
บททีÉ  3 

การศึกษาสภาพทัÉวไปของโรงงานทีÉเป็นกรณีศึกษา 

 

 การวิจัยเรืÉ องการพัฒนาและประยุกต์ใช้ระบบการวางแผนทรัพยากรการผลิตและ

จัดสรรงานให้กับพนักงานในกรณีศึกษาของโรงงานผลิตชิÊนส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยทําการศึกษา

จากโรงงานตัวอย่างซึÉง เป็นโรงงานผลิตชิÊนส่วนอิเล็กทรอนิกส์ให้กับลูกค้า ผลิตภัณฑ์ทีÉทําการผลิต

มีหลายรูปแบบ หลายขนาดและมีกระบวนการทีÉมีความแตกต่างกันไป ซึÉงในบทนีÊจะกล่าวถึงข้อมูล

ทั ÉวไปของโรงงานทีÉเป็นกรณีศึกษา ขอ้มูลเบืÊองต้นของโรงงานตัวอย่าง โครงสร้างองค์กร ขั Êนตอน

ปฏิบัติงานขององค์กร 

 

3.1 ข้อมูลเบืÊองต้นของโรงงานตัวอย่าง 

 โรงงานตัวอย่างเป็นโรงงานผลิตชิÊนส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เป็นผู ้ผลิตชิÊนส่วนโทรศัพท์ 

มือถือ โดยผลิตตามคําสั ÉงซืÊอของลูกค้าและวัตถุดิบทีÉใช้ในการผลิตส่วนมากได้นําเข้าจากต่าง 

ประเทศ และตลาดทั Êงหมดเป็นต่างประเทศทั Êงหมด โดยมีสภาพโดยทั Éวไปดังต่อไปนีÊ 

 3.1.1 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง 

 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่างจะผลิตตามคําสั ÉงซืÊอของลูกค้าเป็นหลัก โดยผลิตชิÊนส่วน

ในมือถือ โดยจะแบ่งประเภทหลักๆได้ดังนีÊ 

 3.1.1.1 ชิÊนส่วนฝาครอบ 

 3.1.1.2  ชิÊนส่วนยางขึ Êนรูปบนวงจร 

 

 
 

ภาพทีÉ 3.1  แสดงตัวอย่างชิÊนส่วนวงจร 
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3.2 โครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่าง 

 โครงสร้างองค์กรประกอบไปด้วย กรรมการผู ้จัดการ ผู ้จ ัดการทั Éวไป ผู ้จ ัดการฝ่ายผลิต  

รองลงมาได้แก่ กรรมการบริหาร กรรมการผู ้จัดการ ผู ้อ ํานวยการฝ่ายต่าง  ๆ ผู้จัดการฝ่ายบุคคล 

ผู ้จ ัดการฝ่ายวิศวกรรม ผู ้จ ัดการฝ่ายตลาด ผู ้จ ัดการฝ่ายบัญชี ผู ้จ ัดการฝ่ายคุณภาพ ผู ้จ ัดการฝ่ายซ่อม

บํารุง ผู ้จ ัดการฝ่ายจัดซืÊอ   

 

 
 

ภาพทีÉ  3.2  แผนผังโครงสร้างองค์กร 

 

3.3 ขัÊนตอนการปฏิบัติงานการผลิตโดยรวมขององค์กร 
  ขั Êนตอนการทํางานหลักตั Êงแต่ได้รับคําสั ÉงซืÊอจนถึงการส่งมอบให้กับลูกค้ามีรายละเอียด

ดังต่อไปนีÊ 

 3.3.1 เมืÉอฝ่ายการตลาดได้ค ําสั ÉงซืÊอของลูกค้ามา ฝ่ายขายจะทําการออกเอกสารการสั ÉงซืÊอผ่าน

ระบบ ERP  

 3.3.2 ฝ่ายวางแผนการผลิตได้ค ําสั ÉงซืÊอของลูกค้า จะจัดเตรียมแผนการผลิตและวัตถุดิบตาม

คําสั ÉงซืÊอนั Êนๆ ตามตารางวัตถุดิบ (Bill of Material: BOM) ในกรณีทีÉเป็นสินค้าใหม่ทีÉย ังไม่มีตาราง

วัตถุดิบอยู่ในระบบ จึงจะแจ้งไปย ังฝ่ายวิศวกรรม เพืÉอทําการออก รายการวัตถุดิบเข้าสู่ระบบ หลัง 

จากนั Êนฝ่ายวางแผนการผลิตจึงทําการสั ÉงซืÊอผ่านฝ่ายจัดซืÊอ 

 3.3.3 หลังจากได้รับวัตถุดิบฝ่ายวางแผนการผลิตจะออกคําสั Éงในการผลิต (work order) ผ่าน

ระบบหลังจากนั Êนฝ่ายผลิตทําการเบิกวัตถุดิบจากคลังสินค้าตามคําสั Éงการผลิต และวางตารางการ

ผลิตให้กับแต่ละเครืÉองจักรและพนักงานแต่ละส่วนงาน ในส่วนของการมอบหมายพนักงาน ก่อนทีÉ

จะผลิตสินค้าแต่ละชนิด ทางสายการผลิตต้องทําการตรวจสอบประวัติการฝึกอบรมของพนักงาน

แต่ละคน โดยพนักงานทีÉ มีผลการฝึกอบรมในกระบวนการนั Ê น  ๆจึงจะสามารถทํางานใน
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กระบวนการนั Ê น  ๆได้  แล้วจึงมอบหมายการทํางานให้กับพนักงานในแต่ละกระบวนการ ตาม

จํานวนทีÉได้จัดสมดุลแล้วของแต่ละประเภทสินค้า 

 3.3.4 งานทีÉผลิตเสร็จจากฝ่ายผลิตจะต้องตรวจสอบคุณภาพโดยฝ่ายรับประกันคุณภาพก่อนทีÉ

จะส่งไปคลังสินค้า กรณีทีÉสินค้าตรวจสอบไม่พบตําหนิ (Defect) ทั Êงตําหนิด้านขนาด (Dimension) 

หรือด้วยการตรวจ (Appearance) สินค้าดังกล่าวจึงจะส่งไปย ังคลังสินค้า ในขณะเดียวกันถ้าสินค้ามี

ตําหนิงานดังกล่าวต้องถูกนํากลับไปให้ฝ่ายผลิตเพืÉอจัดการต่อไป  

 3.3.5 ส่งเข้าคลังสินค้าและรอจัดส่งให้กับลูกค้าในสถานทีÉและวันจัดส่งนั Êนๆ 

 

 
 

ภาพทีÉ 3.3  แสดงขั Êนตอนกระบวนการฉีดพลาสติกบนวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
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3.4 ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานตัวอย่าง 

 3.4.1 การพยากรณ์ความต้องการวัตถุดิบเน้นใช้การพยากรณ์สามารถทําได้สะดวก ด้วยสาเหตุ

ทีÉการพยากรณ์บางวิธีต้องหาค่าสัมประสิทธิ Í ทีÉถูกต้องและเหมาะสม จึงทําให้การพยากรณ์มีค่า

แม่นย ํ า ขั Êนตอนในการหาค่าสัมประสิทธิ Í ทีÉให้ค่า MSE น้อยทีÉสุด ใช้วิธีป้อนค่าเพิÉมขึ Êนทีละ 0.1 ทํา

ใหต้้องมีการคํานวณโดยการป้อนค่า 10*10*10 = 1000 ค่า ถ้าใช้วิธีป้อนค่าเพิÉมขึ Êน 0.01 ต้องมีการ

คํานวณโดยการป้อนค่า 100*100*100 = 1,000,000 ค่าสําหรับการพยากรณ์ทีÉต้องการสัมประสิทธิ Í   

3 ค่า เช่น การพยากรณ์โดยวิธี Holt-Winter’s method 

 3.4.2 ลูกค้ามีการสั ÉงชิÊนส่วนทีÉต้องการสินค้าในช่วงเวลาทีÉสั Êนกว่าเวลานํา (lead time) ของการ

สั Éงว ัตถุดิบ ในสินค้าทีÉใช้พลาสติกเป็นส่วนประกอบเพียงอย่างเดียว ทําให้พลาสติกทีÉมีสําหรับสินค้า

อืÉนๆ ถูกดึงมาผลิตให้สินค้าดังกล่าว  

 3.4.3 ปัญหาของโรงงานตัวอย่างมีการเปลีÉยนแปลงเพิÉมเติมคําสั ÉงซืÊออยู่บ่อยครั Ê งทําให้การ

วางแผนทรัพยากรการผลิตต้องมีการเปลีÉยนแปลงอยู่ตลอด และต้องการสินค้าทีÉสั Êนกว่าเวลานํา 

 

ตารางทีÉ  3.1  แสดงจํานวนครั Ê งในการเปลีÉยนแผนการผลิตในช่วงเดือนมกราคมถึงมิถุนายน 2010 

 

 
 

 3.4.4 ปัญหาของระบบ MRP ทีÉใช้ในการจัดการสั ÉงซืÊอว ัตถุดิบย ังมีความคลาดเคลืÉอนจากข้อมูล

การใช้ทีÉระบุไว้ใน BOM โดยเฉพาะวัตถุดิบทีÉมีการใช้งานทีÉไม่สามารถนับได้ เช่น นํ Ê าหนักพลาสติก

ทีÉใช้ต่อชิÊนงาน นํ Ê าหนักกาวทีÉใช้ต่อชิÊนงาน ซึÉ งนํ Ê าหนักกาวมีอัตราการระเหยหลังจากใช้ไปแล้ว

ระยะเวลาหนึÉ ง ทําให้นํ Ê าหนักหลังจากฉีดกาวไปแล้วมาชั Éงทําให้ข้อมูลการใช้ผิดพลาด และทําให้

จ ํานวนการสั ÉงซืÊอมีโอกาสผิดพลาดตาม 
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ภาพทีÉ  3.4  แสดงจํานวนครั Ê งทีÉว ัตถุดิบกาวไม่เพียงพอในแต่ละปี 

 

3.4.5 ปัญหาของโรงงานตัวอย่างคือการมอบหมายงานโดยตัดสินใจผ่านประวัติการฝึกอบรม

เท่านั Êน ไม่ได้นําข้อมูลประสิทธิภาพของแต่ละบุคคลมาวิเคราะห์และตัดสินใจในการมอบหมายงาน 

รวมไปถึงจํานวนพนักงานทีÉมาก การคํานวณข้อมูลประสิทธิภาพของแต่ละบุคคลด้วยการ

มอบหมายงานเพืÉอให้เวลารวมมีค่าน้อยทําต้องใช้เวลามากในการคํานวณ จากการศึกษาสายการผลิต

ตัวอย่างของสินค้าชนิดหนึÉงในโรงงานตัวอย่างจากตาราง พบว่า ผลเวลารวมของการทํางานเท่ากับ 

401 วินาที   

  

 ตารางทีÉ  3.2  แสดงการทํางานทีÉกระบวนการของพนักงานในช่วงวันทีÉ 11/1/2553-15/1/2553 
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3.4.6 ปัญหาการมอบหมายงานทีÉถูกต้องตามกระบวนการ ต้องใช้เวลาในการตรวจสอบ  

เพราะเนืÉองจากพนักงานมีจํานวนมาก ต้องอาศัยพนักงานตรวจสอบทําให้เสียเวลาช่วงทีÉมีการ

ปรับเปลีÉยนในสายการผลิต ทั Ê งตัวพนักงานทีÉรอปรับเปลีÉยนสายการผลิต และตัวผู ้มอบหมาย

พนักงานแต่ละคนลงในสายการผลิต 


