึ่งเจ้าหน้าที่วางแผนการผลิตจะพิจารณาข้อมูลประกอบจากสูตร

โครงลร้างผลิตภัณฑ์ เพื่อทำการหาความต้องการวัตถุดิบแต่ละชนิด ปริมาณที่ต ้องการ วันที่ 

ต้องการ โดยการคำนวณกับช่วงเวลานำในการได้มาของวัตถุดิบชนิดต่าง ๆ และช่วงเวลานำของ 

สินค้าแต่ละรายการ เป็นรายการวัตถุดิบที่ต้องการในแต่ละช่วงเวลา และตรวจเช็คข้อมูลภาวะคง 

คลัง ในรายการวัตถุดิบที่ม ีจำนวนหรือปริมาณไม่พอต่อการผลิตก็จะออกใบรายการความต้องการ 

วัสดุเพื่อทำการสั่งชื้อไปยังฝ่ายจัดซื้อ ลักษณะการทำงานในขั้นตอนการคำนวณรายการสินค้า

และวัตถุดิบที่ต้องใช้ในการผลิต ดังรูปที่ 3.8

รูปท่ี 3.8 ผังทางเดินเอกสารการคำนวณรายการสินค้า และวัตถุดิบท่ีต้องใช็ในการผลิต
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DATE : 2 / 0 6 / 0 3  Revised: 1 2 / 0 6 / 0 3  

รบ ฌ  : น.ผนงานอ้คเ.»เราพัน ป *ฟ ้า !.ค ิอ น  พ ั.0 2 5 4 8

ว ันท ี่รน (.ลขทํ่ใบลัง ล ูก ค ้า ฟ บ ล ัง « « .ผ ล ิส กำหนรเส ํง ก ำห น ต ส ํง ผ ล ิต ค รบ พพาอเหช ุ

B P 0R T  

ร / 0 Customer

ออกจาก 

โรงงาน

Shipment

PICKING 

NOTE (ห ล ัง  

RFP 1 ว ้น )

3 0 -น เ.ย . 4 1 4 8 im f i  ล (SAS) 4 5 0 - 0 0 /0 6 0 5 /0 8 0 9 - 2 4 / 0 5

ร -พ .ค . 4 1 4 9 ,4 9 3 8 บ แ ฃ ัร 1 ,5 8 0 - 0 8 /0 6 0 5 /0 8 0 8 - 3 1 / 5

1 0 -พ .ค . 4 3 0 2 เฮย 110 - 0 8 /0 8 0 5 /0 6 2 8 - 3 1 / 5

2 3 -พ .ค . 4 7 8 3 วากะ 5 5 0 5 /0 6 0 4 /0 8 0 3 /0 6

3 0 -พ .ค . 5 1 8 0 สโรเล์ 35 35 0 8 /0 6 0 5 /0 8 0 4 /0 8

3 0 -พ .ค . 5 1 0 2 โอล ิ 15 อร์ 175 175 1 4 /0 8 1 3 /0 8 1 2 /0 6

14 -พ .ค . 4 4 7 9 ฟ ้วท ิร '2 ,1 3 0 - i B i i S l l 1 7 /0 8 1 3 /0 0 1 Ü 8

2 6 -พ .ค . 4 8 7 3 AL- DUWAISAN 1 ,4 5 0 1 ,4 5 0 2 7 /0 8 2 5 /0 0 2 3 /0 8

3 0 -พ .ค . 5 1 2 7 เฮย เอ ัาท ี่คอร 155 155 2 7 /0 8 2 5 /0 0 2 0 /0 8

8 ,0 7 0 3 ,5 2 0

S h ipm ent 7 /2 0 0 3

2 0 -พ .ค . 4 7 0 4 MEPAL 25 25 4 /0 7 1 /0 7 2 5 /0 8 by air

2 0 -พ .ค . 4 7 0 5 MEPAL 125 125 4 /0 7 1 /0 7 2 5 /0 8 by sea

2 0 -พ .ค . 4 9 3 9 MEPAL 1 ,0 0 0 1 ,0 0 0 4 /0 7 1 /0 7 3 0 /0 8

1 9 -พ .ค . 4 4 8 0 บวค ํล 2 ,0 0 0 5 0 0 2 5 /0 7 2 2 /0 7 2 0 /0 7

3 ,1 5 0 1 ,8 5 0

รูปที่ 3.9 แผนการผลิตประจำเดือน
To : PRD 
From ะ Aps 
Date ะ l3-May-03

ใ บ ส ง ว ัส ด ใ น โ ร ง ง า น

น«นก.... อ«เมรทมน.... เ»ขที่ 01/5

ที่ ราอ การ จำนวน วับที่ตองการ หมาธเนต

1 21001303 MM-189 WHI 3.000 22-May MATSUSHITA

2 21065404 MJ-5080 BLA 500 19-May THAI MFC

3 21025303 LW-5009 WHI 2,500 20-May TKK

ลงช» «ส่ัง 

วันหื 13-MAY-2003
ลงที่อ......................  ผ้อนุม้ต๊
วันที่......................

รปท่ี 3.10 ใบส่ังวัสดุ
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3.3.4 ข น ต อ น ก า ร จ ัด ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต  แ ล ะ แ ผ น ก าร ผ ล ิต  เป็นขั้นตอนการนำเอารายการ 

สินค้าที่ต ้องทำการผลิต จากข้อมูลในตารางการผลิตหลักมาทำการจัดแผนการผลิตบนเครื่องจักร 

แต่ละเครื่อง ซึ่งเจ้าหน้าที่วางแผนการผลิตจะทำการคำนวณหาจำนวนชั่วโมงที่ต้องใช้ในการ

ดำเนินการผลิต โดยคำนวณจากปริมาณสินค้าที่ต ้องการผลิตหารด้วยอัตราการผลิตของเครื่องจักร 

ในหนึ่งชั่วโมง จากนั้นจะคำนวณหาอัตราชั่วโมงของแรงงานที่ต้องใช้ในการดำเนินการผลิต โดย 

ตรวจลอบข้อมูลจากโครงสร้างการผลิตและขั้นตอนการผลิตถึงขั้นตอนทั้งหมดที่ต้องดำเนินการใน 

การผลิตคูณด้วย!เริมาณสินค้าที่ต ้องการ จากนั้นจึงออกใบสั่งผลิตลิงให้ฝ่ายผลิตดำเนินการผลิต 

ลักษณะการทำงานในขั้นตอนการจัดกำลังการผลิต และแผนการผลิต ดังรูปที่ 3.11

ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต ฝ่ายผลิค

รูปที่ 3.11 ผังทางเดินเอกสารการทำงานในขั้นตอนการจัดกำลังการผลิต และแผนการผลิต

3.3.5 ข น ต อ น ก า ร ป ร ับ แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  เป็นขั้นตอนการปรับแผนรายการผลิตสินค้า ใน 

กรณีที่ม ีรายการสั่งสินค้าใหม่และมีความต้องการเร่งด่วนแทรก หรือ กรณีที่มีปัญหาในระหว่างการ 

ขั้นตอนดำเนินการผลิต เช่น กรณีเครื่องจักรเลียในระหว่างดำเนินการผลิต มีของเลียในระหว่าง
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ขันตอนการผลิตมากทำให้การผลิตไม่ได้ตรงตามแผนที่วางไว้ จึงจำเป็นต้องทำการจัดแผนการ

ผลิตใหม่ ซึ่งเมื่อทำการออกใบสั่งผลิตและมีการจังผลิตไปแล้วพนักงานฝ่ายผลิตจะทำการบันทึก 

ผลการผลิตที่ได้บันทึกลงแบบฟอร์ม ใบรายงานบันทึกผลการผลิตประจำวัน และจากนั้นในแต่ละ 

วันพนักงานฝ่ายผลิตจะทำการส่งใบสรุปผลการผลิตเรียงลำดับตามใบสั่งผลิต ส่งให้กับเจ้าหน้าที่ 

วางแผนการผลิต เจ้าหน้าที่วางแผนการผลิตจะทำการตรวจเช็คผลการผลิตในใบสั่งผลิตแต่ละ

รายการ ซึ่งหากมีใบสั่งผลิตใบใดที่ใกล้ครบกำหนดผลิตเสร็จ หรือครบกำหนดผลิตเสร็จแล้วแต่ 

ยอดรวมของผลิตกัณฑ์หรือสินค้าที่ผลิตได้ มีจำนวนน้อยกว่าที่กำหนดไว้ หรือมีแนวโน้มว่าจะไม่ 

สามารถผลิตได้ครบตามที่กำหนดเอาไว้ เจ้าหน้าที่วางแผนการผลิตจะทำการปรับแผนการผลิต

โดยการปรับแผนการเดินการผลิตของเครองจักรแต่ละเครื่อง คำนวณกำลังแรงงานที่ต้องใช้ในการ 

ผลิตเพิ่ม และคำนวณหารายการความต้องการวัสดุในแต่ละช่วงเวลาเพิ่มเติม โดยตรวจเช็คกับ 

ภาวะคงคลังของวัสดุแต่ละชนิด เพื่อให้เพียงพอต่อความต้องการในการดำเนินการผลิตสินค้า หาก 

จำเป็นต้องสั่งรายการวัสดุเพ ิ่มเติมก็จะออกใบรายการความต้องการวัสดุไปให้ฝ่ายจัดซื้อเพื่อ 

ลักษณะการทำงานในขั้นตอนการปรับแผนการผลิต ดังรูปที่ 3.13

*ฆ ส ังผ รค  f  o \ m a l a p l a s t

MANUFACTURING ORDER \  *
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รูปท่ี 3.12 ใบส่ังผลิต
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ฝ่ายผรท ฝ่ายวางแผนน«ะควบ«มการผร»»

เมึ๋อทำการทีง์ผรท พนกงานฝ่ายนรท 
จะบันทีกช้อยูรผ«การนรทประจำวัน 
แระทำใบ«ชุปผ«การผรทประจำวัน 
ทามรายการใบทีงผรท

ใบรํง้ผรท

ใบรายงาบบันทีก 
ผ«การผรทประจำวับ

ท«งการแรงงาน

ใบ«1ปผ«การพรท ใบ«ชุปผ«การผรท แผนการผรท
ประจำวัน 1—

________ L i-
ประจำวับ |— ประจำเทีอบ

ฝ่ายซาย พ 1

1จ้าทน้าที'วางแผนการมรท 
จะทำการทรวจเช็«ผ«การผรท 
ของรายการทีจังผรทไปแร*ว 
เปรยบเทียบกับแผนการนรท

เรทไม่ไท้เทามทิกาหนท

แผนรายการ จัททำรายการปรับแผนการเทนเ«รองจักร แผนr ไยการ
เทนเ«รองจักร เทนิเคิรึ๋อิงิจักร

y f

แผนรายการ«วาม ทำการคำนวณแรงงานทีท้องใช้เพม แผนรายการ«วาม
ทองการแรงงาน

ฝ่ายจํท4อ
ใบรายการ 

«วามท้องการวัสทุ —

ไม่เทียงพอ

เจาหนาทิวางแผนการผ«ทจะทาการทานวณ 
หาปรมาณวั«ทุทีท้องใช้ใบการผรทเพมแ«ะ 

_  เปรํยบเทียบกับปรมาณวั«ทุ«ง««ง กรณไน
V  ««งวั«ทุมไม่เทียงพอจะทำการออกใบรายการ

y ' ^ ร .  «วามท้องการวั«ทุ
y «รว1จ«อบปรมาt u x

ว ้« ท ุ« ง « ร ง ^ / '

A เทียงพอ

แผนการผ«ท 
ประจำเทีอบ

เจาหนาทีวางแผนการผรททำการ 
ปร้บปชุงรายการแผนการมรทรบท้า 
ประจำเทีอบ

รูปท่ี 3.13 ผังทางเดินเอกสารการทำงานในขั้นตอนการปรับแผนการผลิต



c r i

รูปที่ 3.14 ใบรายงานบันทึกผลผลิตประจำวัน



46

3.4 สรุปปัญหาข้ันตอนการดำเนินการผลิตในโรงงานการผลิตผลิตภัณฑ์เมลามีน
จากการแสดงผังทางเดินเอกสารขั้นตอนการดำเนินการผลิตในโรงงานการผลิต ผลิตภัณฑ์ 

เมลามีนในปัจจุบ ัน สรุปปัญหาได้ดังนี้ค ือ

3.4.1 เน ื่องจากการผลิตเครื่องใช้เมลามีนแต่ละประ๓ ทจะขึ้นกับองค์ประกอบหลัก ใน 

ตัวเครื่องจักรและแม่พ ิมพ์ท ี่แตกต่างกันในแต่ละผลิตภัณฑ์ และมีขั้นตอนการดำเนินการผลิตหลาย 

ขั้นตอน ทำให้การวางแผนการผลิตมีความซับช้อนขึ้น ส่งผลให้การวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ์มี 

โอกาสที่จะผิดพลาดได้สูง และเกิดความเสี่ยงต่อการส่งสินค้าให้กับลูกค้าไม่ตรงกำหนด

3.4.2 โอกาสหรือความเสี่ยงจากความผิดพลาดในการวางแผนการผลิตเป็นผลให้ปริมาณ

ผลิตภัณฑ์ท ี่ผล ิตได้ม ีความผิดพลาดและคลาดเคลื่อน ผลการผลิตมีปริมาณมากเกินหรือน้อยเกิน 

ต่อความต้องการ และบางครั้งพบว่าวัตถุดิบสำหรับการผลิตไม่เพ ียงพอต่อการดำเนินการผลิต

เป็นผลกระทบต่อต้นทุนและผลประกอบการของบริษ ัท

3.4.3 การจัดลำดับขั้นตอนการดำเนินการผลิตที่ไม่สอดคล้องกัน ทำให้การดำเนินการ 

ผลิตแต่ละหน่วยงานไม่สัมพันธ์กัน บางหน่วยงานมีงานที่รอคิวอยู่จำนวนมาก บางหน่วยงานกลับ 

มีพนักงานที่ว ่างเนื่องจากต้องรองานที่จะส่งต่อจากหน่วยงานอื่น

3.4.4 ขาดการเอาข้อมูลการผลิตขึ้นมาใช้งานในการดำเนินการจัดการด้านการสั่งผลิต ทำ

ให้เกิดความคลาดเคลื่อนในการจัดแผนการผลิต เป็นผลให้การผลิตไม่สามารถดำเนินการได้ตาม 

แผนที่กำหนด และขาดประสิทธิภาพในการนำทรัพยากรการผลิตที่มีอยู่มาใช้ไนการดำเนินการ

ผลิตได้อย่างเต็มที่
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