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บททีÉ 3 สภาพทัÉวไปของโรงงานและสภาพปัจจุบัน 

 

การศึกษาสภาพทัÉวไปของโรงงาน การดาํเนินงานและกระบวนการผลิตเป็นขัÊนตอนทีÉสาํคญัอยา่งหนึÉง 

เพืÉอใหเ้ห็นสภาพปัญหาโดยรวมของโรงงาน และนาํขอ้มลูมาประกอบการวิเคราะห์เพืÉอเป็นแนวทาง

ในการปรับปรุงการส่งมอบไดอ้ยา่งถกูตอ้งและมีประสิทธิภาพ 

 

3.1 สภาพทัÉวไปของโรงงาน 

บริษทั ไทยโระคุฮะ จาํกดั เป็นโรงงานผลิตชิÊนส่วนยานยนต์ มีการผลิตทีÉเกีÉยวกบัการตดัเฉือนโลหะ

ตามแบบ (Drawing) ทีÉลูกคา้กาํหนดไว ้ซึÉงมีความละเอียดทีÉสูงมาก โดยส่งชิÊนงานให้ลูกคา้ซึÉงเป็น

โรงงานประกอบเครืÉองยนตใ์นลาํดบัถดัไป 

 

3.1.1 ข้อมูลทัÉวไปของโรงงาน 

ชืÉอบริษทั :  บริษทั ไทยโระคุฮะ จาํกดั 

ทีÉอยู ่  :  เลขทีÉ 68/8 หมู่ 19 ซอยยิÉงเจริญ ถนน บางพลี-ตาํหรุ ต.บางพลีใหญ่  

    อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 10540 

โทรศพัท ์ :   02-382-5391-6 

โทรสาร  :   02-382-5397 

ก่อตัÊงเมืÉอ :   10 เมษายน 2544 

ทุนจดทะเบียน :   4 ลา้นบาท 

สินคา้หลกั :   ชิÊนส่วนยานยนตส์าํหรับรถจกัรยานยนตแ์ลรถยนต ์

จาํนวนพนกังาน :   150 คน 
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3.1.2 ประวตัคิวามเป็นมาของบริษัท 

เมษายน 2001  ก่อตัÊงบริษทัดว้ยทุนจดทะเบียน 4,000,000 บาท 

กรกฎาคม 2001 เริÉมการ Mass Production 

มกราคม 2003 ไดส้ร้างโรงงานทีÉ 2 

ธนัวาคม 2004  ไดรั้บการรับรองมาตรฐาน ISO9001: 2001 

กรกฎาคม 2005 ไดเ้พิÉมทุนจดทะเบียนเป็น 8,000,000 บาท 

มกราคม 2006 ไดเ้พืÉอทุนจดทะเบียนเป็น 12,000,000 บาท 

มกราคม 2006 ไดย้า้ยมาอยูโ่รงงานใหม่เนืÊอทีÉ 5,200 ตารางเมตร 

ธนัวาคม 2006 ไดรั้บการรับรองมาตรฐาน ISO14001: 2004 

ธนัวาคม 2009 ไดรั้บการรับรองมาตรฐาน ISO9001: 2008 

ธนัวาคม 2010 ไดรั้บการรับรองมาตรฐาน TS16949/ISO9001: 2008 

 

นโยบายคุณภาพ 

   “เรามุ่งมัÉนในการผลิต ผลิตภัณฑ์ชิÊนส่วนยานยนต์และอะไหล่ ให้มีคุณภาพ และตรงตาม

ความตอ้งการของลกูคา้ เป็นสาํคญั เพืÉอให้บรรลุวตัถุประสงค์ เรารักษาระดบัคุณภาพของผลิตภณัฑ ์

ใหค้งอยู ่ในระดบัมาตรฐานสากลตลอดไป” โดยกาํหนดการทาํงานดงันีÊ  

1. ปฏิบติัตามความตอ้งการของลกูคา้ / กฎระเบียบมาตรฐานสินคา้ โดยยดึความตอ้งการของลกูคา้เป็น

หลกั 

2. ใชแ้นวทางตามมาตรฐาน ISO/TS 16949: 2009 มาประยุกต์ในการทาํงาน โดยให้คาํนึงถึง QCD 

เป็นหลกั 

3. กาํหนดเป้าหมายการทาํงานและจดัทาํ Action Plan ในแต่ละกระบวนการตาม KPI พร้อมทัÊงกาํหนด

กลยุทธ์ ให้ชดัเจน รวมทัÊงวดัผลการทาํงานและปรับปรุงประสิทธิภาพให้ดีขึÊนอย่างต่อเนืÉองและ

สมํÉาเสมอ 

4. ยกระดบัความสามารถของพนกังาน โดยการ OJT ทุกกระบวนการ เพืÉอให้พนักงานทาํงานอย่างมี

คุณภาพ และวดัผลอยา่งสมํÉาเสมอ 

5. ตอ้งปรับปรุงการส่งมอบใหต้รงตามเวลาทีÉลกูคา้ตอ้งการ และลดของเสียลงใหไ้ดต้ามเป้าหมายของ

แต่ละแผนก 

6. กาํหนดใหมี้การลดตน้ทุนการผลิตลงในทุกๆ แผนก เพืÉอใหแ้ข่งขนักบัตลาดภายนอกได ้

7. ใหใ้ชห้ลกัการ 4ส (สะสาง, สะดวก, สะอาด, สุขลกัษณะ) ในทุกพืÊนทีÉการทาํงานในโรงงาน และให้

มีการ ตรวจสอบ วดัผล ทุกเดือน 

8. กาํหนดใหทุ้กแผนกมีการปรับปรุงงาน (KAIZEN) อยา่งต่อเนืÉอง   และประเมินผลทุกๆ ไตรมาส 
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นโยบายสิÉงแวดล้อม 

บริษทัฯ ใหค้วามสาํคญัต่อคุณภาพสิÉงแวดลอ้มทัÊงภายในบริษทัฯ และภายนอกบริษทัฯ  จึงไดน้าํระบบ 

การจดัการดา้นสิÉงแวดลอ้ม ISO 14001:2004 มาประยุกต์ใชภ้ายในบริษทัฯ และไดก้าํหนดนโยบาย

สิÉงแวดลอ้ม เพืÉอเป็นแนวทางการดาํเนินงานใหก้บัพนกังานภายในบริษทัฯ ดงันีÊ  

1. ปรับปรุงระบบการจดัการดา้นสิÉงแวดลอ้ม กระบวนการ, ผลิตภณัฑ์และบริการของบริษทัฯ โดย

สอดคลอ้งกบัขอ้กาํหนด ISO 14001:2004   

2. ปฏิบติัตามกฎหมายและขอ้กาํหนดอืÉนๆ ทีÉเกีÉยวขอ้งกบับริษทัฯ 

3. จดัการกบัขยะและของเสียอนัตรายต่างๆ อยา่งถกูตอ้ง มีประสิทธิภาพ และลดปริมาณขยะและของ

เสียอนัตรายทีÉเกิดขึÊน อยา่งต่อเนืÉอง   

4. ปรับปรุงระบบนํÊ าทิÊงของโรงงานใหมี้ประสิทธิภาพ 

5. ใหทุ้กแผนกหามาตรการ หา้มไม่ใหมี้นํÊ ามนัหกรัÉวไหลลงพืÊนในทุกๆ พืÊนทีÉการทาํงานในโรงงาน 

6. รณรงคก์ารแยกประเภทขยะ และการทิÊงขยะใหถ้กูประเภทกบัพนกังานทุกระดบัชัÊน 

“ร่วมป้องกนัมลพิษ และปรับปรุงคุณภาพสิÉงแวดลอ้มอยา่งต่อเนืÉอง” 

 

ประธาน

กรรมการ

กรรมการ

ผู้จัดการ

ผู้จัดการ

โรงงาน

ผู้จัดการ

ฝiายผลิต

ผู้จัดการ

ฝiายวางแผนการผลิต

ผู้จัดการ

ฝiายวิศวกรรม

ผู้จัดการ

ฝiายควบคุมและ

ประกันคุณภาพ

ผู้จัดการ

ฝiายซ่อมบํารุง

แผนกควบคุมวัตถุดิบ

แผนกบรรจุและจัดส่ง

แผนกวางแผนการผลิต

แผนกควบคุมคุณภาพ

แผนกประกันคุณภาพ

แผนกวิศวกรรม

แผนกซ่อมบํารุง

แผนกผลิต

ผู้จัดการ

ฝiายบุคคล

แผนกบัญชีและการเงิน

แผนกซ่อมจัดซืÊอ

แผนกขาย

 
รูปทีÉ 3.1 โครงสร้างการบริหารของบริษทัไทยโระคุฮะจาํกดั 

 

แผนกจดัซืÊอ 
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3.1.3 โครงสร้างขององค์กร 

การบริหารงานของ บริษัท ไทยโระคุฮะ จาํกัด มีผูจ้ ัดการฝ่ายทัÊงหมด 6 ฝ่ายเป็นผูบ้ริหารจัดการ

รับผดิชอบดูแลแผนกซึÉงแบ่งออกเป็น 10 แผนกดงันีÊ  

 

แผนกวางแผนการผลิต แผนกผลิต แผนกควบควบคุมคุณภาพ แผนกประกนัคุณภาพ แผนกควบคุม

วตัถุดิบ แผนกจดัซืÊอ แผนกขาย แผนกบรรจุและจดัส่ง แผนกวิศวกรรม แผนกซ่อมบาํรุงและแผนก

บญัชีและการเงินดงัรูปทีÉ 3.1 มีหนา้ทีÉรับผดิชอบต่างกนัโดยยกกระบวนการรับไหลของชิÊนงานมีแนว

ทางการปฏิบติัทีÉทางบริษทักาํหนดไวด้งัต่อไปนีÊ  

 

1. แผนกวางแผนการผลิต (Production Planning Department) รับคาํสัÉงซืÊอจากลกูคา้ จากนัÊนก็พิจารณา

กาํลงัการผลิตอาทิเช่น วตัถุดิบ เครืÉ องจักร ก ําลงัคน และอืÉนๆ ว่าสามารถผลิตทันหรือไม่ ทํา

แผนการจดัส่งสินคา้ใหล้กูคา้ 

 

2. แผนกจดัซืÊอ (Purchasing Department) ทาํการจดัซืÊอวตัถุดิบเมืÉอไดรั้บเอกสารร้องขอ้การสัÉงซืÊอ 

(Purchasing Order) จากแผนกวางแผนการผลิต 

 

3. แผนกวตัถุดิบ (Material Control Department) ทาํการตรวจรับวตัถุดิบทีÉทางแผนกจดัซืÊอไดท้าํการ

สัÉงซืÊอในเรืÉอง จาํนวน (Quantity) และการบรรจุวตัถุดิบ (Packing) ตามมาตรฐานทีÉทางบริษัท

กาํหนดไว ้จากนัÊนทาํการจดัเก็บวตัถุดิบตามลาํดบัก่อนหลงั (First in – First out) พืÊนทีÉจดัเก็บ

วตัถุดิบ จากนัÊนทาํเอกสารสต๊อก (Stock Card) สาํหรับบนัทึกในการจ่ายเขา้กระบวนการผลิต 

 

4. แผนกควบคุมคุณภาพ (Quality Control Department) ทาํการตรวจดา้นคุณภาพในเรืÉองของ ขนาด 

(Dimension) เกรดของวตัถุดิบ (Material Grade) ขอ้มลูการตรวจสอบของลกูคา้ (Certificate Sheet) 

และสภาพทัÉวไปของวตัถุดิบ ตามทีÉแผนกจดัซืÊอไดท้าํการสัÉงไว ้

 

5. แผนกจดัซืÊอตรวจสอบใบสัÉงซืÊอทีÉออกโดยทาง บริษทัไทยโระคุฮะจาํกดั (Purchasing Order) กบั 

ใบสัÉงของจากลกูคา้ (Invoice Sheet) ว่าวตัถุดิบทีÉสัÉงมาตรงกนัหรือไม่ เมืÉอถกูตอ้งก็ทาํการเซ็นชืÉอรับ

ลงในใบสัÉงซืÊอลกูคา้ (Invoice Sheet)  

 

6. แผนกวตัถุดิบทาํการจ่ายวตัถุดิบตามใบสัÉงผลิตทีÉทางแผนกวางแผนการผลิตออกมาให้ ตามวนัทีÉ 

เดือน ปี ทีÉกาํหนดให้จ่ายออกมา และออกเอกสารใบควบคุมล็อต (Lot Control Sheet) พร้อมกนั 

รวมทัÊงตดัยอดในเอกสารสต๊อก (Stock Card) ตามจาํนวนทีÉจ่ายออกเขา้กระบวนการผลิต 
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7. แผนกผลิต (Production Department) นาํวตัถุดิบเขา้เครืÉองจกัรอตัโนมติัประเภทบาร์ฟีต (CNC Bar 

feed Lathe) ตามแผนการผลิต (Production Plan) ทีÉทางแผนกวางแผนการผลิตส่งมาให้โดยมี

รายละเอียดคือ เครืÉองจกัรไหน จาํนวนทีÉตอ้งการต่อวนั วนัทีÉทาํการผลิตเริÉมวนัไหนถึงวนัไหน เพืÉอ

ทาํการผลิตในขัÊนตอนการผลิตทีÉ 1 (Process No.1) หลงัจากนัÊนพนกังานแผนกผลิตเมืÉอผลิตจบล๊อต

ก็ทาํการบนัทึกรายละเอียดการผลิตลงในใบควบคุมล็อต (Lot Control) คือวนัทีÉในการทาํการผลิต 

หมายเลขเครืÉองจกัร จาํนวนยอดการผลิต ยอดงานซ่อม ยอดงานเสีย และชืÉอพนักงานทีÉทาํการผลิต 

เพืÉอรอพนักงานเตรียมงานเขา้มาเอางานไปยงักระบนการผลิตถดัไป จากนัÊนก็ทาํการผลิตจนจบ

กระบวนการ 

 

8. แผนกประกนัคุณภาพ (Quality Assurance) ทาํการตรวจสอบ ตามแผนการผลิต (Production Plan) 

ทีÉแผนกวางแผนการผลิตส่งมาใหร้้อยละ 100 ก่อนส่งมอบใหก้บัลกูคา้ตามมาตรฐานทีÉลกูคา้กาํหนด 

เมืÉอทาํการตรวจสอบเสร็จทุกจุดตามมาตรฐาน (Operation Standard) ทีÉกาํหนดเสร็จ ชิÊนงานสาํเร็จ 

(Finish Goods) ถกูลาํเลียงไปยงัแผนกบรรจุและจดัส่งต่อไป 

 

9. แผนกขนส่งและบรรจุ (Packing and Delivery Department) บรรจุชิÊนงานสาํเร็จ (Finish Goods) 

ตามวนัทีÉทีÉกาํหนดในแผนการจดัส่ง (Delivery Plan) ทีÉทางแผนกวางแผนการผลิตส่งมาให้ การ

บรรจุทาํตามมาตรฐานการบรรจุ (Packing Standard) ซึÉงมีรายละเอียดการบรรจุคือชืÉอลูกคา้ ชืÉอ

ชิÊนงาน หมายเลขชิÊนงาน จาํนวน ภาชนะและ วิธีการเรียงชิÊนงานทีÉลกูคา้กาํหนด เมืÉอถึงวนั เดือน ปี 

และเวลาทีÉกาํหนดในแผนการจดัส่ง (Delivery Plan) ทาํการวางคนและรถเพืÉอทาํการส่งงานตาม

เวลาทีÉกาํหนดให ้

 

3.2 ลักษณะของผลิตภณัฑ์  

ผลิตภณัฑ์ในปัจจุบนัของบริษทัมีลกัษณะเป็นกลึง (Turning Process) และการกัดชิÊนงาน (Milling 

Process)  โดยใช้เครืÉองจกัร CNC (Computer Numerical Control Machine) โดยมีทัÊงชิÊนส่วนรถ

มอเตอร์ไซค์ ชิÊนส่วนรถยนต์ และชิÊนส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เป็นตน้ ผลิตภณัฑ์หลกัของบริษทัมีดงันีÊ  

Wiper Shaft, Muffler Tube, Sprocket Drive, Gear, End Plate, Bolt, Absorber Shaft, Tube Inner, 

Shaft Rocker Arm, Bush, Collar, Washerและ Rod Push   เป็นตน้ ดงัรูปทีÉ 3.2 และตารางทีÉ 3.1 
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รูปทีÉ 3.2 ลกัษณะผลิตภณัฑข์องบริษทั 

 

การผลิตชิÊนส่วนเหล็กของอุตสาหกรรมยานยนต์นัÊนมีการผลิตหลากหลายความต้องการของลูกค้า 

โดยทีÉทางบริษทัทาํการผลิตอยูน่ัÊนสามารถแบ่งกลุ่มการผลิตเป็น 2 กลุ่มการผลิต คือ งานทีÉไม่มีการอบ

ชุบแข็ง (No Heat and Surface Treatment)  ดงัตารางทีÉ 3.2 และชิÊนงานทีÉมีการอบชุบแข็ง (Heat and 

Surface Treatment) ดงัตารางทีÉ 3.3 

 

 
รูปทีÉ 3.3 รูปงานชิÊนงานทีÉไม่มีการอบชุบแข็ง (No Heat and Surface Treatment) 

 

 
รูปทีÉ 3.4 รูปงานชิÊนงานทีÉมีการอบชุบแข็ง (Heat and Surface Treatment) 
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ตารางทีÉ 3.1 ขอ้มลูชิÊนงานทีÉผลิตในบริษทั 

NO. Part Name Part Number 

1 PISTON A T27-HT4W-01L 

2 CENTER, LIFTER PLATE T32-HHP5-C 

3 BUSH : ECM BRKT 892065-5150 

4 SPACER 753-15331-00 

5 ROD FR CUSH 81136-TF08-J010-69-0001 

6 WIRE FRAME A,RR 82186-TMOA-T210-55-0000 

7 CTR PIN, RRCTR A/R 82186-TMOA-T210-40-0000 

8 12N-MM MEMBER ROD COLLAR 152N6-H5040-02-90501-SELA-0000 

9 PIPE SHAFT W-225M1-H5000-00 

10 SHAFT,DIFFERENTIAL  PINION 41342-0K010 

11 DRIVE  SHAFT 31026-541-00 

12 DRIVE  SHAFT 31073-541-00 

13 DRIVE  SHAFT C 38928 - 424 - 10 

14 DRIVE  SHAFT B 38928 - 484 - 10 

15 PIN PISTON 13111-087-0002 

16 CENTER LIFTER PLATE 22836-HB3-3000 

17 BOSS CLUTCH LIFTER 22836-KWB-6000-H1 

18 SHAFT ROCKER ARM 14451-035-0000 

19 SHAFT ROCKER 12020-0006A  

20 SHAFT ROCKER 12020-0010A 

21 WASHER 333346-51030 

22 ROD,PUSH 5YW-E6356-00 

23 ROD,PUSH 13116-0035A 

24 BAR,SHIFT FORK GUIDE 1 5TN-E8531-00 

25 SPACER 5YP-E8175-000 

26 BUSHING-0062 92139-0062 
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ตารางทีÉ 3.2 รายชืÉอชิÊนงานทีÉไม่มีกระบวนการอบชุบแข็ง (No Heat and Surface Treatment)   

NO. Part Name Part Number 

1 PISTON A T27-HT4W-01L 

2 CENTER, LIFTER PLATE T32-HHP5-C 

3 BUSH : ECM BRKT 892065-5150 

4 SPACER 753-15331-00 

5 ROD FR CUSH 81136-TF08-J010-69-0001 

6 WIRE FRAME A,RR 82186-TMOA-T210-55-0000 

7 CTR PIN, RRCTR A/R 82186-TMOA-T210-40-0000 

8 12N-MM MEMBER ROD COLLAR 152N6-H5040-02-90501-SELA-0000 

9 PIPE SHAFT W-225M1-H5000-00 

10 SHAFT,DIFFERENTIAL  PINION 41342-0K010 

11 DRIVE  SHAFT 31026-541-00 

12 DRIVE  SHAFT 31073-541-00 

13 DRIVE  SHAFT C 38928-424-10 

 

ตารางทีÉ 3.3 รายชืÉอชิÊนงานทีÉมีกระบวนการมีการอบชุบแข็ง (Heat and Surface Treatment)   

NO. Part Name Part Number 

1 PIN PISTON 13111-087-0002 

2 CENTER LIFTER PLATE 22836-HB3-3000 

3 BOSS CLUTCH LIFTER 22836-KWB-6000-H1 

4 SHAFT ROCKER ARM 14451-035-0000 

5 SHAFT ROCKER 12020-0006A  

6 SHAFT ROCKER 12020-0010A 

7 WASHER 333346-51030 

8 ROD,PUSH 5YW-E6356-00 

9 ROD,PUSH 13116-0035A 

10 BAR,SHIFT FORK GUIDE 1 5TN-E8531-00 

11 SPACER 5YP-E8175-000 

12 BUSHING-0062 92139-0062 
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3.3 ลักษณะกระบวนการทางธุรกิจ 

บริษทัตวัอย่างทีÉทาํการศึกษาเป็นบริษทัทีÉดาํเนินการธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต์ เป็นอุตสาหกรรม

แบบผลิตตามคาํสัÉงซืÊอของลูกคา้ MTO (Make to Order) รับแบบจากลูกคา้มาผลิตให้กบัลูกคา้แต่ละ

ชิÊนส่วน แลว้ทาํการผลิตงานตามจาํนวนลกูคา้สัÉงและส่งมอบใหก้บัลกูคา้ตามระยะเวลาของแต่ละงาน

ทีÉลูกค้าสัÉงผลิต ดงันัÊนในสภาวะทีÉมีการแข่งขันสูงการผลิตให้ทนักบัความต้องการของลูกค้าซึÉ งมี

ผลิตภณัฑห์ลากหลายรูปแบบ ดว้ยตน้ทุนทีÉต ํÉา คุณภาพทีÉดี ราคาถกู และส่งทนัตามกาํหนด จึงมีความ

จาํเป็นอยา่งยิÉง 

 

ขัÊนตอนในดาํเนินธุรกิจปัจจุบนัประกอบดว้ย 5 ขัÊนตอนหลกัคือ รับคาํสัÉงซืÊอจากลูกคา้ วางแผนการ

ผลิตรวม ทาํการผลิตสินคา้ จดัเก็บสินคา้ ส่งมอบสินคา้ จากรูปทีÉ 3.5 แสดงถึงขัÊนตอนการดาํเนินธุรกิจ

ของบริษทั โดยเริÉมจากการรับคาํสัÉงซืÊอจากลูกคา้ จากนัÊนนาํความตอ้งการต่างๆ ของลูกคา้มาทาํการ

วางแผนการผลิตให้กบัส่วนงานต่างๆ คือ ส่วนงานบรรจุและจดัส่ง ส่วนงานผลิต ส่วนงานควบคุม

คุณภาพ ส่วนงานควบคุมวตัถุดิบ  และจากใบสัÉงผลิตทีÉออกโดยฝ่ายวางแผนนัÊน ทางส่วนงานผลิตทาํ

การผลิตตามแผนของใบสัÉงผลิตนัÊน เมืÉอทาํการผลิตเสร็จส่วนงานผลิตรายงานผลการผลิตกลบัไปยงั

ส่วนวางแผนและจดัส่งสินคา้ไปจดัเก็บไวใ้นคลงัสินคา้ เมืÉอถึงกาํหนดส่งสินคา้ส่วนงานขนส่งจดัส่ง

สินคา้ไปยงัลกูคา้     

 

 

 
 

รูปทีÉ 3.5 ขัÊนตอนการดาํเนินธุรกิจของบริษทั 
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3.3.1 ลักษณะคาํสัÉงซืÊอของลูกค้า 

การผลิตตามคาํสัÉงซืÊอของลกูคา้ (Make to Order) โดยลกูคา้ส่งความตอ้งการล่วงหนา้ประมาณ 3 เดือน 

(Forecast) และสัÉงจาํนวนผลิตจริงล่วงหน้า 1 เดือน (เปิด PO.สัÉงซืÊอ) เมืÉอมีคาํสัÉงซืÊอมาจากลูกคา้ ทาง

ฝ่ายวางแผนการผลิต คาํนวณการสัÉงซืÊอวตัถุดิบและวางแผนการผลิต โดยลกูคา้กาํหนดจาํนวนทีÉลูกคา้

ตอ้งการและวนัส่งสินคา้ตามสินคา้แต่ละประเภท ซึÉงไม่เหมือนกนั 

 

3.3.2 ลักษณะการสัÉงซืÊอวตัถุดิบ 

การสัÉงซืÊอวตัถุดิบในการผลิตไดแ้บ่งการสัÉงซืÊอเป็น 2 แบบ คือ จากผูข้ายจากต่างประเทศร้อยละ 80 

และจากผูข้ายภายในประเทศร้อยละ 20 ทัÊงสองแบบเป็นการสัÉงมาเก็บไวโ้ดยมีรอบระยะเวลาการ

สัÉงซืÊอวตัถุดิบอยูที่É 3 เดือนโดยมีการตรวจเช็คทีÉคลงัวตัถุดิบก่อนสัÉงซืÊอเพืÉอมาเติมเต็มตามจาํนวนทีÉใช้

ไป วตัถุดิบทีÉทางโรงงานสัÉงซืÊอเป็นเหลก็เสน้ซึÉงส่วนใหญ่ขึÊนอยูต่ามขนาดของสินคา้ ซึÉงมีหลายขนาด 

 

3.3.3 การวางแผนการผลิต 

การวางแผนเริÉมจากการตรวจสอบจาํนวนสินคา้ทีÉมีอยูใ่นคลงัสินคา้และวตัถุดิบทีÉมีอยู่ในคลงัวตัถุดิบ 

พร้อมทัÊงตรวจสอบงานทีÉคา้งบนเครืÉองจกัรหลงัจากตรวจจาํนวนสินคา้ วตัถุดิบคงคลงัและงานบน

เครืÉองจกัรแลว้ฝ่ายวางแผนการผลิตออกใบแผนการผลิตและใบสัÉงผลิตไปยงัส่วนต่างๆทีÉเกีÉยวขอ้ง 

แสดงขัÊนตอนการวางแผนดงัรูปทีÉ 3.6 

 

 

 
รูปทีÉ 3.6 ขัÊนตอนการวางแผนการผลิตของบริษทั 

 

3.3.4 ขัÊนตอนในการผลิต 

ขัÊนตอนการผลิตในปัจจุบนั เมืÉอไดรั้บใบวางแผนการผลิตและใบสัÉงผลิตจากส่วนงานวางแผนมา ส่วน

งานผลิตเขา้สู่ขัÊนตอนการผลิต โดยเริÉ มตน้จากการเบิกวตัถุดิบจากคลงัวตัถุดิบและเริÉมการผลิตทีÉ

กระบวนการตดั จนถึงกระบวนการตรวจสอบ แลว้บรรจุชิÊนงานส่งลกูคา้ดงัรูปทีÉ 3.7 
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รูปทีÉ 3.7 ขัÊนตอนการผลิตของบริษทั 

 

1. กระบวนการตดั (Cutting Process) เป็นกระบวนการแรกของการผลิต โดยทาํการนาํเหล็กแท่งเขา้

เครืÉองจกัรและตดัตามขนาดตามมาตรฐานในใบสัÉงผลิต 

 

 
รูปทีÉ 3.8 เครืÉองจกัรตดัชิÊนงาน (Cutting Machine) 

 

2. กระบวนการกลึง (Turning Process) เป็นกระบวนการกลึงชิÊนงานขึÊนรูปตามแบบ โดยรับชิÊนงาน

จากกระบวนการตดั และนาํชิÊนงานเขา้เครืÉองจกัรเพืÉอกลึงชิÊนงานตามมาตรฐานในใบสัÉงผลิต แต่ละ

ชิÊนงานมีการกลึงแตกต่างกนัขึÊนอยูก่บัชิÊนงานทีÉลกูคา้สัÉงผลิต กระบวนการนีÊ เป็นกระบวนการหลกั

ในการผลิตของบริษทั 

 

 
รูปทีÉ 3.9 เครืÉองจกัรซีเอน็ซีเลท (CNC Lathe Machine) 
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3. กระบวนการกดัร่อง (Milling Process) เป็นกระบวนการกดัชิÊนงาน โดยชิÊนงานส่วนใหญ่กดัผวิราบ 

และตกแต่งดว้ยการกดัผดิใหไ้ดข้นาดตามความตอ้งการของลกูคา้ 

 

 
รูปทีÉ 3.10 เครืÉองจกัรซีเอน็ซี (CNC Milling Machine) 

 

4. กระบวนการขดัเจียระไน (Grinding Process) เป็นกระบวนการขดัชิÊนงานให้มีผิวเรียบ การผลิตนาํ

ชิÊนงานมาขัดให้ชิÊนงานมีผิวเรียบหรือมีผิวมันวาว เช่นชิÊนงานอะไหล่ในเครืÉ องยนต์ของ

มอเตอร์ไซค์ เป็นต้น ชิÊนงานส่วนใหญ่ขึÊ นอยู่ก ับความตอ้งการของลูกค้าทีÉต้องการให้มีการขัด

ผวิชิÊนงานหรือไม่ 

 

 
รูปทีÉ 3.11 เครืÉองจกัรขดัเจียระไน (Grinding Machine) 

 

5. กระบวนการควา้น (Boring Process) เป็นกระบวนการควา้นชิÊนงานใหเ้ป็นรูกลม ซึÉงชิÊนงานทีÉควา้น

มีอยูป่ริมาณไม่มาก ขึÊนอยูก่บัความตอ้งการของลกูคา้ 

 

 
รูปทีÉ 3.12 เครืÉองจกัรควา้น (Boring Machine) 
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6. กระบวนการตรวจสอบชิÊนงาน (Inspection Process) เป็นกระบวนการตรวจสอบชิÊนงานให้ไดต้าม

มาตรฐานของลกูคา้ ชิÊนงานทีÉไม่ไดม้าตรฐานตอ้งทาํการจดบนัทึกและนาํไปแกไ้ข และจดับรรจุลง

กระบะทีÉเตรียมไว ้ใหค้รบแต่ละกล่องทีÉเตรียมไว ้

 

 
รูปทีÉ 3.13 กระบวนการตรวจสอบชิÊนงาน (Inspection Process) 

 

3.3.5 การส่งสินค้า 

ในแผนกขนส่งสินคา้มีหวัหนา้ประจาํแผนกเป็นผูค้วบคุมดูแลและจดัตารางวางแผนการจดัส่งสินคา้

ไปยงัลกูคา้ตามวนัทีÉกาํหนดไวใ้นใบคาํสัÉงซืÊอ โดยขนส่งมีอยู ่2 ลกัษณะคือ ลูกคา้มารับสินคา้เองตาม

รอบทีÉลกูคา้กาํหนด (Milk Run) ทีÉบริษทั และ การขนส่งโดยการนาํสินคา้ไปส่งใหล้กูคา้  

 

       

รูปทีÉ 3.14 กระบวนการบรรจุและจดัส่ง (Packing and Delivery) 

3.4 สภาพปัจจุบันของปัญหา 

จากสภาพปัจจุบนัทางโรงงานไดมี้ความมุ่งเนน้ในการผลิตชิÊนงานใหท้นักบัความตอ้งการของลกูคา้ มี

การตรวจสอบคุณภาพชิÊนงานและกระบวนการตรวจสอบการทาํงานใหต้รงตามขอ้กาํหนดของลูกคา้

เพืÉอตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าเป็นสาํคญั ทาํให้การทาํงานเป็นไปอย่างเขม้งวดและมีการ

ตรวจสอบชิÊนงานทุกชิÊน รวมถึงการส่งมอบชิÊนงานให้ครบถว้นตามความตอ้งการของลูกคา้ตอ้งส่ง

มอบชิÊนงานให้ได ้100% จากนโยบายดงักล่าวพบว่าขอ้มูลการส่งมอบชิÊนงานดงัรูปทีÉ 3.15 พบว่า
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ชิÊนงาน WASHER มีจาํนวนครัÊ งของความล่าชา้ในการจดัส่งสูงสุดคือ 32 ครัÊ ง หรือคิดเป็นร้อยละ 

57.14 ของจาํนวนความล่าช้าในการจดัส่งชิÊนงานทีÉทาํการผลิตทัÊงหมด และสูงทีÉสุดของการผลิต

ชิÊนงานทัÊงหมดในโรงงาน  

 

รูปทีÉ 3.15 ขอ้มลูความล่าชา้จากการจดัส่งเมืÉอเทียบกบัแผนในรอบปี 2556 

 

ตารางทีÉ 3.4 สรุปการจดัส่งชิÊนงาน WASHER ในรอบปี 2556 

รายการ มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน ตลุาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม

ปริมาณความตอ้งการ

ชิÊนงานของลูกคา้ (ชิÊน)
70,750 62,000 72,250 62,750 44,375 56,262 54,000 56,000 58,000 50,875 51,750 51,875

ปริมาณส่งมอบชิÊนงาน

ให้แกลู่กคา้ (ชิÊน)
62,500 65,000 77,500 62,750 44,375 56,262 54,000 56,000 58,000 49,600 53,025 51,875

จํานวนชิÊนงานคา้งส่ง 

(ชิÊน)
-8,250 3,000 5,250 0 0 0 0 0 0 -1,275 1,275 0

สะสม (ชิÊน) -8,250 -5,250 0 0 0 0 0 0 0 -1,275 0 0

จํานวนชิÊนงานทีÉคา้งส่ง

(เปอร์เซน็ต)์
11.66% 8.47% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 2.51% 0% 0%

จํานวนครัÊงทีÉส่งล่าชา้ 

(ครัÊง)
7 8 5 5 4 0 0 0 0 2 1 0

จํานวนครัÊงทีÉส่งล่าชา้ 

(เปอร์เซน็ต)์
58.33% 66.67% 35.71% 50.00% 36.36% 0.00% 0.00% 0.00% 0.00% 8.70% 4.35% 0.00%
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จากตารางทีÉ 3.4 เห็นความล่าชา้ในการส่งมอบชิÊนงานแต่ละเดือนเกิดขึÊนดงัต่อไปนีÊ  เดือนมกราคม คา้ง

ส่งจาํนวน 8,250 ชิÊน เดือนกุมภาพนัธ์ คา้งส่งจาํนวน 5,250 ชิÊน และสามารถส่งชิÊนงานไดท้ันตาม

ความตอ้งการของลกูคา้ในเดือนมีนาคม และคา้งส่งอีกครัÊ งในเดือนตุลาคมจาํนวน 1,275 ชิÊน 

 

รูปทีÉ 3.16 จาํนวนครัÊ งทีÉส่งชิÊนงานล่าชา้ของชิÊนงาน WASHER คิดเป็นร้อยละ 

 

จากตารางทีÉ 3.4 และรูป 3.16 เห็นไดว้่าในระหว่างเดือนมีการส่งมอบชิÊนงานไม่ทนักบัความตอ้งการ

ของลกูคา้ดงัต่อไปนีÊ  เดือนมกราคมไม่สามารถส่งไดต้ามแผนจาํนวน 7 ครัÊ ง หรือร้อยละ 58.33 ของ

จาํนวนการส่งมอบทัÊงหมด เดือนกุมภาพนัธ์ไม่สามารถส่งไดต้ามแผนจาํนวน 8 ครัÊ ง หรือร้อยละ 

66.67 ของจาํนวนการส่งมอบทัÊงหมด เดือนมีนาคม ไม่สามารถส่งชิÊนงานตามแผนจาํนวน 5 ครัÊ ง หรือ

ร้อยละ 35.71 ของจาํนวนการส่งมอบทัÊงหมด เดือนเมษายนไม่สามารถส่งชิÊนงานไดต้ามแผนจาํนวน 5 

ครัÊ ง หรือร้อยละ 50.00 ของจาํนวนการส่งมอบทัÊงหมด เดือนพฤษภาคมไม่สามารถส่งชิÊนงานไดต้าม

แผนจาํนวน 4 ครัÊ ง หรือร้อยละ 36.36 ของจาํนวนการส่งมอบทัÊงหมด เดือนตุลาคมไม่สามารถส่ง

ชิÊนงานไดต้ามแผนจาํนวน 2 ครัÊ ง หรือร้อยละ 8.70 ของจาํนวนการส่งมอบทัÊงหมด  เดือนพฤศจิกายน

ไม่สามารถส่งชิÊนงานไดต้ามแผนจาํนวน 1 ครัÊ ง หรือร้อยละ 4.35 ของจาํนวนการส่งมอบทัÊงหมด 
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3.5 ศึกษากระบวนการผลิต 

3.5.1 กระบวนการผลิต 

จากการศึกษากระบวนการผลิตในปัจจุบนักระบวนการผลิตชิÊนงาน WASHER สามารถแบ่งออกเป็น 

11 กระบวนการไดแ้ก่ รับวตัถุดิบ (Material Receiving) กระบวนการตรวจรับ (Incoming Inspection 

Process) กระบวนการจดัเก็บวตัถุดิบ (Storage Raw Material) กระบวนการตดั (Cutting Process) 

กระบวนการลบครีบ (Barrel Process) กระบวนการกลึง1 (Turning1 Process) กระบวนการกลึง2 

(Turning2 Process) กระบวนการกัดร่อง(Milling Process) กระบวนการบรรจุชิÊนงาน (Packing 

Process) กระบวนการอบชุบแข็งแข็งชิÊนงาน (Heat and Surface Treatment) กระบวนการเจียระไน1 

(Grinding1 Process) กระบวนการเจียระไน2 (Grinding2 Process) กระบวนการควา้นรูใน (Boring 

Process) กระบวนการประกันคุณภาพครัÊ งสุดท้าย 100 เปอร์เซ็นต์ (Quality Assurance Final 

Inspection 100%) กระบวนการจดัเก็บชิÊนงานสาํเร็จ (Storage Finish Goods) กระบวนการบรรจุ

ชิÊนงาน (Packing Process) กระบวนการตรวจสอบเพืÉอทาํขอ้มลู (Inspection Data Certificate Process) 

และกระบวนการจดัส่งชิÊนงาน (Delivery Process) ดงัรูปทีÉ 3.17 และ 3.18 

 

3.5.2 การไหลของชิÊนงาน 

การไหลของชิÊนงานก่อนกระบวนการอบชุบแข็งเริÉมตน้วตัถุดิบเขา้กระบวนการตดั (Cutting Process) 

เป็นเหล็กเส้นยาวเส้นละ 6,000 มิลลิเมตร และไดท้าํการแปรรูปชิÊนงานเป็นชิÊนซึÉ งมีความยาว 6.5 

มิลลิเมตร โดยมีอตัราการผลิตอยู่ทีÉ 20 วินาทีต่อชิÊน ชิÊนงานรอเข้ากระบวนการลบครีบ (Barrel 

Process) โดยจาํนวนการเขา้กระบวนการอยูที่Éจาํนวน 500 ชิÊนต่อรอบการทาํงาน โดยมีอตัราการผลิต

อยูที่É 15 นาทีต่อ 500 ชิÊน หรือ 900 วินาทีต่อ 500 ชิÊน จากนัÊนชิÊนงานไปรอทีÉพืÊนทีÉรอเขา้กระบวนการ

เป็นเวลา 1 วนัทาํงาน จากนัÊนชิÊนงานเข้ากระบวนการกลึง1 (Turning1 Process) โดยรอเข้า

กระบวนการจาํนวน 3,000 ชิÊน และชิÊนงานแยกออกเป็น 2 กระบวนการผลิต ชิÊนงานผ่านเครืÉองจกัร 

M/C T1-1 และ M/C T1-2 โดยกระบวนการผลิต M/C T1-1 มีอตัราการผลิตเป็น 17 วินาทีต่อชิÊนและ

กระบวนการ M/C T1-2 มีอตัราการผลิตเป็น 34 วินาทีต่อชิÊน จากนัÊนชิÊนงานผ่านกระบวนการกลึง2 

(Turning2 Process) โดยมีการไหลของชิÊนงานจากเครืÉองจกัร M/C T1-1 เขา้เครืÉองจกัร M/C T2-1 และ 

M/C T2-2 โดย M/C T2-1 มีรอบเวลาการผลิตเป็น 33 วินาทีต่อชิÊน และ M/C T2-2 มีรอบเวลาการผลิต

เป็น 29 วินาทีต่อชิÊน ส่วนชิÊนงานทีÉเขา้เครืÉองจกัร M/C T1-2 ชิÊนงานเขา้กระบวนการ M/C T2-3 โดยมี

รอบเวลาการผลิตเป็น 30 วินาทีต่อชิÊน จากนัÊนชิÊนงานทีÉผลิตเสร็จจากกระบวนการกลึง2 (Turning2 

Process) เขา้กระบวนการ กดัร่อง (Milling Process) จากเครืÉองจกัร M/C T2-1, M/C T2-2 และ M/C  
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Delivery
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รูปทีÉ 3.1 7 ผงัโครงสร้างของกระบวนการผลิต WASHER 
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รูปทีÉ 3.18 กระบวนการแปรรูปชิÊนงาน WASHER 
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T2-3 รวมกนัเขา้เครืÉองจกัร M/C M-1, M/C M-2, M/C M-3 และ M/C M-4 โดยมีรอบเวลาการผลิต 

180 วินาทีต่อ 8 ชิÊน แลว้เขา้พืÊนทีÉรออบชุบแข็งและส่งอบชุบแข็งต่อไป 

 

กระบวนการอบชุบแข็ง จาํนวนในการอบชุบแข็ง 6,400 ชิÊน จึงทาํการส่งชิÊนงาน อบชุบแข็งชิÊนงาน 

(Heat and Surface Treatment Process) ให้ Supplier ใชเ้วลาในการอบชุบแข็งชิÊนงาน (Heat and 

Surface Treatment Process)ระยะเวลา 3 วนัต่อ 6,400 ชิÊน หรือ 25.3 วินาทีต่อชิÊน  

 

กระบวนการหลงัอบชุบแข็งเมืÉอรับชิÊนงานเขา้กระบวนการสุ่มตรวจสอบชิÊนงานหลงัจากชุบจาํนวน 3 

ชิÊนต่อ 6,400 ชิÊนหรือ 3 ชิÊนต่อ 1 ล๊อต จากนัÊนเขา้สู่กระบวนการเจียระไน1 (Grinding1 Process) ทีÉ

เครืÉองจกัร M/C G1-1 โดยทาํการเจียระไนครัÊ งละ 66 ชิÊน ใชเ้วลา 20 นาที หรือ 1,200 วินาที ซึÉงรอบ

เวลาการผลิตอยู่ทีÉ 18.18 วินาทีต่อชิÊน จากนัÊนเขา้กระบวนการเจียระไน2 (Grinding2 Process) ทีÉ

เครืÉ องจักร M/C G2-1 กระบวนการผลิตเหมือนกับกระบวนการเจียระไน1 จากนัÊนชิÊนงานเข้า

กระบวนการ ความรูใน (Boring Process) ทีÉเครืÉองจกัร M/C B-1 ดว้ยรอบเวลาการผลิต 15 วินาทีต่อ

ชิÊน จากนัÊนชิÊนงานเขา้พืÊนทีÉรอตรวจสอบชิÊนงาน การตรวจสอบครัÊ งสุดทา้ยมี 2 ขัÊนตอน คือ ตรวจสอบ

ความโตในของชิÊนงาน 4 วินาทีต่อชิÊน และตรวจสอบดว้ยสายตา (Appearance Process) 8 วนิาทีต่อชิÊน 

จากนัÊนเขา้พืÊนทีÉจดัเก็บชิÊนงานสาํเร็จเมืÉอมีคาํสัÉงซืÊอลกูคา้ทางแผนกบรรจุแลจดัส่งทาํการเตรียมชิÊนงาน

ใหท้างลกูคา้มารับตามวนัเวลาและจาํนวนทีÉลกูคา้กาํหนดไว ้ดงัรูปทีÉ 3.19 และ 3.20 

 

3.5.3 การวางแผนการผลิต 

ลกัษณะแผนการเรียกชิÊนงานของลูกคา้มีการเรียกชิÊนงานดว้ยคมับงั (Kanban) ทราบความตอ้งการ

ชิÊนงานของลกูคา้จากคมับงัล่วงหน้า 1-2 วนั โดยลกัษณะคาํสัÉงซืÊอเป็นดึงชิÊนงานจากหลงัไปหาหน้า

และสามารถเขียนความสัมพนัธ์ของการผลิตไดด้งัรูปทีÉ 3.21 โดยการวางแผนการผลิตของชิÊนงาน 

WASHER เริÉมตน้การวางแผนกการผลิตจากการประเมินความตอ้งการของลกูคา้ในแต่ละเดือนโดยใช้

ขอ้ตกลงคาํสัÉงซืÊอของลกูคา้รวมกบัสต๊อกทีÉแผนกบรรจุและจดัส่งร้อยละ 20 จากนัÊนก็ทาํการกาํหนด

ความตอ้งการของลกูคา้เป็นจาํนวนชิÊนในแต่ละวนั (Quantity) และรอบวลาความตอ้งการของลกูคา้ใน

แต่ละวนั (Task Time) เริÉ มตน้การผลิตแต่ละเดือนทาํการเช็คสต๊อกจากพืÊนทีÉต่างๆในโรงงาน คือ 

จาํนวนวตัถุดิบ (Raw Material) จากแผนกควบคุมวตัถุดิบ (Raw Material Department) จาํนวนชิÊนงาน

ทีÉอยู่ระหว่างกระบวนการผลิต (Work in Process) จากแผนกผลิต (Production Department) จาํนวน

ชิÊนงานทีÉส่งชุบแข็งจากภายนอก (Out Source Stock) จากแผนกบรรจุและจัดส่ง (Packing and 

Delivery Department) จาํนวนชิÊนงานทีÉกระบวนการประกนัคุณภาพ (Quality Assurance Stock) จาก

แผนกประกนัคุณภาพ (Quality Assurance Department) และจาํนวนชิÊนงานสาํเร็จ (Finish Goods 

Stock)
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PART NO. Process Name Barral Store Packing Outsource Store
Incoming 

inspection
Boring Packing

WASHER  NO. 120 110 31 84 111 156 82 134 139 169 - - 1 118 119 111 1 2 -

PART LIST MODEL LINE

5 5

Milling

6 11Process No. 2 4

QA final inspection

5

Cutting Turning

4 5

165

101 1614127 15139

Grinding

4 33 8

 
 ลาํดบัการผลิต 

รูปทีÉ 3.19 ลาํดบัการผลิตของชิÊนงาน WASHER 

 

Barral Packing Outsource Grinding1 Grinding2 Boring
QA final 

inspection
Packing

ตดั-ลบครีบ-กลึง-กดัร่อง เจียระไน-ควา้น-ประกนัคณุภาพ-บรรจุและจัดส่ง

Cutting Turning1 Turning2 Milling Customer

M/C BO-1M/C G2-1M/C C-1 M/C BR-1

M/C M-1

PK-1 - M/C G1-1 PK-2

QA-1

AISIN AI

QA-2
M/C T2-3

M/C T1-1

M/C T1-2

M/C T2-1

M/C T2-2 M/C M-2

M/C M-3

M/C M-4

 
เส้นทางการแปรรูปของชิÊนงาน 

เครืÉองจกัรหรือสถานกีารทํางาน 

รูปทีÉ 3.20 การไหลของชิÊนงานและผา่นกระบวนการตามลาํดบัการผลิต 34 
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รูปทีÉ 3.21 ผงัการทาํงานหรือความเชืÉอมโยงของการผลิตชิÊนงาน WASHER 

 

ทีÉแผนกบรรจุและจดัส่ง โดยการบนัทึกจาํนวนสามารถแบ่งเป็น 3 ส่วนคือ ส่วนทีÉ 1 บนัทึกจาํนวน

วตัถุดิบลงในเอกสารสต๊อกการ์ด (Stock Card) แผนกควบคุมวตัถุดิบเป็นผูรั้บผิดชอบ ดงัรูปทีÉ 3.34 

ส่วนทีÉ 2 บนัทึกจาํนวนลงในเอกสารตารางตรวจเช็ค WIP ในส่วนของจาํนวนชิÊนงานในกระบวนการ

ผลิต, จาํนวนชิÊนงานในพืÊนทีÉประกนัคุณภาพ ซึÉงแผนกผลิตเป็นผูรั้บผิดชอบ ดงัรูปทีÉ 3.33 ส่วนทีÉ 3 

บนัทึกจาํนวนชิÊนงานสาํเร็จและจาํนวนชิÊนงานทีÉทาํการส่งชุบแข็งจากภายนอกแผนกบรรจุและจดัส่ง

เป็นผูรั้บผดิชอบ ดงัรูปทีÉ 3.32 เมืÉอทาํการเช็คสต๊อกชิÊนงานเสร็จทางแผนกวางแผนการผลิตก็ทาํการ

สัÉงซืÊอวตัถุดิบผา่นแผนกจดัซืÊอผา่นในเอกสารความตอ้งการสัÉงซืÊอ (Purchasing Request, PR) จากนัÊน

แผนกจดัซืÊอทาํการสัÉงซืÊอผ่านเอกสารความตอ้งการในการสัÉงซืÊอ (Purchasing Order, PO) เมืÉอซัพ

พลายเออร์ไดรั้บคาํสัÉงซืÊอจาํทาํการส่งวตัถุดิบให้ตามจาํนวนและระยะเวลาทีÉไดท้าํการตกลงกนัไว ้

จากนัÊนแผนกวางแผนกการผลิตจดัทาํเอกสารการผลิตแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ ส่วนทีÉ 1 แผนการผลิต 

(Production Plan) ทาํการแจกจ่ายให้กับแผนกผลิต ส่วนทีÉ 2 แผนการจดัส่งชิÊนงานชุบแข็ง (Out 

Source Plan) ส่งให้กบัโรงงานชุบแข็ง และ ส่วนทีÉ 3 แผนการจดัส่งชิÊนงาน (Delivery Plan) ส่ง

เอกสารให้แผนกประกนัคุณภาพและแผนกบรรจุและจดัส่ง เมืÉอทาํการจดัทาํเอกสารเสร็จก็ทาํการ

แจกจ่ายแก่หน่วยงานดงักล่าวขา้งตน้ จากนัÊนเมืÉอซพัพลายเออร์ทาํการส่งวตัถุดิบตามทีÉตกลงกนัไว ้

ทางแผนกควบคุมวตัถุดิบทาํการตรวจรับเขา้วตัถุดิบและลงบนัทึกลงในเอกสารสต๊อกการ์ด จากนัÊน

เมืÉอแผนกวางแผนการผลิตตอ้งการใหแ้ผนกผลิตทาํการผลิตชิÊนงานก็ทาํการสัÉงผลิตผา่นเอกสารในสัÉง
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ผลิตชิÊนงาน ใหแ้ผนกควบคุมวตัถุดิบทาํการจ่ายวตัถุดิบเขา้กระบวนการผลิตตามประเภทวตัถุดิบ วนัทีÉ

และจาํนวนทีÉระบุไว ้ โดยทาํการตดัออกสต๊อกในเอกสารสต๊อกการ์ด เมืÉอแผนกผลิตทาํการผลิตตาม

แผนการผลิต (Production Plan) โดยผ่านกระบวนการตดั, ลบครีบ, กลึง1, กลึง2 และกัดร่องจน

ชิÊนงานพร้อมส่งชุบแข็งแผนกบรรจุและจดัส่งทาํการลงบันทึกจาํนวนชิÊนงานทีÉส่งและรับเขา้ของ

กระบวนการอบชุบแข็งแข็งในเอกสารงานส่งชุบดงัรูปทีÉ 3.32 จากนัÊนชิÊนงานไดถู้กส่งออกไปชุบแข็ง

ตามแผนทีÉกาํหนดไวท้างผูรั้บจ้างผลิตจากภายนอกทาํการผลิตตามแผนการจัดส่งชิÊนงานชุบแข็ง 

(Outsource Plan) ดงัรูป 3.39 เมืÉอชุบแข็งชิÊนงานเสร็จแผนกบรรจุและจดัส่งทาํการรับชิÊนงานกลบั

โรงงานและเขา้สู่กระบวนการผลิตต่อโดยผ่านกระบวนการเจียระไน1, เจียระไน2, และควา้นรูใน

จนถึงกระบวนประกนัคุณภาพ โดยแผนกประกนัคุณภาพทาํการตรวจสอบตามแผนการจดัส่งชิÊนงาน

ทีÉทางแผนกวางแผนการผลิตไดจ้ดัทาํไวใ้ห้ เมืÉอชิÊนงานไดท้าํการตรวจสอบเสร็จก็ทาํการส่งชิÊนงาน

เขา้สต๊อกชิÊนงานสาํเร็จซึÉงอยูใ่นส่วนความรับผดิชอบของแผนกบรรจุและจดัส่ง แผนกบรรจุและจดัส่ง

ทาํการบรรจุชิÊนงานตามมาตรฐานการบรรจุชิÊนงาน (Packing Standard) ตามทีÉไดต้กลงกบัลูกคา้ไว ้

จากนัÊนเมืÉอลกูคา้ตอ้งการชิÊนงานทาํการเรียกชิÊนงานผ่านเอกสารคมับงั รายละเอียดเอกสารคมับงัทาํ

การระบุชืÉอชิÊนงาน หมายเลขชิÊนางาน ว ันทีÉและจาํนวนทีÉจัดส่ง ทาํการจัดส่งและลงบันทึกใน

แบบฟอร์ม Lot Control ดงัรูปทีÉ 3.32 โดยมีรถของลกูคา้มารับชิÊนงานประจาํทุกวนั  

 

3.6 ศึกษาประเด็นปัญหา 

3.6.1 รอบเวลาการผลิตเปรียบเทียบกับความต้องการของลูกค้า 

การตรวจสอบกาํลงัการผลิตว่าสามารถผลิตชิÊนงานไดท้นักบัความตอ้งการของลูกคา้หรือไม่ สามารถ

ตรวจสอบไดโ้ดยรอบเวลาของการทาํงาน (Cycle Time) ของแต่ละกระบวนการเทียบกบัรอบเวลา

ความตอ้งการชิÊนงานของลกูคา้ (Takt Time) โดย 

 

Task Time 

(วนิาทีตอ่ชิÊน)

เวลาการทาํงานปกติ (วนิาที)

จาํนวนชิÊนงานทีÉลูกคา้ตอ้งการ (ชิÊน)
=

 
 

ชิÊนงาน WASHER มีคาํสัÉงซืÊอชิÊนงานในรอบปี 2556 เป็นดงัตารางทีÉ 3.5 

 

 

 

 

 

(1.1) 
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ตารางทีÉ 3.5 ขอ้มลูความตอ้งการชิÊนงานของลกูคา้ในปี 2556 

รายการ มกราคม กมุภาพนัธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน ตลุาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม

ปริมาณความตอ้งการ

ชิÊนงานของลูกคา้ (ชิÊน)
70,750 62,000 72,250 62,750 44,375 56,262 54,000 56,000 58,000 50,875 51,750 51,875

Takt time หรือ TT 

(วนิาท)ี
19.08 21.77 18.69 21.51 30.42 23.99 25.00 24.11 23.28 26.54 26.09 26.02

A.T.T. (วนิาท)ี 25.44 29.03 24.91 28.69 40.56 31.99 33.33 32.14 31.03 35.38 34.78 34.70  
 

จากตารางทีÉ 3.5 ขอ้มลูการสัÉงซืÊอชิÊนงาน WASHER ปี 2556 ในช่วงเดือนมกราคมถึงธนัวาคมทีÉผา่นมา  

มียอดการสัÉงซืÊอสูงสุดในเดือนมีนาคม จาํนวน 72,250 ชิÊน มีรอบเวลาความตอ้งการชิÊนงานของลูกคา้ 

(T.T.) เท่ากบั 18.69 วินาทีเปิดล่วงเวลามีรอบเวลาความตอ้งการชิÊนงานของลูกคา้ (A.T.T) เท่ากับ 

24.91 วินาที และมียอดคาํสัÉงซืÊอเฉลีÉย 58,726 ชิÊน มีรอบเวลาความตอ้งการชิÊนงานของลูกคา้ (T.T.) 

เท่ากบั 22.99 วินาที เปิดล่วงเวลามีรอบเวลาความต้องการชิÊนงานของลูกคา้ (A.T.T) เท่ากบั 30.65 

วินาที 

 

ตารางทีÉ 3.6 รอบเวลาการผลิตชิÊนงานของแต่ละกระบวนการในชิÊนงาน WASHER 

Process Barral Milling Packing

Heat 

&Surface 

Treatment

Grinding

1,2
Boring

QA final 

inspection

1

QA final 

inspection

2

Packing

M/C No. 165 115 120 110+31+85 111+156
82+139+

169+134
- - 118 101 - - -

Cycle time (CT) 20 58 1.8 60 40 180 10 25.31 18.18 15 4 8 10

Cycle time/Pcs. (CT) 20 58 1.8 30 40 22.5 10 25.31 18.18 15 4 8 10

Capacity (Pcs./shift) 1,350 466 15,000 900 675 1,200 2,700 1,067 1,485 1,800 6,750 3,375 2,700

Total Capacity (Pcs./shift) 15,000 1,200 2,700 1,067 1,485 1,800 6,750 3,375 2,700

Net Cycle time(CT) 1.8 22.5 10 25.31 18.18 15 4 8 10

Takt time (TT) 18.69 18.69 18.69 18.69 18.69 18.69 18.69 18.69 18.69 18.69 18.69 18.69 18.69

Capacity target (Pcs./shift) 1,445 1,445 1,445 1,445 1,445 1,445 1,445 1,445 1,445 1,445 1,445 1,445 1,445

Turning1, 2

17.14

Cutting

1,816

14.87

1,575

 
 

จากตารางทีÉ 3.6 กระบวนการแต่ละกระบวนการมีรอบเวลาการผลิตชิÊนงานคือ กระบวนการตัด 

(Cutting Process) มีรอบเวลาการผลิตคือ 14.87 วินาที กระบวนการลบครีบ (Barrel Process) มีรอบ

เวลาการผลิตคือ 1.8 วินาที กระบวนการกลึง1, 2  (Turning1, 2 Process) มีรอบเวลาการผลิตคือ 17.14 

วินาที กระบวนการกดัร่อง (Milling Process) มีรอบเวลาการผลิตคือ 22.50 วินาที กระบวนการบรรจุ

ชิÊนงาน (Packing Process) ก่อนอบชุบแข็งมีรอบเวลาการผลิตคือ 10.0 วินาที กระบวนการอบชุบแข็ง 
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(Heat and Surface Treatment Process) มีรอบเวลาการผลิตคือ 25.31 วินาที กระบวนการเจียระไน1, 2  

(Grinding1, 2 Process) มีรอบเวลาการผลิตคือ 18.18 วินาที กระบวนการควา้นรู (Boring Process) ใน

มีรอบเวลาการผลิตคือ 15.0 วินาที กระบวนการประกนัคุณภาพ1 (QA Inspection1 Process) มีรอบ

เวลาการผลิตคือ 4.0 วินาที กระบวนการประกนัคุณภาพ2 (QA Inspection2 Process) มีรอบเวลาการ

ผลิตคือ 8.0 วินาที กระบวนการบรรจุชิÊนงาน (Packing Process)  มีรอบเวลาการผลิตคือ 10.0 วินาที 

 

 

 
รูปทีÉ 3.22 รอบเวลาการผลิตเทียบกบัรอบเวลาความตอ้งการของลกูคา้ 

 

จากรูปทีÉ 3.22 เมืÉอนาํรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) เขียนเป็นกราฟแท่งเทียบกบัความเร็วรอบเวลาทีÉ

ลกูคา้ตอ้งการเป็นกราฟเสน้พบว่าการผลิตกระบวนการกดัร่อง (Milling Process) และกระบวนการอบ

ชุบแข็ง (Heat and Surface Treatment Process) ชิÊนงานมีรอบเวลาการผลิตสูงกว่ารอบเวลาความ

ตอ้งการชิÊนงานของลกูคา้  

 

3.6.2 การวางแผนการผลิต 

เนืÉองจากเวลาในการอบชุบแข็งชิÊนงานสูงกว่ารอบความตอ้งการชิÊนงานของลูกคา้ดงัรูปทีÉ 3.21 ซึÉง

ปัญหาดงักล่าวเกีÉยวขอ้งกบัแผนการผลิตในการกาํหนดแผนการผลิตโดยแบ่งเป็น 3 ส่วนดว้ยกนัคือ 
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แผนการผลิตก่อนการอบชุบแข็ง มีกระบวนการทัÊงหมด 6 กระบวนการคือ กระบวนการตดั (Cutting 

Process) กระบวนการลบครีบ (Barrel Process) กระบวนการกลึง1, 2 (Turning1, 2 Process) 

กระบวนการกดัร่อง (Milling Process) กระบวนการบรรจุชิÊนงาน (Packing Process) โดยชิÊนงานใน

กลุ่มก่อนการอบชุบแข็งนีÊ มีกาํลงัการผลิตทีÉ 22.50 วินาทีต่อชิÊน หรือ 2,400 ชิÊนต่อวนั 

 

แผนการอบชุบแข็ง มีการส่งชิÊนงานอบชุบแข็งครัÊ งละ 6,400 ชิÊนต่อล๊อต ระยะเวลา 3 วนัต่อครัÊ ง หรือ

เท่ากบั 2,133 ชิÊนต่อวนั 

 

แผนการผลิตหลงัการอบชุบแข็งชิÊนงาน มีทัÊงหมด 6 กระบวนการคือ กระบวนการเจียระไน1, 2 

(Grinding1, 2 Process) กระบวนการควา้นรูใน (Boring Process) กระบวนประกนัคุณภาพ1, 2 (Final 

Inspection1, 2 Process) กระบวนการบรรจุชิÊนงาน (Packing Process) โดยมีกาํลงัการผลิตอยู่ทีÉ 18.18 

วินที หรือ 2,970 ชิÊนต่อวนั 

 

จากขอ้มลูดงักล่าวทาํใหเ้ห็นไดว้่าการวางแผนของกระบวนการก่อนการอบชุบแข็ง กระบวนการอบ

ชุบแข็ง และกระบวนการหลงัการอบชุบแข็ง ไม่สมัพนัธก์นั 

 

3.6.3 สรุปประเด็นปัญหา 

จากการศึกษาประเด็นปัญหารอบเวลาการผลิตเมืÉอเทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้และ

การวางแผนการผลิตพบว่ามีประเดน็ปัญหาอยู ่2 ประเดน็ปัญหา คือ 

 

ประเดน็ทีÉ 1 รอบเวลาของการผลิตไม่สมัพนัธ์กบัรอบเวลาความตอ้งการของลูกคา้ 

ประเด็นทีÉ 2 การวางแผนการผลิตก่อนอบชุบแข็ง-อบชุบแข็ง-หลงัอบชุบแข็งไม่สัมพนัธ์

กนั 

 

3.7 วิเคราะห์ประเด็นปัญหา 

การวิเคราะห์ประเด็นปัญหาแบ่งออกเป็น 2 ประเด็นดงัทีÉกล่าวมาขา้งตน้ คือ 

 

3.7.1 รอบเวลาของการผลิตไม่สัมพนัธ์กับรอบเวลาของความต้องการของลูกค้า 

จากตารางทีÉ 3.4 สามารถมองเห็นไดว้่าการผลิตมียอกคา้งส่งในแต่ละเดือนเฉลีÉย 1,534 ชิÊนต่อเดือน

และเมืÉอมองจาํนวนครัÊ งทีÉไม่สามารถส่งไดต้ามการเรียกชิÊนงานของลกูคา้ในแต่ละเดือนเฉลีÉย 3-4 ครัÊ ง
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ต่อเดือน ซึÉงจากขอ้มลูสงัเกตไดว้่าในบางเดือนไม่มียอดชิÊนงานคา้งส่งแต่มีการส่งล่าชา้ในรอบวนัของ

เดือนนัÊนๆอยู ่

 

เมืÉอมาวิเคราะห์วิธีการกาํหนดรอบความตอ้งการของลูกคา้ในปัจจุบนั ทางโรงงานไดมี้การกาํหนด

ความตอ้งการชิÊนงานของลูกคา้โดยใชข้อ้ตกลงการสัÉงซืÊอเป็นเกณฑ์คือ 55,000 ชิÊนต่อเดือน รวมกบั

ปริมาณสต๊อกร้อยละ 20 มีค่าเท่ากบั 66,000 ชิÊนต่อเดือน หรือรอบเวลาความตอ้งการของลูกคา้ใน

ช่วงเวลาปกติ (Task Time) มีเวลาเท่ากบั 20.45 วินาทีต่อชิÊน และถา้คิดรอบของความตอ้งการของ

ลกูคา้ในช่วงล่วงเวลาเท่ากบั 27.27 วินาทีต่อชิÊน แต่เมืÉอทาํการทดลองกาํหนดสมมติฐานของรอบเวลา

ความตอ้งการของลกูคา้ 2 แบบคือ กาํหนดค่าเฉลีÉยในรอบปีรวมกบัสต๊อกร้อยละ 20 และการกาํหนด

ปริมาณสูงสุดทีÉเกิดขึÊนจริง พบว่ากรณีทีÉใช้ค่าเฉลีÉยรวมกับสต๊อกร้อยละ 20 ค่าเฉลีÉยปริมาณความ

ตอ้งการชิÊนงานของลกูคา้เท่ากบั 58,727 ชิÊนต่อเดือน รวมกบัสต๊อกร้อยละ 20 มีค่าเท่ากบั 70,471 ชิÊน

ต่อเดือน เมืÉอเทียบกบัความตอ้งการของลูกค้าไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกค้าไดใ้น

เดือนมีนาคม ดงันัÊนเมืÉอวิเคราะห์คาํสัÉงซืÊอสูงสุดทีÉเกิดขึÊนจริง 72,250 ชิÊน พบว่าสูงกว่าระดบัทีÉกาํหนด

ไวเ้ดิม 6,250 ชิÊน หรือมีจาํนวนความตอ้งการชิÊนงานเพิÉมขึÊนเท่ากบัร้อยละ 8.65 และเมืÉอคิดรอบเวลา

ความตอ้งการชิÊนงานของลกูคา้เท่ากบั 18.36 วินาทีต่อชิÊน และคิดรอบเวลาความตอ้งการชิÊนงานของ

ลกูคา้เมืÉอเปิดล่วงเวลาเท่ากบั 24.91 วินาทีต่อชิÊน ดงัรูปทีÉ 3.21 

 

3.7.1.1 กระบวนการกัดร่องชิÊนงาน (Milling Process) 

กระบวนการกดัร่องชิÊนงานมีเครืÉองจกัรทาํการผลิตชิÊนงานจาํนวน 4 เครืÉองโดยแต่ละเครืÉองจกัรผลิต

ชิÊนงานครัÊ งละ 2 ชิÊน จากรูปทีÉ 3.21 พบว่าเวลาการผลิตของกระบวนการกดัร่องมีรอบการทาํงานทีÉ

มากกว่ารอบเวลาความตอ้งการชิÊนงานของ 3.81 วินาที 

 

เมืÉอทาํการศึกษาการทาํงานของกระบวนการกดัร่องชิÊนงานดงัรูปทีÉ 3.23 ถึง 3.25 พบว่าการทาํงานของ

พนกังานมีการทาํงานทีÉไม่เป็นรอบซึÉงอยากต่อการจบัเวลาของรอบการทาํงาน  

 

ดงันัÊนจึงกาํหนดใหพ้นกังานทาํงานเป็นรอบหรือวฏัจกัรดงัรูปทีÉ 3.26 และบกัทึกเวลาการทาํงานทาํให้

สามารถเขียนเป็นความสมัพนัธร์ะหว่างคนและเครืÉองจกัรดงัรูป 3.27 

 

การทาํงานแบ่งเป็น 2 ส่วนคือการทาํงานของคนและการทาํงานของเครืÉองจกัรโดยการทาํงานของคน

มีกิจกรรมหลกัดงัต่อไปนีÊ คือ ใส่ชิÊนงานเขา้ออกเครืÉ องจกัรเวลาเฉลีÉย 6 วินาทีต่อ 2 ชิÊน เดินเฉลีÉย 2 

วินาที ตะไบครีบเวลาเฉลีÉย 40 วินาทีต่อ 8 ชิÊนและเช็คความโตและเช็คร่องกดัชิÊนงานเวลาเฉลีÉย 16 

วินาที ต่อชิÊน การทาํงานเของเครืÉองจกัรมีรอบเวลาการผลิตเท่ากบั 122 วินาทีต่อ 2 ชิÊนแต่พนกังานรอ 
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นาํชิÊนงานเขา้เครืÉองจกัร 68 วินาทีต่อรอบการทาํงาน 

MC139

MC82

MC 134

MC169

ชิѸนงาน
รอเข้า 
Milling

โต๊ะ
โต๊ะ
เขียน

ใบล๊อต 1

3

2

4

5 6

7

8

9

11

10

12 13

 
รูปทีÉ 3.23 ทิศทางการเคลืÉอนไหวการทาํงานของคน 1 

 

MC139

MC82

MC 134

MC169

ชิѸนงาน
รอเข้า 
Milling

โต๊ะ
โต๊ะ

เขียน
ใบล๊อต

17

18

19

21

22

16

25
14

23

24

13

20

26

27

28

29

15

 
รูปทีÉ 3.24 ทิศทางการเคลืÉอนไหวการทาํงานของคน 2 
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MC139

MC82

MC 134

MC169

ชิѸนงาน
รอเข้า 
Milling

โต๊ะ
โต๊ะ
เขียน

ใบล๊อต

35 41

31

34

32

30

29 33

36

3738

39

40

42

 
รูปทีÉ 3.25 ทิศทางการเคลืÉอนไหวการทาํงานของคน 3 

 

MC139

MC82

MC 134

MC169

ชิѸนงาน
รอเขา้ 
Milling

โตะ๊
โตะ๊

เขยีน
ใบลอ๊ต

2

3

5

1

4

6

 
รูปทีÉ 3.26 ทิศทางการเคลืÉอนไหวการทาํงานของคนทีÉไดก้าํหนดวิธีการทาํงาน 
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กระบวนการ กดัร่อง ผูว้เิคราะห์ นายถิรวฒุิ ศานตชิาตศิกัดิÍ

พนักงาน นส. สายฝน

เครืÉองจักร MC NO. 82, 139, 134 และ 169

10 10

20 20

30 30

40 40

50 50

60 60

70 70

80 80

90 90

100 100

110 110

120 120

130 130

140 140

150 150

160 160

170 170

180 180

190 190

200 200

210 210

220 220

230 230

240 240

เวลา (วนิาท)ี เวลา (วนิาท)ี

แผนภูมิพนักงาน-เครืÉองจักร

เครืÉองจักร

82 139 134 169
พนักงาน

ใส่งานเขา้ออก
IDLE TIMEใส่งานเขา้ออก

ใส่งานเขา้ออก
ใส่งานเขา้ออก

กัดร่องชิѸนงาน

กัดร่องชิѸนงาน

ใส่งานเขา้ออก

กัดร่องชิѸนงาน

ใส่งานเขา้ออก

กัดร่องชิѸนงาน

ขัดผวิชิѸนงาน 
จํานวน 8 ชิѸน

เช็คร่องกัด
จํานวน 8 ชิѸน

เช็คความโตใน
จํานวน 8 ชิѸน

IDLE TIME

กัดร่องชิѸนงาน

IDLE TIME
ใส่งานเขา้ออก IDLE TIME

กัดร่องชิѸนงาน

กัดร่องชิѸนงาน

IDLE TIMEใส่งานเขา้ออก

กัดร่องชิѸนงาน  
รูปทีÉ 3.27 การทาํงานของคนและเครืÉองจกัร 

 

เมืÉอนาํมาเขียนการทาํงานของคนและเครืÉองจกัรดงัรูปทีÉ 3.27 ไดร้อบการเวลาการผลิตชิÊนงานเท่ากบั 

180 วินาทีต่อการผลิต 8 ชิÊน ดงันัÊนการปรับปรุงทีÉเกิดขึÊนเป็น 2 ส่วนทีÉไดก้ล่าวมา 
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3.7.2 แผนการผลิตชิÊนงาน WASHER 

การวางแผนการผลิตสามารถแบ่งประเด็นปัญหาได ้3 ประเด็นปัญหาคือ 

 

3.7.2.1 การวางแผนการผลติหลกั (Master Plan Scheduling, MPS)  

 

 

แผนการผลติรวม

แผนการผลติหลัก

แผนการผลติระดับปฏบัิตงิาน

 
รูปทีÉ 3.28 ขัÊนตอนการวางแผนการผลิต 

 

จากการวางแผนปัจจุบนัของบริษทัพบว่าเป็นการวางแผนการผลิตรวมและทาํแผนการผลิตระดับ

ปฏิบติังานทนัที โดยยงัขาดการวางแผนการผลิตหลกั สืบเนืÉองมาจากบริษทัยงัไม่มีการวางแผนผลิต

หลกัทาํให้ไม่สามารถทราบความตอ้งการแต่ละกระบวนการเมืÉอมีความตอ้งการชิÊนงานของลูกค้า

เกิดขึÊนทาํใหเ้กิดความผดิพลาดในการกาํหนดแผนการผลิตแต่ละกระบวนการ ไม่มีสามารถระบุวนั

เริÉมของการผลิตนัÊนๆได ้และตอบคาํถามลกูคา้ได ้เมืÉอวิเคราะห์กระบวนการพบว่า กระบวนการผลิต

ชิÊนงาน WASHER แบ่งเป็น 2 ส่วนคือ  

 

กระบวนการก่อนการชุบแข็ง และกระบวนการหลงัการชุบแข็ง เมืÉอศึกษากระบวนการก่อนชุบแข็ง

ชิÊนงานเห็นไดว้่าในกระบวนการอบชุบแข็งแต่ละรอบต้องมีจาํนวนชิÊนงานเท่ากับ 6,400 ชิÊน จึง

สามารถเขา้สู่กระบวนกระบวนการอบชุบแข็งนีÊ ได ้ทาํให้กระบวนการก่อนหน้ากระบวนการอบชุบ

แข็งแข็งคือ กระบวนการตดั กระบวนการลบครีบ กระบวนการกลึง1 กระบวนการกลึง2 และ
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กระบวนการกัดร่อง มีความจาํเป็นต้องทาํการผลิตชิÊนงานให้เร็วทีÉสุดและต้องสัมพนัธ์กับความ

ตอ้งการชิÊนงานของลกูคา้  

 

กระบวนการหลังจากการอบชุบแข็งแข็งคือกระบวนการเจียระไน 1, 2 กระบวนการควา้นรูใน 

กระบวนการ QA Inspection 100% และกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ ์มีรอบเวลาความตอ้งการตํÉากว่า

รอบเวลาความต้องการชิÊนงานของลูกค้าอยู่แลว้ แต่ต้องมีการกาํหนดกาํลงัการผลิตหรือแผนให้

สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลกูคา้ 

 

ดงันัÊนเห็นไดว้่าทุกกระบวนการผลิตชิÊนงาน WASHER ตอ้งมีการกาํหนดแผนการผลิตชิÊนงานแต่ละ

กระบวนการใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของลกูคา้ทัÊงหมดจึงมีความจาํเป็นตอ้งสร้างแผนการการ

ผลิตหลกั (Master Plan Scheduling, MPS) ขึÊนโดยสามารถปรับเปลีÉยนแผนการผลิตหลกัไดอ้ย่างรวม

เร็วเมืÉอเกิดการเปลีÉยนแปลงขึÊน 

 

กระบวนการวางแผนการผลิต โดยการวางแผนผลิตของชิÊนงาน WASHER แบ่งเป็น 2 ส่วนดงัรูปทีÉ 

3.29  แผนการผลิต (Production Planning) ลงในเอกสาร Production Planning Sheet ดงัรูปทีÉ 3.30 และ 

แผนการส่งชิÊนงานทาํการผลิตภายนอก (Outsource Plan) ลงในเอกสาร Outsource Plan ดงัรูปทีÉ 3.31 

และในแผนทีÉกล่าวมามีการส่งขอ้มลูกลบัไปยงัแผนกวางแผนกรผลิตเพืÉอประเมินแผนการผลิตเทียบ

กบัความต้องการชิÊนงานหรือแผนการส่งมอบชิÊนงานของลูกคา้ แต่ละแผนการผลิตตอ้งมีการเช็ค

จาํนวนชิÊนงานทัÊงหมดในกระบวนการผลิต WASHER ก่อนเริÉมการวางแผนหรือติดตามแผนก็ตามมี

ขัÊนตอนการเช็คดงัรูปทีÉ 3.29 และพบปัญหาขาดความเชืÉอมโยงของขอ้มูลซึÉ งจะวิเคราะห์ในหัวข้อ

ถดัไป 
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Customer
Kanban Plan

(PK)

แผนกวาง
แผนการผลติ

(PL)

กระบวนการเช็คสต๊อก
และ

วางแผนการผลติ

กระบวนการ
อบชุบแข็ง

(Outsource)

Production
Planing Sheet
ดังรูปทีѷ 3.30

Check
Data

Data

การไหลของขอ้มูล

การไหลของชิѸนงาน

Supplier
กระบวนการก่อนอบ

ชุบแข็ง
(PD)

กระบวนการหลังอบ
ชุบแข็ง

(PD)
Customer

Stock Finish 
Goods

(PK)

Stock Raw 
Material

(RM)

DataData

Production
Planing Sheet
ดังรูปทีѷ 3.30

Outsource Plan
ดังรูปทีѷ 3.31

Plan PlanPlan

 
รูปทีÉ 3.29 ขัÊนตอนของการวางแผนผลิตของบริษทัไทยโระคุฮะจาํกดัปัจจุบนั

46 
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รูปทีÉ 3.30 แผนการผลิตประจาํวนั (Production Plan) 

 

47 
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 TR12-12/01  Rev.00

0 ยกมา 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

AISIN AI แผนสง่ชบุ TPK 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400

ACTUAL 6,400

แผนรับงานกลับจาก TPK 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400 6,400

ACTUAL 6,400

THAI  ROKUHA  COMPANY  LIMITED

                              68/8 Moo.19 Soi Yingcharoen, Bangplee-Tamru rd., Bangplee Yai, Bangplee, Samutprakarn  10540

แผนสง่งานชุบ THAI PARKER

CUSTOMER : AISIN-AI FOR MONTH  :    MAR   /  2013

PC@ROKUHA.COM

WASHER 5TH GEAR THRUST

WASHER 5TH GEAR THRUST

  Please confirm return by fax (02-3825397) or e-mail
ได้รับแลว้กรุณาเซ็นต์ FAX  กลบัหรือทางe-mailให้ด้วยครับ

AISIN-AI CO.,LTD.

APPROVED BY RECEIVED BY

 
รูปทีÉ 3.31 แผนการส่งอบชุบแข็งชิÊนงาน (Outsource Plan) 

 

48 
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3.7.2.2 การเชืÉอมโยงข้อมูลสนับสนุนการวางแผนการผลติ 

 จากรูปทีÉ 3.32 สามารถสงัเกตขอ้มลูทีÉใชใ้นการประกอบการวางแผนการผลิต ซึÉงขอ้มูลต่างๆบนัทึก

อยูที่Éแผนกต่างๆ เมืÉอแผนกวางแผนการผลิตจดัทาํแผนการผลิตตอ้งสอบถามขอ้มูลจากแผนกต่างๆ 6 

ขัÊนตอน โดยมี 2 กิจกรรมหลกัคือ เช็ค (Check) และรับขอ้มลู (Data) ส่งผลกระทบในเรืÉองเวลาในการ

วางแผนการผลิตของขัÊนตอนถดัไป 

 

Supplier
Stock Raw 
Material

(RM)

Work in 
Process
(PD, QA)

Stock Finish 
Goods

(PK)
Customer

แผนการผลติ

Stock
Outsource

Stock Card
ดังรูปทีѷ 3.35

งานส่งชุบ
ดังรูปทีѷ 3.36

เอกสารเช็ค WIP
ดังรูปทีѷ 3.34

แผนการจัดส่งวัตถุดบิ
ดังรูปทีѷ 3.37 (PR)

Lot Control
ดังรูปทีѷ 3.33 (PK)

Check Check

Check
Data

Check
Data

Data Data

การไหลของขอ้มูล

การไหลของชิѸนงาน
 

รูปทีÉ 3.32 กระบวนการเช็คสต๊อกชิÊนงานในระบบการผลิตปัจจุบนั 

 

เมืÉอรับคมับงัจากลกูคา้แผนกวางแผนการผลิตเริÉมตน้ดว้ยการเช็คจาํนวนชิÊนงานสาํเร็จในพืÊนทีÉสต๊อก

ชิÊนงานสาํเร็จ (Stock Finish Goods) ดงัรูปทีÉ 3.33  จากแผนกบรรจุและจดัส่ง (Packing and Delivery 

Department, PK) เช็คชิÊนงานระหว่างกระบวนการผลิต (Work in Process) ในเอกสารเช็ค WIP ดงัรูป

ทีÉ 3.34  จากแผนกผลิต (Production Department, PD) และแผนกประกนัคุณภาพ (Quality Control 

Department, QA) เช็ควตัถุดิบในพืÊนทีÉสต๊อกวตัถุดิบ (Stock Raw Material) ในเอกสาร Stock Card ดงั

รูปทีÉ 3.35  จากแผนกควบคุมวตัถุดิบ (Raw Material Control Department, RM) เมืÉอเช็คใน

กระบวนการผลิตภายในบริษทัเสร็จก็ทาํการเช็คสต๊อกจากภายนอกบริษทัคือชิÊนงานทีÉส่งผลิตจาก

ภายนอก ดูจากแบบฟอร์มงานส่งชุบ ดงัรูปทีÉ 3.36  โดยขอ้มูลอยู่ทีÉแผนกบรรจุและจดัส่ง และยงัมีอีก

ข้อมูลทีÉต้องใช้ประกอบการวางแผนการผลิตคือแผนการส่งวตัถุดิบซึÉ งข้อมูลอยู่ทีÉแผนกจัดซืÊอ 

(Purchasing Department) ดงัรูปทีÉ 3.37  

 

 



50 

 
รูปทีÉ 3.33  ขอ้มลูการจดัส่งและแผนส่งทีÉลกูคา้ตอ้งการ แผนกบรรจุและจดัส่ง 
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รูปทีÉ 3.34  ขอ้มลูจาํนวนสต๊อกระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) แผนกวางแผนการผลิต 51 
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รูปทีÉ 3.35  ขอ้มลูสต๊อกวตัถุดิบของแผนกควบคุมวตัถุดิบ (Stock Card) 

 

52 
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งานส่งชุบ
PART NAME WASHER 5TH GEAR THRUST

DATE LOT NO. ส่ง LOT NO. ผลิต Q,TY lead time ขาด เกินผู้รับผิดชอบ PACKวันรับกลับ

15/11/2013 171101-1311-04 5,800 18/11/2013

20/11/2013 171101-1311-05 6,400 22/11/2013

22/11/2013 171101-1311-06 6,400 25/11/2013

26/11/2013 171101-1311-07 5,000 28/11/2013

29/11/2013 171101-1311-08 5,600 2/12/2013

3/12/2013 171101-1312-01 6,400 6/12/2013

4/12/2013 171101-1312-02 4,800 7/12/2013

9/12/2013 171101-1312-03 6,386 11/12/2013

12/12/2013 171101-1312-04 5,373 14/12/2013

13/12/2013 171101-1312-05 6568 16/12/2013

17/12/2013 171101-1312-06 5,573 18/12/2013

18/12/2013 171101-1312-07 4570 20/12/2013

19/12/2013 171101-1312-08 5,974 21/12/2013

PART NO. 333346-51030

 
รูปทีÉ 3.36  ขอ้มลูการส่งชิÊนงานอบชุบแข็งของแผนกบรรจุและจดัส่ง
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PART NAME WASHER CUSTOMER AISIN AI

CODE No. GRADE SIZE ( Dia. X L ) SUPPLIER 1 SUPPLIER 2

- SCR20 50 X 5,800 MM. TOYOTA TSUSHO

No. P/O DATE P/O No. QTY(Kg.) Price/Kg.(บาท) Request REMARK สูตร MAT. IN QTY(Kg.) DOC. No.

1 8-12-09 TTTC09-12/002 8,000 45.68 เปลีÉยนเป็น

2 5-01-10 TTTC10-01/001 8,000 46.04 เปลีÉยนเป็น

3 8/2/2010 TTTC10-02/002 5,500 47.48 1/3/2010 ส่งแล้ว 22/2/2010 4351 T6-S100222-004,22/2/10

4 5/3/2010 TTTC10-03/003 Rev.01 2,083 48.04 1/4/2010 ส่งแล้ว 1/4/2010 2083 ใบรับสินค้า 1/4/10, INV.T6-S100401-004,1/4/10

5 9/4/2010 TTTC10-04/004 4,000 48.04 4/5/2010 ส่งแล้ว 4/5/2010 4316 ใบรับสินค้า 4/5/10,INV.T6-S100504-002,4/5/10

6 9/4/2010 TTTC10-04/004 2,000 48.04 1/6/2010 ส่งแล้ว 1/6/2010 1889 T6-S100601-007,1-6-10

7 9/4/2010 TTTC10-04/004 2,000 48.04 1/7/2010 แจ้งเลืÉอนส่ง ส่งแล้ว 1/7/2010 1889 T6-S100701-003,1-7-10 

8 9-04-10 TTTC10-04/005 2,000 48.04 01-07-10 ส่งแล้ว 1/7/2010 1889 T6-S100701-003,1-7-10 

9 28/6/2010 TTTC10-06/007 2,000 48.04 1/7/2010 ส่งแล้ว 1/7/2010 2156 T6-S100701-003,1-7-10 

10 9-04-10 TTTC10-04/005 4,000 48.04 02-08-10 แจ้งเลืÉอนส่ง 3/8/10 ส่งแล้ว 3/8/2010 4134 ใบรับสินค้า 3/8/10,INV.T6-8100803-005

11 30/6/2010 TTTC10-06/008 2,000 48.04 2/8/2010 แจ้งเลืÉอนส่ง 3/8/10 ส่งแล้ว 3/8/2010 1889 ใบรับสินค้า 3/8/10,INV.T6-8100803-005

12 9-04-10 TTTC10-04/005 2,000 48.04 01-09-10 ส่งแล้ว 1/9/2010 2156 T6-S100901-003,1-9-10

13 23/6/2010 TTTC10-06/006 4,000 48.04 10/9/2010 ส่งแล้ว 1/9/2010 3823 T6-S100901-003,1-9-10

14 23/6/2010 TTTC10-06/006 4,000 48.04 1/10/2010 ส่งแล้ว 1/10/2010 4187 T6-S101001-005,1-10-10

MENU

CANCEL (เปลีÉยนเป็น PO : TTTC10-04/004 แทน)

CANCEL (เปลีÉยนเป็น PO : TTTC10-04/005 แทน)

 
รูปทีÉ 3.37  ขอ้มลูการสัÉงซืÊอและแผนการส่งมอบวตัถุดิบของแผนกจดัซืÊอ 54 
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3.7.2.3 แผนในการส่งอบชุบแข็งชิÊนงาน 

ในการอบชุบแข็งชิÊนงานตอ้งส่งชิÊนงานครัÊ งละ 6,400 ชิÊนต่อรอบการอบชุบแข็ง ระยะเวลาในการอบ

ชุบแข็งชิÊนงานในแต่ละครัÊ งใชเ้วลา 3 วนัทาํงาน จาํนวน 6,400 ชิÊนต่อรอบการส่ง และไม่จาํกดัความถีÉ

ในการส่งชิÊนงานอบชุบแข็ง เมืÉอจาํลองถึงความถีÉในการอบชุบแข็งชิÊนงานเป็น 3 รูปแบบคือ  

 

รูปแบบทีÉ 1 การผลิตชิÊนงานของกระบวนการก่อนอบชุบแข็งมีการผลิตชิÊนงานให้ครบจาํนวน 6,400 

ชิÊน ซึÉงใชเ้วลาในการผลิตชิÊนงาน 3 วนัคงทีÉตลอดการผลิตชิÊนงานทาํให้การส่งอบชุบแข็งชิÊนงาน

เป็นไปดว้ยความถีÉ 3 วนัต่อครัÊ งดว้ยเช่นกนั และสามารถสงัเกตไดว้่าชิÊนงานทีÉไดรั้บหลงักระบวนการ

อบชุบแข็งชิÊนงานก็มีความถีÉเท่ากบั 3 วนัทาํงาน ดงัรูปทีÉ 3.32  

 

แบบทีÉ 2 การผลิตชิÊนงานของกระบวนการก่อนอบชุบแข็งมีการผลิตชิÊนงานให้ครบจาํนวน 6,400 ชิÊน 

ซึÉงใชเ้วลาในการผลิตชิÊนงาน 2 วนัคงทีÉตลอดการผลิตชิÊนงานทาํให้การส่งอบชุบแข็งชิÊนงานเป็นไป

ดว้ยความถีÉ 2 วนัต่อครัÊ งดว้ยเช่นกนั และสามารถสงัเกตไดว้่าชิÊนงานทีÉไดรั้บหลงักระบวนการอบชุบ

แข็งชิÊนงานก็มีความถีÉเท่ากบั 2 วนัทาํงาน ดงัรูปทีÉ 3.33 

 

แบบทีÉ 3 ส่งชุบลอ๊ตทีÉ 1 ห่างกบัลอ๊ตทีÉ 2 เป็นเวลา 2 วนั ไดรั้บชิÊนงานกลบัจากการอบชุบแข็งเป็นเวลา 

2 วนั ส่งชุบลอ๊ตทีÉ 2 ห่างกบัลอ๊ตทีÉ 3 เป็นเวลา 4 วนั วนั ไดรั้บชิÊนงานกลบัจากการอบชุบแข็งเป็นเวลา 

4 วนั ส่งชุบลอ๊ตทีÉ 3 ห่างกบัลอ๊ตทีÉ 4 เป็นเวลา 3 วนั วนั ไดรั้บชิÊนงานกลบัจากการอบชุบแข็งเป็นเวลา 

3 วนั ส่งชุบลอ๊ตทีÉ 4 ห่างกบัลอ๊ตทีÉ 5 เป็นเวลา 2 วนั ไดรั้บชิÊนงานกลบัจากการอบชุบแข็งเป็นเวลา 2 

วนั  

 

จากการจาํลองเหตุการณ์นีÊ สามารถสังเกตุเห็นพฤติกรรมของการไดรั้บชิÊนงานหลงัการอบชุบแข็ง 

พบว่าขึÊนกบัระยะเวลาการส่งอบชุบแข็งชิÊนงาน หรือกล่าวไดว้่าขึÊนอยูก่บักระบวนการความเร็วในการ

ผลิตชิÊนงานของกระบวนการก่อนอบชุบแข็งคือ กระบวนการตดั กระบวนการลบครีบ กระบวนการ

กลึง1 กระบวนการกลึง2 และกระบวนการกดัร่อง ดงัรูปทีÉ 3.34 
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ลักษณะการส่งชุบชิÊนงาน 3 วันต่อครัÊง

No รายการ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 ตดั-บาเรล-กลึง-กดัร่อง

2 ชบุ

ระยะเวลา (3วนัตอ่ล๊อต)

3 รบัชิÊนงานกลบั

4 ระยะเวลา (วนั)

Lot1

Lot1

Lot2

Lot2

Lot3

Lot3

Lot4

Lot4

Lot1 Lot2 Lot3 Lot4 Lot5

Lot5

Lot5

 
รูปทีÉ 3.38  การส่งอบชุบแข็งชิÊนงานความถีÉ 3 วนัต่อครัÊ ง 

 ลักษณะการส่งชุบชิÊนงาน 2 วันต่อครัÊง

No รายการ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 ตดั-บาเรล-กลึง-กดัร่อง

2 ชบุ

ระยะเวลา (3วนัตอ่ล๊อต)

3 รบัชิÊนงานกลบั

4 ระยะเวลา (วนั)

Lot1

Lot1

Lot2

Lot2

Lot3

Lot3

Lot4

Lot4

Lot1 Lot2 Lot3 Lot4 Lot5

Lot5

Lot5

 
รูปทีÉ 3.39 การส่งอบชุบแข็งชิÊนงานความถีÉ 2 วนัต่อครัÊ ง 

 ลักษณะการส่งชุบชิÊนงานแบบผสม

No รายการ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

1 ตดั-บาเรล-กลึง-กดัร่อง

2 ชบุ

ระยะเวลา (3วนัตอ่ล๊อต)

3 รบัชิÊนงานกลบั

4 ระยะเวลา (วนั)

Lot1

Lot1

Lot2

Lot2

Lot3

Lot3

Lot4

Lot4

Lot1 Lot2 Lot3 Lot4 Lot5

Lot5

Lot5

 
รูปทีÉ 3.40 การส่งอบชุบแข็งชิÊนงานแบบผสม 

 

 

และสังเกตเห็นไดว้่ากระบวนการผลิตชิÊนงาน WASHER สามารถแบ่งประเด็นปัญหาอยู่ 2 ส่วนคือ

กระบวนการก่อนอบชุบแข็งชิÊนงานซึÉงมีกระบวนการกดัร่องเป็นกระบวนการทีÉกาํหนดความเร็วใน
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การส่งอบชุบแข็งและกระบวนการหลงัการอบชุบแข็งชิÊนงานอยู่กบัแผนการผลิตเป็นหลกัทาํการ

วิเคราะห์ในหวัขอ้ถดัไป 

 

3.8 แนวทางแก้ไขปัญหา 

3.8.1 ปรับปรุงรอบความต้องการชิÊนงานของลูกค้า 

กาํหนดรอบเวลาความตอ้งของลกูคา้ใหม่ใหส้มัพนัธก์บัรอบเวลาความตอ้งการของลูกคา้ปัจจุบนัโดย

ใช้สูตร Task Time และนําข้อมูลเก่าประกอบการคํานวณ พร้อมทัÊ งปรับปรุงการทํางานของ

กระบวนการกดัร่องโดยใหห้ลกัการการทาํงานของคนและเครืÉองจกัร (Man-Machine Analysis) และ

วิเคราะห์กระบวนการทาํงาน (Process Activity Mapping) มาช่วยปรับปรุงการทาํงาน 

 

3.8.2 ปรับปรุงการวางแผนการผลิตหลัก 

ทาํขอ้มูลทีÉสนับสุนนการวางแผนการผลิตโดยให้เชืÉอมโยงกัน พร้อมทัÊงทาํแผนการการผลิตหลกั 

(Master Plan Scheduling, MPS) ทีÉสามารถกาํหนดความตอ้งการชิÊนงานของแต่ละกระบวนการเพืÉอให้

สอดคลอ้งกบัความตอ้งการชิÊนงานของลกูคา้ 
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