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This research aims to develop the shop floor management system to solve the problem of 

delayed delivery of a tire manufacturing factory. Which manufacture product by order 
(Continuous Flow Production). The flow of all product types is in the same direction from the 
start to the end of the job. 

The research started from analyzing the data to determine the cause of the problem 
occurred within the plant and then, developing a shop floor management system by using 
production control and shop floor management theory. The shop floor control system was 
represented by IDEF0 technique. 

The result is, the shop floor management system has been developed to fit the factory and 
has been proven to be an efficient way to deal with problems in the shop floor. In the made-to-
order factory, it also provides flexibility in reaching customer’s uncertainty demand. Moreover, it 
solves the shipment’s reclining problem. The delayed number of tire is reduced, from 
approximately 17,107 units per month (20.52 million Baht per month) to be only 7,473 units per 
month (8.97 million Baht per month) which is 56.32 % less than the previous system. Thus, it 
reduces the value of the opportunity to be only 11.55 million per month. 
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บทที ่1  
บทน า 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นบริษทัผลิตยางรถยนต์ รูปแบบกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง 
(Continuous Flow Production) การไหลของงานเป็นไปในทิศทางเดียวกนัตั้งแต่เร่ิมตน้จนเสร็จส้ิน
งานกระบวนการผลิต การผลิตจะด าเนินการโดยฝ่ายผลิต มีพนักงานประจ าประมาณ 1,600 คน 
ก าลงัการผลิตสูงสุดประมาณ 36,000 เส้นต่อวนั ลกัษณะการท างานแบ่งเป็น 4 ชุด 3 รอบการท างาน 
โดยท าการผลิตอยา่งต่อเน่ืองตลอด 24 ชัว่โมง ซ่ึงการท างานลกัษณะท างานตลอดเวลานั้น หากมี
การเสียของเคร่ืองจกัร การแทรกงานจะส่งผลกระทบเป็นอยา่งมาก 

1.1 ความเป็นมาและเหตุผลในการศึกษาวจิัย  

จากสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาผูว้จิยัพบวา่ โรงงานกรณีศึกษาน้ียงัมีปัญหายางคา้ง
ส่งลูกคา้เป็นจ านวนมาก ดงัขอ้มูลท่ีแสดงไวใ้นตารางท่ี 1.1 

ตารางท่ี 1.1 เปอร์เซ็นตย์างคา้งส่งใหก้บัลูกคา้ในช่วงเดือน มกราคม-กนัยายน 2554 
เดือน แผนการ

ผลิต (เส้น) 
จ านวนยาง 
คา้งส่ง (เส้น) 

เปอร์เซ็นต ์
ยางคา้งส่ง 

มูลค่าความเสีย
โอกาส (ลา้นบาท)
บาท) มกราคม 978,924 9,237  0.94% 11.08 

กุมภาพนัธ์ 945,168 16,283  1.72% 19.53 
มีนาคม 1,076,506 14,535  1.35% 17.44 
เมษายน 895,310 6,814  0.76% 8.17 
พฤษภาคม 1,047,600 21,889  2.09% 26.26 
มิถุนายน 1,047,600 14,174  1.35% 17.00 
กรกฎาคม 1,012,680 39,572  3.91% 47.48 
สิงหาคม 1,097,555 29,770  2.71% 35.72 
กนัยายน 1,062,150 1,693  0.16% 2.03 
เฉล่ีย 1,018,166 17,107  1.67% 20.52 
 
จากปัญหาขา้งตน้ สรุปไดว้า่โรงงานกรณีศึกษามีปัญหางานคา้งส่งเฉล่ียอยูท่ี่ 1.62% (คา้ง

ส่งเฉล่ีย 17,107 เส้นต่อเดือน) หากคิดเป็นมูลค่าความเสียโอกาสเป็นมูลค่าสูงถึง 20.52 ลา้นบาทต่อ
เดือน 
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จากสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาผูว้ิจยัพบว่า โรงงานกรณีศึกษาน้ียงัมีปัญหาดา้น 
การจดัการพื้นท่ีผลิต การวางแผน และควบคุมท่ีดี ดงัขอ้มูลท่ีแสดงไวใ้น ตารางท่ี 1.2 

ตารางท่ี 1.2 จ านวนการผลิตเทียบกบัแผนการผลิตในช่วงเดือน มกราคม-กนัยายน 2554 
เดือน แผนการผลิต 

(เส้น) 
จ านวนการผลิต 
(เส้น) 

ส่วนต่างของ
ก าลงัการผลิต 

จ านวนยางคา้ง
ส่ง (เส้น) 

เปอร์เซ็นต์
การผลิต 

มกราคม 978,924  937,101  41,823  9,237  95.73% 
กุมภาพนัธ์ 945,168  944,361  807  16,283  99.91% 
มีนาคม 1,046,436  1,016,550  29,886  14,535  94.43% 
เมษายน 882,700  843,849  38,851  6,814  94.25% 
พฤษภาคม 1,018,500  988,828  29,672  21,889  94.39% 
มิถุนายน 1,047,600  1,032,062  15,538  14,174  98.52% 
กรกฎาคม 1,012,680  1,009,607  3,073  39,572  99.70% 
สิงหาคม 1,097,555  1,095,832  1,723  29,770  99.84% 
กนัยายน 1,062,150  1,075,990  13,840  1,693  101.30% 
เฉล่ีย 978,924  993,798  24,368 17,107  97.56% 
 

จากปัญหาขา้งตน้ สรุปไดว้า่โรงงานกรณีศึกษามีปัญหาการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามแผนท่ีวาง
ไว ้ความคลาดเคล่ือนนอ้ยกวา่แผนโดยเฉล่ียท่ี 24,368 เส้นต่อเดือน  

การตรวจสอบปัญหาเบ้ืองตน้พบว่า โรงงานกรณีศึกษาประสบปัญหาดา้นการผลิตซ่ึงไม่
เป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้จึงก่อใหเ้กิดยางคา้งส่งในแต่ละเดือน ปัญหาไม่สามารถส่งมอบไดต้รงตาม
จ านวนและเวลาท่ีก าหนด ซ่ึงปัญหาหลกัมาจาก แผนกอบยางไม่สามารถอบยางไดต้ามแผน แบ่งได้
เป็น 3 กรณีดงัน้ี  

1. กรณีการการผลิตมากกวา่แผนการผลิต  
ตวัอยา่งเช่น สั่งอบยาง Size GX11 จ านวน 5,000 เส้น ใชเ้วลา 10 วนั แต่ไดย้างออกมา

จ านวน 5,500 ใชเ้วลาผลิตถึง 11 วนั (มากกวา่แผนท่ีก าหนดไว ้1 วนั) ซ่ึงจะส่งผลกระทบท าให้การ
สั่งอบของยาง Size EE75 ตอ้งเล่ือนจากแผนไป 1 วนัดว้ย และจะส่งผลกระทบระยะยาวและจะก็ให้
เกิดผลเสียต่อการผลิตส้ินเดือน แผนการผลิตแสดงดงั ภาพท่ี 1.1 ซ่ึงถ้าหากช่วงส้ินเดือนมีความ
จ าเป็นท่ีจะตอ้งสั่งอบยาง Size ZE10 จ านวน 3 วนัตามแผนการผลิตเดิมท่ีวางไว ้แต่วนัท่ีจะท าการ
ผลิตไดจ้ริงเหลือเพียง 2 วนั ซ่ึงจะส่งผลกระทบเป็นอยา่งมาก ท าใหเ้กิดปัญหาสินคา้คา้งส่งตามมา 
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ภาพท่ี 1.1 การผลิตท่ีมากกวา่แผนการผลิต 

 
2. กรณีการผลิตนอ้ยกวา่แผนการผลิต  
ตวัอย่าง เช่น สั่งอบยาง Size GX11 จ านวน 5,000 เส้น ใชเ้วลา 10 วนั แต่ไดย้างออกมา

จ านวน 4,500 ใชเ้วลาผลิต 9-10 วนั (นอ้ยกวา่หรือเท่ากบักวา่แผนท่ีก าหนดไว)้ ซ่ึงจะส่งผลกระทบ
ท าให้การสั่งอบของยางSize EE75 จะส่งผลท าให้เกิดการท างานท่ีเร็วกวา่ก าหนด เกิดปัญหาผลิต
วตัถุดิบของ ยาง Size EE75 ไม่ทนัต่อการผลิต เกิดการรองาน และเม่ือถึงก าหนดปลายเดือนเราตอ้ง
ท าการจดัส่งยาง Size GX11 จ านวน 5,000 เส้น ให้กบัลูกคา้ ทางโรงงานกรณีศึกษาก็จะพบปัญหา
ไม่พอส่งตามมาอีกดว้ย ซ่ึงการผลิตนอ้ยกวา่แผนการผลิตแสดงดงั ภาพท่ี 1.2 

 

 
ภาพท่ี 1.2 การผลิตท่ีนอ้ยกวา่แผนการผลิต 

 
3. กรณีไม่ปฏิบติัตามแผนการผลิต  
สั่งการอบยาง Size GX11 ในช่วงกะเชา้ เวลา 8:00 นาฬิกา แต่ผลการเร่ิมอบจริงเร่ิมเวลา 

18:00 นาฬิกา ปัญหาไม่ปฏิบติัตามแผนแสดงดงัภาพท่ี 1.3 ซ่ึงขาดการควบคุมและติดตามท่ีดี 
สามารถแบ่งเป็นกรณียอ่ย ๆ ได ้2 กรณีดงัน้ี 

 การ Set up time เคร่ืองจกัรล่าชา้ และไม่ปฏิบติัตามแผน 
 เกิดจากการอบเกิน จากกรณีท่ี 1 

การท างานล่าชา้และไม่ปฏิบติัตามแผนยอ่มส่งผลให้การปฏิบติังานจริงไม่สามารถท าตาม
แผนงานท่ีก าหนดไวไ้ด ้และส่งผลกระทบต่อการผลิตช่วงปลายเดือนก่อให้เกิดความล่าชา้ตามไป
ดว้ย ซ่ึงหากเป็นแบบน้ี ยอ่มส่งผลกระทบกบัการผลิตช่วงส้ินเดือนเป็นอยา่งมาก  

 

 
ภาพท่ี 1.3 การผลิตท่ีนอ้ยกวา่แผนการผลิต 

ดงันั้นวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีจึงไดท้  าการศึกษาและท าการพฒันาระบบการจดัการพื้นท่ีผลิต
ของโรงงานผลิตยางรถยนตใ์หมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน และลดเปอร์เซ็นตง์านล่าชา้ใหล้ดลง 
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1.2 วตัถุประสงค์ของการวจิัย 

เพื่อจดัท าระบบการจัดการและควบคุมการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา และลดปัญหายางรถยนตค์า้งส่ง 

1.3 ขอบเขตของการวจิัย 

ศึกษาและพฒันาระบบการจดัการพื้นท่ีผลิต โดยการน าไปประยุกตก์บัการปฏิบติังานใน
พื้นท่ีการผลิตจริง โดยศึกษาครอบคลุมตั้งแต่การวางแผนการผลิต การปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิต การ
เคล่ือนยา้ยงานระหวา่งแผนกการผลิต และการควบคุมติดตามการผลิต 

1.4 ขั้นตอนการวจิัยและด าเนินงาน 

ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยัประกอบดว้ยการด าเนินการต่างๆ ดงัน้ี 
  1. ก าหนดวตัถุประสงค ์ขอบเขต และวางแนวทางการด าเนินงานวจิยั 
  2. วิเคราะห์ถึงปัญหาของระบบการจดัการและควบคุมการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษา ศึกษาระบบการผลิต ขอ้จ ากดัการผลิต ท าการคน้หาสาเหตุและก าหนด
แนวทางปรับปรุง โดยใชเ้คร่ืองมือและความรู้ท่ีเหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษา 
  3. ศึกษาขอ้มูล โดยท าการศึกษาแนวคิด งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งและทฤษฎี เพื่อให้สามารถน า
ความรู้มาประยกุตใ์ชก้บังานวจิยั  
  4. รวบรวมข้อมูลท่ีเก่ียวข้อง โดยท าการส ารวจและรวบรวมข้อมูลของโรงงาน ได้แก่ 
การศึกษาถึง หนา้ท่ีของแต่ละแผนก กระบวนการผลิต แผนการผลิต ระบบการจดัการ และควบคุม
การด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิต 
  5. ท าการพฒันาระบบการจดัการพื้นท่ีผลิต 
  6. ทดสอบระบบการจดัการพื้นท่ีผลิตท่ีไดจ้ดัท าข้ึน และด าเนินการปรับปรุงให้เหมาะสม
กบัโรงงานกรณีศึกษา 
  7. วเิคราะห์และสรุปผลงานวจิยัและขอ้เสนอแนะ 
  8. จดัท ารูปเล่มวทิยานิพนธ์ 
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1.5 ผลทีค่าดว่าจะได้รับ 

1. ปัญหาการส่งมอบสินคา้ล่าชา้ลดลง 
2. มีระบบการบริหารพื้นท่ีผลิตท่ีเหมาะสมส าหรับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงสามารถน าไปใช ้ 
    อยา่งมีประสิทธิภาพ 

1.6 ดัชนีช้ีวดังานวจิัย 

 1. เปอร์เซ็นตง์านล่าชา้ใหล้ดลง 
 2. ระบบการจดัการและควบคุมการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 



 

บทที ่2  
ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

การศึกษาการปรับปรุงระบบการจดัการพื้นท่ีผลิต ผูว้ิจยัไดน้ าแนวคิดและทฤษฎีตลอดจน
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งมาท าการศึกษาเพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการวจิยั ดงัต่อไปน้ี 

  1. ทฤษฎีการบริหารการผลิต  
  2. ทฤษฎีการจดัการเก่ียวกบัการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิต 
  3. เทคนิค IDEF0 
  4. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

2.1 ทฤษฎกีารบริหารการผลติ 

การบริหารการผลิต (Production Management) เป็นการบริหารการแปลงสภาพปัจจยัน าเขา้
ขององคก์ร ให้กลายเป็นผลผลิตท่ีมีมูลค่ามากกวา่ผลรวมของปัจจยัน าเขา้ โดยใช้ระบบการบริหาร
การผลิต จาก 

ภาพท่ี 2.1 จะพบว่าระบบการบริหารการผลิตมีองค์ประกอบท่ีส าคญัคือ ปัจจยัน าเข้า 
กระบวนการแปลงสภาพ ผลผลิต และ การควบคุม (เกียรติศักดิ์ จันทร์แดง, 2550) ซ่ึงมีรายละเอียด
ดงัน้ี 

�     �          
(Conversion Process)

          
        

            
          

              (Input)
      

       
       

             

       (Output)
               

�        
(Control)                (Information Feedback)               (Information Feedback)

               (Information Feedback)

 

ภาพท่ี 2.1 ระบบการบริหารการผลิต 
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 ปัจจยัน าเขา้ (Input) 
 ปัจจัยน าเข้า คือ ทรัพยากรขององค์กรท่ีใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์และบริการ ซ่ึงมีทั้ ง
สินทรัพยแ์ละท่ีมีตวัตน (Tangible Assets) เช่น วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และทรัพยสิ์นท่ีไม่มี
ตวัตน (Intangible Assets) เช่น ระบบการจดัการ เวลา และขอ้มูลข่าวสาร ทรัพยากรท่ีตอ้งมี
คุณสมบติัเหมาะสมและมีตน้ทุนการผลิตต ่า เพื่อใหส้ามารถผลิตสินคา้และบริการออกมาแข่งขนักบั
คู่แข่งในตลาดได ้
  กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) 
  เป็นขั้นตอนท่ีท าใหปั้จจยัน าเขา้เกิดการเปล่ียนแปลงดา้นต่างๆ 3 ลกัษณะ ไดแ้ก่ 
  1.การแปลงสภาพโดยการแยกออก (Disintegration) เป็นการแปลงสภาพท่ีมีส่ิงของ
ป้อนเขา้เพียงอย่างเดียว และเม่ือแปลงสภาพแล้วได้ส่ิงของหลายส่ิง โดยท่ีได้เปล่ียนสภาพและ
รูปร่างไปจากเดิม เช่น การเล่ือยไม ้การสกดัน ้ามนัพืช การสีขา้ว เป็นตน้ 
  2.การแปลงสภาพโดยการรวม (Integration) เป็นการแปลงสภาพท่ีมีส่ิงของป้อนเขา้หลายๆ 
ส่ิงแต่เม่ือแปลงสภาพแลว้ไดข้องเพียงส่ิงเดียว เช่น ล าไยกระป๋อง หรือปลากระป๋อง 
  3.การแปลงสภาพโดยการบริการ (Service) เป็นการแปลงสภาพท่ีเนน้กระบวนการในการ
อ านวยความสะดวกสบายให้ผูใ้ช้บริการ ท าให้วสัดุส่ิงของมีคุณค่า การท าให้เกิดข้อมูลท่ีมี
ประโยชน์ต่อผูใ้ชบ้ริการ เช่น บริการซกัรีดเส้ือผา้ บริการขนส่ง บริการน าเท่ียว บริการตรวจสุขภาพ 
และบริการใหค้  าแนะน าปรึกษา เป็นตน้ 
  ผลผลิต (Output) 
  ผลผลิตท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิต คือ ผลผลิตท่ีอยูใ่นรูปสินคา้หรือบริการท่ีจะน าเสนอแก่
ผูบ้ริโภคในตลาด ซ่ึงตอ้งมีมูลค่าสูงกวา่ปัจจยัน าเขา้ท่ีใชร้วมกนั อนัเน่ืองมาจากไดผ้า่นกระบวนการ
แปลงสภาพท่ีมีประสิทธิภาพมาแลว้ ตวัอยา่งของผลผลิตจากกระบวนการผลิต เช่น น ้าด่ืมบรรจุขวด 
เส้ือผา้ส าเร็จรูป รถยนต ์การรับบริการใหค้  าปรึกษาจากส านกัทนายความ เป็นตน้ 
  การควบคุม (Control) 
  การควบคุม เป็นการตรวจสอบขั้นตอนการปฏิบติังานให้เป็นไปโดยสม ่าเสมอและต่อเน่ือง 
ตามขั้นตอนต่างๆ ท่ีก าหนดไวใ้นกระบวนการผลิต การควบคุมจะมีประสิทธิภาพก็ต่อเม่ือมีขอ้มูล
ยอ้นกลบัท่ีเก่ียวขอ้ง และเป็นประโยชน์ต่อการตดัสินใจของผูบ้ริหาร โดยเป็นขอ้มูลท่ีรวบรวมไว้
ตั้งแต่เร่ิมด าเนินงาน เพื่อให้การด าเนินงานบรรลุวตัถุประสงค์ท่ีก าหนดไวแ้ลว้ ประกอบดว้ยการ
ควบคุม การตรวจสอบ การติดตามผล และการประเมินความกา้วหนา้ของการด าเนินงาน เช่นการ
บนัทึกการใชว้ตัถุดิบในการผลิตสินคา้ แลว้น ามาเปรียบเทียบกบัมาตรฐานท่ีไดมี้การก าหนดไว ้เพื่อ
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เปรียบเทียบว่ามีการใช้ในปริมาณท่ีแตกต่างกนัหรือไม่เพราะเหตุใด ถา้พบความแตกต่างก็จะตอ้ง
คน้หาสาเหตุเพื่อหาแนวทางในการแกปั้ญหาต่อไป 

2.1.1 ขอบเขตการบริหารการผลติ 

การบริหารการผลิตมีปัญหาท่ีผู ้วางแผนการผลิตต้องตัดสินใจอย่างหลากหลาย 
(Schroeder, 1986: 13) ไดแ้บ่งการตดัสินใจเป็น 5 หมวดหมู่ ดงัน้ี 

1. กระบวนการผลิต (Production process) หมายถึง การตดัสินใจเลือกเอากรรมวิธีทาง
กายภาพหรือเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ เทคโนโลย ีและสถานท่ี ท่ีจะน ามาใชใ้นการผลิตสินคา้หรือบริการ 
ซ่ึงหมายความรวมไปถึงการวางผงัโรงงาน การก าหนดทิศทางการไหลหรือการเคล่ือนยา้ยวสัดุ และ
การตดัสินใจในประเด็นอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัลกัษณะทางกายภาพของโรงงาน และจะตอ้งค านึง
ความสอดคลอ้งกบันโยบายของบริษทัดว้ย 

2. การตดัสินใจเก่ียวกบัก าลงัการผลิต (Capacity) จุดหมายของการตดัสินใจเก่ียวกบัก าลงั
การผลิตไดแ้ก่ การท าใหมี้ขนาดก าลงัการผลิตท่ีเหมาะสมไวใ้ชใ้นเวลาและสถานท่ีท่ีตอ้งการ ขนาด
ของก าลงัการผลิตท่ีตอ้งเพิ่มข้ึนในระยะสั้นนั้น อาจหามาไดโ้ดยการให้พนกังานท างานล่วงเวลา 
หรืออาจใช้วิธีจา้งผูรั้บเหมาช่วงให้ท าการผลิตให้บางส่วนก็ได้ แต่ขนาดของก าลงัการผลิตท่ี
จ าเป็นตอ้งใชใ้นระยะยาว โดยให้สอดคลอ้งกบัขนาดของสถานท่ีและอาคารโรงงานท่ีไดต้ดัสินใจ
ไวแ้ลว้ 

3. การตดัสินใจเก่ียวกบัการวสัดุคงคลงั (Inventory) เป็นการตดัสินใจวา่จะสั่งซ้ืออะไร 
จ านวนเท่าไหร่ และจะสั่งซ้ือเม่ือใด อนัเป็นการตดัสินใจเก่ียวกบัระบบส่งก าลงับ ารุงนัน่เอง ระบบ
น้ีเร่ิมตน้แต่การจดัซ้ือวตัถุดิบมาเขา้ระบบการผลิต การก าหนดทิศทางการไหลของวตัถุดิบ การ
จดัการสินคา้ระหว่างผลิต ไปจนถึงการจดัการสินคา้คงคลงั  ซ่ึงผูรั้บผิดชอบจะต้องก าหนด
งบประมาณมารองรับ รวมตลอดถึงการตดัสินใจอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัวสัดุคงคลงัทั้งหมด 

4. ก าลงัคน (Work force) การตดัสินใจเก่ียวกบัก าลงัคนถือวา่เป็นหวัใจของการบริหารการ
ผลิตเลยทีเดียว เพราะไม่วา่จะเลือกใชร้ะบบการผลิตใด ๆ ก็ตาม หากไม่มีก าลงัคนเขา้มาปฏิบติัการ
แลว้สินคา้หรือบริการจะส าเร็จออกมาไม่ได ้การตดัสินใจเก่ียวกบัก าลงัคนน้ีหมายความรวมถึงการ
สรรหา การคดัเลือก การวา่จา้ง การฝึกอบรม การบงัคบับญัชา นโยบายค่าจา้ง รวมทั้งการเลือกจา้ง
หรือใหอ้อกจากงาน ซ่ึงกิจกรรมเหล่าน้ีนกับริหารการผลิตจะไดรั้บการสนบัสนุนช่วยเหลือจากฝ่าย
บุคคล 

5. คุณภาพ (Quality) ความรับผิดชอบของนกับริหารการผลิตอีกประการหน่ึงไดแ้ก่ การ
รับประกนัว่า ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปท่ีเสร็จออกมาจากระบบการผลิตตอ้งมีคุณภาพตรงตามเกณฑ์  
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ก าหนดทุกอย่าง การตดัสินใจเก่ียวกบัเร่ืองน้ีจึงไดแ้ก่ การก าหนดมาตรฐานงาน การออกแบบ
อุปกรณ์การผลิต การฝึกอบรมพนกังานให้ผลิตได้ตรงตามเกณฑ์ก าหนดรวมตลอดถึงการตรวจ 
(inspection) ผลิตภณัฑ์ซ่ึงอาจตอ้งมีการตรวจสอบคุณภาพทุก ๆ ขั้นตอนการผลิตหรือทุก ๆ สถานี
งาน 

2.1.2 การด าเนินการผลติ 

การด าเนินการผลิต (Production) เป็นกระบวนการแปลงสภาพปัจจยัน าเขา้ขององคก์รให้
กลายเป็นผลผลิตท่ีมีมูลค่ามากกวา่ผลรวมของปัจจยัน าเขา้ โดยการด าเนินการผลิตมีองคป์ระกอบ
ส าคญั 3 ประการ (ยุทธ ไกยวรรณ์, 2548) คือ 

1. ปัจจยัน าเขา้ (Input) คือ ทรัพยากรขององคก์รท่ีใชใ้นการผลิต ซ่ึงอาจจบัตอ้งไดห้รือจบั
ตอ้งไม่ได ้ประกอบไปดว้ย 

1.1 วตัถุดิบ (Raw Materials) หมายถึงวสัดุหรือส่วนประกอบซ่ึงน าไปใช้ใน
กระบวนการแปรสภาพ เช่น ช้ินส่วนในการประกอบรถยนต ์

1.2 แรงงาน (Labor) หมายถึงทรัพยากรมนุษยซ่ึ์งได้ปฏิบติังานในกระบวนการ
แปรสภาพ เพื่อท าใหเ้กิดการผลิตสินคา้หรือบริการ เช่น พนกังาน 

1.3 ทุน (Capital) หมายถึงสินทรัพยซ่ึ์งน าไปใชใ้นกระบวนการแปรสภาพ เพื่อท า
ใหเ้กิดการผลิตสินคา้หรือบริการ เช่น โรงงาน 

1.4 ค่าใชจ่้ายอ่ืนๆ (Other Expenses) เป็นตน้ทุนหรือค่าใชจ่้ายอ่ืน ๆ ซ่ึงไดน้ ามาใช้
ในกระบวนการแปรสภาพ เพื่อท าใหเ้กิดการผลิตสินคา้หรือบริการ เช่น ค่าประปา 
2. กระบวนการแปรสภาพ (Process) เป็นขั้นตอนท่ีท าให้ปัจจยัน าเขา้ท่ีผ่านเขา้มาเกิดการ

เปล่ียนแปลงใน 3 ลกัษณะ ดงัน้ี 
2.1 การแปรสภาพโดยการแยกออก (Disintegration) เป็นการแปรสภาพจากปัจจยั

น าเขา้เพียงปัจจยัเดียวแลว้ไดปั้จจยัน าออกหลายปัจจยั เช่น การสกดัน ้ามนัพืช 
2.2 การแปรสภาพโดยการรวมตวั (Integration) เป็นการแปรสภาพจากปัจจยัน าเขา้

หลายปัจจยัแล้วได้ปัจจยัน าออกเพียงปัจจยัเดียว เช่น การแปรสภาพปลาซาร์ดีน ซอส
มะเขือเทศ น ้ามนัและเคร่ืองปรุงรส ไดเ้ป็นปลากระป๋อง 

2.3 การแปรสภาพโดยการบริการ (Service) เป็นการแปรสภาพท่ีเนน้กระบวนการ
ในการอ านวยความสะดวกสบายให้กบัผูใ้ชบ้ริการ การท าให้วสัดุส่ิงของมีคุณค่า หรือการ
ท าใหเ้กิดขอ้มูลท่ีมีประโยชน์ต่อผูใ้ชบ้ริการ เช่น บริการขนส่ง บริการน าเท่ียว 
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3. ผลผลิต (Output) ซ่ึงอยูใ่นรูปของสินคา้หรือบริการท่ีจะน าเสนอแก่ผูบ้ริโภคในตลาด 
และตอ้งมีมูลค่าท่ีสูงกวา่ค่าของปัจจยัน าเขา้รวมกนั โดยสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ลกัษณะ ดงัน้ี 

3.1 สินคา้ (Goods) เป็นผลผลิตท่ีมีตวัตน สามารถจบัตอ้งได ้(Tangible) ผลผลิตท่ี
ไดจ้ะถูกส่งต่อไปขายใหผู้บ้ริโภคหรือเก็บไวเ้ป็นสินคา้คงคลงัเพื่อรอการจดัจ าหน่ายต่อไป  

3.2 บริการ (Services) เป็นผลผลิตท่ีไม่มีตวัตน (Intangible) ไม่สามารถขนส่งหรือ
จดัเก็บได ้

2.1.3 การวางแผนการผลติ 

 การวางแผนการผลิตแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ระดบั คือ 
1. การวางแผนการผลิตรวม (Aggregated Planning) เป็นการวางแผนก าหนดเป้าหมายการ

จดัสรรก าลงัการผลิตหรือทรัพยากรในระยะยาวขององคก์ร เช่น ในระยะเวลา 6 เดือนหรือ 1 ปี เป็น
ตน้ เพื่อใหเ้กิดความพร้อมในการด าเนินงานตามแผนผลิต โครงสร้างของแผนการผลิตโดยรวมนั้น
แสดงดงัภาพท่ี 2.2  

2. การก าหนดตารางการผลิตหลกั (Master Scheduling) เป็นการก าหนดแผนการผลิตในแต่
ละเดือนหรือแต่ละสัปดาห์วา่ ตอ้งการผลิตสินคา้ประเภทใด ปริมาณเท่าไร และในเวลาใด 

3. การก าหนดรายละเอียดตารางการผลิตระดบัเคร่ืองจกัร (Detailed Scheduling) หรือ
แผนการผลิตรายวนั เพื่อก าหนดกิจกรรมท่ีตอ้งท าตามช่วงเวลาการผลิตในแต่ละวนั โดยก าหนด
ล าดบัการด าเนินงาน ผูด้  าเนินการผลิต เคร่ืองจกัรท่ีใช ้เวลาในการด าเนินการผลิต ปริมาณท่ีตอ้งการ
ผลิต 



 

 

Customer Order 
Servicing
· Entry
· Allocation
· Order Control
· Inquiry
· Shipping

Purchasing and Receiving
· Preorder Analysis
· Supplier Maintenance
· Process Requisition/

Order
· Receiving
· Purchase Quality

Store Control
· Location Control
· Transaction Control
· Order Filling
· Automated 

Warehouse Control

Order

Ship

Forecasting
· Item Projection
· Group 

Forecasting
· Management 

Projection

Master Production
Schedule Planning
· Create/Maintain 

Master Schedule
· Resource Planning
· Simulate Master 

Schedules 

Inventory 
Management
· Classification 
· Accounting
· Safety Stock
· Lot Size
· Calculate 

Requirement 

Manufacturing 
Activity Planning
· Capacity 

Planning 
· Order Release 

Planning
· Operation 

Sequencing

Order Release
· Allocate Material 
· Release 

Requisition/
Shop Order

· Generate 
Manufacturing 
Documents

Plant Monitoring and Control
· Job Assignment
· Manufacturing Activity 

Reporting 
· Material Requisitions and 

Handling
· Direct Monitoring 

and Control
· Manufacturing Quality Control

Engineering Production 
Data Control
· Create/Maintain
· Organize/Communicate Basic 

Engineer Records

Cost Planning and Control
· Budget Planning
· Actual Cost Maintenance
· Long-Range Planning

Plant Maintenance
· Preventive Maintenance
· Maintenance Activity Reporting
· Inventory Control
· Order Release

Manufacturing – Function Flow
Executing PlanOperating PlanMaster Plan

 
ภาพท่ี 2.2 โครงสร้างการวางแผนการผลิตรวม 
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2.1.4 ประเภทของการผลติ 

การผลิตในภาคอุตสาหกรรมสามารถ จ าแนกประเภทของการผลิตไดเ้ป็น 3 ประเภทตาม
ลกัษณะ ดงัต่อไปน้ี 

1. ลกัษณะของการจดัจ าหน่าย 
2. ลกัษณะของสายการผลิต 
3. ลกัษณะของความต่อเน่ือง 

2.1.4.1 ลกัษณะของการจัดจ าหน่าย 

ประเภทของการผลิตแบบลกัษณะของการจดัจ าหน่ายแบ่งได ้3 กลุ่มดงัน้ี 
1. การผลิตตามค าส่ังซ้ือ (Made to Order) เป็นการผลิตท่ีคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์จะ

เปล่ียนแปลงไปตามความตอ้งการของลูกคา้แต่ละราย การเตรียมการผลิตและวตัถุดิบท่ีตอ้งการจะ
ใชต้ลอดจนกระบวนการผลิตจึงไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได ้เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีตอ้งใช้เป็น
แบบอเนกประสงค ์และผูผ้ลิตตอ้งมีความสามารถและความช านาญหลายอยา่ง เพื่อท าการผลิตส่ิงท่ี
ลูกคา้ตอ้งการได ้

2. การผลิตจ านวนมาก (Made to Stock) เป็นการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณลกัษณะเป็น
มาตรฐานเดียวกนัตามความตอ้งการของกลุ่มลูกคา้เป้าหมายส่วนใหญ่ การจดัหาวตัถุดิบและการ
เตรียมกระบวนการผลิตสามารถท าไดล่้วงหนา้ เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์เป็นเคร่ืองมือเฉพาะงาน และ
ผูผ้ลิตถูกอบรมมาเพื่อท าหนา้ท่ีเฉพาะอยา่ง 

3. การผลิตเพ่ือรอค าส่ังซ้ือ (Assembly to Order) เป็นการผลิตช้ินส่วนท่ีประกอบเป็นสินคา้
ส าเร็จรูปได้หลายชนิด ซ่ึงช้ินส่วนเหล่านั้นจะมีลกัษณะแยกออกเป็นส่วนเฉพาะ โดยมีการผลิต
บางส่วนรอไวก่้อน (ช้ินส่วนมาตรฐาน) เม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือ จึงท าการประกอบช้ินส่วนให้เป็นสินคา้
และแต่งเติมรายละเอียดให้สินคา้ส าเร็จรูปมีความแตกต่างกนัออกไปตามความตอ้งการของลูกคา้
เฉพาะราย  

2.1.4.2 ลกัษณะสายการผลติ 

ประเภทของการผลิตแบบลกัษณะของการจดัจ าหน่ายแบ่งได ้2 กลุ่มดงัน้ี 
1. การผลิตแบบโครงการ (Project Manufacturing) เป็นการผลิตขนาดใหญ่ มีราคาแพง 

ความตอ้งการของลูกคา้แต่ละราย และมีปริมาณผลิตต ่ามาก เช่นการสร้างอาคาร ทางด่วน เคร่ืองบิน 
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การต่อเรือและโครงการรับเหมาขนาดใหญ่ การผลิตจะด าเนินการตั้งอยู่ ณ ท่ีตั้ งของโครงการ 
เคร่ืองมืออุปกรณ์ และส่ิงอ านวยความสะดวกในการผลิตจะอเนกประสงค ์เพื่อรองรับงานประเภท
เดียวกนัไดห้ลากหลาย พนกังานตอ้งมีความสามารถหลากหลายดา้น 

 
2. การผลิตแบบช่วงตอน (Intermittent Production) แบ่งเป็น 3 กลุ่มยอ่ยดงัน้ี 
2.1 ประเภทการไหลตามสายงาน (Flow Shop) ลกัษณะการผลิตแบบ Flow Shop มี

กระบวนการผลิตท่ีต่อเน่ืองกนัไปตลอดขั้นตอนการผลิตค่อนขา้งแน่นอน ผลิตภณัฑ์ท่ีใช้ลกัษณะ
การผลิตแบบน้ี มกัจะมีมาตรฐานสูง มีการเปล่ียนแปลงการผลิตค่อนขา้งนอ้ย และมกัเป็นการผลิต
แบบเก็บสตอ๊คมากกวา่การผลิตตามค าสั่งของลูกคา้ การไหลของงานแบบ Flow Shop จะเป็นไปใน
ทิศทางเดียวกนัตั้งแต่เร่ิมตน้จนเสร็จส้ินงาน ซ่ึงงานนั้นอาจไม่ตอ้งผา่นเคร่ืองจกัรทุกเคร่ือง เพียงแต่
ตอ้งเรียงตามล าดบัของเคร่ืองจกัร โดยท่ีจุดเร่ิมตน้และส้ินสุดไม่จ  าเป็นตอ้งเป็นเคร่ืองจกัรเคร่ืองท่ี 1 
และเคร่ืองสุดทา้ยเสมอไป (Baker, K. R, 1974) 

 

 
ภาพท่ี 2.3 การไหลของงานแบบ Flow Shop  

2.2 ประเภทการผลิตตามส่ัง (Job Shop) การผลิตแบบ Job Shop เป็นการผลิตสินคา้ท่ีมี
ความหลากหลายตามความตอ้งการของลูกคา้ มีการจดัผงัการผลิตแบบแบ่งตามหนา้ท่ี โดยมีการจดั
กลุ่มของเคร่ืองจกัร หรือหน่วยปฏิบติังานประเภทเดียวกนัดว้ยกนั รูปแบบการไหลของงานแบ Job 
Shop จะไม่เป็นไปในทิศทางเดียวกัน ซ่ึงงานแต่ละงานจะประกอบไปด้วยหลายการท างาน 



14 

 

(Operation) เรียงล าดบักนัไป รูปแบบส่วนใหญ่ของงานจะมีจ านวน m การท างานแต่ละการท างาน
จะใชเ้คร่ืองจกัร 1 เคร่ือง และบางคร้ังอาจจะมีการท างานซ ้ าบนเคร่ืองจกัรเคร่ืองเดิมมากกวา่ 1 คร้ัง 
การจดัตารางการผลิตแบบน้ีจะมีความซับซ้อนมากกว่า เน่ืองจากโดยปกติแล้วจะมีการผลิตตาม
ใบสั่งลูกคา้ ลกัษณะการผลิตแบบน้ีจะตอ้งมีการแสดงโครงข่าย (Routing) ของหน่วยปฏิบติังาน ซ่ึง
มีความสามารถท่ีจะรับงานหรือใบสั่งงานท่ีมีความแตกต่างกนัได ้

2.3 การผลิตแบบกลุ่ม (Batch Production) เป็นการผลิตท่ีคลา้ยกบัการผลิตตามแผนงาน ซ่ึง
มีการน าประเภทสินคา้ชนิดเดียวกนัทั้งหมดมาแบ่งออกเป็นกลุ่ม ๆ (Batch) ไม่ท าการผลิตรวดเดียว
ทั้งรุ่น และผลิตภณัฑไ์ม่มีความหลากหลายมากนกั  

2.1.4.3 ลกัษณะการผลติแบบต่อเน่ือง 

การผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Process) แบ่งได ้2 กลุ่มดงัน้ี 
1.การผลิตแบบสายประกอบ (Assembly Line Production) เป็นการผลิตสินคา้ท่ีเหมือนกนั

ในปริมาณมาก เช่น การผลิตเคร่ืองซกัผา้ ตูเ้ยน็ และรถยนต ์การผลิตแบบไหลผ่านจะมีเคร่ืองจกัร
และอุปกรณ์การผลิตเฉพาะของสายการผลิตแยกต่างหาก โดยไม่มีการใชอุ้ปกรณ์ร่วมกนัเลย เพื่อ
การผลิตท่ีรวดเร็วและไดป้ริมาณมาก 

2.การผลิตอย่างต่อเน่ือง (Continuous Flow Production) เป็นการผลิตสินคา้ในปริมาณมาก
และต่อเน่ือง ซ่ึงมกัจะเป็นการผลิตสินคา้ประเภทท่ีมีความตอ้งการสินคา้จากผูบ้ริโภคในปริมาณท่ี
สูง เช่น น ้ามนั กระดาษ สารเคมี การผลิตแบบต่อเน่ืองน้ีจะผลิตสินคา้อยา่งเดียวตลอดไป และมีการ
วางต าแหน่งเคร่ืองจกัรตามขั้นตอนการผลิต หรือเรียกวา่ การวางผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ์ (Product 
Layout) 

2.1.5 การจัดตารางการผลติ 

การจดัตาราง หมายถึง การจดัสรรทรัพยากร (Resource) ท่ีมีอยู่อย่างจ ากดัให้กบัภารกิจ 
(Task) จ านวนหน่ึงภายใตร้ะยะเวลาท่ีก าหนดให้ เพื่อท่ีจะท าให้องคก์รสามารถบรรลุถึงเป้าหมาย 
(Goal) หรือวตัถุประสงค ์(Objective) สูงสุดท่ีองคก์รก าหนดเอาไวท่ี้เวลานั้นได ้เช่น ก าลงัการผลิต
และวตัถุดิบ เป็นต้น ให้แก่ช้ินงานเพื่อท าการผลิตสินค้าตามท่ีได้ก าหนดไวแ้ล้ว ผลของการจดั
ตารางการผลิตจะปรากฏออกมาใหเ้ห็นเป็นมิติทางดา้นเวลาของการใชก้  าลงัการผลิตและทรัพยากร
อ่ืนๆ โดยการบ่งบอกว่าจะผลิตอะไร เม่ือไร โดยใคร และมีการใช้อุปกรณ์อะไรบา้ง ระยะเวลา
เท่าไร เป็นตน้ (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 
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รูปแบบของการจดัตารางการผลิตภายใตก้ าลงัการผลิตท่ีมีอยู่อยา่งจ ากดั สามารถพิจารณา
ก าหนดงานโดยใช้การจดัตารางแบบไปข้างหน้าหรือแบบยอ้นกลบั (Forward or Backward 
Scheduling) 

1. การก าหนดตารางการผลิตแบบไปข้างหน้า (Forward Scheduling) 
เร่ิมจดัตารางเม่ือทราบถึงความตอ้งการต่างๆ เก่ียวกบังาน การวางงานลงสู่ต าแหน่งต่างๆ 

บนตาราง ทิศทางจากซ้ายไปขวาบนแผนภูมิแกนต ์งานท่ีใชก้ารจดัตารางแบบไปขา้งหนา้ เป็นงาน
ประเภทท าตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงลูกคา้มกัตอ้งการรับสินคา้หรือบริการภายในระยะเวลาท่ีสั้ น
ท่ีสุด หมายความวา่ มีก าหนดเวลาส่งมอบให้กบัแต่ละงาน ถึงแมว้า่ตารางท่ีสร้างข้ึนจากเทคนิคการ
จดัตารางแบบไปขา้งหน้าน้ีจะไม่ละเมิดขอ้จ ากดัดา้นก าลงัการผลิต แต่ก็อาจท าให้เกิดการส่งมอบ
งานล่าชา้ได ้และนอกจากนั้นแลว้ยงัอาจจะท าใหเ้กิดช้ินงานระหวา่งท าข้ึนเป็นจ านวนมากในระบบ
อีกดว้ย 

2. การจัดตารางแบบถอยหลัง (Backward Scheduling) 
เร่ิมต้นจากเวลาส่งมอบและจดัตารางให้กับการด าเนินงานสุดท้ายก่อนเป็นอนัดับแรก 

ขั้นตอนการด าเนินงานอ่ืนๆ จะถูกจดัตารางทีละขั้นตอนตามล าดบัท่ียอ้นกลบั การวางงานลงสู่
ต าแหน่งต่างๆ บนตารางจะมีทิศทางจากขวาไปซ้ายเม่ือดูจากแผนภูมิแกนต ์เม่ือลบผลรวมของเวลา
น าอนัเกิดจากแต่ละการด าเนินงานท่ีประกอบกนัข้ึนเป็นงานหน่ึงงานออก จะท าให้ทราบถึงเวลา
เร่ิมตน้ของงานนั้น ๆ ได ้ถึงแมว้า่ตารางท่ีสร้างข้ึนจากเทคนิคการจดัตารางแบบถอยหลงัน้ีจะไม่ท า
ให้เกิดงานล่าช้าข้ึนก็ตาม แต่อาจจะไม่สามารถหาตารางท่ีเป็นไปได้จริงก็ได้ เน่ืองจากตาราง
ดงักล่าวมีการละเมิดขอ้จ ากดัดา้นก าลงัการผลิตข้ึน การจดัตารางแบบถอยหลงัน้ีใชม้ากทั้งโรงงาน 
และในงานท่ีเก่ียวกบัการบริการ 

ในทางปฏิบติัการจดัตารางส าหรับระบบผลิตหรือการบริการขององค์กรนั้น ผูจ้ดัตาราง
จะตอ้งมีปฏิสัมพนัธ์กบัหน่วยงานอ่ืนอีกเป็นจ านวนมาก  เพื่อให้ไดม้าซ่ึงตารางท่ีมีประสิทธิภาพ 
และมีความเป็นไปไดจ้ริงในทางปฏิบติั การพิจารณาถึงการจดัตารางจะเร่ิมไดก้็ต่อเม่ือไดแ้กปั้ญหา
พื้นฐานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนเรียบร้อยก่อน ตวัอยา่งเช่น ในระบบผลิตเราจะตอ้งท าการเลือก
ผลิตภณัฑ์ท่ีจะท าการผลิต และหาจ านวนของผลิตภณัฑ์แต่ละชนิดท่ีจะผลิตเสียก่อน ซ่ึงในการ
ตดัสินใจเช่นน้ี  อาจจะน าความรู้เก่ียวกบัการวเิคราะห์ดา้นการตลาดและเศรษฐศาสตร์มาใช ้จากนั้น
จึงจะพิจารณาว่า ผลิตภณัฑ์แต่ละประเภทควรจะมีกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมเป็นอย่างไร ซ่ึง
อาจจะต้องใช้ความรู้เก่ียวกบัเทคโนโลยีการผลิตช่วยในการหาค าตอบ หลงัจากท่ีได้รับค าตอบ
เก่ียวกบัปัญหาประเภทน้ีแลว้ และทราบถึงความพร้อมใชง้านของทรัพยากรต่าง ๆ รวมถึงวตัถุดิบท่ี
ตอ้งใชใ้นการผลิตแลว้ จึงจะเร่ิมพิจารณาปัญหาการจดัตารางได ้
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ในอุตสาหกรรมการบริการแนวคิดเช่นเดียวกนัน้ีก็ไดถู้กน ามาใชเ้ช่นกนั ตวัอย่างเช่น ใน
ศูนยสุ์ขภาพ เราจะตอ้งทราบเสียก่อนวา่ วตัถุประสงคข์องศูนยน้ี์จะให้บริการดา้นการดูแลสุขภาพ
ด้านใดบ้าง และระดับของการให้บริการเป็นเช่นใด ซ่ึงต้องจะน าข้อมูลดังกล่าวไปใช้ในการ
ออกแบบอุปกรณ์ เคร่ืองมือ และส่ิงอ านวยความสะดวกอ่ืนๆ นอกจากนั้นแลว้ยงัตอ้งพิจารณาถึง
จ านวนของบุคลากรท่ีเหมาะสมในแต่ละต าแหน่งอีกด้วย การตดัสินใจดงักล่าวขา้งตน้จะท าให้
ทราบถึงความพร้อมใชง้านของทรัพยากรดา้นต่างๆ ของศูนยสุ์ขภาพ หลงัจากนั้นจึงสามารถท่ีจะ
พิจารณาปัญหาเก่ียวกบัการจดัตารางได ้

จากท่ีได้กล่าวมาข้างต้นจะเห็นได้ว่า ก่อนท่ีจะท าการจดัตารางได้นั้น จะต้องมีค าตอบ
เก่ียวกบัการวางแผนเสียก่อน กล่าวคือ 

1. เราจะผลิตหรือใหบ้ริการอะไร? 
2. จ  านวนการผลิตหรือระดบัการใหบ้ริการเป็นเท่าใด? 
3. ความพร้อมใชง้านของทรัพยากรต่าง ๆ เป็นอยา่งไร? 

กล่าวโดยสรุปก็คือ ผูจ้ดัตารางจะตอ้งทราบถึงธรรมชาติและลกัษณะสมบติัของงานท่ีจะ
น ามาจดัตาราง และโครงสร้างของจดัวางทรัพยากรท่ีพร้อมใชง้านเสียก่อน หรือกล่าวอีกนยัหน่ึงก็
คือ กระบวนการจดัตารางจะเร่ิมตน้ข้ึนไดก้็ต่อเม่ือทราบถึงความพร้อมใชง้านของทรัพยากรต่าง ๆ 
ซ่ึงไดถู้กก าหนดใหแ้ลว้ในช่วงของการวางแผนนัน่เอง 

การจดัตารางและการท างานจริงในพื้นท่ีผลิตมีความสัมพนัธ์กนัอยา่งใกลชิ้ด กล่าวคือ ใน
อุตสาหกรรมการผลิต ค าสั่งซ้ือจากลูกคา้จะถูกแปรความหมายให้เป็นงานและเวลาส่งมอบของงาน
นั้น งานเหล่าน้ีจะตอ้งผ่านกระบวนต่างๆ บนเคร่ืองจกัรตามล าดบัท่ีก าหนดไวใ้ห้ ในทางปฏิบติั
เป็นไปได้ว่า การด าเนินงานของงานบางอย่างอาจจะถูกหน่วงให้ช้าลงได้ เน่ืองจากในขณะนั้น
เคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการใชง้านก าลงัท างานอ่ืนอยู ่และการแทรกงาน (Preemption) อาจจะเกิดข้ึนไดเ้ม่ือ
มีงานท่ีมีความส าคญัสูงกว่าเขา้มานอกจากน้ีแลว้ยงัอาจมีเหตุการณ์อ่ืนท่ีไม่คาดคิดเกิดข้ึนในพื้นท่ี
ผลิต (Shop Floor) ไดเ้ช่นกนั เช่นเคร่ืองจกัรเสีย คนงานป่วยอยา่งกะทนัหนั เป็นตน้ ส่ิงท่ีกล่าวมา
ทั้งหมดน้ีมีผลอยา่งมากต่อการจดัตาราง ดงันั้นเราจะตอ้งน าเอาส่ิงเหล่าน้ีเขา้มาพิจารณาในขณะจดั
ตารางด้วย การจดัท าตารางการด าเนินงานอย่างละเอียดจะมีส่วนช่วยอย่างมากต่อการรักษาและ
ควบคุมประสิทธิภาพของการท างานเอาไว ้

กระบวนการจดัตารางนอกจากจะได้รับผลกระทบจากการท างานในพื้นท่ีผลิตแล้ว ยงั
ไดรั้บอิทธิพลจากแผนกวางแผนการผลิต ซ่ึงท าหน้าท่ีเก่ียวกบัการวางแผนการผลิตระยะยาวและ
ระยะกลางใหก้บัทั้งองคก์รอีกดว้ย บ่อยคร้ังท่ีพบวา่ การตดัสินใจท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต
ซ่ึงเกิดข้ึนท่ีระดบัสูงกวา่อาจจะส่งผลกระทบโดยตรงต่อกระบวนการจดัตารางก็ได ้รูปท่ี 2.3 แสดง
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การไหลของสารสนเทศในระบบผลิต ซ่ึงขั้นตอนการท างานจะเร่ิมตน้การการพยากรณ์อุปสงคข์อง
ลูกคา้ในรอบการผลิตถดัไป โดยใชค้  าสั่งซ้ือของ ลูกคา้และแนวโนม้การตลาดในอนาคตเป็นปัจจยั
ส าคญัในการพยากรณ์ ต่อมาก็จะท าการวางแผนการผลิตโดยรวม (Aggregate Plan) ซ่ึงจะแสดงถึง
ตารางด าเนินงานในภาพรวมแบบประมาณการเบ้ืองตน้ขององคก์รท่ีจะท าใหอ้งคก์รสามารถผลิตได้
ตามอุปสงคข์องลูกคา้โดยใชต้น้ทุนต ่าท่ีสุด จากนั้นผูต้ดัสินใจก็จะทดลองปรับเปล่ียนแผนการผลิต
โดยรวมจนเป็นท่ีพอใจ และเรียกแผนการผลิตโดยรวมผลลพัธ์วา่ แผนการผลิต(Production Plan) 
ซ่ึงต่อมาแผนดังกล่าวน้ีก็จะถูกแยกออกเป็นตารางการผลิตส าหรับผลิตภณัฑ์แต่ละช้ินท่ีลูกค้า
ตอ้งการ ซ่ึงเรียกวา่ ตารางการผลิตหลกั(Master Production Plan) จากนั้นการวางแผนความตอ้งการ
พสัดุ (Material Requirement Planning: MRP) ก็จะเร่ิมข้ึน ซ่ึงจะท าให้ทราบถึงช้ินส่วนท่ีตอ้งการ 
รวมถึงแผนการจดัซ้ือหรือแผนการผลิตของช้ินส่วนดงักล่าวท่ีจะท าให้สามารถผลิตผลิตภณัฑ์ได้
ตามท่ีตารางการผลิตหลกัก าหนดไว ้จากแผนการผลิตช้ินส่วนท่ีไดรั้บจาก MRP ผูจ้ดัตารางก็จะตอ้ง
ตดัสินใจในการจดัตาราง (Scheduling) วา่ จะจดัสรรแต่ละงานให้กบัเคร่ืองจกัรใด จะจดัล าดบังาน
บนแถวคอยหนา้เคร่ืองจกัรอยา่งไรและจะลงมือผลิตแต่ละงานเม่ือใด หลงัจากนั้นผูจ้ดัตารางก็จะส่ง
ตารางการผลิตใหก้บัผูจ้ดัการแผนกผลิต ซ่ึงเป็นหนา้ท่ีของผูจ้ดัการแผนกผลิตท่ีจะตอ้งลงมือปฏิบติั
ตามตารางการผลิตเพื่อท าให้งานแลว้เสร็จตามท่ีก าหนดไว ้แต่ในทางปฏิบติัอาจจะเกิดเหตุการณ์ท่ี
ไม่คาดคิดข้ึนในพื้นท่ีผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย ขาดวตัถุดิบหรือมีงานด่วนแทรกเขา้มา เป็นตน้ ซ่ึงจะ
ท าให้งานไม่สามารถด าเนินการผลิตการตามตารางไดแ้ละถา้เหตุการณ์ดงักล่าวน้ีมีผลกระทบมาก 
อาจจะท าใหเ้กิดการเร่งงาน (Expediting) หรือหน่วงงาน (De-expediting) ข้ึนได ้ซ่ึงอาจน าไปสู่การ
จดัตารางใหม่ข้ึนก็ได ้
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ภาพท่ี 2.4 การไหลของสารสนเทศในระบบผลิต  

ในอุตสาหกรรมการบริการ ปัญหาเก่ียวกับการจดัตารางส าหรับองค์กรลักษณะน้ีมีได้
หลากหลาย การจดัสรรเวลาการท างาน เป็นต้น ขั้นตอนวิธี (Algorithm) ท่ีใช้ในการจัดตาราง
ส าหรับการบริการจะแตกต่างกบัท่ีใช้กนัอยูใ่นอุตสาหกรรมการผลิตอยา่งส้ินเชิง แต่อย่างไรก็ตาม
การจดัตารางในสภาวะแวดลอ้มทั้งสองจะตอ้งมีการประสานและสอดคลอ้งกบัองคป์ระกอบของ
การตดัสินใจอยา่งอ่ืน โดยผา่นทางระบบสารสนเทศขององคก์รหวัใจของระบบสารสนเทศท่ีจะเขา้
มาช่วยในการจดัตารางก็คือ ระบบฐานขอ้มูล ซ่ึงจะมีสารสนเทศเก่ียวกบัสภาพพร้อมใช้งานของ
ทรัพยากร กระบวนการผลิต วตัถุดิบท่ีใช้ และรายละเอียดเก่ียวกบัลูกคา้ท่ีส าคญัระบบจดัตาราง
จะตอ้งมีปฏิสัมพนัธ์โดยตรงกบัโมดูลการพยากรณ์และโมดูลการจดัการผลผลิต  
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2.2 ทฤษฎกีารจัดการงานบนพืน้ทีผ่ลติ  

ทฤษฎีและแนวคิดการจดัการเก่ียวกบัการบริหารงานบนพื้นท่ีผลิต มีรายละเอียดดงัน้ี 

2.2.1 การจัดการเกีย่วกบัการงานบนพืน้ทีผ่ลติ 

ในภาคอุตสาหกรรม การวางแผนการผลิตจะแสดงให้เห็นถึงแผนการด าเนินงานของ
กิจกรรมท่ีจะเกิดข้ึนทั้งในระยะยาวและระยะกลาง ซ่ึงแตกต่างกบัการบริหารพื้นผลิตท่ีจะใชส้ าหรับ
จัดการกิจกรรมอันจะเกิดข้ึนกับระบบผลิตในระยะสั้ น การบริหารพื้นผลิต (Shop Floor 
Management) เก่ียวขอ้งกบัการติดตามสถานะและจดัสรรทรัพยากรท่ีอยูใ่นพื้นท่ีผลิตอยา่งเหมาะสม 
เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ หรือส่ิงอ านวยความสะดวกท่ีเกิดข้ึนทั้งในระยะยาวและ
ระยะกลาง ท่ีส าคญัไปให้กบัค าสั่งผลิตท่ีหลายหลาย เพื่อท าให้ค  าสั่งผลิตเหล่าน้ีส าเร็จลุล่วงตาม
เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้โดยขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวางแผนการผลิตนอกจากจะถูกน ามาใชใ้นการสั่งให้
เร่ิมการปฏิบติังานแลว้ ยงัใชส้ าหรับติดตามความกา้วหนา้ของการปฏิบติังานต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนจริงใน
พื้นท่ีผลิตอีกดว้ย (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 

ระบบบริหารพื้นท่ีผลิตมีส่วนช่วยเติมเต็มการท างานให้กบัการวางแผนการผลิตชนิดอ่ืน ๆ 
เช่น การวางแผนก าลงัการผลิต หรือการวางแผนความตอ้งการวสัดุ โดยการวางแผนเหล่าน้ีจะท า
หน้าท่ีจดัเตรียมทรัพยากรท่ีจ าเป็นต่าง ๆ ท่ีตอ้งใช้ในการผลิต และก าหนดเป้าหมายในการท างาน
เอาไว ้ในขณะท่ีระบบบริหารพื้นท่ีผลิตจะท าใหเ้กิดการใชท้รัพยากรท่ีไดเ้ตรียมเอาไวเ้หล่าน้ีเพื่อให้
บรรลุตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ทั้งในดา้นประสิทธิภาพและประสิทธิผล นอกจากนั้นแลว้ระบบบริหาร
พื้นท่ียงัเป็นตวัประสานระหว่างขั้นตอนการวางแผนกบัการท างานจริงและระบบผลิต โดยจะท า
หน้าท่ีติดตามและป้อนขอ้มูลยอ้นกลบัเก่ียวกบัสถานะของทรัพยากรและช้ินงานจากพื้นท่ีผลิตไป
ให้กบัระบบการวางแผนการผลิต ซ่ึงขอ้มูลดงักล่าวน้ีจะถูกน าไปเปรียบเทียบกับเป้าหมายท่ีได้
วางแผนเอาไว ้หากการท างานจริงต่างจากแผนท่ีวางไวเ้กินกว่าค่าท่ียอมรับไดร้ะบบวางแผนการ
ผลิตก็จะท าการปรับแผนการผลิตใหเ้หมาะสมต่อไป 

ส่ิงท่ีส าคญัท่ีสุดของระบบการบริหารพื้นท่ีผลิต คือ ค าสั่งผลิต (Shop Order) ซ่ึงได้ถูก
ก าหนดมาจากขั้นตอนการวางแผนการผลิตแลว้ส่งมายงัพื้นท่ีผลิต กิจกรรมทั้งหมดท่ีรับผิดชอบโดย
ระบบบริหารพื้นท่ีผลิตจะตอ้งเป็นไปตามค าสั่งผลิต ทั้งในดา้นเวลา จ านวนผลผลิต และคุณภาพ
ของช้ินงาน โดยระบบบริหารพื้นท่ีผลิตจะน าเอาขอ้มูลท่ีไดจ้ากขั้นตอนการวางแผนการผลิตมาใช้
ในการจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยู่ เช่นแรงงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ์ หรือเคร่ืองจกัรท่ีจ าเป็น เพื่อท าให้
ค  าสั่งผลิตสามารถด าเนินการไปไดต้ามแผนท่ีก าหนดไว ้
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ในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตนั้นจะมีการไหลของสองส่ิงเกิดข้ึนพร้อมกนั คือ การไหลของ
ช้ินงาน และการไหลของขอ้มูล ในขณะท่ีช้ินงานก าลงัอยูใ่นระหวา่งการด าเนินงานตามขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตตามค าสั่งผลิต ช่วยให้ทราบว่าการท างานเป็นไปตามแผนท่ีได้ถูกก าหนดจาก
ระบบวางแผนการผลิตหรือไม่ โดยการเปรียบเทียบขอ้มูลท่ีไดจ้ากการท างานจริงกบัแผนท่ีไดว้าง
ไว ้ระบบบริหารพื้นท่ีผลิตจะจดัการการไหลของค าสั่งผลิตในพื้นท่ีผลิตและจดัสรรทรัพยากรท่ีมีอยู่
อยา่งหลากหลายใหส้ามารถท าการผลิตไดต้ามค าสั่งผลิตซ่ึงทรัพยากรหลกัสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 
4 ประเภท คือ แรงงานทั้งทางตรงและทางออ้ม เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทั้งหมดท่ีถูกใชร้ะหวา่งการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรและการด าเนินการผลิต เคร่ืองจกัรและก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรและวตัถุดิบ
ทั้งหมดท่ีใชใ้นการผลิตตามค าสั่งผลิต 

ระบบบริหารพื้นท่ีผลิตไม่ไดเ้ป็นตวัก าหนดชนิดและปริมาณของทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีใชใ้น
การผลิต เช่น จ านวนแรงงาน ชั่วโมงการท างาน ชนิดของเคร่ืองจกัร หรือปริมาณของวตัถุดิบท่ี
จะตอ้งใชใ้นการผลิต แต่ส่ิงเหล่าน้ีไดถู้กก าหนดไวก่้อนหนา้แลว้จากขั้นตอนการวางแผนการผลิต 
ส่วนระบบบริหารพื้นท่ีผลิตจะท าหนา้ท่ีจดัสรรทรัพยากรเหล่าน้ีให้สามารถด าเนินงานไดต้ามค าสั่ง
ผลิต รวมทั้งคอยควบคุมและติดตามการใชง้านทรัพยากรนั้นภายใตข้อ้ก าหนดท่ีมาจากแผนการผลิต
เท่านั้น 

 กิจกรรมหลกัในระบบบริหารพื้นท่ีผลิต ซ่ึงกิจกรรมสามารถแสดงด้วยโครงสร้างของ
ระบบบริหารพื้นท่ีผลิตตามภาพท่ี 2.5 และสามารถแบ่งไดเ้ป็น 5 กลุ่ม ดงัน้ี 

  1. การทบทวนค าสั่งผลิตและการปล่อยงาน (Order Review/Release)  
  2. การก าหนดรายละเอียดของงานท่ีไดรั้บมอบหมาย (Detailed Assignment)  
  3. การติดตามงานและเก็บขอ้มูล (Monitoring/Data Collection)  
  4. การป้อนกลบัและแกไ้ขการท างาน (Feedback/Corrective Action)  
  5. การควบคุมค าสั่งผลิต (Order Disposition)  
การทบทวนค าสั่งผลิตและการปล่อยงาน เป็นกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนก่อนท่ีค าสั่งผลิตจะถูก

ปล่อยลงสู่พื้นท่ีผลิต ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นอยา่งยิ่งในการควบคุมการไหลของขอ้มูลค าสั่ง
ผลิต จากขั้นตอนการวางแผนไปสู่ขั้นตอนการบริหารงาน เพื่อให้แน่ใจว่าระบบผลิตจะสามารถ
ปฏิบติังานได้ตรงตามเวลาและจ านวนท่ีตอ้งการได้ โดยกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนได้แก่ การจดัเตรียม
เอกสารค าสั่งผลิต การตรวจสอบสถานะวตัถุดิบคงคลงั การตรวจสอบสถานะก าลงัการผลิต และ
การปรับเปล่ียนภาระงาน 
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ภาพท่ี 2.5 โครงสร้างของระบบบริหารพื้นท่ีผลิต 
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การจดัเตรียมเอกสารค าสั่งผลิต เป็นการเตรียมขอ้มูลท่ีไม่ไดเ้ตรียมไวใ้นขั้นตอนการวาง
แผนการผลิต แต่จ าเป็นตอ้งใชใ้นพื้นท่ีผลิต โดยทัว่ไปแลว้ขอ้มูลท่ีตอ้งจดัเตรียมในท่ีน้ีไดแ้ก่ 

 รายละเอียดค าส่ังผลิต (Order Identification): ค าสั่งผลิตจะถูกก าหนดเลขท่ีหรือ
รหสัเพื่อช่วยใหง่้ายในการติดตามความกา้วหนา้ของงานท่ีอยูใ่นพื้นท่ีผลิต และง่าย
ต่อการเก็บรวบรวมขอ้มูลอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น เวลาด าเนินงาน งานท่ีตอ้งท าใน
ขั้นตอนถดัไป หรือล าดบัความส าคญัของงาน ซ่ึงรายละเอียดค าสั่งผลิตน้ีจะเป็น
ส่วนเช่ือมโยงในพื้นท่ีผลิตกบัระบบวางแผนการผลิต 

 เส้นทางงาน(Routing): ค าสั่งผลิตของแต่ละงานจะถูกอธิบายในรูปของขั้นตอน
การด าเนินงานตั้งแต่เร่ิมตน้ผลิตจนกระทัง่เสร็จเป็นช้ินงานส าเร็จรูป ซ่ึงเส้นทาง
งานน้ีจะช่วยในการระบุถึงทรัพยากรท่ีจ าเป็นจะตอ้งใชใ้นการผลิตช้ินงานนั้น ๆ  

 เวลามาตรฐาน (Standard Time): ค าสั่งผลิตของแต่ละงานจะถูกอธิบายในรูปของ
เวลามาตรฐานท่ีตอ้งใชก้บัทรัพยากรทั้งเคร่ืองจกัรและแรงงาน ในแต่ละขั้นตอน
การแปรรูปจากวตัถุดิบเป็นช้ินงานส าเร็จรูป 

 วตัถุดิบทีต้่องใช้ในการผลติ(Material Requirement): ค าสั่งผลิตของแต่ละงานจะ
ถูกอธิบายในรูปของวตัถุดิบหรือส่วนประกอบท่ีจ าเป็นตอ้งใช้ในขั้นตอนต่าง ๆ 
ของกระบวนการผลิต 

 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ต้องใช้ในการผลิต (Tooling Requirement): ในบาง
ขั้นตอนการผลิตจ าเป็นตอ้งใชเ้คร่ืองมือหรืออุปกรณ์บางชนิดเป็นพิเศษ จึงจ าเป็น
ท่ีจะตอ้งแสดงรายละเอียดเอาไวด้ว้ย เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัค าสั่งผลิต 

 เอกสารอืน่ ๆ : เอกสารอ่ืน ๆ ท่ีอาจจะถูกเตรียมในขั้นตอนน้ีไดแ้ก่ ก าหนดส่งมอบ 
แบบฟอร์มรายงานผลผลิตประจ าวนั เป็นตน้ 
 

หลงัจากท่ีได้จดัเตรียมเอกสารค าสั่งผลิตเรียบร้อยแล้ว เราจะตอ้งตรวจสอบสถานะของ
วตัถุดิบคงคลัง เพื่อตรวจสอบว่าวตัถุดิบหรือส่วนประกอบท่ีจ าเป็นจะต้องใช้ในพื้นท่ีผลิตเพื่อ
ด าเนินการผลิตมีปริมาณเพียงพอและพร้อมท่ีจะใชใ้นการผลิตตามเวลาท่ีก าหนดไวห้รือไม่ จากนั้น
ก็จะตรวจสอบสถานะก าลงัการผลิต เพื่อตรวจสอบวา่ก าลงัการผลิตท่ีมีอยูเ่พียงพอท่ีจะด าเนินการ
ผลิตหรือไม่ จากนั้นก็จะตอ้งตรวจสอบสถานะก าลงัการผลิต เพื่อตรวจสอบวา่ก าลงัการผลิตท่ีมีอยู่
เพียงพอท่ีจะด าเนินการผลิตหรือไม่ โดยเอาก าลงัการผลิตท่ีตอ้งการตามค าสั่งผลิตมาเปรียบเทียบ
กบัก าลงัการผลิตท่ีมีอยูใ่นระบบ ถา้หากมีไม่เพียงพอ ก็อาจเป็นสาเหตุใหค้  าสั่งผลิตนั้นเกิดการล่าชา้
ได ้ซ่ึงเป็นการส่งสัญญาณเตือนผูท่ี้เก่ียวขอ้งเพื่อแจง้ใหลู้กคา้ทราบต่อไปส าหรับงานปรับเรียบภาระ
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งานถือเป็นกิจกรรมสุดทา้ยในกลุ่มของการทบทวนค าสั่งผลิตและปล่อยงานเน่ืองจากค าสั่งผลิตท่ี
ไดม้าจากขั้นตอนการวางแผนการผลิตอาจไม่สามารถน ามาด าเนินการไดท้นัที ซ่ึงอาจเกิดจากระบบ
มีงานคา้งอยูท่ี่ตอ้งท าให้เสร็จก่อน ดงันั้นก่อนการเร่ิมตน้ค าสั่งผลิตจึงตอ้งมีการปรับเรียบภาระงาน
เสียก่อน เช่น การเล่ือนก าหนดส่งของบางงานออกไป กระจายงานออกไปยงัเคร่ืองจกัรเคร่ืองอ่ืน
หรือช่วงเวลาอ่ืน หรือจา้งผูรั้บเหมาช่วงใหช่้วยท างานบางอยา่ง เป็นตน้ 

การก าหนดทรัพยากรตามค าสั่งผลิตสามารถเรียกไดว้า่เป็นกิจกรรมการจดัล าดบังานและ
การจ่ายงาน ซ่ึงส่ิงท่ีตอ้งค านึงถึงในกิจกรรมน้ีไดแ้ก่ ล าดบัการท างาน วิธีการอยา่งง่ายท่ีนิยมใชใ้น
การจดัล าดบังานคือ การใชก้ฎการจ่ายงาน(Dispatching Rule) เช่น กฎ Earliest Due Date (EDD) ซ่ึง
หมายถึง ท างานท่ีมีก าหนดส่งมอบเร็วท่ีสุดก่อน กฎ First come First Serve (FIFO) ซ่ึงหมายถึง งาน
ท่ีมาถึงก่อนท าก่อนหรือ กฎ Shortest Processing Time (SPT) ซ่ึงหมายถึง ท างานท่ีมีเวลาปฏิบติั
น้อยท่ีสุดก่อน เป็นตน้ จะเห็นไดว้่า การจดัเตรียมทรัพยากรท่ีมีอยู่ในพื้นท่ีผลิตนั้นไม่เพียงแต่จะ
ตอบสนองต่อค าสั่งผลิตเท่านั้น แต่ยงัจ าเป็นตอ้งค านึงถึงเหตุการณ์ท่ีไม่ไดค้าดคิดอ่ืนๆ ท่ีอาจเกิดข้ึน
ในพื้นท่ีผลิตดว้ย เช่น การหยุดเพื่อซ่อมบ ารุง เคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรเสีย หรือคนงานหยุดงาน เป็น
ตน้ 

การติดตามงานและการเก็บข้อมูล: ขอ้มูลเป็นส่ิงท่ีเช่ือมโยงระบบการวางแผนการผลิตเขา้
กบัการบริหารการท างาน ขอ้มูลท่ีรวมรวบจากพื้นท่ีผลิตจะช่วยให้สามารถติดตามงานไดว้่า งาน
ก าลงัด าเนินอยู่ในขั้นตอนใดและเป็นไปตามแผนท่ีวางไวห้รือไม่ ขอ้มูลท่ีเก็บในขั้นตอนน้ี เช่น 
ต าแหน่งท่ีค าสั่งผลิตก าลงัด าเนินการอยู่ จ  านวนงานท่ีท าเสร็จไปแล้ว จ านวนงานล่าช้า จ  านวน
ช้ินงานเสียหรือซ่อม ทรัพยากรท่ีก าลงัใชง้าน ทรัพยากรท่ีใชใ้นขั้นตอนถดัไป และแผนการท างานท่ี
ล่าชา้กวา่ก าหนด เป็นตน้ 

การป้อนกลับและแก้ไขการท างาน: เม่ือพบวา่การท างานไม่เป็นไปตามแผนงานท่ีก าหนด
ไว ้เราจ าเป็นต้องมีป้อนกลับข้อมูลและตอบสนองเพื่อแก้ไขอย่างทันท่วงที เช่น ปรับเปล่ียน
อตัราเร็วในการท างานการเร่งหรือหน่วงงาน จดัให้มีการท างานล่วงเวลา สลบัเส้นทางการท างาน 
และจา้งผูรั้บเหมาช่วง เป็นตน้ 

การควบคุมค าส่ังผลิต: กิจกรรมน้ีเป็นกิจกรรมสุดทา้ยท่ีเกิดข้ึนในระบบบริหารพื้นท่ีผลิต 
ซ่ึงสามารถแบ่งตามเง่ือนไขไดเ้ป็น 2 กรณี คือ ค าสั่งผลิตท่ีเสร็จสมบูรณ์ และส่วนท่ีเป็นของเสีย ใน
กรณีแรกถา้งานเสร็จสมบูรณ์ ขอ้มูลสถานะคงคลงัก็จะถูกปรับเปล่ียนให้ทนัสมยั และมีการจดัส่ง
ช้ินงานท่ีไดจ้ากพื้นท่ีผลิตไปยงัคลงัสินคา้ ในกรณีท่ีช้ินท่ีเป็นของเสีย ฐานขอ้มูลจะถูกแกไ้ขใหม่ 
โดยเปล่ียนสถานะของช้ินงานจากของดีเป็นของเสีย กิจกรรมน้ีจะไดข้อ้มูลดา้นปริมาณการผลิตจาก
พื้นท่ีผลิต ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดน้ี้จะถูกน าไปใช้ในการประเมินผลสมรรถนะของพื้นท่ีผลิต เช่น จ านวน
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ชัว่โมงแรงงานท่ีใช ้การท างานล่วงเวลา ปริมาณวตัถุดิบท่ีใช้ เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร จ านวน
ของเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีใช ้และจ านวนชัว่โมงท่ีใชง้านเคร่ืองจกัร เป็นตน้ ขอ้มูลท่ีไดเ้หล่าน้ีจะ
น ามาใช้เปรียบเทียบสมรรถนะจริงของระบบผลิตกับแผนท่ีได้วางไว ้นอกจากน้ีขอ้มูลท่ีได้ยงั
สามารถน ามาใช้เพื่อหาแนวทางแก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในพื้นท่ีผลิตได้อีกดว้ย เช่น ปัญหาการคลาด
แคลนก าลงัการผลิต หรือใชก้ าหนดเวลามาตรฐานส าหรับใชใ้นขั้นตอนการวางแผนการผลิตไดอี้ก
ดว้ย 

2.2.2 การควบคุมกจิกรรมการผลติ  

การควบคุมกิจกรรมการผลิต (Production Activity Control) เป็นหลกัการส าคญัในการ
ด าเนินการผลิตให้ประสบความส าเร็จ โดยการควบคุมกิจกรรมการผลิตเป็นกลุ่มของกิจกรรมท่ีมี
หน้าท่ีโดยตรงในการแปลงค าสั่งซ้ือของลูกค้าให้กลายเป็นผลผลิต ประกอบด้วย 5 ส่วนหลัก 
(Bauer, et al, 1991) คือ การจดัตารางการผลิต (Scheduling) การปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิต 
(Dispatching) การติดตามการผลิต (Monitoring) การควบคุมการผลิต (Producing) และการ
เคล่ือนยา้ยงานระหวา่งหน่วยผลิต (Move between Cells) ซ่ึงมีความสัมพนัธ์กนัแสดงดงัในภาพท่ี 
2.5 ผูว้างแผน (Scheduler) เป็นผูจ้ดัท าแผนระยะสั้นส าหรับการผลิตสินคา้ในหน่วยการผลิต ซ่ึง
แผนน้ีจะถูกส่งไปยงัผูป้ล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิต (Dispatcher) เพื่อด าเนินการ โดยผูส้ร้างแผนและผู ้
ปล่อยงานตอ้งมีการติดตาม (Monitor) การผลิต ณ เวลาการด าเนินงานผลิตจริงบนพื้นท่ีผลิต (Shop 
Floor) ตวัอยา่งเช่น การตรวจสอบความวา่งของทรัพยากรการผลิต เพื่อระบุให้มีการด าเนินงานบน
ทรัพยากรท่ีว่างอยู่ต่อไป เป็นต้น ผูติ้ดตามการผลิตต้องติดตามการไหลของงานทั้งในส่วนของ
ผูผ้ลิต (Producers) และผูเ้คล่ือนยา้ย (Movers) งานบนพื้นท่ีผลิต  
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ภาพท่ี 2.6 ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิต 

ในส่วนของการประสานงานระดับโรงงาน (FC) จะรับผิดชอบในส่วนของการ
ประสานงานระหว่างหน่วยการผลิตโดยตลอดสายการผลิต ถือเป็นหลกัของการควบคุมกิจกรรม
การผลิตท่ีสูงข้ึนไปอีกขั้นหน่ึง 

เม่ือพิจารณาประเภทของกิจกรรมท่ีใช้ในการวางแผน และการควบคุมการไหลของ
ผลิตภณัฑใ์นพื้นท่ีผลิต องคป์ระกอบหลกั 3 อยา่งของการควบคุมการผลิตในระดบัพื้นท่ีผลิต (Shop 
Floor Control) ประกอบไปดว้ย 
  1. การสร้างแผนการผลิตบนเง่ือนไขของเวลาและขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิต 
เรียกการสร้างแผนน้ีวา่ การจดัตารางการผลิต (Scheduling) 
  2. การน าตารางการผลิตไปใชใ้นระบบการผลิต (Implement) หรือใชใ้นการปล่อย
งานเขา้สู่พื้นท่ีผลิต (Dispatching) 
  3. การติดตาม (Monitoring) สถานะขององค์ประกอบส่วนต่าง ๆ ในระบบของ
พื้นท่ีผลิต 
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2.3 เทคนิค IDEF0 

เทคนิค IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีถูก
น ามาใช้อยา่งกวา้งขวางในการอธิบายเก่ียวกบักิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต (Cho & Lee, 
1999) เน่ืองจากสามารถแสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมท่ีมีความซับซ้อนไดโ้ดยการ
แสดงกิจกรรมเป็นล าดบัขั้นตั้งแต่มุมมองใหญ่จนถึงรายละเอียดยอ่ย 

แผนภาพ IDEF0 ประกอบด้วยหน่ึงกล่องส่ีเหล่ียมท่ีใช้แทนหน้าท่ี กิจกรรม หรือ 
กระบวนการ และ ลูกศร 4 ชนิดท่ีเรียกว่า ICOM Code ใช้แทนปัจจยัประเภทต่าง ๆ ท่ีมีความ
เก่ียวขอ้งกบักิจกรรมนั้น ๆ  
  1) ปัจจยัน าเขา้ (Input: I) คือ วตัถุดิบหรือขอ้มูลท่ีตอ้งการเพื่อใชท้  ากิจกรรมนั้น ๆ 
ซ่ึงจะถูกแปรรูปให้เกิดความสมบูรณ์เม่ือผา่นการท ากิจกรรม เช่น วตัถุดิบ ใบสั่งซ้ือ เอกสารต่าง ๆ 
แทนดว้ยลูกศรดา้นซา้ยของกล่องกิจกรรม 
  2) ปัจจยัน าออก (Output: O) คือ ผลลพัธ์หรือผลผลิตท่ีออกมาจากกิจกรรม เช่น 
ใบส่งของใบวางแผนการผลิต แทนดว้ยลูกศรดา้นขวาของกล่องกิจกรรม 
  3) ตวัควบคุม (Control: C) คือ แนวทางหรือตวัควบคุมการท ากิจกรรม เช่น 
ก าหนดส่งมอบมาตรฐานต่าง ๆ นโยบายบริษทั แทนดว้ยลูกศรดา้นบนของกล่องกิจกรรม 
  4) ตวัขบัเคล่ือน (Mechanism: M) คือ ส่ิงท่ีจ  าเป็นตอ้งมีเพื่อท าใหกิ้จกรรมส าเร็จได ้
เช่น พนกังาน เคร่ืองจกัร ระบบคอมพิวเตอร์ แทนดว้ยลูกศรดา้นล่างบนของกล่องกิจกรรม 
 ส่วนประกอบของแบบจ าลอง IDEF0 แสดงดงัภาพท่ี 2.7 

             
         

                         
(Input) (Output)

         
(Control)

             
(Mechanism)

 
 

ภาพท่ี 2.7 ส่วนประกอบของแบบจ าลอง IDEF0 



27 

 

การเช่ือมต่อระหว่างกจิกรรมต่าง ๆ ในแบบจ าลอง 
 การเช่ือมต่อระหว่างกล่องส่ีเหล่ียมในแบบจ าลอง IDEF0 เพื่อแสดงถึงความสัมพนัธ์
ระหว่างกิจกรรมต่าง ๆ ของระบบเขียนแทนโดยใช้ลูกศรซ่ึงสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท
ใหญ่ ๆ คือ ลูกศรเช่ือมต่อภายนอก (Boundary Arrows) และลูกศรเช่ือมต่อภายใน (Internal 
Arrows) แสดงดงัภาพท่ี 2.8 

 

                    
(Boundary Arrows)

                    
(Boundary Arrows)

(Internal Arrows)
                   

 
ภาพท่ี 2.8 การเช่ือมต่อระหวา่งกิจกรรมต่าง ๆ ในแบบจ าลอง 

ลูกศรเช่ือมต่อภายใน (Internal Arrows) ไดแ้ก่ลูกศรท่ีแสดงให้เห็นแหล่งท่ีมาและท่ีไปของ
ลูกศรโดยการเช่ือมต่อกบักล่องส่ีเหล่ียมดว้ยปลายทั้งสองดา้น ซ่ึงสามารถแบ่งการเช่ือมต่อภายในน้ี
ไดเ้ป็น 5 แบบ แสดงดงัตารางท่ี 2.1  
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ตารางท่ี 2.1 ประเภทของการเช่ือมต่อภายใน 
การเช่ือมต่อ ประเภท ค าอธิบาย 

 

 

การเช่ือมต่อแบบ
ปัจจยัน าเขา้ 
(Input Connection) 

เป็นการเช่ือมต่อท่ีปัจจยัน าออก
ของกิจกรรมก่อนหนา้กลายมาเป็น
ปัจจยัน าเขา้ของกิจกรรมท่ีอยู่
ถดัไป ตวัอยา่งเช่น สายการ
ประกอบ 

 

 

การเช่ือมต่อแบบตวั 
ควบคุม 
(Control Connection) 

เป็นการเช่ือมต่อท่ีปัจจยัน าออก
ของกิจกรรมก่อนหนา้กลายมาเป็น
ตวัควบคุมของกิจกรรมท่ีอยูถ่ดัไป 
ตวัอยา่งเช่น แผนการด าเนินงาน
หรือขอ้จ ากดัต่าง ๆ 

 

 

ปัจจยัน าออกเป็นตวั 
ขบัเคล่ือน 
(Output Mechanism) 

เป็นการเช่ือมต่อท่ีปัจจยัน าออก
ของกิจกรรมถดัไปกลบัมาเป็นตวั
ควบคุมของกิจกรรมท่ีก่อนหนา้
กลายมาเป็นตวัขบัเคล่ือนของ
กิจกรรมท่ีอยูถ่ดัไปตวัอยา่งเช่น 
การติดตั้งหรือการจดัสรร
ทรัพยากร 

 

 

 

ปัจจยัน าออกกลบัมา 
เป็นตวัควบคุม 
(Control Feedback) 

เป็นการเช่ือมต่อท่ีปัจจยัน าออก
ของกิจกรรมถดัไปกลบัมาเป็นตวั
ควบคุมของกิจกรรมท่ีก่อนหนา้ 
ตวัอยา่งเช่น การทบทวน, การ
พิจารณาใหม่ 

 

 

ปัจจยัน าออกกลบัมา 
เป็นปัจจยัน าเขา้ 
(Input Feedback) 

เป็นการเช่ือมต่อท่ีปัจจยัน าออก
ของกิจกรรมถดัไปกลบัมาเป็น
ปัจจยัน าเขา้ของกิจกรรมท่ีก่อน
หนา้ ตวัอยา่งเช่น การปรับปรุงงาน 
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2.4 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

2.4.1 งานวจิัยเกีย่วกบัการวางแผนการผลติ 

การเพิ่มผลผลิตส าหรับโรงงานช้ินส่วนยางอะไหล่ (ดาริกา สิมาพัฒนพงศ์, 2548) ได้
ท าการศึกษาปัญหาท่ีเกิดจากการผลิตไม่มีประสิทธิภาพพบว่า เกิดปัญหาหลายประการ แต่ปัญหา
หลกัก็คือการท่ีโรงงานไม่สามารถผลิตได้ตามแผนท่ีวางไว ้ซ่ึงส่งผลให้ส่งมอบสินคา้ไม่ทนัตาม
ก าหนดเวลา ประกอบกบัไม่มีการรวบรวมขอ้มูลท่ีจ าเป็นต่อการวางแผนการผลิต รวมถึงปัจจยัอ่ืนๆ 
ท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ ปัญหาเคร่ืองจกัรและแม่พิมพมี์สภาพไม่พร้อมใชง้านและเกิดการเสียกะทนัหัน
บ่อยคร้ัง เป็นตน้ จากสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน ผูว้ิจยัจึงไดเ้สนอ แนวทางในการแกไ้ขปัญหาโดยการ
ปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต มีการปรับปรุงโดยใชโ้ปรแกรมระบบฐานขอ้มูล 
ACCESS เขา้มาช่วยในการวางแผนการผลิต พร้อมทั้งท าการควบคุมปัญหาอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการผลิต ผลหลังจากการด าเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาแห่งน้ี พบว่าการผลิต
เป็นไปตามแผนการผลิตท่ีวางไวม้ากข้ึน การส่งมอบผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคา้ไดท้นัเวลาและจ านวน
ครบตามท่ีก าหนดมากข้ึน พร้อมทั้งเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึน  

 
การพฒันาระบบสารสนเทศส าหรับการวางแผนและควบคุมการผลิตของโรงงานผลิต

เคร่ืองจกัรในงานพิมพส์กรีน (คัมภีร์ ลิมปดาพันธ์, 2548) ไดป้รับปรุงระบบเอกสารและการไหล
ของขอ้มูลของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต แลว้ท าการออกแบบระบบฐานขอ้มูลและ
สร้างโปรแกรมเพื่อช่วยในการสนับสนุนการตัดสินใจเพื่อการวางแผนการผลิต โดยประยุกต์
ไมโครซอฟต์แอกซ์เซส(MS Access) โปรแกรมวิชวลเบสิก(Visual Basic) โปรแกรมดงักล่าว
ครอบคลุม ตั้งแต่การค านวณเวลางานในการผลิตของแผนกเคร่ืองมือกล การพยากรณ์ แนวโนม้ของ
การขาย การตรวจสอบช้ินส่วนพสัดุคงคลงั การออกใบสั่งผลิตการจดัท าสูตรการผลิต การออก
รายงานต่างๆ ของฝ่ายผลิต รวมทั้งการติดตามสถานการณ์ผลิต ผลการใชร้ะบบสารสนเทศท่ีพฒันา
พบวา่ ท าให้การวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพดีข้ึน ท าให้สามารถเร่ิมผลิตไดเ้ร็วข้ึน ขจดัปัญหา
การส่งมอบงานล่าชา้ และลดจ านวนชัว่โมงท างานล่วงเวลา 

 
การปรับปรุงระบบการจดัการพื้นท่ีการผลิตสามารถช่วยส่งเสริมการวางแผนการผลิตให้

เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ดงัเช่นงานวิจยั การออกแบบระบบการวางแผนการผลิต : กรณีศึกษา
โรงงานบรรจุภณัฑพ์ลาสติก (ปิยะพงษ์ ปานแก้ว, 2552) ซ่ึงประสบปัญหาการส่งมอบงานล่าชา้และ
มีความสามารถในการผลิตต ่า การแกไ้ขปัญหาโดยการจดัท าขอ้มูลพื้นฐานท่ีส าคญัช่วยในการวาง
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แผนการผลิต ไดแ้ก่ ขอ้มูลก าลงัการผลิต ขอ้มูลเคร่ืองจกัรท่ีใชผ้ลิต เป็นตน้ จดัท ารูปแบบเอกสาร
และการติดตามการผลิต อีกทั้งพฒันา 

กระบวนการด าเนินงานของระบบการวางแผนการผลิต โดยการพฒันาซอฟตแ์วร์เพื่อช่วย
ในการวางแผนการผลิต ท าให้โรงงานกรณีศึกษาเพิ่มความสามารถในการส่งมอบงานให้แก่ลูกคา้
ทนัเวลาจาก 59.35% เป็น 85.51% และเพิ่มความสามารถในการผลิตจาก 63.37% เป็น 90.05% และ
ท าใหร้ะบบการส่ือสารและประสานงานระหวา่งหน่วยงานภายในองคก์รและลูกคา้ดีข้ึนดว้ย  

 

2.4.2 งานวจิัยเกีย่วกบัการจัดตารางผลติ 

การปรับปรุงการจดัตารางการผลิตของโรงงานพ่นสีพลาสติกช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์
(ประพัฒน์ รัตนยานนท์, 2551) ทั้งในส่วนสายการพ่นสีและสายการติดกราฟิก เน่ืองจากท่ีผา่นมา
สายการประกอบรถจกัรยานยนตป์ระกอบทั้งโมเดล และจ านวนยงัไม่ไดต้ามแผนท่ีไดว้างไว ้โดยมี
สาเหตุมาจากโรงงานพน่สียงัไม่สามารถท าไดต้ามแผนท่ีวางไว ้และยงัขาดระบบการติดตามงานท่ีดี
หลงัจากท่ีไดว้างแผน โดยการวางแผนของโรงงานตวัอย่างจะไม่มีล าดบั การพ่น ก่อน หลงัให้กบั 
ฝ่ายผลิต มีเพียงแต่จ านวนวนัท่ีตอ้งการเท่านั้น และยงัขาดการติดตามดูความคืบหน้าของงานท่ีดี 
ส่วนการติดตามงานดูงานคา้งสายการผลิต โปรแกรมท่ีมีอยู ่ณ ปัจจุบนัยงัมีขอ้จ ากดัท่ีไม่สามารถ
บอกสถานะของงานได ้จากการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการจดัตารางการผลิต การน าโปรแกรมออนไลน์
มาประยุกตใ์ชใ้นการติดตามสถานะของงาน อีกทั้งการน าโปรแกรมตรวจติดตามงานทั้งสายมาใช้
พบวา่ ในส่วนพ่นสี สามารถลดงานล่าชา้ในเดือนพฤศจิกายน 2550 ไดจ้ากทั้งหมด 255 งานเหลือ 
93 งาน หรือลดลง 63.53% และส่วนงานการติดกราฟฟิก สามารถลดงานล่าชา้จาก 175 งานเหลือ 
66 งาน หรือลดลงไดถึ้ง 62.29%  

 
การจดัตารางการผลิตส าหรับ หน่วยผลิตแบบขนานท่ีไม่สัมพนัธ์กนัโดยมีการแยกล็อต ใน

โรงงานผลิตเทปลูกไมเ้พื่อการตกแต่ง (พิมพ์ประไพ ไทยเนียม, 2552) การพิจารณาระบบผลิตของ
โรงงานผูผ้ลิตเทปลูกไมเ้พื่อการตกแต่งท่ีมี การผลิตเป็นแบบตามสั่ง (Made-to-Order) ด้วย
เคร่ืองจกัรขนานท่ีไม่สัมพนัธ์กนั (Unrelated Parallel Machine) ซ่ึงสามารถควบคุมเวลาท่ีใชใ้นการ
ผลิตได ้(Controllable Processing Time) และเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองสามารถผลิตงานมากกวา่หน่ึง
งานได้ในเวลาเดียวกนั โรงงานผูผ้ลิตเทปลูกไมเ้พื่อการตกแต่งประสบกบัปัญหาท่ีส าคญัสอง
ประการคือ ตน้ทุนการผลิตสูงและเวลาในการส่งมอบงานล่าชา้ การใชว้ิธีทางฮิวริสติกคน้หาแบบ
ขอ้ห้ามชนิดหลายวตัถุประสงค์ ท่ีใชฟั้งก์ชนัมวลของความน่าจะเป็นแบบอเนกนาม (Multinomial 
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Tabu Search Algorithm : MTS) มาประยุกตเ์พื่อแกปั้ญหาการจดัตารางการผลิตท่ีมีวตัถุประสงค ์
เพื่อลดตน้ทุนการผลิต ซ่ึงสามารถสะทอ้นไดด้ว้ยเวลาเดินเคร่ืองเปล่ารวม (Total Idle Time) และ 
ลดระยะเวลาแลว้เสร็จของงาน ซ่ึงสามารถสะทอ้นไดด้ว้ยผลรวมของอตัราส่วนระหวา่งเวลาเสร็จ
งานจริงต่อเวลา เสร็จงานตามสัญญา (Total Completion Time Ratio) และเลือกตารางการผลิตท่ีดี
ท่ีสุดเพียงค าตอบเดียวจากกลุ่มค าตอบท่ีดีท่ีสุด ดว้ยวิธี Global Criteria Method จากผลการทดลอง
พบวา่ วิธีการทางฮิวริสติกนั้นให้ตารางการผลิตท่ีดีกวา่ทั้งดา้นตน้ทุนการผลิตและ เวลาเสร็จงาน 
นอกจากน้ีเวลาท่ีใชใ้นการจดัตารางการผลิตยงัลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั 

2.4.3 งานวจิัยเกีย่วกบัการจัดการพืน้ทีก่ารผลติ 

การพฒันาระบบควบคุมท่ีผลิตและดชันีวดัสมรรถนะของกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสมกบั
อุตสาหกรรมฉีดพลาสติก โดยส ารวจข้อมูลจากอุตสาหกรรมจริงด้วยการใช้แบบสอบถาม 
สัมภาษณ์ และศึกษาขอ้มูลจากแหล่งอา้งอิงต่าง ๆ แลว้พฒันาระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตโดยน าเสนอ
ดว้ยเทคนิค IDEFO และพฒันาดชันีวดัสมรรถนะของกระบวนการผลิตให้สอดคล้องกบัระบบ
ควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีจดัท าข้ึน เพื่อเป็นแนวทางให้ผูป้ระกอบการสามารถผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ืองและ
เต็มก าลงัการผลิต และมีความสะดวกในการประเมินศกัยภาพองค์กรของตนเอง นอกจากนั้นยงั
สามารถเทียบเคียงกบัผูป้ระกอบการรายอ่ืนเพื่อน าผลมาใชป้รับปรุงประสิทธิภาพการท างานให้ดี
ข้ึนไดอี้กดว้ย (Chutima and Nimsaard, 2008) 

 
การปรับปรุงระบบการจัดการเก่ียวกับการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิตถือเป็นหน่ึงใน

กระบวนการปรับปรุงการด าเนินงานเพื่อลดความสูญเปล่าในการผลิตได้ ดังเช่นแนวทางการ
ด าเนินงานวิจัยปรับปรุงระบบการจัดการการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิตของโรงงานผู ้ผลิต
น ้ ามนัหล่อล่ืน (คณิน แก้วอินทร์, 2550) โดยงานวิจยัดงักล่าวเสนอการจดัท าระบบการจดัการ
วตัถุดิบและการปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิตให้กบัโรงงานผูผ้ลิตน ้ ามนัหล่อล่ืน ซ่ึงสามารถช่วยลด
อตัราการส่งมอบสินคา้ไหแ้ก่ลูกคา้ล่าชา้ลงไดถึ้ง 95.24% 

 
  ปัจจุบนัระดบัผูบ้ริหารในอุตสาหกรรมต่างให้ความส าคญัเก่ียวกบัการด าเนินงานบนพื้นท่ี
ผลิตมากข้ึน โดยการปรับปรุงการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิตถูกน าไปประยุกตใ์ชใ้ห้เหมาะสมส าหรับ
แต่ละองค์กร ดังเช่นงานวิจัยในการด าเนินงานปรับปรุงระบบการจัดการบนพื้นท่ีผลิตของ
โรงงานผลิตอะลูมิเนียมเส้นหน้าตดั (ชนันดา พงษ์สมบูรณ์, 2550) ซ่ึงมีการแบ่งการด าเนินงาน
ออกเป็น 5 ส่วน ส่วนแรก คือ การปรับปรุงระบบการก าหนดตารางการผลิตระดบัเคร่ืองจกัร ดว้ย
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การวเิคราะห์หาฮิวริสติกท่ีเหมาะสมในการจดัตารางและพฒันาโปรแกรมท่ีช่วยในการจดัตารางการ
ผลิตส าหรับพนกังานประจ าเคร่ืองจกัร ส่วนท่ี 2 และ 3 เป็นการปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิตและการ
เคล่ือนยา้ยระหว่างหน่วยการผลิตดว้ยมาตรการและระบบการท างานท่ีไดก้ าหนดข้ึนมาใหม่  ใน
ส่วนท่ี 4 คือ การควบคุมการผลิต ทางผูว้ิจยัไดร้วบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนบ่อยในพื้นท่ีผลิตเพื่อจดัท า
มาตรการในการท างานท่ีมีมาตรการควบคุมการผลิตใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งมีระบบ ส่วนสุดทา้ย 
คือ การติดตามการผลิต โดยท าการพฒันาโปรแกรมคอมพิวเตอร์ในการติดตามการผลิตเพื่อช่วยให้
การติดตามการท างานบนพื้นท่ีผลิตเป็นไปอยา่งรวดเร็ว 

 
การติดตามการผลิตถือเป็นอีกกิจกรรมหน่ึงท่ีส าคัญของการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิต 

ดงัเช่นการด าเนินงานวิจยัเพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงมาตรการในการติดตามการผลิตของ
องคก์รการผลิตในการออกแบบระบบติดตามพื้นท่ีการผลิตในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม (พีระพล 
พัฒนพงศกร, 2550) เพื่อเพิ่มความสามารถและความรวดเร็วในการติดตามผลการผลิต อีกทั้ง 
สามารถน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการติดตามการผลิตไปวิเคราะห์ โดยใชเ้ทคนิค Line of Balance (LOB) 
ในการช่วยแสดงผลและเตือนปัญหาแก่ผูใ้ชใ้นกรณีท่ีการผลิตในสายการผลิตคลาด เคล่ือนจากแผน
ท่ีไดว้างเอาไว ้นอกจากนั้นระบบยงัมีการน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากพื้นท่ีการผลิตไปวิเคราะห์และปรับ ค่า
ประสิทธิภาพของพนกังานอยา่งต่อเน่ือง ท าใหฝ่้ายวางแผนการผลิตมีขอ้มูลท่ีแม่นย  ามากข้ึนในการ
วางแผนการผลิต การพฒันาระบบถูกพฒันาตามรูปแบบ Adapted Waterfall System Development 
Life Cycle และใช ้Methodology เพื่อพฒันาแต่ละขั้นตอนของวงจรแบบ Structured Design ในการ
พฒันาระบบ 

 
การจัดท ามาตรการควบคุมการผลิตก็ เ ป็นหน่ึงในการด า เนินงานท่ีช่วยส่งเสริม

ประสิทธิภาพการด าเนินงาน ดงัเช่น การพฒันาการควบคุมการผลิตระดบัโรงงานในโรงงานท า
เคร่ืองดนตรี (เอกพัชร์ สิทธิไตรวัฒน์, 2550) การพฒันาการควบคุมการผลิตโดยใช้ เคร่ืองมือ 
วิธีการ ทฤษฎี ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมการผลิตเช่น การแบ่งหน้าท่ีอย่างชัดเจน การปรับปรุง
กระบวนการผลิต การใชเ้คร่ืองมือติดตามสถานะของสินคา้ และกระบวนการผลิต  การพฒันาเร่ิม
ตั้งแต่ การจดัผงัองค์กรใหม่ การปรับเปล่ียนผงัโรงงานเพื่อให้สอดคล้องกบัสายการผลิต การ
ด าเนินงานดงักล่าวช่วยลดความล่าชา้จากการส่งสินคา้ลดลงจากเดิม 90 วนั เหลือเพียง 30 วนัประ
สิทธิต่อคนงานเพิ่มข้ึน 5-20% ของเสียท่ีเกิดจากการผลิตลดลง 2-10% ในแต่ละกระบวนการผลิต 
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ประสิทธิภาพและความถูกต้องของสายการผลิตช่วยให้การผลิตท่ีดีข้ึนและการใช้
ประโยชน์จากทรัพยากรท่ีมีอยู ่ (Subramaniam, et al, 2007) เช่น ขอ้มูลท่ีมีอยูค่วรจะตีความได้
อยา่งถูกตอ้งเพื่อท่ีจะระบุความผิดพลาดต่างๆ ท่ีระดบัการผลิตและการปรับปรุงแกไ้ขไดท้นัทีเพื่อ
การปรับปรุงท่ีมีประสิทธิภาพ  ความถูกตอ้งของขอ้มูลการจดัการและระบบการตรวจสอบพื้นท่ีการ
ผลิต PMS มีความส าคญัเท่าเทียมกนักบัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต จ านวนพื้นท่ีการผลิตจะ
ใชป้ระโยชน์ของการเก็บรวบรวมขอ้มูลส าหรับรายงานการผลิต การรวบรวมขอ้มูลดว้ยตนเองอาจ
ไม่สอดคล้องกันและไม่ถูกต้อง เม่ือเก็บรวบรวมข้อมูลด้วยตนเองมักใช้ประสบการณ์ และมี
ขั้นตอนของการรวบรวมข้อมูลด้วยตนเอง น่ีคือความส าเร็จมากท่ีสุดโดยการป้อนข้อมูลลงใน 
สเปรดชีต เม่ือขอ้มูลถูกรวบรวมโดยปราศจาก PMS ในกรณีท่ีมีการแทรกแซงของมนุษยเ์ก่ียวกบั
การบนัทึกหรือเก็บรวบรวมขอ้มูล ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดจ้ะไม่น่าเช่ือถือ งานวิจยัน้ีจะมีการจดัเก็บ
ขอ้มูลแบบอตัโนมติัและระบบการแสดงผลส าหรับสายการผลิต เม่ือขอ้มูลถูกแสดงก็จะถูกถ่ายโอน
ลงในสเปรดชีตคอมพิวเตอร์ช่วยในการควบคุมระยะไกลโดยผูมี้อ  านาจ ระบบจะสร้างรายงาน
อตัโนมติัซ่ึงอยู่ในสถานท่ีและการจดัการเพียงความตอ้งการท่ีจะท าหน้าท่ีบนพื้นฐานของเหตุผล 
เป็นตน้ทุนท่ีมีประสิทธิภาพการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยอตัโนมติัเป็นทางเลือกในการเก็บรวบรวม
ขอ้มูล และมีนยัส าคญัช่วยเพิ่มความถูกตอ้งของรายงานส าหรับการบริหารจดัการ 

 
ระบบ Multiagent ถูกประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพ การจดัการในพื้นท่ีการผลิตโดย

ใชต้ามหลกัการของ IPDI และการจดัการ Multiagents (Yaojun Chen, et al, 2008) และระบบการ
ควบคุมพื้นท่ีการผลิตจะเกิดข้ึน จากวตัถุท่ีชัดเจน โครงสร้างทางวิทยาศาสตร์และง่ายต่อการ
ประยกุตใ์ช ้วธีิการจดัตารางการท างานในพื้นท่ีการผลิตจะถูกตรวจสอบ โดยการเพิ่มประสิทธิภาพ
การจดัตารางเวลาแบบคงท่ี และการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัตารางแบบไดนามิก กล่าวคือ, การ
จดัการรูปแบบแผนการผลิต (ท่ีต้องการความแม่นย  า เป็นวนั) การวางแผนการผลิตท่ีสร้างจาก
โปรแกรมเบ้ืองตน้ของการตั้งเวลา (ท่ีตอ้งการความแม่นย  า เป็น ชัว่โมง) ในท่ีสุดรูปแบบโปรแกรม
การจดัตารางแบบ Sub-Optimal (เพิ่มความแม่นย  าเป็น นาที หรือละเอียดข้ึน) โดยผ่านการ
ปรับเปล่ียนเง่ือนไข น่ีคือการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัตารางเวลาแบบคงท่ี เม่ือขอ้ผิดพลาดท่ีเกิดข้ึน
ใน การด าเนินงานหรือทรัพยากรแบบไดนามิก โมดูลการตั้ งเวลาจะเร่ิมต้นในการท างาน 
ขอ้ผิดพลาดท่ีไดรั้บการแกไ้ขเพื่อให้แน่ใจวา่ การประมวลผลการผลิตจริงใกลก้บัการตั้งเวลาแบบ 
Sub-Optimal ถา้โมดูลการตั้งเวลาแบบไดนามิกไม่สามารถแกไ้ขขอ้ผิดพลาดแลว้ ตวัแทนงานจะ
พยายามแกไ้ขขอ้ผดิพลาด หากตวัแทนงานยงัไม่สามารถท างานแลว้ท าหนา้ท่ีจดัการจะตดัสินใจ คือ
การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัตารางแบบไดนามิก ดงักล่าววิธีการจดัตารางการช่วยลดความยากของ
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การจดัตารางงานบนพื้นท่ีการผลิตและเป็นเร่ืองง่ายท่ีจะบรรลุ ระบบการจดัการและการควบคุมเป็น
แบบ Real-time, แม่นย  ามากข้ึนเม่ือเทียบกบัหน่ึงข้ึนอยู่กับมนุษย ์ในขณะเดียวกนัระบบจะมี
อินเตอร์เฟซท่ีคนเคร่ืองท่ีท าให้มนัเป็นไปไดท่ี้จะกลายเป็นระบบบูรณาการคนและเคร่ืองจกัรให้มี
ประสิทธิภาพ มีความน่าเช่ือถือและการท าปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 



 

 

บทที ่3  
การศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณศึีกษา 

ในบทน้ีจะกล่าวถึง ลกัษณะของกิจการ โครงสร้างองคก์ร วตัถุดิบ ผลิตภณัฑ์ รายละเอียด
เก่ียวกบัเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิต การวิเคราะห์การด าเนินงานการวางแผนการผลิต และสภาพ
ปัญหาต่าง ๆ ของโรงงาน โดยแบ่งหวัขอ้ได ้6 ขอ้ดงัน้ี 

  1. ขอ้มูลทัว่ไปของโรงงานกรณีศึกษา 
  2. ผลิตภณัฑข์องโรงงาน 
  3. กระบวนการผลิตยางรถยนต ์
  4. การวางแผนการผลิตปัจจุบนั 
  5. การศึกษาและวเิคราะห์สภาพปัญหาของงานวจิยั 
  6. แนวทางการแกไ้ขปัญหาและการด าเนินการในงานวิจยั 

3.1 ข้อมูลทัว่ไปของโรงงานกรณศึีกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นบริษทัผลิตยางรถยนต์ รูปแบบกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง 
(Continuous Flow Production) การไหลของงาน จะเป็นไปในทิศทางเดียวกนัตั้งแต่เร่ิมตน้จนเสร็จ
ส้ินงาน มีพนักงานประจ า ประมาณ 1,600 คน ก าลังการผลิตสูงสุดประมาณ 36,000 เส้นต่อวนั 
ลกัษณะการท างานของพนกังาน แบ่งพนกังานออกเป็นเป็น 4 กลุ่ม 3 รอบการท างาน (เชา้-บ่าย-ค ่า) 
โดยท าการผลิตอยา่งต่อเน่ืองตลอด 24 ชัว่โมง ในปัจจุบนัมีการแบ่งระบบโครงสร้างการบริหารงาน
เป็นดงัรูปท่ี 1.1 
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ภาพท่ี 3.1 แผนผงัองคก์รของโรงงานกรณีศึกษา 
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1. ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต ประกอบด้วย แผนกวางแผนการผลิต แผนกคลัง
วตัถุดิบ แผนกควบคุมการผลิต แผนกวิศวกรรมอุตสาหการ แผนกเทคโนโลยีและสารสนเทศ 
โดยรวมทั้งหมดแลว้ มีหน้าท่ีดูแลการวางแผนการผลิตทั้งโรงงาน ควบคุมสั่งซ้ือวตัถุดิบ ควบคุม
และด าเนินการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ และจดัหาทรัพยากรต่าง ๆ ส าหรับการผลิต 

2. ฝ่ายวศิวกรรม ดูแลเก่ียวกบัการซ่อมบ ารุง การสั่งซ้ือ เคร่ืองจกัร การออกแบบติดตั้ง การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต และดูแลระบบพลงังาน เช่น น ้ า ไฟฟ้า 
ไอน ้ า ก๊าซ ระบบระบายอากาศ เป็นตน้ อีกทั้งดูแลระบบการป้องกนัเหตุฉุกเฉินต่าง ๆ การดูแล
อาคารสถานท่ี ดา้นสาธารณูปโภคต่าง ๆ 

3. ฝ่ายผลิต ดูแลการผลิต คุณภาพเบ้ืองตน้ และเร่ืองต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิต 
เช่น เคร่ืองจกัร พนกังาน วตัถุดิบ เป็นตน้ ให้สามารถด าเนินการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ และการ
ควบคุมดา้นคุณภาพในกระบวนการผลิต ฝ่ายผลิต ยางรถยนต ์แบ่งออกเป็น 2 หน่วยงานใหญ่ ดงัน้ี 

4.1. กระบวนการผลิตส่วนหน้า ท าหน้าท่ีน าวตัถุดิบต่าง ๆ มาผ่านกระบวนการ
ผลิตเป็นวสัดุ เพื่อใชใ้นการประกอบข้ึนรูปยางรถยนต ์
4.2. กระบวนการผลิตส่วนหลงั ท าหนา้ท่ีน าวสัดุจากกระบวนการผลิตส่วนหน้า 
มาผ่านกระบวนการข้ึนรูปยางรถยนต์ น าไปสู่ขั้นตอนอบจนสุก และการ
ตรวจสอบคุณภาพ 

4. ฝ่ายคลงัสินคา้ รับผดิชอบในการจดัเก็บสินคา้เพื่อรอการจดัจ าหน่าย  
5. ฝ่ายประกนัคุณภาพ ดูแลระบบบริหารดา้นคุณภาพโดยรวม โดยมีการติดตาม ตรวจสอบ

ปัญหาดา้นคุณภาพท่ีเกิดจากการผลิต กาน าสถิติมาใช้ในการควบคุมกระบวนการ การตรวจสอบ
วตัถุดิบ ผลิตภณัฑใ์นกระบวนการ ทั้งการตรวจสอบทางดา้นเคมี และทางกายภาพเพื่อรับประกนัวา่
ผลิตภณัฑ์ ท่ีท าการผลิตเป็นไปตามมาตรฐาน และมีแผนกเทคนิคการผลิต ออกแบบกระบวนการ
ท างาน ดูแลการออกแบบผลิตภณัฑ์ การทดลองส าหรับผลิตภณัฑ์ใหม่ หรือ การทดลองเม่ือมีกา
เปล่ียนแปลงใด ๆ ท่ีเกิดข้ึนกบักระบวนการผลิตท่ีอาจส่งผลต่อคุณภาพและคุณสมบติัของผลิตภณัฑ ์
การติดตาม วเิคราะห์ และเสนอแนะปัญหาทางดา้นคุณภาพท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

6. ฝ่ายบุคคล ดูแลเก่ียวกบัพนกังาน เช่น การจา้ง การรับพนกังานใหม่ การจดัฝึกบรม การ
พัฒนาพนักงาน จัดการด้านสวัสดิการของพนักงาน เป็นต้น อีกทั้ งดูแลทางด้านกฎหมาย 
ความสัมพนัธ์กบัชุมชน และส่วนงานราชการ 
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3.2 ผลติภัณฑ์ของโรงงาน 

ยางรถยนต์ (Pneumatic Tire) คือ อุปกรณ์ท่ีประกอบดว้ยยาง สารเคมี ผา้ใบและเหล็กกลา้ 
หรือวสัดุอ่ืน ๆ เม่ือติดตั้งเขา้กบัวงล้อรถยนต์ และสูบลมแล้ว สามารถรับน ้ าหนัก และท าให้รถ
เคล่ือนท่ีได ้เม่ือมีแรงฉุด มากระท า 

หนา้ท่ีส าคญั 4 ประการของยางรถยนต ์
  1 รับน ้าหนกัรถยนตแ์ละน ้าหนกับรรทุก 
  2 ลดแรงกระแทกและสั่นสะเทือนจากพื้นถนน 
  3 เป็นตวักลางถ่ายทอดพลงังานขบัเคล่ือนและการหยดุรถลงสู่พื้นผวิถนน 
  4 ท าใหร้ถเปล่ียนทิศทางไดต้ามความประสงค ์
 จะเห็นว่ายางรถยนต์มีหน้าท่ีท่ีส าคญั ดงันั้น อย่าลืมหมัน่ดูแลรักษาและใช้ยางให้ถูกวิธี 

เพื่อจะไดใ้ชง้านไดคุ้ม้ค่า และปลอดภยั 

3.2.1 ประเภทยางรถยนต์ 

ยางรถยนตจ์ะถูกออกแบบใหช้ิ้นส่วนต่างๆ ใหมี้ลกัษณะและประสิทธิภาพให้เหมาะสมกบั
สภาพในแต่ละส่วนประกอบก็มีความหมายในการใช้งาน การจ าแนกประเภทตามลักษณะ
โครงสร้างของยาง แบ่งออกเป็น 3 แบบ คือ 

1 โครงสร้างแบบเรเดียล (Radial Construction) โครงยาง (Carcass) ไดถู้กออกแบบให้มี
แนวเส้นคอร์ด (Cord) ให้อยูใ่นแนวเส้นตรงจากขอบยางดา้นหน่ึง ไปยงัขอบยางอีกดา้นหน่ึง หรือ
แนวเส้นคอร์ดไปตามแนวรัศมีของเส้นยางหรือโครงยางจะวางท ามุม 0 องศากบัแนวรัศมีขอบยาง 
โดยมีเข็มขดัรัดหนา้ยางคาดยึดโครงสร้างเอาไวใ้นแนวเส้นรอบวงท าให้หนา้ยาง (Tread) มีความ
แขง็แรง 

2 โครงสร้างยางแบบธรรมดา (Bias Construction) โครงยางถูกจดัวางในแนวทแยง จาก
ขอบยางดา้นหน่ึงไปยงัอีกดา้นหน่ึง โดยในแต่ละชั้น (Ply) จะวางสลบักนัและอาจจะมีผา้ใบเสริม
หนา้ยางคาดป้องกนัโครงยางเอาไวว้สัดุท่ีใช ้โครงยางหรือผา้ใบเสริมหนา้ยาง (ไนลอน หรือ โพลีเอ
สเตอร์ แต่โดยทัว่ไปไนลอนจะใชก้บัยางรถบรรทุก และโพลีเอสเตอร์ใชก้บัยางรถยนตน์ัง่) 

3 โครงยางแบบเบลท์ไบแอส (Belt Bias Construction) โครงยางเหมือนกบัยางธรรมดาแต่
มีลกัษณะคลา้ยเขม็ขดัลดัหนา้ยางแบบเรเดียลคาดโครงยางเอาไว ้ดงันั้น ยางแบบน้ีมีคุณลกัษณะอยู่
ระหวา่งยางเรเดียลกบัยางธรรมดา 
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3.2.2 โครงสร้างของยางรถยนต์  

โครงสร้างพื้นฐานของยางรถยนต ์(Basic Structure) แสดงเป็นดงัรูปท่ี 1.2 สามารถจ าแนก
ส่วนประกอบไดเ้ป็น 6 ส่วน คือ 

1. หน้ายาง (Tread) เป็นส่วนหน่ึงท่ีอยูน่อกสุดของยางและเป็นส่วนท่ีสัมผสัผิวถนน ท า
หน้าท่ีป้องกนัของมีคม ท่ีจะท าอนัตรายต่อโครงยาง ท่ีหน้ายางก็จะประกอบไปดว้ยดอกยาง และ
ร่องดอกเพื่อท าหนา้ท่ีในการยดึเกาะถนน มีแรงกรุยเวลาวิง่ เบรกหยดุไดม้ัน่ใจ เป็นตน้  

2. ไหล่ยาง (Shoulder) ประกอบดว้ยเน้ือยางท่ีหนา หนา้ท่ีของเน้ือยางคือ ป้องกนัอนัตรายที
จะมีต่อโครงยาง ปกติไหล่ยางจะถูกออกแบบเป็นร่องให้เหมาะสมเพื่อช่วยระบายความร้อนภายใน
ยาง 

3. แก้มยาง (Side wall) เป็นส่วนนอกสุดของยาง ท่ีไม่ไดส้ัมผสัพื้นผิวถนนขณะท่ีรถวิ่งอยู ่
ท  าหนา้ท่ีป้องกนัอนัตรายท่ีมีต่อโครงยาง และเป็นส่วนท่ียดืหยุน่มากท่ีสุดของยาง 

4. โครงยาง (Carcass) เป็นส่วนประกอบหลกัของยาง ซ่ึงมีบทบาทส าคญัท่ีจะรักษาความ
ดนัลมภายในยางเพื่อใหย้างสามารถรับน ้ าหนกับรรทุกได ้รวมทั้งตอ้งทนทานต่อแรงกระแทก หรือ 
การสั่นสะเทือนจากถนนท่ีมีต่อยางไดดี้ 

5. ผ้าใบเสริมหน้ายาง หรือ เขม็ขัดรัดหน้ายาง (Breaker or Belt) เป็นชั้นท่ีอยูร่ะหวา่งหนา้
ยางกบัโครงยางในกรณีของยางธรรมดา เรียกว่า ผา้ใบเสริมหน้ายาง และในกรณีของยางเรเดียล 
เรียกวา่ เขม็ขดัรัดหนา้ยาง ซ่ึงท าหนา้ท่ีให้หนา้ยางมีความแข็งแรงเพิ่มข้ึน รับแรงกระแทกไดดี้ และ
ป้องกนัไม่ใหโ้ครงยางช ารุดเสียหาย 

6. ขอบยาง (Bead) ประกอบดว้ยกลุ่มของเส้นลวดเหล็กกลา้ท่ียึดส่วนปลายทั้ง 2 ขา้ง ของ
โครงยางเอาไวเ้พื่อให้บริเวณขอบยางมีความแข็งแรงสามารถยึดแน่นสนิทกบักระทะล้อไดดี้เม่ือ
น าไปใช ้ส าหรับยางรถยนตท่ี์ไม่ใชย้างในขอบยางเป็นส่วนท่ีส าคญัท่ีจะท าหนา้ท่ีป้องกนัไม่ให้ลม
ยางร่ัวซึมออกมายางรถยนต ์ซ่ึงดา้นหน่ึงประกอบดว้ยขดลวด 2 ขด เรียกวา่ ยางขดลวดคู่ และยางท่ี
ด้านหน่ึงประกอบด้วยขดลวด 1 ขด เรียกว่า ยางขดลวดเด่ียวส าหรับในส่วนของขอบยาง มี
ส่วนประกอบย่อยๆ ลงไปอีก ไดแ้ก่ ผา้ใบหุ้มขดลวด และผา้ใบหุ้มขอบลวด โดยทัว่ไปผา้ใบหุ้ม
ขดลวดจะเป็นส่วนหุ้มขดลวดและยางแข็ง ๆ ท่ีมีลกัษณะคล้ายสามเหล่ียมซ่ึงมีหน้าท่ีเช่ือมต่อ
ระหว่างบริเวณส่วนขอบยาง ซ่ึงแข็งไปสู่บริเวณแกม้ยางซ่ึงอ่อนและยืดหยุ่นในส่วนของผา้ใบหุ้ม
ขอบลวดท่ีอยู่ด้านนอกสุดของขอบยางจะมีลกัษณะเป็นผา้ใบประสานกนั เรียกว่า Canvas เพื่อ
ป้องกนัอนัตรายของโครงยางอนัเน่ืองมาจากการถอดประกอบเขา้กบักระทะลอ้ในแต่ละคร้ัง 
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ภาพท่ี 3.2 โครงสร้างพื้นฐานยางรถยนต ์

3.2.3 ลกัษณะของดอกยาง 

 การเลือกใชล้กัษณะดอกยางใหถู้กตอ้งและเหมาะสมกบัสภาพการใชง้านนั้นเป็นส่ิงท่ี
ส าคญั เพื่อใหผู้ใ้ชไ้ดรั้บประโยชน์จากการใชง้านอยา่งเต็มท่ี และตอบสนองลกัษณะการขบัข่ีท่ี
แตกต่างกนัดว้ยลายดอกยาง ปัจจุบนัมีลายดอกยางมากมายนบัไม่ถว้น อยา่งไรก็ดีหากแบ่งลายดอก
ยางโดยค านึงถึงทิศทางการเคล่ือนท่ี สามารถแบ่งไดใ้น 3 ลกัษณะ คือ 

1.ดอกยาง แบบ 2 ทิศทาง Dual 
ดอกยาง ประเภทน้ี จะสามารถ ท าการ สลบัยาง ไดทุ้กต าแหน่ง ลกัษณะมี ดอกยาง สวน

ทางกนั  จึงไม่เนน้ในเร่ืองของ ความเร็วสูงมากนกั แต่ก็ใชไ้ดอ้ยา่ง สะดวกสบาย  

 
ภาพท่ี 3.3 ดอกยางแบบ 2 ทิศทาง 
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2 ดอกยาง แบบทิศทางเดียว Rotation 
ดอกยางจะมีลกัษณะเป็นไปในทิศทางเดียวกนั ทั้งยงัมีสัญลกัษณ์ลูกศรแสดงไวท่ี้บริเวณ

แกม้ยาง เพื่อบ่งบอกถึงต าแหน่งของการหมุนของลอ้ให้เราสามารถใส่ไดอ้ย่างถูกตอ้ง ดอกยาง
ประเภทน้ี ถูกออกแบบมาให้สามารถรีดน ้ าไดดี้กวา่ประเภทแรก เพื่อประโยชน์ในการควบคุมการ
ทรงตวัในขณะใชค้วามเร็วไดดี้ 

 
ภาพท่ี 3.4 ดอกยางแบบทิศทางเดียว 

3.ดอกยางแบบไม่สมมาตรกัน Asysimatic 
ดอกยางจะมีลกัษณะเป็นดอกยางท่ีไม่เท่ากนั ด้านหน่ึงจะหนากว่าอีกด้านหน่ึง เหมาะ

ส าหรับการขบัข่ีแบบเขา้โคง้ หรือ เหมาะส าหรับในรถยนตบ์างยี่ห้อ ท่ีออกแบบให้การขบัข่ีมีการ
เขา้โคง้ในความเร็วสูง แต่ส าหรับบา้นเราก็อาจมีไม่มากนกั 

 
ภาพท่ี 3.5 ดอกยางแบบไม่สมมาตรกนั 

3.3 กระบวนการผลติยางรถยนต์ 

กระบวนการผลิตรถยนตแ์บ่งออกเป็น 2 หน่วยงานใหญ่คือ 
1.กระบวนการผลิต 1 (Production section 1) หรือเรียกวา่กระบวนการผลิตส่วน

หน้า ท าหน้าท่ีน าวตัถุดิบต่าง ๆ มาผ่านกระบวนการผลิตเป็นวสัดุ เพื่อใช้ในการประกอบ
ข้ึนรูปยางรถยนต ์ประกอบดว้ยแผนก ดงัต่อไปน้ี 
  แผนกผสมยาง (Banbury Section) 
  แผนกฉาบผา้ใบ (Calender Section) 
  แผนกดนัยาง (Extrude Section) 
  แผนกตดัผา้ใบ (Cutting Section) 
  แผนกขอบลวด (Bead Section) 
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2.กระบวนการผลิต 2 (Production section 2) หรือเรียกวา่กระบวนการผลิตส่วน
หลงั ท าหนา้ท่ีเอาวสัดุจากกระบวนการผลิตส่วนหนา้ มาผา่นขั้นตอนการข้ึนรูปยางรถยนต ์
น าไปสู่กระบวนการอบจนสุก และการตรวจสอบคุณภาพ ประกอบดว้ยแผนก ดงัต่อไปน้ี 
  แผนกประกอบยาง (Building Section)  
  แผนกตดัผา้ใบ (Curing Section)  
  แผนกตรวจคุณภาพ (Finishing Section) 

Raw Material

Banbury

Extrude

Calender

BeadCutting

Warehouse

Production 
section 1

Production 
section 2

Building

Curing

Finishing

 
 

ภาพท่ี 3.6 ขั้นตอนกระบวนการในการผลิตยางรถยนต ์
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3.4 การจัดตารางการผลติปัจจุบัน 

การวางแผนการผลิตในปัจจุบนัใช้ประสบการณ์ของผูว้างแผนเป็นหลกั ซ่ึงจะวางแผนลง
ในโปรแกม Microsoft Excel และน าไปจดัการผลิตลงโปรแกรมส าเร็จรูป การท างานของโปรแกรม
ส าเร็จรูปนั้นจะใชห้ลกัการเมตริกซ์เพื่อก าหนดวา่การผลิตสามารถผลิตท่ีเคร่ืองจกัรใดไดบ้า้งเท่านั้น 
ดงัแสดงในตารางท่ี 3.1 

ตารางท่ี 3.1 ขอ้มูลเมตริกซ์ท่ีใชป้ระกอบการวางแผนการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัเคร่ืองอบยาง 
Detial Machine 

 
 
 
S

Size 

G/T Code Rim 101 102 103 104 105 ... 9999 
AA00 13 x  x   …  
BC34 14 x   x x …  
CS87 15     x … x 
DP28 16  x x x  …  
EA64 17 x    x … x 
… … … … … … … … … 

ZZ97 18       x 
 
หมายเหตุ ค่า x ในตารางท่ี 3.1 คือ Size ยางท่ีมี G/T Code ไม่สามารถผลิต บนเคร่ืองจกัร

นั้นๆ 
ส าหรับการวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจะมีแผนกต่าง ๆ ท่ีรับผิดชอบและมี

รายละเอียดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการผลิต โดยแสดงดงัภาพท่ี 3.7 แสดงหน้าท่ีการด าเนินการ
ของการวางแผนการผลิตใน 

บจัจุบนัซ่ึงจะแสดงถึงฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง บทบาทหนา้ท่ี ความรับผิดชอบ และแสดงการไหล
ของข้อมูลระหว่างแต่ละฝ่ายเพื่อเช่ือมโยงข้อมูลให้มีความสัมพนัธ์ซ่ึงกันและกัน และมีฝ่ายท่ี
เก่ียวขอ้งดงัน้ี  

   ฝ่ายขาย 
   ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
   ฝ่ายผลิต 
  ฝ่ายคลงัสินคา้ 



 

 

Start

              

                 

       

                                                             

                 

            

                 

                  2

       

      

Finish                                              

              2

               

  

     

  

     

             

               
      
       

        

              2

             

              

    

       

 
ภาพท่ี 3.7 หนา้ที่การด าเนินการของแผนกต่าง ๆ ในระบบการผลิตปัจจุบนั
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3.5 การศึกษาและวเิคราะห์สภาพปัญหาของงานวจิัย 

อุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนตเ์ป็นอุตสาหกรรมที่รองรับอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์
และลูกคา้ทัง่ไป ซ่ึงในขณะน้ี มีความตอ้งการของลูกคา้จ านวนมาก การใชง้านของยางรถยนตก์็มี
ความหลากหลายข้ึนอยูก่บัประเภทของการใชง้าน การผลิตจึงตอ้งมีความยืดหยุน่และการ
วางแผนตอ้งมีความแม่นย  าสามารถผลิตสินคา้เพื่อตอบสนองลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที 

จากการตรวจสอบปัญหาเบื้องตน้ที่กล่าวมาและการศึกษาระบบด าเนินการผลิตของ
โรงงานกรณีศึกษาพบสภาพปัญหาดงัน้ี 
  1. ปัจจยัดา้นพนกังาน 
  2. ปัจจยัดา้นวตัถุดิบ 
   3. ปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 
   4. ปัจจยัดา้นวิธีการท างาน 
   5. ปัจจยัภายนอก 

3.5.1 ปัจจัยด้านพนักงาน 

เป็นปัจจัยหน่ึงท่ีส่งผลโดยตรงต่อการด าเนินการผลิต ซ่ึงสมรรถนะการท างานของ
พนกังานในระดบัปฏิบติัการ มีผลต่อคุณภาพและปริมาณของผลผลิต การท างานท่ีไม่แน่นอน ยอ่ม
เกิดผลงานท่ีไม่มีมาตรฐานของงาน จากการรวบรวมขอ้มูลของปัจจยัดา้นพนกังานพบวา่ พนกังาน
ยงัขาดความรับผิดชอบในการท างาน ขาดความเอาใจใส่ในการควบคุมการผลิต ขาดความรู้ความ
เขา้ใจในการท างานท่ีดี ท าใหเ้กิดผลผลิตเสียในระหวา่งการผลิต หากไม่มีการควบคุมการปฏิบติังาน
จากหวัหนา้ท่ีเขม้งวดแลว้อาจมีการหน่วงงาน ท างานไม่เต็มก าลงัความสามารถ ท าให้ปริมาณการ
ผลิตนอ้ยกวา่ท่ีควรจะเป็น และการก าหนดแรงจูงใจท่ีสูงเกินไป จะไม่ก่อให้เกิดการเพิ่มผลผลิตและ
ยงัก่อใหเ้กิดการหน่วงงานอีกดว้ย 

การท างานของวศิวกรวางแผนการผลิต การวางแผนการผลิตท่ีผดิพลาดอนัเน่ืองมาจาก การ
วางแผนท่ีใชเ้วลานาน ความไม่รอบคอบ และขาดการตรวจเช็คท่ีดียอ่มก็ให้เกิดปัญหาอยา่งรุนแรง
ต่อการผลิตทั้งโรงงาน 
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3.5.2 ปัจจัยด้านวตัถุดิบ 

วตัถุดิบท่ีน ามาใช้เป็นวตัถุดิบตั้งตน้ของการผลิตยางรถยนต์ทางโรงงานกรณีศึกษาไดท้  า
การสต็อกวตัถุดิบเป็นระยะเวลา 2 เดือน จึงไม่ค่อยพบปัญหาวตัถุดิบขาดแคลน แต่ปัญหาจะเป็น
ปัญหาดา้นคุณภาพของวตัถุดิบ อนัเน่ืองมาจากความผิดพลาดของการตรวจรับวตัถุดิบก่อนน าเขา้
คลงัวตัถุดิบ 

ปัญหาด้านวตัถุดิบภายในโรงงานท่ีพบบ่อยคือ การผลิตวตัถุดิบไม่เพียงพอต่อการผลิต
เน่ืองจากไม่ผลิตตามแผน จึงส่งผลท าใหเ้กิดการรองาน  

3.5.3 ปัจจัยด้านเคร่ืองจักร/อปุกรณ์ 

จากการรวบรวมข้อมูลพบว่า เกิดความสูญเปล่าจากการท างานของเคร่ืองจักรใน
กระบวนการผลิต โดยเฉพาะเวลาหยุดท างานของเคร่ืองจกัรเพื่อซ่อมแซมแก้ไขให้อยู่ในสภาพ
พร้อมใช้ อนัมีสาเหตุจากช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรเส่ือมสภาพการใช้งาน และเคร่ืองจกัรขาดการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

เคร่ืองอบยางมีจ านวนจ ากดั และการผลิตอยา่งต่อเน่ืองทุกวนั ซ่ึงแผนกอบยางเป็นแผนกท่ี
พบปัญหาคอขวดของกระบวกการผลิต  

ความไม่เขา้ใจในระบบการท างานของเคร่ืองจกัร เช่น ระบบปรับตั้งอุณหภูมิ ระบบน ้ า และ
ระบบลม รวมทั้งรายละเอียดช้ินส่วนประกอบของเคร่ืองจกัรว่าควรดูแลรักษาอย่างไร ส่งผลให้
เคร่ืองจกัรช ารุดและขดัขอ้งบ่อยระหว่างท่ีท าการผลิต เช่น หยุดเคร่ืองเน่ืองจากมีอาการผิดปกติ 
นอกจากนั้นยงัขาดการดูแลรักษาอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการข้ึนรูปให้อยูใ่นสภาพท่ีดี ส่งผลให้เสียเวลาใน
การปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ และท าใหเ้กิดผลผลิตเสียในกระบวนการผลิตช่วงท่ีเกิดการขดัขอ้ง 

3.5.4 ปัจจัยด้านวธิีการท างาน 

ในส่วนของระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตแบ่งสาเหตุออกเป็น 3 ด้าน ดัง
รายละเอียดต่อไปน้ี 

ด้านการประสานงาน 
• ขาดการจดัเก็บขอ้มูลท่ีเป็นระบบและการเช่ือมโยงขอ้มูลต่างๆ ท่ีจ  าเป็นดา้นการผลิตของ

แต่ละหน่วยแผนก  
• วตัถุดิบไม่ไดอ้ยูใ่นท่ีพร้อมใช ้เช่น อยูใ่นโกดงัเน่ืองจากการประสานงานท่ีไม่ดีของฝ่าย

ผลิตและฝ่ายวางแผน 
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ด้านการวางแผนการผลิต 
• ขาดรายงานบนัทึกขอ้มูลท่ีจ  าเป็น เช่น ตารางบนัทึกค าสั่งผลิต รายงานผลการผลิตแต่ละ

หน่วยผลิต ท าใหไ้ม่รู้สถานะภาพการผลิตท่ีเป็นอยู ่
• ขาดแผนการผลิตท่ีแน่นอน เม่ือมีงานแทรกระหวา่งการผลิตในแต่ละวนัท าให้ไม่สามารถ

ผลิตสินคา้ของลูกคา้ก่อนหน้าไดท้นัก าหนดและตอ้งท าการปรับแผนการผลิตใหม่ทุกคร้ังท่ีมีการ
แทรกงานก่อให้เกิดความยุ่งยากเป็นอนัมากและเกิดปัญหาการส่งมอบสินค้าล่าช้าให้กับลูกค้า
จ านวนมาก 

• ไม่มีการจดัล าดบัความส าคญัของลูกคา้และงานท่ีแน่นอน ท าใหต้อ้งปรับแผนการผลิตทุก
คร้ังท่ีมีการแทรกงาน 

• ไม่มีการศึกษาก าลังการผลิตท่ีแทจ้ริงของโรงงานโดยละเอียด ท าให้ไม่ทราบว่าจะ
สามารถผลิตสินคา้ไดม้ากน้อยเพียงใด ทางโรงงานจะใช้ประสบการณ์ในการประมาณก าลงัการ
ผลิต ดงันั้นเม่ือมีค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ จึงไม่สามารถก าหนดระยะเวลาในการผลิตท่ีแน่นอนได ้ส่งผล
ใหผ้ลิตไม่ทนักบัความตอ้งการของลูกคา้ตามจ านวนและเวลาท่ีก าหนด 

• เน่ืองจากขาดการวางแผนการผลิตท่ีไม่มีหลกัเกณฑแ์ละเหมาะสม ท าใหต้อ้งมีการเพิ่ม 
ก าลงัการผลิตโดยการท างานล่วงเวลามาก โดยไม่มีความจ าเป็น ส่งผลให้ตน้ทุน การผลิต

สูงข้ึน 
ด้านการควบคุมการผลิต 
ลกัษณะการด าเนินการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบนั โรงงานยงัไม่มีการควบคุม

การผลิตอย่างมีประสิทธิภาพเท่าท่ีควร ทั้ งในด้านคุณภาพการผลิตและปริมาณการผลิต ซ่ึง
รายละเอียดลกัษณะสภาพการด าเนินการผลิตทางดา้นการควบคุมท่ีเป็นสาเหตุในการด าเนินงานจะ
แสดงดงัน้ี 

• การควบคุมปริมาณการผลิต เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษา เป็นการผลิตแบบแบบ
เก็บสตอ๊ค จึงส่งผลใหก้ารผลิตส่วนหนา้ผลิตวตัถุดิบมากกวา่แผนการผลิต ส่งผลให้เกิดตน้ทุนท่ีไม่
จ  าเป็น และส่งผลใหเ้กิดวสัดุเหลือใชเ้ป็นจ านวนมาก 

• การควบคุมคุณภาพการผลิต โรงงานกรณีศึกษายงัไม่มีระบบการควบคุมดา้นคุณภาพท่ีจะ
ควบคุมกระบวนการผลิตให้การด าเนินงานเป็นไปอยา่งปรกติ ไม่มีการตรวจสอบและประเมินการ
เปล่ียนแปลงไปของกระบวนการผลิต เพื่อแกไ้ขปัญหาดา้นคุณภาพ และปรับปรุงคุณภาพผลิตภณัฑ์
ใหดี้ยิง่ข้ึนได ้ส่งผลใหเ้กิดการแปรปรวนของกระบวนการผลิต 

• การควบคุมวิธีการปฏิบติังาน โรงงานกรณีศึกษายงัไม่มีการก าหนดมาตรฐานวิธีการ
ปฏิบติังานท่ีชดัเจนให้แก่คนงาน รวมทั้งยงัไม่มีระบบการควบคุมวิธีการปฏิบติังานของคนงานให้
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เป็นไปอย่างถูกตอ้ง ท าให้การปฏิบติังานของคนงานไม่มีประสิทธิภาพ  เม่ือการปฏิบติังานของ
คนงานปราศจากการควบคุมท่ีดีแลว้ ก็จะท าให้เกิดปัญหาคนงานปฏิบติังานดว้ยวิธีการท่ีไม่ถูกตอ้ง
ทั้งท่ีมาจากสาเหตุการละเลยไม่เอาใจใส่ในการปฏิบติังานอย่างถูกวิธี ขาดวินยัในการท างาน และ
จากสาเหตุท่ีพนกังานขาดทกัษะในการปฏิบติังาน รวมทั้งความประมาท พลั้งเผลอ ท างานก่อให้เกิด
ผลเสียในดา้นคุณภาพท่ีส่งผลต่อมาตรฐานปริมาณการผลิตของระบบ 

3.5.5 ปัจจัยจากภายนอก 

เน่ืองจากความตอ้งการของลูกคา้มีการเปล่ียนแปลงบ่อย ทั้งในดา้นของปริมาณการผลิต
และก าหนดส่งมอบ ท าให้ตอ้งมีการเปล่ียนแผนการผลิต ก่อให้เกิดการแทรกงานจากความตอ้งการ
ของลูกคา้ท่ีมีความตอ้งการใชท่ี้เร่งด่วน ซ่ึงจะก่อท าใหเ้กิดปัญหาการเล่ือนก าหนดส่งมอบของค าสั่ง
ซ้ือของลูกคา้รายอ่ืน ๆ และส่งผลกระทบต่องานท่ีไดว้างแผนไว ้ 
 ผูจ้ดัท าได้เก็บรวบรวมขอ้มูลปัญหาจากปัจจยัท่ีส่งผลต่อความสามารถในการส่งมอบ
สินคา้ แสดงดงัตารางท่ี 3.3 จากนั้นไดจ้ดัแสดงดงัแผนผงัพาเรโตดงัภาพท่ี 3.8 และไดส้รุปปัจจยัท่ี
ส่งผลต่อความสามารถในการส่งมอบสินคา้ แสดงโดยแผนผงักา้งปลาดงัภาพท่ี 3.9 มีรายละเอียด
ดงัน้ี 



 

 

ตารางท่ี 3.2 ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความสามารถในการส่งมอบสินคา้ 

ปัจจัยทีส่่งผลกระทบต่อปัญหาสินค้าค้างส่ง ปัญหาระหว่างด าเนินการผลิต (จ านวนคร้ัง) 

ปัจจัยหลกั ปัจจัยรอง ปัจจัยย่อย มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 

พนักงาน พนกังานขาดความรับผิดชอบและเอาใจใส่ ขาดการควบคุม 2 2 1 1 6 
 ขาดความรู้ความเขา้ใจในการท างานท่ีดี 1 0 1 3 5 
ค่าแรงจูงใจต ่า  0 0 1 1 2 
วางแผนผิดพลาดและขั้นตอนการท างานไม่ชดัเจน ขาดการตรวจสอบ 2 3 1 2 8 
 ใชเ้วลาในการวางแผนมาก 3 4 2 2 11 

วตัถุดิบ ปัญหาดา้นคุณภาพ ขาดการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ 0 0 1 0 1 
ผลิตวตัถุดิบไม่ทนั จึงท าใหเ้กิดการรองาน  2 1 5 3 11 
ไม่ผลิตตามแผน ขาดการควบคุมติดตาม 4 1 1 3 9 

เค ร่ืองจักรและ
อุปกรณ์ 

เคร่ืองจกัรมีจ านวนจ ากดั  ผลิตต่อเน่ือง 24 ชม. 3 2 3 4 2 

ขาดการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (เสียบ่อย) ไม่มีเคร่ืองจกัรส ารองสลบัเปล่ียน 2 3 1 2 8 

วธีิการท างาน ไม่มีระบบการวางแผน ใชป้ระสบการณ์ในการวางแผน 2 3 2 4 11 
ไม่มีการก าหนดก าลงัการผลิตสูงสุดใหฝ่้ายขาย  1 0 0 1 2 
ขาดระบบการควบคุมและการติดตามงาน ขาดระบบการจดัการพ้ืนท่ีการผลิต 3 4 2 5 4 
ไม่มีมาตรฐานการท างาน  2 3 2 5 2 

ภายนอก ความตอ้งการท่ีผนัผวนของลูกคา้  Sales ตามใจลูกคา้ 1 0 0 1 2 
การแทรกงาน ขาดเกณฑก์ารแทรกงานท่ีเหมาะสม 4 1 2 5 2 
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ภาพท่ี 3.8 แผนผงัพาเรโตแสดงปัจจยัท่ีส่งผลต่อการส่งมอบสินคา้ 

 
แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง

ปัจจยัท่ีส่งผลต่อการส่งมอบสินคา้กบัปริมาณความถ่ีท่ีเกิดข้ึน 
จากขอ้มูลท่ีแสดงดงัแผนผงัพาเรโต บ่งบอกถึงสาเหตุท่ีส าคญั (Critical Factor) ของปัญหา

เพื่อแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืนๆ ได ้2 ประเด็นหลกั ไดด้งัน้ี 
1.วางแผนผดิพลาดและขั้นตอนการท างานไม่ชดัเจน 
2.ขาดระบบการจดัการพื้นท่ีการผลิต 
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แผนผงักา้งปลาแสดงปัจจยัท่ีส่งผลต่อความสามารถในการส่งมอบสินคา้ 
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ภาพท่ี 3.9 ผงักา้งปลาแสดงปัจจยัที่ส่งผลต่อการส่งมอบสินคา้
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3.6 แนวทางการแก้ไขปัญหาและการด าเนินการในงานวจิัย 

จากการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาพบวา่ระบบการจดัการพื้นที่ผลิตปัจจุบนัยงัขาดการ
เช่ือมโยงขอ้มูลท่ีมีความสัมพนัธ์กนั บทบาทและความรับผิดชอบไม่ชดัเจน ขาดการควบคุมและ
ติดตามการผลิตที่ดี ดา้นการวางแผนการผลิตยงัคงใชค้วามช านาญและประสบการณ์ของผูว้าง
แผนการผลิตเป็นหลกั ซ่ึงใชเ้วลาในการวางแผนนาน จากปัจจยัที่กล่าวมาขา้งตน้ลว้นส่งผลอยา่ง
มากต่อการส่งมอบสินคา้ให้ทนัก าหนด ทั้งน้ีเน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาไม่มีระบบการจดัการ
พื้นท่ีผลิตท่ีชดัเจน ดงันั้นแนวทางแกไ้ขคือ การศึกษาวิธีการท างาน การปล่อยงาน ระบบการผลิต
และการควบคุม เพื่อสร้างระบบการจดัการพื้นที่ผลิตให้กบัโรงงานกรณีศึกษา เพื่อช่วยในการ
แกปั้ญหาทางดา้นการประสานงาน การวางแผน และการควบคุมการผลิตให้มีประสิทธิภาพมาก
ข้ึน และลดสภาพปัญหายางคา้งส่งที่เกิดข้ึน โดยสามารถวิเคราะห์กระบวนการท างานปัจจุบนัท่ี
ส่งผลต่อความสามารถในการส่งมอบสินคา้ และการด าเนินการในงานวิจยัดงัตารางท่ี 3.3 

ตารางท่ี 3.3 กระบวนการท างานในปัจจุบนั ผลกระทบ และการด าเนินการในงานวิจยั  
หัวข้อ การท างานปัจจุบัน ข้อมูลทีข่าด ผลกระทบ งานวจัิย 
การรับค าสัง่ซ้ือ
จากลูกคา้ 

รับค าสัง่ซ้ือโดยไม่พิจารณา
ถึงก าลงัการผลิตท่ีมีอยูแ่ละ
ไม่มีเกณฑท่ี์แน่นอน 

ก าลงัการผลิตสูงสุด
และเกณฑใ์นการ
สัง่ซ้ือ 

ตอ้งลดปริมาณ 
ค าสัง่ซ้ือ  

ก าหนดเกณฑ์
ในการรับค า
สัง่ซ้ือแบบ
ประมาณ 

การรับค าสัง่ซ้ือ
เร่งด่วน 

รับทุกค าสัง่เม่ือมีความ
ตอ้งการของลูกคา้ท่ีแทรก
เขา้มา 

เกณฑใ์นการ
พิจารณาการ
จดัล าดบัความส าคญั 

งานท่ีตอ้งผลิตต่อ
จากงานแทรกเกิด
ความล่าชา้ 

การจดัล าดบั
ของงาน และ
เกณฑพ์ิจารณา
งานแทรก 

การจ่ายงานให้
เคร่ืองจกัร (การ
วางแผนการผลิต) 

จ่ายงานโดยใชค้วามเคยชิน 
และประสบการณ์ 

ขอ้มูลและเง่ือนไข
ของเคร่ืองจกัรท่ี
เหมาะสมในการ
ผลิต 

งานคา้งส่ง และ
แผนการผลิตท่ีไม่
มีประสิทธิภาพ 

การจดัล าดบั
งาน และการจดั
ตารางการผลิต 

กิจกรรมในการ
ผลิต 

บทบาทและความ
รับผิดชอบไม่ชดัเจน 

ผูรั้บผดิชอบใน
ต าแหน่งต่างๆ 

การประสานงาน
ไม่มีประสิทธิภาพ 

ก าหนดหนา้ท่ี
ระบบการผลิต 

เอกสารในการ
ผลิต 

มีแต่แผนการผลิตหลกั เอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัการด าเนินงาน
ในแต่ละหน่วยงาน 

ขาดการเช่ือมโยง
ขอ้มูลท่ีมี
ความสมัพนัธ์กนั 

จดัท าเอกสาร
ระบบการ
จดัการพ้ืนท่ี
ผลิต 



 

 

บทที ่4  
การพฒันาระบบจัดการบนพืน้ทีผ่ลติ 

จากสภาพปัญหาการด าเนินการบนพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ท่ีไดก้ล่าวมาในบทท่ี 3 
นั้นปัญหาหลกัของโรงงานกรณีศึกษาสามารถแบ่งเป็น 2 สาเหตุดงัน้ี 

1. ปัญหาการบริหารพื้นท่ีการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 
2. ปัญหาสินคา้คา้งส่งเป็นจ านวนมาก 

ซ่ึงปัญหาเหล่าน้ี ส่งผลกระทบและก่อให้เกิดความเสียหายให้กบับริษทัเป็นจ านวนมาก 
ปัญหาเหล่าน้ีลว้นเกิดมาจากการด าเนินการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ เน่ืองจากการประชุมระหวา่ง
ฝ่ายขายและโรงงานกรณีศึกษาช่วงปลายเดือนก่อนเร่ิมตน้การผลิตตน้เดือน ทางฝ่ายวางแผนการ
ผลิตของโรงงานตกลงกบัท่ีประชุมว่าแผนการผลิตของโรงงานนั้นสามารถรองรับความตอ้งการ
ของลูกคา้ไดท้ั้งหมด แต่ผลของการผลิตจริง ปรากฏวา่ไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการบางส่ง
ของลูกคา้ได้ จึงก่อให้เกิดปัญหาสินคา้คา้งส่งข้ึน ดงันั้นมาตรการในการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ี
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาจึงไดถู้กจดัท าข้ึนและน าไปประยุกต์ใช้กบัการบริหารพื้นท่ีผลิตของ
โรงงานกรณีศึกษา เพื่อส่งเสริมและเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิต โดยสามารถแบ่ง
แนวทางการพฒันาระบบจดัการบนพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษา สามารถแบ่งได ้2 บท คือ บท
ท่ี 4 เร่ืองการพฒันาระบบจดัการบนพื้นท่ีผลิต) และบทท่ี 5 การประยุกต์เทคนิค IDEF0 ระบบ
จดัการบนพื้นท่ีผลิต ซ่ึงในบทท่ี 4 นั้นสามารถแบ่งยอ่ยออกไดเ้ป็น 4 หวัขอ้ ดงัน้ี 

1. การจดัตารางการผลิต  
2. การพฒันาระบบจดัการบนพื้นท่ีผลิต 
3. การไหลเวยีนของขอ้มูลการควบคุมการผลิต  
4. การปรับผงัโครงสร้างองคก์รเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัการพฒันาระบบจดัการบน  
    พื้นท่ีผลิต 

จากแนวทางการด าเนินการทั้ ง 4 หัวข้อนั้นจะเป็นแนวทางการด าเนินงานเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานให้เพื่อมากข้ึนและลดความสูญเปล่า และมีรายละเอียดแสดงดังหัวข้อ
ถดัไป 
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4.1 การจัดตารางการผลติ 

การจดัตารางการผลิต (Production Scheduling) หมายถึง การจดัสรรทรัพยากรการผลิต 
เช่น เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ อุปกรณ์ คนงาน เป็นตน้ ให้แก่ช้ินงานเพื่อท าการผลิตสินคา้ตามท่ีตอ้งการ
ทั้งดา้นคุณภาพ ปริมาณ และเวลาท่ีก าหนดไว ้การจดัตารางการผลิตท่ีดียอ่มจะเป็นการใชท้รัพยากร
การผลิตอยา่งเต็มประสิทธิภาพเพื่อให้ไดผ้ลผลิตท่ีออกมาตรงตามความตอ้งการ การจดัตารางการ
ผลิตท่ีดี ควรจะตอ้งระบุถึงเวลาเร่ิมตน้ และเวลาส้ินสุดของการผลิต นอกจากนั้นยงัเป็นอีกเคร่ืองมือ
หน่ึงท่ีช่วยในการควบคุมการผลิตใหเ้ป็นไปตามท่ีก าหนด  

เน่ืองจากระบบการจดัตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาแต่เดิมนั้น ไม่มีหลกัเกณฑ์ ไม่
มีแบบแผน อีกทั้งยงัอาศยัประสบการณ์และการตดัสินใจของผูว้างแผนเป็นหลกั ซ่ึงขั้นตอนการจดั
งานให้กับเคร่ืองจกัรนั้นต้องใช้เวลาการค านวณค่อนข้างนาน อนัเน่ืองมาจากมีการค านวณท่ี
หลากหลายขั้นตอน การจดังานให้กบัเคร่ืองจกัรซ่ึงมีจ านวนมากนั้นก็ใช้เวลานาน ดงันั้น ผูว้ิจยั
ตอ้งการใหเ้กิดประสิทธิภาพในการท างาน และลดความผิดพลาดของการจดัตารางการผลิต โดยจะ
ประยุกตใ์ชโ้ปรแกรม Microsoft Excel (Marco VBA) เขา้มาช่วยในการพฒันาระบบการจดัตาราง 
ซ่ึงส่วนประกอบหลกั ๆ ของตารางการผลิตมีดงัน้ี คือ 

 การจดัท าฐานขอ้มูล 
 การจดัตารางการผลิตและการประมวลผล 
  การแสดงผล และรายงาน 

ในส่วนน้ีจะกล่าวถึงขั้นตอนการพฒันาโปรแกรมช่วยจดัตารางการผลิต ตั้งแต่การจดัเตรียม
ท าฐานขอ้มูลของระบบการจดัตารางการผลิต วิธีการท างานของระบบ โครงสร้างระบบการจดั
ตารางการผลิต กระบวนการด าเนินงาน การประมวลผล การแสดงผลและรายงานการผลิต 
ตลอดจนการพฒันาโปรแกรม Microsoft Excel (Marco VBA) เพื่อช่วยการจดัตารางการผลิต ซ่ึงมี
รายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

4.1.1 การจัดท าฐานข้อมูล 

การจดัท าฐานขอ้มูลนั้นเป็นขั้นตอนท่ีมีความส าคญัขั้นตอนหน่ึง เน่ืองจากหากขั้นตอนน้ี
เป็นขั้นตอนท่ีมีความละเอียดอ่อนมาก หากเกิดความผิดพลาดข้ึนแลว้ยอ่มส่งผลกระทบโดยตรงกบั
การจดัตารางการผลิตทั้งหมด ดงันั้นก่อนจดัตารางการผลิตทุกคร้ังตอ้งท าการปรังปรุงฐานขอ้มูลให้
ใหม่อยูเ่สมอ (อยา่งนอ้ยเดือนละ 1 คร้ัง) ขอ้มูลหลกัท่ีส าคญั ในส่วนน้ีจะเป็นส่วนน าเขา้ขอ้มูลหลกั
ท่ีจ าเป็นต่อการจดัตารางการผลิต ซ่ึงประกอบดว้ยหวัขอ้ดงัน้ี 
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 การจดัล าดบัความส าคญัของลูกคา้ 
 ปฏิทินการท างานของโรงงาน  
 ขอ้มูลรายละเอียดเก่ียวกบัผลิตภณัฑ ์ 
 ปริมาณค าสั่งซ้ือจากลูกคา้และก าหนดส่งมอบ  
 ก าลงัการผลิตของโรงงาน 

ส่วนรายละเอียดของขอ้มูลจะแสดงในหวัขอ้ถดัไป การออกแบบโปรแกรมช่วยจดัตาราง
การผลิตนั้นเพื่อให้วิศวกรวางแผนการผลิตใชน้ั้นจะมีการป้องกนัการเขา้ถึงของขอ้มูล ซ่ึงผูท้  าวิจยั
ไดอ้อกแบบให้มีการเขา้รหัส เพื่อป้องกนัการแกไ้ขจากผูอ่ื้น ซ่ึงหากบุคคลอ่ืนไดก้ารเปิดดูขอ้มูล
สามารถเปิดเพื่ออ่านไดอ้ยา่งเดียว  

การจัดล าดับความส าคัญของลูกค้า  
 การจดัล าดบัความส าคญัของลูกคา้ โดย กลุ่มลูกคา้ของโรงงานกรณีศึกษาจะแบ่งออกได ้3 
กลุ่มหลกั ๆ ดงัน้ี 
 1.กลุ่มลูกคา้ OE ซ่ึงเป็นกลุ่มท่ีทางบริษทัให้ความส าคญัมากท่ีสุด เน่ืองจากลูกคา้กลุ่มน้ีจะ
เป็นลูกคา้ท่ีน ายางรถยนตไ์ปประกอบเป็นรถยนต ์ซ่ึงลูกคา้กลุ่มน้ีจะมีก าหนดระยะเวลาการส่งมอบ
ท่ีชดัเจน และก าลงัการสั่งซ้ือมากท่ีสุดดว้ย 
  2.กลุ่มลูกคา้ Rep ซ่ึงเป็นกลุ่มท่ีทางบริษทัให้ความส าคญัรองลงมา เน่ืองจากลูกคา้กลุ่มน้ี 
ส่วนใหญ่จะเป็นลูกคา้ท่ีเป็นตวัแทนจ าหน่ายภายในประเทศ ซ่ึงอยูใ่นเครือของบริษทั 
  3.กลุ่มลูกคา้ Exp ซ่ึงเป็นกลุ่มท่ีทางบริษทัให้ความส าคญัล าดบัสุดทา้ย เน่ืองจากลูกคา้กลุ่ม
น้ีจะเป็นลูกคา้ต่างประเทศ ซ่ึงมีการขอใหท้างโรงงานผลิต เพื่อสนบัสนุนโรงงานในต่างประเทศ ซ่ึง
มียอดค าสั่งซ้ือและก าหนดส่งท่ีชดัเจน และจะมีค าสั่งซ้ือล่วงหนา้เป็นเวลาหลายเดือน 
  การจดัตารางการผลิตในแต่ละเดือนจะเร่ิมจากการใชก้ฎการจ่ายงาน EDD ซ่ึงจดัล าดบังาน
โดยพิจารณาจากก าหนดการส่งมอบเป็นส าคญั งานท่ีมีก าหนดส่งมอบท่ีกระชั้นกว่า จะถูกวางใน
ล าดบัก่อนหนา้เสมอ  
 เม่ือใดก็ตามท่ีพบวา่มีงาน 2 งาน หรือมากกวา่ และมีก าหนดการส่งมอบท่ีเท่ากนัเกิดข้ึน ให้
เรียงล าดบังานตามค่าท่ีลดลงของความส าคญัของค าสั่งซ้ือนั้น ๆ  
ค่าแสดงล าดบัความส าคญัของค าสั่งซ้ือ โดยท่ีความส าคญัของลูกคา้สามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 กลุ่มดงัน้ี 

 ลูกคา้กลุ่ม OE ซ่ึงมีค่าแสดงล าดบัเท่ากบั 3 
 ลูกคา้กลุ่ม Rep ซ่ึงมีค่าแสดงล าดบัเท่ากบั 2 
 ลูกคา้กลุ่ม Exp ซ่ึงมีค่าแสดงล าดบัเท่ากบั 1 
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ค่าล าดับความส าคัญของลูกค้าเรียงล าดับความส าคญัจากความส าคญัมากไปน้อย ซ่ึง
แผนการจดัตารางการผลิตท่ีดีนั้น คือ แผนการจดัตารางท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้ และวตัถุประสงคใ์นการจดัตารางไดอ้ยา่งครบถว้น  

 
ปฏิทนิการท างานของโรงงาน  
ปฏิทินการท างานของโรงงาน ทางฝ่ายบริหารจะเป็นผูก้  าหนดมาให้วา่ในแต่ละปีจะมีการ

ท างานก่ีวนั ซ่ึงโดยเฉล่ียแลว้จะท าการผลิตประมาณ 350 วนัต่อปี ตวัอย่างปฏิทินการท างานของปี 
2555 ดงัตารางท่ี 4.1 
ตารางท่ี 4.1 แสดงปฏิทินวนัท างานของโรงงานกรณีศึกษาประจ าปี 2555 
วนั
ท างาน 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม 
28 28 31 26 30 29 31 31 30 30 30 26 28 

 

ข้อมูลรายละเอียดเกีย่วกบัผลิตภัณฑ์ 
  ขอ้มูลรายละเอียดเก่ียวกบัผลิตภณัฑ์จะถูกรวบรวมอยูใ่นเอกสาร Production Plan Detail 
เอกสารฉบบัน้ีจะระบุถึงรายละเอียดของ จ านวน Mold ของยางแต่ละ Size , Capacity ของ Mold แต่
ละ Size, จ  านวนเคร่ืองอบยาง, set up time ของเคร่ืองจกัร, เวลาในการ set up เม่ือมีการยกขอบยาง, 
ขอ้มูลคลงัสินคา้ (Stock W/H) และรายละเอียดอ่ืน ๆ ซ่ึงวิศวกรวางแผนจะเป็นผูรั้บผิดชอบ ขอ้มูล
จะมีปรับปรุงอยู่เสมอ ดงันั้นก่อนท าการจดัตารางการทุกคร้ังจะตอ้งท าการปรับปรุงขอ้มูลส่วนน้ี 
ตวัอยา่งของเอกสาร Production Plan Detail จะแสดงดงัภาพท่ี 4.1  

 
ภาพท่ี 4.1 Production Plan Detail 
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ปริมาณค าส่ังซ้ือจากลูกค้าและก าหนดส่งมอบ (Sale Prospect) 
การจดัตารางโดยใชก้ฎการจ่ายงานแบบ EDD (Earliest Due Date) ซ่ึงปริมาณค าสั่งซ้ือจาก

ลูกคา้กลุ่ม OE นั้นจะถูกส่งมาในเอกสาร Sale Prospect  ตวัอยา่งของเอกสารจะแสดงดงัภาพท่ี 4.2 
ในเอกสาร Sale Prospect  นั้นจะประกอบไปดว้ยยอดค าสั่งซ้ือล่วงหนา้ ซ่ึงทางแผนกวางแผนการ
ผลิตจะท าการใชเ้ป็นขอ้มูลในการวางแผนการผลิต และยงัประกอบไปดว้ยขอ้มูลพยากรณ์การขาย
ถึง 4 เดือนล่วงหนา้ ซ่ึงขอ้มูลน้ีจะน าไปใชใ้นการประมาณการสั่งซ้ือวตัถุดิบล่วงหนา้ ส่วนค าสั่งซ้ือ
จากกลุ่มลูกคา้ Rep และ Exp นั้นขอ้มูลจะถูกก าหนดมาจาก Sale Rep และ Exp 
 ก าหนดการส่งมอบ จะถูกส่งมาในเอกสาร ช่ือ Standard Form จากเดิมเอกสารการส่งมอบ
นั้นจะถูกส่งมาอยา่งกระจดักระจาย ซ่ึงสร้างปัญหาใหก้บัวศิวกรวางแผนเป็นอยา่งมาก ดงันั้นผูว้ิจยั
จึงไดเ้สนอใหมี้การจดัรวบรวมขอ้มูลการส่งมอบ ผูรั้บผดิชอบเร่ืองน้ีคือฝ่ายขาย โดยเซลล ์OE ทุก
ท่านจะตอ้งส่งขอ้มูลมาใหก้บัผูร้วบรวมขอ้มูล ซ่ึงจะมีเวลาการส่งขอ้มูลท่ีแน่นอน จากนั้นผู ้
รวบรวมขอ้มูลก็จะท าการรวบรวมและติดตามขอ้มูลจนครบ เม่ือขอ้มูลการจดัส่งสินคา้ครบจึงท า
การส่งขอ้มูลมายงัวศิวกรวางแผนเพื่อใชป้ระกอบการจดัตารางการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัแผนการ
จดัส่ง 
ภาพท่ี 4.3 แสดง Standard Form ซ่ึงไดถู้กใชร้วบรวมขอ้มูลการส่งมอบสินคา้ ในตวัเอกสารการส่ง
มอบน้ีจะมีการระบุจ านวนสินคา้ท่ีตอ้งส่งมอบ วนัส่งมอบ และแยกลูกคา้อยา่งชดัเจน ท าใหง่้ายต่อ
การควบคุม ส่วนก าหนดการจดัส่งของลูกคา้ Rep และ Exp นั้นส่วนใหญ่จะมีการจดัส่งอยูช่่วงส้ิน
เดือน  ถา้หากตอ้งการจดัส่งสินคา้ระหวา่งเดือนตอ้งมีการสอบถามยอดการผลิตจากแผนกวางแผน
ก่อนเสมอ 

 
ภาพท่ี 4.2 Sale Prospect



 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 แสดงตวัอยา่ง Standard Form
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ก าลังการผลิตของโรงงาน 
ก าลงัการผลิตของโรงงานคิดจาก 

จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีผลิต   = M/C ทั้งหมด - M/C ท่ีตอ้งซ่อมบ ารุง - M/C ท่ีใชท้  ายางทดลอง  
   = 210 -2-1 
   = 207 เคร่ือง 
ก าลงัการผลิต  = จ านวนเคร่ืองจกัรท่ีผลิต  * ก าลงัการผลิตโดยเฉล่ียของเคร่ืองจกัร * %ของดี 
       จากการผลิต 
  = 207 * 181.8 * 97% 
   = 36503.6 เส้น 

ซ่ึงทางโรงงานกรณีศึกษานั้นจะประมาณก าลงัการผลิตสูงสุดของโรงงานอยู ่ท่ี 36500 เส้น 
ต่อวนั 

หมายเหตุ ก าลงัการผลิตโดยเฉล่ียของเคร่ืองจกัร = ก าลงัการผลิตของ Mold * 2  
เน่ืองจากการการท างานของเคร่ืองอบยางจะมีลกัษณะการอบยางเป็นคู่ ๆ ดงัภาพท่ี 4.4 รูป

เคร่ืองอบยาง 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4 รูปเคร่ืองอบยาง 
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4.1.2 การจัดตารางการผลติและการประมวลผล 

การจดัตารางการผลิตนั้นจะด าเนินไปได้ก็ต่อเม่ือเราได้ท าการจดัเตรียมขอ้มูลพื้นฐาน
เรียบร้อยแลว้ ผูว้ิจยัเลือกใช ้Microsoft Excel (Marco VBA) เขา้มาช่วยในการพฒันาระบบการจดั
ตารางการผลิต เน่ืองจากเป็นโปรแกรมพื้นฐานท่ีบุคนส่วนใหญ่มีความรู้ ความสามารถในการใช้
งานไดเ้ป็นอยา่งดี มีความซ ้ าซอ้นในการใชง้านค่อนขา้งนอ้ย และง่ายต่อการพฒันา 
 เน่ืองจากระบบการจดัตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาแต่เดิมนั้น ไม่มีหลกัเกณฑ์ ไม่
มีแบบแผน อีกทั้งยงัอาศยัประสบการณ์และการตดัสินใจของผูว้างแผนเป็นหลกั ซ่ึงขั้นตอนการจดั
งานให้กับเคร่ืองจกัรนั้นต้องใช้เวลาการค านวณค่อนข้างนาน อนัเน่ืองมาจากมีการค านวณท่ี
หลากหลายขั้นตอน ดงันั้น ผูว้ิจยัตอ้งการให้เกิดประสิทธิภาพในการท างาน และลดความผิดพลาด
ของการจดัตารางการผลิต โดยจะประยุกตใ์ชโ้ปรแกรม Microsoft Excel (Marco VBA) เขา้มาช่วย
ในการพฒันาระบบการจดัตาราง และใช้ กฎการจ่ายงานแบบ Earliest Due Date มาช่วยเป็น
หลกัเกณฑใ์นการจดัตาราง ซ่ึงส่วนประกอบหลกั ๆ ของตารางการผลิตมีดงัน้ี คือ 
 
ส่วนของการค านวณ 

1.การค านวณจ านวนส่ังผลิต  
จ านวนสั่งผลิต (เส้น)   = จ านวนสั่งซ้ือ (เส้น) + [จ านวนสั่งซ้ือ (เส้น) * %คงคลงัควบคุม]  
       – สินคา้คงคลงั (เส้น) + จ านวนเผือ่สูญเสีย (เส้น)   
จ านวนเผือ่สูญเสีย   = [(จ านวนสั่งซ้ือ (เส้น)*%คงคลงัควบคุม – สินคา้คงคลงั]*  
           เปอร์เซ็นตค์วามสูญเสีย 

ตวัอยา่งการค านวณ 
จ านวนสั่งซ้ือ 100,000 เส้น, สินคา้คงคลงั 20,000 เส้น 
เปอร์เซ็นตค์วามสูญเสีย 3 เปอร์เซ็นต,์  เปอร์เซ็นตค์งคลงัควบคุม 30 เปอร์เซ็นต ์

จ านวนเผือ่สูญเสีย   = [100,000*30%)-20,000]*3%  
= 3,000 เส้น 

จ านวนสั่งผลิต (เส้น)   = 100,000 + [100,000*30%]+-20,000]+3,000 
= 113,000 เส้น 
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2.การค านวณเวลาเร่ิมและเสร็จงาน 
เวลาการท างาน (วนั)  = เวลาติดตั้ง+เปล่ียนขอบยาง+เวลาด าเนินงาน 
เวลาด าเนินงาน (วนั)  = จ านวนสั่งผลิต (เส้น) / [อตัราการผลิตของโมล (เส้น/วนั)*จ านวนโมล 
ตวัอยา่งการค านวณ 

จ านวนสั่งผลิต 5,000 เส้น อตัราการผลิตของโมล = 102 เส้น/วนั มีจ านวนโมล 4 อนั 
เวลาด าเนินงาน (วนั)  = 5,000 / (102*4) 

    = 12.25 วนั 
เวลาการท างาน (วนั)  = 12.25+0.125+0.041 

= 12.42 วนั 
หมายเหตุ  

 ในขั้นตอนการอบยางนั้นเคร่ืองอบยางมีลกัษณะการท างานโดยการอบยางเป็นคู่ ๆ ดงันั้น
การค านวณอนัตราการผลิตจึงคิดแบบเป็นคู่ๆ เช่นกนั 

 เวลาการติดตั้งเคร่ืองจกัรนั้น เวลาส่วนใหญ่จะเสียไปกบัการเปล่ียนโมล เน่ืองจากการอบ
ยางจะใชไ้อน ้ าและความดนั จึงส่งผลให้โมลมีความร้อนสะสม เวลาส่วนหน่ึงตอ้งรอให้มี
การเยน็ตวัสักระยะ จึงจะเร่ิมปฏิบติังานได ้

4.1.3 การแสดงผล และรายงาน 

การแสดงผลของโปรแกรมช่วยจดัตารางการผลิตนั้น จะเป็นส่วนท่ีวิศวกรวางแผนการผลิต
ใช้ในการตรวจสอบและปรับเปล่ียนขอ้มูลของตารางการผลิตก่อนท่ีจะท าการพิมพ์รายงาน เพื่อ
น าไปเสนอใหก้บัฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง  
  รายงานท่ีจะได้ออกมาหลังจากการค านวณโดยโปรแกรมช่วยจัดตารางการผลิตท่ี
ผูว้ิจยัพฒันาข้ึน โดยรายงานท่ีได้ออกมา 2 รายงานคือ OE Position และ Curing Plan ซ่ึงมี
รายละเอียดดงัน้ี  

 รายงาน OE Position คือรายงานการวางแผนการผลิตท่ีมีการระบุเวลาการส่งมอบ
สินคา้อย่างชัดเจน รายงานฉบบัน้ีจะใช้ควบคุมการผลิตสินคา้ให้กบักลุ่มลูกค้า
โรงงานประกอบรถยนต ์(ลูกคา้ OE) รายงานฉบบัน้ีจะถูกส่งมอบให้กบัฝ่ายขายใช้
ประกอบการส่งมอบสินคา้  

 รายงาน Curing Plan คือรายงานการวางแผนการผลิตทั้งเดือนซ่ึงประกอบไปดว้ย
กลุ่มลูกคา้ทั้ง 3 กลุ่ม ซ่ึงรายงานฉบบัน้ีจะใช้ในการประชุมการผลิตของโรงงาน 
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เม่ือไดรั้บอนุมติัจากผูจ้ดัการโรงงานแล้ว รายงานฉบบัจะเปล่ียนช่ือเป็น Master 
Plan  

  รายงาน Master Plan คือรายงานท่ีเป็นแผนการผลิตตั้งในเดือนถดัไป ทางแผนกวตัถุดิบจะ
น ารายงานน้ีไปใช้ในการเตรียมวตัถุดิบให้พร้อมก่อนการผลิต และท าการสั่งวตัถุดิบมาเพื่อ
เตรียมพร้อมส าหรับการผลิตของเดือนถดั ๆ ไป ส่วนฝ่ายผลิตจะน ารายงาน Master Plan ไปเตรียม
ความพร้อมของเคร่ืองและก าลงัพลในการผลิต 



 

 

 
 

ภาพท่ี 4.5 ตวัอยา่งรายงาน OE Position

62 



 

 

 
 

 
 

ภาพท่ี 4.6 ตวัอยา่งรายงาน Curing Plan
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โปรแกรมช่วยจดัจดัตารางการผลิตท่ีพฒันาข้ึนมาน้ี เพื่อใชป้ระกอบการตดัสินใจในการจดั
ตารางการผลิต ซ่ึงผูว้ิจยัไดจ้ดัล าดบัความส าคญัของลูกคา้ออกอยา่งชดัเจน สามารถแบ่งได ้3 กลุ่ม
เรียงล าดบัตามความส าคญัมากไปน้อยดงัน้ี ไดแ้ก่ กลุ่มลูกคา้ OE กลุ่มลูกคา้ Rep และกลุ่มลูกคา้ 
Exp ซ่ึงผูว้จิยัไดพ้ฒันาโปรแกรมช่วยจดัตารางลูกคา้เหล่าน้ีโดนอาศยักฎการจ่ายงายแบบ EDD และ
โปรแกรมจะแสดงถึงจ านวนท่ีต้องผลิต และจ านวนวนัท่ีต้องใช้ในการผลิต การจดังานให้กับ
เคร่ืองจกัรยงัคงตอ้งใชร้ะบบเดิม เน่ืองมาจากจ านวนเคร่ืองอบยางของโรงงานกรณีศึกษามีมากถึง 
210 เคร่ือง จากนั้น เราจะท าการตรวจสอบเทียบกบัแผนการจดัส่งของลูกคา้ ถา้หากไม่มีปัญหาดา้น
การจดัส่ง  

ขั้นตอนการจดัตารางการผลิตของแผนกอบยางของโรงงานกรณีศึกษาแสดงดงัภาพท่ี 4.7 
สามารถสรุปเป็นขั้นตอนการด าเนินงานได ้ดงัน้ี 

1. ท าการปรับปรุงกลุ่มงานพวกฐานขอ้มูล  
2. กรอกขอ้มูลค าสั่งซ้ือ 
3. จดัตารางการผลิตของกลุ่มลูกคา้ OE  
4. ท าการตรวจสอบกบัการส่งมอบของกลุ่มลูกคา้ OE 
5. จดัตารางการผลิตของกลุ่มลูกคา้ Rep 
6. จดัตารางการผลิตของกลุ่มลูกคา้ Exp 
7. ท าการตรวจเช็คตารางการผลิต 
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ภาพท่ี 4.7 แสดงขั้นตอนการจดัตารางการผลิต 
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โปรแกรมท่ีพฒันาข้ึนมานั้น ช่วยลดเวลาการท างาน และลดความผิดพลาดของผูป้ฏิบติังาน 
เม่ือจบกระบวนการจดัตารางการผลิต ขั้นตอนต่อไปคือการตรวจเช็คตารางการผลิต โดยจะท าการ
เช็คตารางท่ีไดจ้ดัท าไวน้ั้นถูกตอ้ง และครบตามจ านวนท่ีตกลงกบัลูกคา้ไว ้
  เม่ือเราท าตามขั้นตอนจนครบก็จะไดต้ารงการผลิตของโรงงาน (Curing Plan) ถือวา่เป็น 
อนัจบขั้นตอนการจดัตารางการผลิต จากนั้นผูว้ิจยัจะน าตารางการผลิตน้ีไปใช้งานเพื่อด าเนินงาน
บนพื้นท่ีผลิตต่อไป 
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4.2 การพฒันาการจัดการพืน้ทีผ่ลติ  

 การจดัการพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Management) เป็นเทคนิคท่ีใชส้ าหรับจดัการกิจกรรม
การผลิตต่าง ๆ ในระยะสั้ นของกระบวนการผลิต ระบบจัดการบนพื้นท่ีผลิตจะช่วยจัดสรร
ทรัพยากรท่ีอยูใ่นรูปของ แรงงาน เคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ และทรัพยากรต่าง ๆ ไปให้แก่ค าสั่งผลิตท่ีมี
อยูอ่ยา่งหลายหลายในพื้นท่ีผลิตโดยขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวางแผนการผลิต (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 
 กิจกรรมการบริหารพื้นท่ีผลิต จะช่วยเติมเตม็ระบบการวางแผนการผลิตชนิดอ่ืนๆ เช่น การ
วางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ การวางแผนก าลงัการผลิต การจดัตารางการผลิต โดยระบบการ
วางแผนเหล่าน้ี จะจดัเตรียมทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีตอ้งใชใ้นพื้นท่ีผลิตและมีการก าหนดเป้าหมายการ
ท างานอย่างชัดเจน จากนั้ นระบบบริหารพื้นท่ีผลิตจะใช้ทรัพยากรเหล่านั้ นมาท าให้บรรลุ
วตัถุประสงคท์ั้งในดา้นประสิทธิภาพและประสิทธิผลตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้การบริหารพื้นท่ีผลิต
นั้นมีความใกลชิ้ดและอยู่ระหวา่งขั้นตอนการวางแผนกบัการบริหารของระบบการผลิต โดยป้อน
ขอ้มูลจากพื้นท่ีผลิตให้กบัระบบการวางแผนการท างาน กิจกรรมหลกัในระบบบริหารพื้นท่ีผลิต
สามารถแบ่งไดเ้ป็น 5 กลุ่มดงัน้ี คือ 
  1. การทบทวนค าสั่งผลิตและการปล่อยงาน  
  2.การก าหนดรายละเอียดของงานท่ีไดรั้บมอบหมาย  
  3.การติดตามงานและเก็บขอ้มูล 
  4.การควบคุมและแกไ้ขการท างาน  
  5.การควบคุมค าสั่งผลิต  

ซ่ึงกิจกรรมทั้ง 5 กลุ่ม ทางผูว้ิจยัไดจ้ดัท าและรวบรวม และแสดงรายละเอียดในขั้นตอน
ต่อไป 

4.2.1 การทบทวนค าส่ังผลติและการปล่อยงาน 

การทบทวนค าสั่งการผลิต (Order Review)เป็นขั้นตอนแรกของการจดัการพื้นท่ีผลิต เป็น
กระบวนการตรวจสอบความถูกตอ้งคร้ังสุดทา้ยของแผนการผลิตก่อนน าไปใชผ้ลิตจริง การปล่อย
งาน (Release) เข้าสู่พื้นท่ีผลิตมีวตัถุประสงค์ เพื่อเตรียมความพร้อมของการด าเนินงานผลิต 
จดัเตรียมขอ้มูลการผลิต และควบคุมการไหลของงานบนพื้นท่ีผลิต การท่ีโรงงานกรณีศึกษาขาด
มาตรการในการด าเนินงานดงักล่าวท าให้บางคร้ังโรงงานกรณีศึกษาเกิดปัญหาความไม่พร้อมและ
ปัญหาการประสานงานในการด าเนินงานผลิต จนไม่สามารถด าเนินการผลิตตามแผนท่ีไดว้างไว ้
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โรงงานกรณีศึกษาจึงมีการแต่งตั้งผูรั้บผิดชอบหน้าท่ีในการปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิต (Melnyk, 
1987)   

พนกังาน ของโรงงานกรณีศึกษา จะท าหนา้ท่ีใน การทบทวนค าสั่งการผลิตและปล่อยงาน
เขา้สู่พื้นท่ีผลิต ซ่ึงจะตอ้งเป็นผูมี้ความรู้ ความเขา้ใจในการไหลและการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิต 
และตอ้งมีขอ้มูลประกอบการตดัสินใจในการปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิต อนัไดแ้ก่ ก าหนดส่งมอบ
สินคา้ รายละเอียด หรือสมบติัของสินคา้ แผนการผลิต ระยะเวลาท่ีคาดวา่ตอ้งใชใ้นการด าเนินงาน
ผลิต ขอ้มูลความตอ้งการวตัถุดิบ อุปกรณ์การด าเนินงาน และเส้นทางการไหลของงานผลิต  ผูว้ิจยั
ไดเ้สนอแนวทางการด าเนินงานออกเป็น 3 ขั้นตอน โดยพนกังานฝ่ายวางแผนการผลิตมีหนา้ท่ีหลกั
ในการควบคุมและตรวจสอบความพร้อมส าหรับการปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิต โดยมีรายละเอียด
การแจกจ่ายงานใหก้บัผูเ้ก่ียวขอ้งปฏิบติังาน ดงัน้ี 
 1.การทบทวนค าส่ังผลิต  
  เป็นขั้นตอนแรกของการด าเนินงานบนเพื่อนท่ีผลิต ชั้นตอนน้ีจะเป็นการตรวจสอบและ
ทบทวนแผนก่อนท่ีจะน าไปปฏิบติังานจริง โดยจะใหแ้ผนกสั่งการผลิตเป็นผูต้รวจสอบแผนการ
ผลิตหลกั (Master Production Plan) ซ่ึงพนกังานแผนกสั่งการผลิตจะเป็นผูรั้บผิดชอบตรวจสอบ
แผนการผลิต หากแผนการผลิตไม่มีความผดิปรกติก็จะจดัท าขอ้มูลรายการวตัถุดิบ (Bill of 
Materials: BOM) เพื่อเตรียมพร้อมส าหรับการผลิต แต่หากพบขอ้ผดิพลาดก็จะตอ้งรีบด าเนินการ
แจง้กบัแผนกวางแผนการผลิตโดยทนัที  

2.การเตรียมความพร้อมของวตัถดิุบส าหรับการผลิต 
  พนกังานแผนกคลงัสินคา้ จะเป็นผูรั้บผิดชอบจดัเตรียมวตัถุดิบตามรายการท่ีแผนกสั่งการ
ผลิตค านวณไว ้และท าการควบคุมดูแลปริมาณคงคลงัวตัถุดิบให้พร้อมส าหรับการผลิตอยูเ่สมอเพื่อ
เป็นการเตรียมความพร้อมของการด าเนินงานตามแผนการผลิต 

ในส่วนของการผลิต รายการวตัถุดิบเป็นส่วนหน่ึงในขอ้มูลท่ีแนบไปกบัใบสั่งผลิตเพื่อใช้
เป็นขอ้มูลในการตดัเบิกวตัถุดิบส าหรับใชด้ าเนินการผลิต แผนกคลงัสินคา้ตอ้งจดัท ารายงานการใช้
วตัถุดิบในแต่ละวนั และตอ้งมีการสรุปทุก ๆ สัปดาห์ และส่งขอ้มูลการใชว้ตัถุดิบให้กบัแผนทุก ๆ 
ส้ินเดือน 

3. การเตรียมความพร้อมของข้อมลูส าหรับการปล่อยงานเข้าสู่พืน้ท่ีผลิต 
จากการด าเนินการ 2 ขั้นตอนท่ีไดก้ล่าวมาแลว้ขั้นตน้ ซ่ึงเป็นขั้นตอนการเตรียมความพร้อม

ส าหรับการด าเนินงานผลิตแล้ว การส่ือสารขอ้มูลการผลิตให้ฝ่ายการผลิตรับทราบก็เป็นเร่ืองท่ี
ส าคญั โดยใบสั่งผลิตถือเป็นเอกสารส าคญัท่ีใชใ้นการระบุงาน หนา้ท่ี ความรับผิดชอบ และบนัทึก
ขอ้มูลท่ีจ าเป็นของการผลิต 
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สรุปข้ันตอนการด าเนินงานการปล่อยงานเข้าสู่พืน้ทีผ่ลติ 
 การปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิตและการเคล่ือนยา้ยงานระหวา่งแผนกของโรงงานกรณีศึกษา 
สามารถสรุปเป็นขั้นตอนการด าเนินงานได ้ดงัน้ี 
 1. ผูว้ิจ ัยได้น าข้อมูลมาวิเคราะห์ถึงปัญหาเร่ืองการปล่อยงานเข้าสู่พื้นท่ีผลิตและการ
เคล่ือนยา้ยงานระหวา่งแผนกผลิต ร่วมกบัฝ่ายวางแผนการผลิตและฝ่ายผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
  2. ผูว้ิจยัก าหนดหน้าท่ีการด าเนินงานของฝ่ายวางแผนการผลิตในการด าเนินกิจกรรมการ
ปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิตและเคล่ือนยา้ยงานระหวา่งฝ่ายผลิต 
  3. ผูว้ิจยัร่วมกบัฝ่ายวางแผนการผลิตและแผนกคลงัวตัถุดิบจดัท าแนวทางการประสาน
ขอ้มูลความตอ้งการวตัถุดิบและการด าเนินงานจดัการดา้นวตัถุดิบ จากนั้น โรงงานจึงประยุกต์น า
แนวทางการด าเนินงานดงักล่าวมาใชใ้นการด าเนินงานผลิต 
  4. ผูว้ิจยัร่วมกบัฝ่ายวางแผนการผลิตออกแบบรูปแบบของใบสั่งผลิตข้ึนใหม่ ซ่ึงมีการเพิ่ม
การระบุขอ้มูลท่ีส าคญัในการด าเนินงานผลิตให้กบัฝ่ายผลิต จากนั้น โรงงานน าเอกสารใบสั่งผลิต
ดงักล่าวมาใชใ้นการด าเนินงานผลิต 
  5. ผูว้ิจยัน าข้อมูลใบสั่งผลิตท่ีได้ออกแบบมาใหม่ มาเป็นฐานข้อมูล ส าหรับใช้ในการ
ควบคุมการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

4.2.2 การก าหนดรายละเอยีดของงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

ขั้นตอนการก าหนดรายละเอียดของงาน เป็นขั้นตอนท่ีสองของการจดัการพื้นท่ีผลิต แต่เดิม
จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ขั้นตอนการก าหนดรายละเอียดของงาน และการจดัล าดบังาน เน่ืองจาก
ผลิตภณัฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาแต่ละชนิดมีเส้นทางการด าเนินงานบนเคร่ืองจกัรท่ีคลา้ยคลึงกนั 
ซ่ึงระยะเวลาท่ีใชใ้นการด าเนินงานผลิตถูกก าหนดโดยตารางการผลิตหลกั กระบวนการท างานและ
รายละเอียดของงานจะถูกระบุในเอกสารของโรงงานท่ีช่ือวา่ เอกสารควบคุมกระบวนการผลิต ส่วน
การก าหนดล าดบัการด าเนินงานผลิตแบบล าดบัก่อน-หลงั (Precedence Constraint) จะถูกก าหนด
โดยผูจ้ดัการแผนกผลิตแต่ละแผนก โดยท่ีแผนล าดบัการด าเนินงานจะตอ้งสอดคลอ้งกบัตารางการ
ผลิตหลัก การท างานจริงส่วนใหญ่จะใช้ประสบการณ์ใจการจัดล าดับ และเกิดความผิดพลาด
บ่อยคร้ัง 
 



69 

 

    
        

   �   
   

   �    
        

   �   
   

   �        

   �   

 .
  
  
  

   �     
   � �    
          
      

          

 
ภาพท่ี 4.8 เส้นทางการด าเนินงานของผลิตภณัฑ์ 

 
การระบุขอ้มูลเคร่ืองจกัร ล าดบัการท างาน เส้นทางการไหลของงานผลิตให้กบัฝ่ายการ

ผลิตถือเป็นขอ้มูลส าคญัในการด าเนินงานผลิตบนพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษา เน่ืองจากชนิด
ของผลิตภณัฑ์ ของโรงงานกรณีศึกษามีหลากหลายชนิด ซ่ึงแต่ละชนิดผลิตภณัฑ์ของโรงงาน
กรณีศึกษาตอ้งผา่นขั้นตอนกระบวนการผลิต และรายละเอียดท่ีแตกต่างกนั อีกทั้งมีเคร่ืองจกัรท่ีใช้
ในการด าเนินงานมากกว่า 1 เคร่ือง งานระหว่างผลิตจึงอาจถูกส่งไปด าเนินการยงัเคร่ืองจกัรท่ีไม่
ถูกตอ้งจนอาจเกิดปัญหากบัสมบติัหรือคุณภาพของตวัผลิตภณัฑ์ ดงันั้น การระบุขอ้มูลเคร่ืองจกัร 
อุปกรณ์ เส้นทางการไหลของงานผลิต จะถูกก าหนดโดย ใบควบคุมกระบวนการผลิต ซ่ึง
ผูรั้บผดิชอบ ควบคุมดูแลคือ แผนกเทคนิค ตวัอยา่ง ของใบควบคุมกระบวนการผลิตแสดงดงัภาพท่ี 
4.9 และภาพท่ี 4.10 
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ภาพท่ี 4.9 ตวัอยา่ง ของใบควบคุมกระบวนการผลิต 

 
 



71 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.10 ตวัอยา่ง ของใบควบคุมกระบวนการผลิต 2 
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ดงันั้นผูว้จิยัจึงไดเ้สนอแนวทางปรับปรุงการจดัล าดบังาน โดยมีการแต่งตั้งให้พนกังานของ
ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต แผนกการควบคุมการผลิต ใหม้าช่วยฝ่ายผลิตในการก าหนดล าดบั
การท างานในแต่ล่ะแผนก ซ่ึงการก าหนดล าดับการด า เนินงานผลิตแบบล าดับก่อน-หลัง 
(Precedence Constraint) จะถูกก าหนดโดยพนกังานสั่งการผลิตและผูจ้ดัการแผนกผลิตแต่ละแผนก 
โดยจะร่วมกนัก าหนดล าดบัการด าเนินงานร่วมกนั โดยท่ีแผนล าดบัการด าเนินงานตอ้งเป็นไปอยา่ง
มีประสิทธิภาพและจะตอ้งสอดคลอ้งกบัตารางการผลิตหลกั (Master Plan)  

 

 
ภาพท่ี 4.11 กระดานการจดัล าดบังานของแผนกประกอบข้ึนรูปยาง 

 
สรุปข้ันตอนการด าเนินงานการก าหนดรายละเอยีดของงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

การก าหนดรายละเอียดของงานท่ีไดรั้บมอบหมายของโรงงานกรณีศึกษา สามารถสรุปเป็น
ขั้นตอนการด าเนินงานได ้ดงัน้ี 

1. ผูว้ิจยัไดน้ าขอ้มูลมาวิเคราะห์ถึงปัญหาของการก าหนดรายละเอียดงานของแผนกผลิต 
ร่วมกบัฝ่ายวางแผนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
  2. ผูเ้ก่ียวขอ้งทุกฝ่ายได้เสนอให้ฝ่ายวางแผนการผลิตมีส่วนร่วมและหน้าท่ีในการช่วย
ก าหนดรายละเอียดงาน โดยให้แผนกควบคุมการผลิตช่วยฝ่ายผลิตในการจดัล าดบัการด าเนินงาน 
เพื่อใหก้ารด าเนินงานสอดคลอ้งกบัแผนการผลิตหลกั 
  3. ผูว้ิจยัร่วมกบัฝ่ายวางแผนการผลิต เสนอให้มีการสรุปรายงานการจดัล าดบังาน เพื่อยืน
เป็นเอกสารควบคุมการด าเนินงานในการผลิต  

4. ผูว้ิจยัเสนอให้ แผนกติดตามการผลิตจะท าการตรวจสอบผลของการด าเนินงาน โดยจะ
สรุปเป็นรายงานการควบคุม และน าเสนอใหแ้ผนกวางแผนทราบทุกเชา้ช่วงเร่ิมท างาน 
 5. ผูว้จิยัน าขอ้มูลจากรายงาน มาเป็นฐานขอ้มูล ส าหรับใชใ้นการควบคุมการผลิตไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ 
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4.2.3 การติดตามงานและเกบ็ข้อมูล 

การติดตามงานและการเก็บข้อมูล (Data collection and Monitoring): ขอ้มูลเป็นส่ิงท่ี
เช่ือมโยงระบบการวางแผนการผลิตเขา้กบัการบริหารการท างาน ขอ้มูลท่ีรวมรวบจากพื้นท่ีผลิตจะ
ช่วยให้สามารถติดตามงานได้ว่า งานก าลงัด าเนินอยู่ในขั้นตอนใดและเป็นไปตามแผนท่ีวางไว้
หรือไม่ ขอ้มูลท่ีเก็บในขั้นตอนน้ี เช่น ต าแหน่งท่ีค าสั่งผลิตก าลงัด าเนินการอยู ่จ  านวนงานท่ีท าเสร็จ
ไปแลว้ จ านวนงานล่าช้า จ  านวนช้ินงานเสียหรือซ่อม ทรัพยากรท่ีก าลงัใช้งาน ทรัพยากรท่ีใช้ใน
ขั้นตอนถดัไป และแผนการท างานท่ีล่าชา้กวา่ก าหนด เป็นตน้ 

การติดตาม (Monitoring) หมายถึง กระบวนการของการวดัหรือการตรวจสอบท่ีท าเป็น
ประจ าเป็นช่วงๆ การวดัและการตรวจสอบดงักล่าวไดแ้ก่ การวดัปัจจยั น าเขา้ (Inputs) กระบวนการ 
(Process) และผลผลิต (Outputs) ท่ีเกิดข้ึนใช่วงการด าเนินงานตามแผน โดยทัว่ไปมกัติดตามใน 
ดา้นการจดัหา การเคล่ือนยา้ย และการน าทรัพยากรของโครงการมาใชว้า่เป็นไปตามท่ีก าหนดไวใ้น
แผนและก าหนดการหรือไม่  

วตัถุประสงคข์องการติดตาม คือ ตอ้งการช้ีให้เห็นถึงสถานการณ์ของโครงการให้เร็วท่ีสุด
ท่ีเท่าท่ีจะเร็วได้ ในเร่ืองเก่ียวกบัการใช้ทรัพยากร การปฏิบติักิจกรรมต่าง ๆ หรือผลิตผลของ
โครงการเพื่อจะไดจ้ดัการแกไ้ขปรับปรุงสถานการณ์ต่าง ๆ ของโครงการท่ีเป็นไปทนัท่วงทีการ
ติดตามแบ่งไดเ้ป็น 3 ประเภท  

 การติดตามผลการปฏิบติังาน  
 การติดตามประสิทธิภาพของโครงการ   
 การติดตามประเมินผลของโครงการ  
การติดตามผลการปฏิบติังาน ไดแ้ก่ การติดตามดูวา่การปฏิบติังานตามโครงการนั้น  

ไดผ้ลงานกา้วหนา้ไปในทิศทางท่ีสอดคลอ้งกบัแผนปฏิบติังานตลอดจนงบประมาณ ท่ีก าหนดไว้
หรือไม่ 

การติดตามประสิทธิภาพของโครงการ ไดแ้ก่ การศึกษาติดตามดูวา่เม่ือมี การปฏิบติังาน
เพื่อให้ไดผ้ลผลิตของโครงการออกมานั้น ไดใ้ช้กรรมวิธีการผลิต หรือวิธีด าเนินงาน ท่ีประหยดั
ท่ีสุดหรือไม่ โดยอาจจะมีการเทียบเคียงใหเ้ห็นสัดส่วนของผลผลิตกบัปัจจยัน าเขา้ของโครงการ 

การติดตามประเมินผลของโครงการ ได้แก่ การศึกษาติดตามดูว่าการปฏิบติังานตาม
โครงการนั้นไดก่้อให้เกิดผลผลิตตามท่ีก าหนดไวห้รือไม่ และผลผลิตท่ีเกิดข้ึนดงักล่าวสามารถ
บรรลุวตัถุประสงคข์องโครงการไดม้ากนอ้ยเพียงใด 
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จากเดิม การติดตามการผลิตของโรงงานกรณีศึกษานั้นจะเป็นการรอขอ้มูล รอรายงานจาก
ฝ่ายผลิตเป็นหลกั ซ่ึงขอ้มูลก็ไดรั้บล่าชา้ ไม่ทนัเวลา ดงันั้นผูว้ิจยัไดจ้ดัให้มี แผนกติดตามการผลิต
ข้ึนมา โดยเสนอให้พนกังานติดตามการผลิตข้ึนมา เพื่อท าหนา้ท่ีติดตามการผลิตทุก ๆ กะ ของการ
ผลิต และตอ้งท าสรุปรายงานการติดตามการผลิตทุกกะเช้า เพื่อน าเสนอให้กบัผูจ้ดัการฝ่ายและ
วศิวกรวางแผนทราบ การติดตามการผลิตน้ีจะมุ่งเนน้ไปท่ีการติดตามประเมินผลของโครงการเทียบ
กบัแผนการผลิต หากพบความคลาดเคล่ือนผดิปกติตอ้งรีบแจง้ผูจ้ดัการฝ่ายวางแผนโดยทนัที 

4.2.4 การควบคุมและแก้ไขการท างาน  

 ขั้นตอนการควบคุมและแกไ้ขการท างาน (Control and Corrective Action) เป็นขั้นตอนท่ีมี
ความจ าเป็นทีจะต้องมีข้อมูลท่ีเก่ียวกับการด าเนินการผลิตให้กับผูท่ี้จะท าการตัดสินใจอย่าง
ครบถว้น  ซ่ึงหมายความว่าขอ้มูลจะตอ้งถูกรวบรวมจากทุก ๆ ส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินงาน
ผลิต ซ่ึงเราจะไดข้อ้มูลมาจากขั้นตอนการติดตามงานและเก็บขอ้มูลจากฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ฝ่าย
วางแผนและควบคุมการผลิต(Production Planning and Control Department) ฝ่ายขาย(Sales 
Department) ฝ่ายคลงัสินค้า ฝ่ายวิศวกรรม(Engineering Department) ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่าย
คลงัสินคา้ (Warehouse Department) ฝ่ายผลิต (Manufacturing Department) และอ่ืน ๆ ขอ้มูล
เหล่าน้ีตอ้งถูกเก็บไวแ้ละจดัให้อยู่ในรูปแบบท่ีเป็นประโยชน์ต่อผูว้างแผน การรวบรวมขอ้มูลจาก
การผลิตนั้นมีความส าคญัมาก ควรเป็นขอ้มูลท่ีมีความถูกตอ้งและทนัต่อเวลาท่ีตอ้งการใชง้าน ความ  
ตวัอย่างเช่น การเคล่ือนยา้ยสินคา้ออกจากคลังสินคา้โดยปราศจากการบนัทึกการเปล่ียนแปลง
ของคงคลงัในคอมพิวเตอร์  หรือแจง้ให้ฝ่ายผลิตทราบ อาจจะท าให้ผูท่ี้มีหนา้ท่ีในการจดัตารางการ
ผลิตมีความเขา้ใจวา่มีของหรือช้ินส่วนอยู่พร้อมท่ีจะให้น าไปใช้ได ้ซ่ึงอาจจะเป็นไปไม่ได ้ดงันั้น
ความเช่ือมัน่ในการควบคุมการผลิตจึงข้ึนอยูก่บัความถูกตอ้งและทนัเวลาของขอ้มูลท่ีรวบรวมได้
จากโรงงานกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการประมวลผลขอ้มูลเพื่อสนบัสนุนการผลิต เรา
เรียกวา่ ระบบขอ้มูลโรงงาน (Shop Floor Information System) 
 ระบบข้อมูลดังกล่าวน้ีจ าเป็นทีจะต้องท าให้ครอบคลุมถึงทุก ๆ ส่วนของการผลิต ซ่ึง
รวมถึงคลงัสินคา้ การซ่อมบ ารุงการผลิต การตรวจสอบ การส่งของ การรับของ และฝ่ายสนบัสนุน
การผลิตท่ีมีอยูท่ ั้งหมดกุญแจท่ีจะน าไปสู่ความส าเร็จไดน้ั้น คือ การรวมกิจกรรมต่าง ๆ เหล่านั้นเขา้
ดว้ยกนัโดยการจดัท าในรูปของระบบขอ้มูลเครือข่าย  (Network Information System) ความส าคญั
ของการส่ือสารขอ้มูลเขา้และออกจากโรงงาน (To and From the Shop Floor) พร้อม ๆ กนักบัการ
ส่ือสารทั้งเขา้และออกจากฝ่ายวางแผนและควบคุม (พภิพ ลลติาภรณ์, 2549) 
 ส าหรับขอ้มูลพื้นฐานท่ีมีความจ าเป็นต่อการควบคุมการผลิตมีดงัต่อไปน้ี 
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 1. สถานภาพของทรัพยากร (Resource Status) เช่น คน เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ การ
ตรวจสอบ  และอุปกรณ์การขนถ่ายวสัดุ  โดยขอ้มูลท่ีควรทราบมีดงัน้ี 

 ทรัพยากรท่ีมีอยูมี่อะไรบา้ง (What Resource Exist) 
 สถานภาพการปฏิบติังานของทรัพยากรเหล่านั้น (Their Operating Status) 
 ขีดจ ากดัหรือก าลงัความสามารถของทรัพยากรเหล่านั้น (Their Limitations or 

Capabilities) 
 2. สถานภาพของงาน (Job and Material Status) 

 ใบสั่งงานต่าง ๆ ท่ีด าเนินการอยูใ่นตารางการผลิต 
 ขั้นตอนการผลิตของใบสั่งผลิต 
  สถานภาพการแลว้เสร็จของงาน 

3. สถานภาพของวสัดุ (Material Status) 
 มีวตัถุดิบ และทรัพยากรชนิดใดบา้งอยูใ่นโรงงาน 
 ต าแหน่งท่ีเก็บวตัถุดิบต่าง ๆ ท่ีอยูใ่นคลงั 
 วตัถุดิบและช้ินส่วนท่ีตอ้งจดัสรรใหก้บัใบสั่งงานท่ีก าลงัด าเนินการอยู ่
 วตัถุดิบและอุปกรณ์ท่ีไดท้  าการสั่งซ้ือไปแลว้และก าหนดเวลาท่ีคาดวา่จะ

ไดรั้บสินคา้ 
 4. สถานภาพของตารางการผลิต (ส าหรับทรัพยากรแต่ละชนิดท่ีได้จัดตารางการผลิต) 

 ตารางการปฏิบติังานท่ีไดจ้ดัไว ้
 เวลาผลิต (Processing Time) ของแต่ละขั้นตอนการปฏิบติังาน 
 การจดัล าดบัการปฏิบติังาน 
 เวลาท่ีคาดวา่จะแลว้เสร็จของแต่ละงาน 

5. สถานภาพการด าเนินงานท่ีผ่านมา (Recent Performance Status) 
 ประสิทธิภาพของการใชท้รัพยากร 
 เวลาเฉล่ียงานอยูใ่นระบบ 
 มูลค่าปัจจุบนัของของคงคลงัท่ีมีอยู ่
 อตัราเฉล่ียของเวลาการปฏิบติังานเทียบกบัเวลามาตรฐานของงานต่าง ๆ  
 เปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีพบจากการตรวจสอบ 
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4.2.4.1 มาตรการในการควบคุมการผลติ  

มาตรการ เอกสารของมาตรการในการควบคุมการผลิต รวมถึงเป้าหมายควบคุมการ
ด าเนินงานตามมาตรการดงักล่าวจึงไดถู้กจดัท าและก าหนดข้ึน เพื่อเป็นแนวทางป้องกนัปัญหาความ
ไม่แน่นอนท่ีอาจเกิดข้ึนบนพื้นท่ีผลิต โดยเอกสารมาตรการในการควบคุมการผลิตดงักล่าวถือเป็น
หน่ึงในเคร่ืองมือการบริหารคุณภาพของการด าเนินงานผลิต (บรรจง จันทมาศ, 2554) มาตรการใน
การควบคุมการผลิตท่ีไดจ้ดัท าข้ึน การควบคุมของโรงงานกรณีศึกษา เป็นกระบวนการท่ีกระท าให้
มัน่ใจวา่การปฏิบติังานไดด้ าเนินการไปตามแผนท่ีก าหนดไว ้หรือถา้จะให้ความหมายท่ีช้ีให้เห็นถึง
บทบาทของผูค้วบคุมชดัเจนข้ึนก็หมายถึง การบงัคบัใหกิ้จกรรมต่าง ๆ เป็นไปตามแผนท่ีก าหนดไว ้
การควบคุมอาจแบ่งตามลกัษณะของส่ิงท่ีถูกควบคุมออกเป็น 5 ประเภท 

1. การควบคุมผลการปฏิบติังาน  
2. การควบคุมบุคลากร  
3. การควบคุมดา้นการเงิน  
4. การควบคุมทรัพยากรทางกายภาพ  
5. การควบคุมเทคนิควธีิการปฏิบติังาน 

การความคุมทั้ง 5 ประเภทน้ี เพื่อรองรับ ตอบสนองและแกไ้ขปัญหาการด าเนินงานท่ีอาจ
เกิดข้ึนบนพื้นท่ีผลิต โดยการจดัท ามาตรการในการควบคุมการผลิตจะประกอบไปดว้ยรายละเอียด
ของแผนการความคุมความไม่แน่นอน ซ่ึงปัญหาดงักล่าวสามารถส่งผลเสียต่อการด าเนินงานตาม
แผนการผลิตท่ีไดว้างไว ้

4.2.4.1.1 การควบคุมผลการปฏบัิติงาน 

เป็นการควบคุมผลผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  เพื่อจดัการให้การผลิตไดป้ริมาณตามท่ี
ก าหนดไวใ้นแผน เรียกวา่ การควบคุมปริมาณ (Quantity Control) และควบคุมให้ผลผลิตท่ีไดมี้
ลกัษณะและคุณสมบติัตามท่ีก าหนดไวเ้รียกวา่การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) การควบคุมใน
ขอ้น้ีรวมถึงการควบคุมเวลาของโครงการดว้ย คือการควบคุมให้โครงการสามารถผลิตผลงานได้
ปริมาณและคุณภาพตามช่วงเวลา ท่ีก าหนดไว ้ตวัอยา่งการควบคุมคุณภาพและการควบคุมปริมาณ
การผลิตของแผนกตกแต่งและตรวจสอบ แสดงในรายงานการส่งสินคา้เขา้สู่คลงัสินคา้ดงัภาพท่ี 
4.12 
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รายงานการส่งสินค้าเข้าสู่คลงัสินค้า 
รหสั : XX-1111 
วนัท่ี :…………… 

 

Shift (กะ) G/T Code จ านวน (Rack) จ านวนต่อ Rack จ านวนรวม 

กะ 1 
    

    

    

รวมกะ 1     

กะ 2 

    

    

    

รวมกะ 2     

กะ 3 

    

    

    

รวมกะ 3     

รวมทั้งหมด     
 

…………………………………….                        ……………………………………. 
ผูบ้นัทึกขอ้มูล                                       ผูจ้ดัการแผนกตกแต่งและตรวจสอบ 

 
ภาพท่ี 4.12 ตวัอยา่ง รายงานการส่งสินคา้เขา้สู่คลงัสินคา้ 
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4.2.4.1.2 การควบคุมบุคลากร 

เป็นการควบคุมพฤติกรรมการปฏิบติังานของเจา้หนา้ท่ีท่ีปฏิบติังานโครงการ  โดยควบคุม
ให้ปฏิบติังานตามวิธีท่ีก าหนดไว ้ และให้เป็นไปตามก าหนดการโครงการ ควบคุมมาตรฐานการ
ท างานของพนกังาน ความประพฤติ ความส านึกในหนา้ท่ีและความรับผิดชอบ ตลอดจนควบคุม
ดา้นความปลอดภยัของพนกังานดว้ย โดนมีแผนการการปฏิบติังานดงัน้ี 

1. การควบคุมความสามารถการด าเนินงานผลิตของพนักงานปฏิบัติการ 
  การด าเนินงานผลิตท่ีไม่ถูกวิธีของพนักงานปฏิบติัการอาจท าให้งานผลิตไม่ได้คุณภาพ
ตามท่ีลูกค้ายอมรับ แผนการฝึกอบรมพนักงานปฏิบัติการจึงได้ถูกจัดท าข้ึน เพื่อควบคุมการ
ด าเนินงานผลิตของพนักงานปฏิบติัการให้เป็นไปอย่างถูกตอ้ง และควรจดัอบรมพนักงานอย่าง
สม ่าเสมอ แสดงดงัภาพท่ี 4.13 

คู่มือวธีิการปฏิบัติงาน 
 
 

รหสัเอกสาร : XX-1111 
หนา้ท่ี 1/2 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การควบคุมความสามารถการด าเนินงานผลิตของพนกังานปฏิบติัการ 
ผู้รับผดิชอบ ฝ่าย : ผลติ                    แผนก : ผลติส่วนหน้าและหลงั 
เป้าหมายการควบคุม : ใหพ้นกังานสามารถท างานไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Flow Chart) 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
ฝ่ายผลิต ฝ่ายบุคคล 

เอกสาร 
พนกังาน ผูจ้ดัการ พนกังาน 

จดัท าแผน    แผนการอบรมแต่ละแผนก 

ด าเนินการฝึกอบรม    เอกสารประกอบการอบรม 

ทบทวนการปฏิบติังาน     

สรุปผลการปฏิบติังาน    แบบทดสอบ 

ตรวจสอบการฝึกอบรม    ใบประเมินผลการฝึกอบรม 

บนัทึกขอ้มูล    บนัทึกประวติัพนกังาน 

PROJECT : SHOP FLOOR MANAGEMENT 
DESIGN BY : S.SANGTHONG    DATE : 15 JUN  55    
PLANER ENGINEER                   REVISE : 

APPROVE BY SIGNATURE DATE 

GENERIAL MANAGER   
DEPARTMENT  MANAGER   
SECTION  MANAGER   

ภาพท่ี 4.13 เอกสารการควบคุมความสามารถการด าเนินงานผลิตของพนกังานปฏิบติัการ 

N

Y



 

 

คู่มอืวธิีการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 2/2 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 การควบคุมความสามารถการด าเนินงานผลิตของพนกังานปฏิบติัการ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 
ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายผลิต 

จดัท า/ ทบทวน 
แผนการฝึกอบรมกบั
หวัหนา้คนงาน 

ส านกังาน 
ฝ่ายการผลิต 

ทุก 6 เดือน/  
ช่วงรับพนกังาน
ปฏิบติัการใหม่ 

ก าหนดขอ้มูลส าคญัและ 
มาตรฐานในการปฏิบติังาน 
ท่ีพนกังานพึงรู้ 

จดัท าเอกสารและ 
แผนการฝึกอบรม 

ตรวจสอบ 
ผลการฝึกอบรม 

ส านกังาน 
ฝ่ายการผลิต 

หลงัไดรั้บรายงาน
สรุปผลการฝึกอบรม 

ประเมิน 
ผลการฝึกอบรม 

ตรวจสอบ อภิปราย 
ผลการฝึกอบรมกบั 
หวัหนา้คนงาน 

พนกังานฝ่าย
ผลิต 

รับฝึกอบรม 
 

หอ้งฝึกอบรมหรือ 
พ้ืนท่ีการปฏิบติังาน 

ทุก 6 เดือน/ 
ช่วงรับพนกังานใหม่ 

ฝึกอบรมพนกังานใหพ้ร้อม
ด าเนินงานผลิต 

หวัหนา้งานอบรมขั้นตอนการ
ด าเนินงานผลิตใหพ้นกังาน
ปฏิบติัการ 

รับการประเมิน 
ผลการฝึกอบรม 

หอ้งฝึกอบรมหรือ 
พ้ืนท่ีการปฏิบติังาน 

หลงัการฝึกอบรม วดัระดบัความ 
สามารถของพนกังาน 

ใหพ้นกังานท าขอ้สอบ 
หรือฝึกปฏิบติังานจริง 

พนกังาน 
ฝ่ายบุคคล 

เก็บบนัทึกประวติั 
การฝึกอบรมพนกังาน 

ส านกังานฝ่ายบุคคล หลงัสรุปผล 
การฝึกอบรม 

ยนืยนัผลการฝึกอบรม บนัทึกผลการฝึกอบรม 
ในประวติัของพนกังาน 

 

ภาพท่ี 4.14 เอกสารมาตรการการควบคุมความสามารถการด าเนินงานผลิตของพนกังานปฏิบติัการ (ต่อ)  79 



 

 

2. การวางแผนการผลิต 
เพื่อเป็นแนวทางการด าเนินงานให้ผูว้างแผนการผลิตปฏิบติัตาม  ซ่ึงคู่มือน้ีจะแสดงล าดบัขั้นตอน
การท างานการวางแผนอยา่งเป็นขั้นเป็นตอนและระบุระยะเวลาการด าเนินการไวอ้ยา่งชดัเจน ช่วย
ใหผู้อ่ื้นทราบไดว้า่ขณะน้ีการด าเนินการวางแผนอยูใ่นขั้นตอนใด และเป็นการควบคุมให้ผูว้างแผน
ไม่ใชเ้วลาเกินกวา่ท่ีก าหนดไวด้ว้ย ซ่ึงรายละเอียดไดแ้สดงไวด้งัภาพท่ี 4.15 ถึง 4.17  

คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสัเอกสาร : XX-1111 
หนา้ท่ี 1/3 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การวางแผนการผลิต 
ผู้รับผดิชอบ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต  แผนก : วางแผน 

เป้าหมายการควบคุม : เพื่อใหไ้ดแ้ผนการผลิตท่ีตอบสนองลูกคา้อยา่งเตม็ก าลงัการผลิตและรวดเร็ว 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Flow Chart) 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
ฝ่ายขาย ฝ่าย

วางแผน 
ฝ่ายผลิต 

เอกสาร 
ผูจ้ดัการ พนกังาน ผูจ้ดัการ 

ขอ้มูลการขาย    Sale Prospect 

วางแผน OE    OE Position 

วางแผน Rep, Exp    Curing Plan (Daft) 

อนุมติัแผน    Curing Plan 

ประชุมการผลิต    รายงานการประชุม 

ปรับแกไ้ขแผน    Revise Curing Plan 

เตรียมการผลิต    Master Plan 

ด าเนินการผลิต    รายงานการผลิต 

     

PROJECT : SHOP FLOOR MANAGEMENT 
DESIGN BY : S.SANGTHONG    DATE : 15 JUN  55    
PLANER ENGINEER                   REVISE : 

APPROVE BY SIGNATURE DATE 

GENERIAL MANAGER   
DEPARTMENT  MANAGER   
SECTION  MANAGER   

ภาพท่ี 4.15 เอกสารคู่มือการปฏิบติังาน การวางแผนการผลิต 

N

Y

N

Y



 

 

คู่มอืวธิีการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 2/3 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 การวางแผนการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 

วศิวกรวางแผน 
ฝ่ายวางแผน 
 

รับและตรวจสอบค าสัง่ซ้ือ ส านกังานฝ่ายขาย เม่ือรับค าสัง่ซ้ือจากฝ่าย
ขาย 

พิจารณาค าสัง่ซ้ือของฝ่ายขาย
เพ่ือใหไ้ม่เกินก าลงัการผลิต 

ตรวจสอบปริมาณค าสัง่ซ้ือเทียบกบั
ก าลงัการผลิตสูงสุด 

จดัท า/แกไ้ข แผนการผลิต ส านกังานฝ่ายวางแผน 1 สปัดาห์ก่อนส้ินเดือน
ของทุก ๆ เดือน 

น าขอ้มูลค าสัง่ซ้ือของลูกคา้
มาจดัท าแผนการผลิต 

จดัท าเอกสารแผนการผลิต (Curing 
Plan) 

ทบทวนแผนการผลิต ส านกังานฝ่ายวางแผน หลงัจากแผนการผลิต
เสร็จ 

ป้องกนัความผดิพลาด ตรวจสอบ และเช็คเง่ือนไขการผลิต 

ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายวางแผน 
 

ตรวจสอบแผนการผลิต 
(Curing Plan) 

ส านกังานฝ่ายวางแผน หลงัจากแผนการผลิต
เสร็จ 

ตรวจสอบความถูกตอ้งของ
แผนการผลิต 

ตรวจเช็คและ เซ็นรับรองแผนการ
ผลิต 

ประชุม Sales ส านกังานฝ่ายขาย ช่วงสปัดาห์ท่ี 3 ของทุก
เดือน 

แจง้สถานะของการผลิต
ประจ าเดือน 

รายงานสถานะของการผลิต
ประจ าเดือน 

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต
และผูจ้ดัการ
แผนกผลิต 

ประชุมพิจารณาแผนการ
ผลิต  

ส านกังานฝ่ายผลิต ทุกวนัท่ี 27 ของทุก
เดือน 

ร่วมกนัพิจารณาแผนการผลิต
และเตรียมการผลิต 

ตรวจเช็คแผนการผลิตเพื่อให้
สอดคลอ้งกบัก าลงัการผลิตของแต่
ละแผนก 

 

 
ภาพท่ี 4.16 เอกสารคู่มือการปฏิบติังาน การวางแผนการผลิต (ต่อ) 81 



 

 

คู่มอืวธิีการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 3/3 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 การวางแผนการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 

ผูจ้ดัการฝ่ายขาย 

ประชุม Sales ส านกังานฝ่ายขาย ทุกวนัท่ี 28 ของทุก
เดือน 

ป้องกนัความผดิพลาด ตรวจสอบ และเช็คเง่ือนไขการผลิต 

ยนืยนั/ยกเลิก ค าสัง่ผลิตให้
ลูกคา้ 

ส านกังานฝ่ายขาย หลงัจากฝ่ายวางแผน
ยนืยนัแผนการผลิต 

การยนืยนัค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ ส่งเอกสารทาง E-Mail และ
โทรศพัทเ์พื่อการยนืยนั 

ผูจ้ดัการและ
พนกังานแผนก
ขาย 

รับค าสัง่ซ้ือกบัลูกคา้ บริษทัลูกคา้ ช่วงสปัดาห์ท่ี 2-3 ของ
เดือน 

รับค าสัง่ซ้ือกบัลูกคา้ใหไ้ด้
ตามเป้าหมายท่ีก าหนด 

รับเอกสารค าสัง่ซ้ือและก าหนดการ
รับสินคา้ 

พิจารณาปริมาณค าสัง่ซ้ือ
ของลูกคา้ 

ส านกังานฝ่ายขาย หลงัจากการรวบรวม
ขอ้มูลค าสัง่ซ้ือทั้งหมด 

พิจารณาค าสัง่ซ้ือไม่ใหเ้กิด
ก าลงัการผลิตสูงสุด 

น าขอ้มูลการขายทั้งหมดเทียบกบั
ก าลงัการผลิตสูงสุด 

จดัท าขอ้มูลค าสัง่ซ้ือ ส านกังานฝ่ายขาย ทุกวนัท่ี 23 ของทุก
เดือน 

แจง้ขอ้มูลค าสัง่ซ้ือของลูกคา้
ใหฝ่้ายวางแผน 

ส่งขอ้มูลไปทาง E-mail (Sale 
Prospect) และโทรยนืยนัอีกคร้ัง 

 

 
ภาพท่ี 4.17 เอกสารคู่มือการปฏิบติังาน การวางแผนการผลิต (ต่อ) 
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4.2.4.1.3 การควบคุมด้านการเงิน 

การควบคุมดา้นการเงิน (Financial Control) ทางโรงงานกรณีศึกษาจะแบ่งการเป็นการ
ควบคุมหลกัออกเป็น 2 เร่ือง ไดแ้ก่ การควบคุมจ านวนชัว่โมงการท างานล่วงเวลาของพนกังาน 
แสดงดงัภาพท่ี 4.18 และควบคุมการใชว้ตัถุดิบในการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงฝ่ายวางแผนและ
ควบคุมการผลิตจะเป็นผูก้  าหนดการท างานล่วงเวลาให้กบัฝ่ายผลิต ซ่ึงหากเราควบคุมพื้นท่ีผลิต
อย่างมีประสิทธิภาพย่อมส่งผลให้ฝ่ายผลิตท างานได้เต็มความสามารถด้วยแล้ว ย่อมไม่เกิดการ
ท างานล่วงเวลาหรืออาจจะเกิดก็เพียงเล็กน้อย การท างานก็ใชท้รัพยากรอยา่งเกิดประโยชน์สูงสุด 
หากเราด าเนินการพฒันาพื้นท่ีผลิตอยา่งต่อเน่ืองยอ่มส่งผลให ้การด าเนินการผลิตเสียค่าใชจ่้ายต ่าลง 
และใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่ามากท่ีสุดอีกดว้ย 

รายงานการท างานล่วงเวลา 
รหสั : XX-1111 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

 

Section 
Week Over 

Tar 
get 

Remark Tar
get 1 2 3 4 5 

Tot
al 

P-1          

P-2          

P-3          

P-4          

P-5          

P-7          

P-8          
P-9          
200%          

TOTAL          
 

………………………………….                     …………………………………………. 
ผูบ้นัทึกขอ้มูล                                       ผูจ้ดัการฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 

ภาพท่ี 4.18 รายงานการท างานล่วงเวลา 
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4.2.4.1.4 การควบคุมทรัพยากร 

การควบคุมการใช้ทรัพยากรประเภทวสัดุ วตัถุดิบ อุปกรณ์ เคร่ืองมือ และเคร่ืองจกัร 
ตลอดจนแรงงานในการเป็นปัจจยัน าเขา้ของการผลิตเพื่อให้เกิดการใช้ทรัพยากรดงักล่าวอย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยจดัท ามาตรการควบคุมไว ้2 มาตรการ ดงัน้ี 

1. การควบคุมวตัถุดิบเพื่อรองรับการผลิต 
2. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัร 

มาตรการท่ีถูกจดัท าข้ึนเพื่อสนบัสนุนให้เกิดการด าเนินการผลิตอย่างอย่างต่อเน่ืองและมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 

การควบคุมวตัถดิุบเพ่ือรองรับการผลิต 
การด าเนินงานผลิตบางคร้ังไม่สามารถผลิตไดต้ามแผนและตอ้งถูกเล่ือนการผลิตออกไป 

เน่ืองจากปริมาณวตัถุดิบมีไม่เพียงพอหรือวตัถุดิบไม่อยู่ในสภาพพร้อมผลิต อนัเป็นผลมาจากการ
ขาดแผนการจดัการสั่งซ้ือวตัถุดิบ การประสานงานระหว่างฝ่ายวางแผนการผลิตกบัแผนกจดัซ้ือ 
รวมไปถึงการขาดมาตรการในการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีดี 

มาตรการควบคุมการจดัซ้ือวตัถุดิบ แผนการจดัการวตัถุดิบ เพื่อป้องกนัปัญหาการขาด
วตัถุดิบส าหรับใชด้ าเนินงานผลิต รวมถึงมาตรการในการจดัเก็บเพื่อป้องกนัไม่ให้วตัถุดิบเกิดความ
เสียหายจึงไดรั้บการจดัท าข้ึน ในส่วนของการจดัท าแผนความตอ้งการวตัถุดิบ ซ่ึงแต่เดิมโรงงาน
กรณีศึกษามีเพียงขอ้มูลชนิดและปริมาณวตัถุดิบท่ีจดัเก็บอยู่ในคลงัเท่านั้น ขอ้มูลเหล่านั้นอาจไม่
เพียงพอต่อการด าเนินการจดัซ้ือวตัถุดิบท่ีมีประสิทธิภาพ ผูว้ิจยัจึงได้เพิ่มรายละเอียดขอ้มูลการ
จดัการวตัถุดิบ เพื่อช่วยส่งเสริมการด าเนินการจดัซ้ือของโรงงานกรณีศึกษาให้มีประสิทธิภาพเพิ่ม
มากยิง่ข้ึน  

การควบคุมวตัถุดิบของโรงงานกรณีศึกษาเป็นส่ิงท่ีส าคญัต่อการผลิตอยา่งมาก เพราะการ
ผลิตนั้นถา้หากเกิดปัญหาขาดแคลนวตัถุดิบแม่เพียงเล็กนอ้ยก็ยอ่มส่งผลกระทบโดยตรงต่อการผลิต 
เม่ือการไม่เป็นไปตามแผนก็จะส่งผลกระทบอยา่งต่อเน่ืองถึงการจดัส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้ ดงันั้นฝ่าย
วางแผนและควบคุมการผลิตจึงไดก้  าหนดนโยบายให้แผนกคลงัวตัถุดิบมีการเก็บสินคา้ให้เพียงพอ
ต่อการผลิตถึง 2 เดือน และวตัถุดิบบางประเภทท่ีตอ้งสั่งมาจากต่างประเทศก็ตอ้งวางแผนและ
ก าหนดการสั่งซ้ือล่วงหน้าเสมอ เพื่อให้สามารถตอบสนองกับก าลังการผลิตของโรงงาน ซ่ึง
รายละเอียดแสดงดงัภาพท่ี 4.19 และ 

ภาพท่ี 4.20 
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คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสัเอกสาร : XX-1111 
หนา้ท่ี 1/2 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การควบคุมวตัถุดิบเพื่อรองรับการผลิต 
ผู้รับผดิชอบ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต  แผนก : คลงัวสัดุ 

เป้าหมายการควบคุม : มีวสัดุเพียงพอกบัความตอ้งการของการผลิตท่ีต่อเน่ือง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Flow Chart) 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
แผนก
วางแผน 

แผนกคลงั
วตัถุดิบ 

ฝ่ายจดัซ้ือ 
เอกสาร 

ผูจ้ดัการ ผูจ้ดัการ พนกังาน 

จดัท าแผนการผลิต    Master Plan 

BOM    แผนความตอ้งการวสัดุ 

ค านวณปริมาณใชง้าน    รายงานวตัถุดิบคงคลงั 

อนุมติัค าสั่งซ้ือ    เอกสารอนุมติัค าสั่งซ้ือ 

สั่งซ้ือวตัถุดิบ    ใบสั่งซ้ือ 

ตรวจรับวตัถุดิบและจดัเก็บ    ใบรับวตัถุดิบ  

รายงานวตัถุดิบประจ าวนั    ใบรายงานคงคลงัประจ าวนั 

     

     

     

     

PROJECT : SHOP FLOOR MANAGEMENT 
DESIGN BY : S.SANGTHONG    DATE : 15 JUN  55    
PLANER ENGINEER                   REVISE : 

APPROVE BY SIGNATURE DATE 

GENERIAL MANAGER   
DEPARTMENT  MANAGER   
SECTION  MANAGER   

ภาพท่ี 4.19 เอกสารการควบคุมวตัถุดิบเพื่อรองรับการผลิต 
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คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 2/2 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การควบคุมวตัถุดิบเพื่อรองรับการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 

ผูจ้ดัการ 
แผนกคลงั
วตัถุดิบ 

เตรียมวตัถุดิบใหพ้ร้อม
ส าหรับการผลิต 

ส านกังานแผนกคลงั
วตัถุดิบ 

ทุก ๆ เดือน 
 

ควบคุมปริมาณการใชว้ตัถุดิบ
ใหเ้หมาะสมกบัการผลิต 

จดัท ารายงานการใชว้ตัถุดิบ
ประจ าเดือน 

จดัท าแผนความตอ้งการ
วตัถุดิบ 

ส านกังานแผนกคลงั
วตัถุดิบ 

หลงัจากไดรั้บ Master 
Plan 

เตรียมความพร้อมดา้น
วตัถุดิบใหพ้ร้อมต่อการผลิต 

เตรียมวตัถุดิบใหเ้พียงพอและพร้อม
ต่อการผลิต 

วศิวกร 
แผนกคลงั
วตัถุดิบ 

จดัท ารายการ BOM การ
ผลิตประจ าเดือน 

จดัท ารายการ BOM 
การผลิตประจ าเดือน 

หลงัจากไดรั้บ Master 
Plan 

เตรียมความพร้อมวตัถุดิบให้
เพียงพอต่อการผลิต 

เตรียมวตัถุดิบส าหรับการผลิต 

ตรวจรับ / จดัเก็บวตัถุดิบ แผนกคลงัวตัถุดิบ เม่ือมีวตัถุดิบมาส่ง ตรวจเช็ควตัถุดิบ / จดัเก็บ
วตัถุดิบในท่ีท่ีเหมาะสม 

สุ่มตรวจเช็คคุณภาพวตัถุดิบและน า 
จดัเก็บวตัถุดิบในท่ีท่ีเหมาะสม 

ผูจ้ดัการ 
แผนกวางแผน 

พิจารณาค าสัง่ซ้ือวตัถุดิบ ส านกังาน 
ฝ่ายจดัซ้ือ 

ทุก ๆ เดือน 
 

อนุมติัค าสัง่ซ้ือวตัถุดิบ พิจารณาแผนความตอ้งการวตัถุดิบ 

พนกังาน 
ฝ่ายจดัซ้ือ 

ออกใบสัง่ซ้ือ 
 

ส านกังาน 
ฝ่ายจดัซ้ือ 

หลงัรับขอ้มูลจากฝ่าย
วางแผน 

ออกใบสัง่ซ้ือใหท้นัต่อการ
ผลิต 

ออกใบสัง่ซ้ือ และแจง้ก าหนดการ
จดัส่ง 

 

 
ภาพท่ี 4.20 เอกสารการควบคุมวตัถุดิบเพื่อรองรับการผลิต (ต่อ) 
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แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองจักร 
โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานขนาดใหญ่ ซ่ึงมีการผลิตต่อเน่ืองแบบตลอด 24 ชัว่โมงต่อ

วนั การบ ารุงรักษาส่วนใหญ่พนกังานผูป้ฏิบติังานจะเป็นผูต้รวจเช็คก่อนการเร่ิมงาน ถ้าหากเสีย
หรือช ารุดจึงจะแจ้งให้ฝ่ายวิศวกรรมท าการซ่อมแซม ซ่ึงไม่มีแผนการตรวจสอบ ซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั เพื่อควบคุมให้เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพสมบูรณ์พร้อมด าเนินงานผลิตอยู่เสมอ 
ท าให้บางคร้ังปัญหาเล็กน้อยท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรไม่ไดรั้บการแก้ไขโดยเร็ว ความเสียหายของ
เคร่ืองจกัรอาจเพิ่มข้ึนจนท าใหต้อ้งหยดุการด าเนินงานผลิต ท าให้แผนการผลิตตอ้งถูกเล่ือนออกไป 
และส่งผลใหเ้กิดสินคา้คา้งส่งเป็นจ านวนมาก 

แผนการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) มีเป้าหมาย
ควบคุมอตัราความสามารถในการใชง้านเคร่ืองจกัรเป็นหน่ึงในแนวทางการด าเนินงานเพื่อลดความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินงานผลิตตามแนวทางของการผลิต เน่ืองจากเป็นการช่วยป้องกนั
ปัญหาความไม่พร้อมด าเนินงานผลิตของเคร่ืองจกัรในช่วงเวลาการผลิตจริงลงได ้

ในปัจจุบนั โรงงานกรณีศึกษาจะด าเนินงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรโดยแผนกวางแผนละ
ควบคุมการผลิตจะท าการวางแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัร่วมกบัแผนกวิศวกรรม 
รวมถึงการจดัท ารายงานผลการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรในทุกสัปดาห์ โดยมีรายละเอียดของแผนดงั
ภาพท่ี 4.21 และ ภาพท่ี 4.22 

 
ประโยชน์ของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
1. ยดือายกุารท างานของเคร่ืองจกัรและป้องกนัการช ารุดเสียหายระหวา่งการใชง้าน 
2. ท าไดง่้ายและสะดวกรวดเร็ว ไม่กระทบกบัการผลิต เพราะมีก าหนดเวลา มีขอ้มูล  
    และวธีิการท างานพร้อม 
3. ลดเวลาท่ีหยดุชะงกัเน่ืองจากเคร่ืองจกัรช ารุดระหวา่งการผลิตลงได ้
4. สามารถลดอุบติัเหตุหรืออนัตรายเน่ืองจากการช ารุดของเคร่ืองจกัรลงได้ 
5. ท าใหว้างแผนไดง่้าย และท าใหส้ามารถใชพ้นกังานซ่อมบ ารุงตลอดจนอุปกรณ์และ   
    เคร่ืองมือไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสัเอกสาร : XX-1111 
หนา้ท่ี 1/3 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัร 
ผู้รับผดิชอบ ฝ่ายวศิวกรรม  แผนก : ซ่อมบ ารุง 

เป้าหมายการควบคุม : ป้องกนัการหยดุของเคร่ืองจกัรโดยเหตุฉุกเฉิน และการผลิตอยา่งต่อเน่ือง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Flow Chart) 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 

ฝ่าย
วางแผน 

แผนก
ซ่อมบ ารุง 

ฝ่ายผลิต 
เอกสาร 

วศิวกร วศิวกร ผูจ้ดัการ 

จดัท าแผนการซ่อมบ ารุง    แผนการซ่อมบ ารุง (PM) 

การอนุมติัแผน    แผนการซ่อมบ ารุง (PM) 

รับทราบแผนการซ่อมบ ารุง    แผนการซ่อมบ ารุง (PM) 

แจง้เขา้ด าเนินการ    ใบแจง้การเขา้ด าเนินการ 

ด าเนินการตามแผน    แผนการซ่อมบ ารุง (PM) 

สรุปผลการด าเนินงาน    ใบตรวจสอบการซ่อมบ ารุง  

บนัทึกขอ้มูล    บนัทึกประวติัการซ่อมบ ารุง 

     

     

     

PROJECT : SHOP FLOOR MANAGEMENT 
DESIGN BY : S.SANGTHONG    DATE : 15 JUN  55    
PLANER ENGINEER                   REVISE : 

APPROVE BY SIGNATURE DATE 

GENERIAL MANAGER   
DEPARTMENT  MANAGER   
SECTION  MANAGER   

ภาพท่ี 4.21 เอกสารแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัร 
 

N Y



 

 

คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 2/3 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัร 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 
ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายวางแผน 

จดัท าแผนการซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกนั 

ส านกังานฝ่ายวางแผน ทุกเดือน จดัท าแผนการซ่อมบ ารุงให้
สอดคลอ้งกบัการผลิต 

จดัท าเอกสารและแผนการซ่อม
บ ารุง 

บนัทึกการซ่อมบ ารุง ส านกังานฝ่ายวางแผน ทุกเดือน เพ่ือป้องกนัการท างาน
ซ ้ าซอ้นของแผนกซ่อมบ ารุง 

บนัทึกลงในเอกสารการซ่อมบ ารุง
ประจ าปี 

ผูจ้ดัการ 
แผนกซ่อมบ ารุง 

อนุมติัแผนการซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกนั 

ส านกังานฝ่ายวศิวกรรม ทุกเดือน ตรวจสอบแผนการซ่อมบ ารุง
เพ่ือป้องกนัเคร่ืองจกัรเสีย 

ตรวจสอบแผนการซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกนั 

วศิวกร 
แผนกซ่อมบ ารุง 

จดัท าแผนการซ่อมบ ารุงเชิง
ป้องกนั 

ส านกังานฝ่ายวางแผน ทุกเดือน จดัท าแผนการซ่อมบ ารุงเพื่อ
ป้องกนัเคร่ืองจกัรเสีย 

จดัท าเอกสารและแผนการซ่อม
บ ารุง 

ออกใบแจง้การเขา้
ด าเนินการ 

ส านกังานแผนกซ่อม
บ ารุง 

ทุกเดือน แจง้กบัฝ่ายผลิตเพ่ือขอเขา้ไป
ด าเนินการซ่อมเคร่ืองจกัร 

ส่งเอกสารการขอเขา้ไปด าเนินการ
กบัฝ่ายผลิต 

ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร พ้ืนท่ีผลิต / แผนกซ่อม
บ ารุง 

หลงัการยนืยนัเอกสาร
การซ่อมจากฝ่ายผลิต 

เป็นการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั 

ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรใหส้ามารถ
ท างานไดป้กติ 

บนัทึก / สรุปผลการซ่อม
บ ารุง 

ส านกังานแผนกซ่อม
บ ารุง 

หลงัจากการซ่อม
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

เพ่ือป้องกนัการท างาน
ซ ้ าซอ้นของแผนกซ่อมบ ารุง 

บนัทึกลงในเอกสารการซ่อมบ ารุง
รายเดือน 

 

ภาพท่ี 4.22 เอกสารแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัร(ต่อ) 89 



 

 

คู่มอืวธิีการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 2/3 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การควบคุมความสามารถการด าเนินงานผลิตของพนกังานปฏิบติัการ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 
ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายและแผนก
ผลิต 

รับทราบแผนการซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกนั 

ส านกังานฝ่ายผลิต ทุกเดือน รับทราบแผนการซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกนั 

ตรวจสอบแผนการซ่อมบ ารุง 

ตอบรับแผนการซิอมบ ารุง ส านกังานฝ่ายผลิต ทุกคร้ังท่ีมีการขอซ่อม
เคร่ืองจกัร 

เตรียมการซ่อมบ ารุง แจง้พนกังานท่ีปฏิบติังานท่ี
เคร่ืองจกัรนั้นทราบ 

      
      
      
      
      
      
      
      

 

ภาพท่ี 4.23 เอกสารแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของเคร่ืองจกัร(ต่อ)  
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4.2.4.1.5 การควบคุมเทคนิควธีิการปฏบัิติงาน  

ไดแ้ก่ การควบคุมก ากบัดูแลเทคนิคและวธีิการปฏิบติังานให้ถูกตอ้งตามหลกัวิชาท่ีก าหนด
ไว ้ ส าหรับการปฏิบติังานประเภทนั้น ๆ และการควบคุมเทคนิคการปฏิบติังานน้ีจะรวมถึงการ
จดัการความไม่แน่นอนระหวา่งการด าเนินการบนพื้นท่ีผลิตดว้ย โดยจะตอ้งควบคุมทั้งเทคนิควิธีท่ี
เขา้ใจง่ายและมีขั้นตอนการท างานท่ีชดัเจน ผูว้ิจยัไดแ้บ่งการควบคุมเทคนิคการปฏิบติังานออกเป็น
หวัขอ้ ไดด้งัน้ี 

1. การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
2. การปรับแผนการผลิตหลกั 
3. การแทรกงาน 
4. การด าเนินเม่ือเกิดปัญหาไฟดบั 

 
การรับค าส่ังซ้ือจากลูกค้า 
ลกัษณะการท างานก่อนการปรับปรุงการด าเนินงานเร่ืองการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ ฝ่ายขาย

จะท าการรับค าสั่งซ้ือให้มากท่ีสุด โดยไม่มีการค านึงและพิจารณาถึงก าลังการผลิตสูงสุดของ
โรงงาน 

แต่เดิมการแทรกงานของโรงงานกรณีศึกษาจะท าการแทรกทุก ๆ งานท่ีมีการร้องขอจาก
ฝ่ายขาย โดยไม่มีการค านึงถึงสภาวะการผลิตของปัจจุบนั ซ่ึงการแทรกงานมกัสร้างปัญหาให้กบั
ฝ่ายวางแผนการผลิตเป็นอยา่งมาก และส่งผลกระทบไปยงัช่วงส้ินเดือน ก่อให้เกิดสินคา้คา้งส่งเป็น
จ านวนมากอีกดว้ย ดงัน้ีผูว้ิจยัจึงได้เสนอแนวทางการด าเนินงานและมาตรการในการแทรกงาน
ข้ึนมา เพื่อควบคุมการด าเนินงานใหเ้ป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ  
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คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสัเอกสาร : XX-1111 
หนา้ท่ี 1/4 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
ผู้รับผดิชอบ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต  แผนก : คลงัวสัดุ 

เป้าหมายการควบคุม : สามารถรองรับค าสั่งซ้ือไดเ้ตม็ก าลงัการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Flow Chart) 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
ลูกคา้ ฝ่ายขาย ฝ่าย

วางแผน เอกสาร 
 ผูจ้ดัการ ผูจ้ดัการ 

รวบรวมค าสั่งซ้ือ    เอกสารค าสั่งซ้ือ 

เช็คก าลงัการผลิต    Sale Prospect 

ตรวจสอบคลงัสินคา้    ขอ้มูลคงคลงั 

ยนืยงัค าสั่งซ้ือ    ยนืยนัค าสั่งซ้ือ 

ขอปรับลดค าสั่งซ้ือ    ค าสั่งซ้ือเกินก าลงัการผลิต 

ลดค าสั่งซ้ือ    เอกสารค าสั่งซ้ือ (ใหม่)  

เช็คก าลงัการผลิต     

วางแผนการผลิต    Curing Plan 

     

     

     

PROJECT : SHOP FLOOR MANAGEMENT 
DESIGN BY : S.SANGTHONG    DATE : 15 JUN  55    
PLANER ENGINEER                   REVISE : 

APPROVE BY SIGNATURE DATE 

GENERIAL MANAGER   
DEPARTMENT  MANAGER   
SECTION  MANAGER   

 
ภาพท่ี 4.24 เอกสารการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 

N

Y

N

Y



 

 

คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 2/4 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 

ลูกคา้ 
แจง้ความความตอ้งการ
สินคา้ 

ส านกังานฝ่ายขาย ทุก ๆ ตน้เดือน ระบุรายละเอียดและจ านวน
สินคา้ 

กรอกขอ้มูลความค าสัง่ซ้ือ 

พนกังาน 
ฝ่ายขาย 

รวบรวมค าสัง่ซ้ือ ส านกังานฝ่ายขาย หลงัจากรับค าสัง่ซ้ือ พิจารณาความตอ้งการของ
ลูกคา้ก่อนส่งขอ้มูลใหฝ่้ายวาง
แผนการผลิต 

พิจารณาทุก ๆ ค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ 

ตรวจสอบปริมาณค าสัง่ซ้ือ
ทั้งหมด 

ส านกังานฝ่ายขาย หลงัจากรับค าสัง่ซ้ือ เพื่อตรวจเช็คก่อนรับค าสัง่ซ้ือ เปรียบเทียบค าสัง่ซ้ือกบัก าลงัการ
ผลิตสูงสุดของโรงงาน 

ส่งขอ้มูลค าสัง่ซ้ือใหฝ่้าย
วางแผนการผลิต 

ส านกังานฝ่ายขาย หลงัจากตรวจสอบ
ปริมาณค าสัง่ซ้ือ 

ส่งขอ้มูลใหฝ่้ายวางแผนจดัท า
ตารางการผลิต 

ส่งขอ้มูลทาง E-Mail และโทรแจง้ 

ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายขาย 

ยนืยนัค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้ ส านกังานฝ่ายขาย ทนัท่ีทีไดรั้บเอกสาร
ยนืยนัตารางการผลิต 

เพื่อตอบรับค าสัง่ซ้ือของ
ลูกคา้ 

ส่งเอกสารยนืยนัและแจง้ก าหนดส่ง
มอบสินคา้ 

เจรจาขอลดค าสัง่ซ้ือจาก
ลูกคา้ 

บริษทัลูกคา้ ทนัท่ีทีไดรั้บเอกสารขอ
ลดค าสัง่ซ้ือ 

เพื่อขอลดค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ น าเอกสารแสดงถึงขอ้จ ากดัการ
ผลิต ใหก้บัลูกคา้ทราบ 

 

ภาพท่ี 4.25 เอกสารการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ (ต่อ) 93 



 

 

คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 3/4 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 

วศิวกรวางแผน 
ฝ่ายวางแผน 
 

รับและตรวจสอบค าสัง่ซ้ือ
จากฝ่ายขาย 

ส านกังานฝ่ายขาย เม่ือรับค าสัง่ซ้ือจากฝ่าย
ขาย 

พิจารณาค าสัง่ซ้ือของฝ่ายขาย
เพ่ือใหไ้ม่เกินก าลงัการผลิต 

ตรวจสอบปริมาณค าสัง่ซ้ือเทียบกบั
ก าลงัการผลิตสูงสุด 

จดัท า/แกไ้ข แผนการผลิต ส านกังานฝ่ายวางแผน 1 สปัดาห์ก่อนส้ินเดือน
ของทุก ๆ เดือน 

น าขอ้มูลค าสัง่ซ้ือของลูกคา้
มาจดัท าแผนการผลิต 

จดัท าเอกสารแผนการผลิต (Curing 
Plan) 

ทบทวนแผนการผลิต ส านกังานฝ่ายวางแผน หลงัจากแผนการผลิต
เสร็จ 

ป้องกนัความผดิพลาด ตรวจสอบ และเช็คเง่ือนไขการผลิต 

ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายวางแผน 
วศิวกรวางแผน 
ฝ่ายวางแผน 

ตรวจสอบแผนการผลิต 
(Curing Plan) 

ส านกังานฝ่ายวางแผน หลงัจากแผนการผลิต
เสร็จ 

ตรวจสอบความถูกตอ้งของ
แผนการผลิต 

ตรวจเช็คและ เซ็นรับรองแผนการ
ผลิต 

ประชุม Sales ส านกังานฝ่ายขาย ช่วงสปัดาห์ท่ี 3 ของทุก
เดือน 

แจง้สถานะของการผลิต
ประจ าเดือน 

รายงานสถานะของการผลิต
ประจ าเดือน 

ช้ีแจงการลดค าสัง่ซ้ือ ส านกังานฝ่ายขาย หลงัจากการพิจารณา
แผนการผลิต 

ช้ีแจงเหตุผลการขอลดค า
สัง่ซ้ือ 

ช้ีแจงเหตุผลและขอ้จ ากดั 

 

ภาพท่ี 4.26 เอกสารการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ (ต่อ) 
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การปรับแผนการผลิต 
การปรับแผนการผลิต (Adjusting the Production Plan) เป็นการแกไ้ขแผนการผลิตท่ีได้

จดัท าไว ้อนัเน่ืองมาจากปัญหาปริมาณการผลิตท่ีท าไดจ้ริงไม่เป็นไปตามแผนการผลิตท่ีไดต้ั้งไว ้
โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อ วางมาตรการในการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนให้เป็นไปอย่างเหมาะสม
และยงัคงรักษาเป้าหมายเดิมไวไ้ด้ การปรับแผนส่วนใหญ่มกัจะเป็นการปรับระดับสม ่าเสมอ 
(Leveling Method) ซ่ึงเป็นเทคนิคท่ีใชใ้นการปรับแผนการผลิตเพื่อชดเชยกบัความคลาดเคล่ือนท่ี
เกิดข้ึน โดยจะปรับเป็นช่วง ๆ การปรับข้ึนหรือลงจะข้ึนอยูก่บัความคลาดเคล่ือน แต่จะมีการเฉล่ีย
การปรับไปตามจ านวนช่วงเวลาข้างหน้าท่ีต้องปรับด้วย และจะต้องค านึงถึงช่วงเวลาส าหรับ
เตรียมการปรับแผนดว้ย (พภิพ ลลติาภรณ์, 2549)  

มาตรการปรับแผนการผลิตได้ถูกจัดท าข้ึนมาใช้ควบคุมขั้นตอนการท างานของผูว้าง
แผนการผลิต และผูท่ี้เก่ียวขอ้ง เพื่อให้เป็นแนวทางการด าเนินงานและการผลิตจริงสอดคลอ้งกบั
แผนการผลิตและเป็นไปตามเป้าหมาย 
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คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสัเอกสาร : XX-1111 
หนา้ท่ี 1/2 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การปรับแผนการผลิต 
ผู้รับผดิชอบ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต  แผนก : วางแผน 

เป้าหมายการควบคุม : เพื่อใหก้ารผลิตจริงสอดคลอ้งกบัแผนการผลิตและเป็นไปตามเป้าหมาย 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Flow Chart) 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
ฝ่าย

วางแผน 
ฝ่ายผลิต ฝ่าย

คลงัสินคา้ เอกสาร 
วศิวกร ผูจ้ดัการ ผูจ้ดัการ 

แผนการผลิตหลกั    Master Plan 

กระบวนการผลิต    รายงานการผลิต 

การผลิตไม่ตามแผน    แจง้ขอ้มูลใหผู้จ้ดัการทราบ 

ปรับแผนการผลิต     

ประชุมโรงงาน    Revise Master Plan 

ด าเนินการผลิต     

ควบคุมการผลิต    รายงานการผลิต 

     

     

     

     

PROJECT : SHOP FLOOR MANAGEMENT 
DESIGN BY : S.SANGTHONG    DATE : 15 JUN  
55    PLANER ENGINEER                   REVISE : 

APPROVE BY SIGNATURE DATE 

GENERIAL MANAGER   
DEPARTMENT  MANAGER   
SECTION  MANAGER   

 
ภาพท่ี 4.27 เอกสารการปรับแผนการผลิต  
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คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 2/2 การควบคุมความสามารถการด าเนินงานผลิตของพนกังานปฏิบติัการ 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 

วศิวกร 
ฝ่ายวางแผน 

สรุปสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ
ปัญหา 

พ้ืนท่ีผลิต หลงัจากตรวจพบปัญหา
การผลิต 

เพื่อหาสาเหตท่ีุแทจ้ริงของ
ปัญหา 

วเิคราะห์หาสาเหตท่ีุแทจ้ริงของ
ปัญหาและสรุปเป็นรายงาน 

จดัท า/ แกไ้ขแผนการผลิต
หลกั 

ส านกังาน 
ฝ่ายวางแผน 

เม่ือเกิดปัญหาการผลิต ปรับการผลิตใหส้อดคลอ้งกบั
แผนและค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ 

แกไ้ขแผนการผลิตใหส้อดคลอ้งกบั
เง่ือนไข 

ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายวางแผน 

ประชุมปรับแผนการผลิต ส านกังานฝ่ายผลิต หลงัจากการปรับ
แผนการผลิต 

ช้ีแจงการปรับแผนการผลิต น าเสนอแผนการผลิตท่ีผา่นการ
ปรับปรุงและแกไ้ข  

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 

ตรวจสอบการผลิต ส านกังานฝ่ายการผลิต ทุกวนั แจง้ปัญหาเม่ือการผลิตไม่
เป็นไปตามแผน 

ตรวจเช็คผลการผลิตประจ าวนั
เทียบกบัแผนการผลิตหลกั 

วเิคราะห์ปัญหาการผลิต พ้ืนท่ีผลิต หลงัจากตรวจพบปัญหา
การผลิต 

เพื่อหาสาเหตท่ีุแทจ้ริงของ
ปัญหา 

เก็บขอ้มูลการผลิตมาวเิคราะห์หา
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 

พิจารณาแผนการผลิต ส านกังานฝ่ายการผลิต หลงัจากการปรับ
แผนการผลิต 

พิจารณาแผนการผลิต พิจารณาความเป็นไปไดข้อง
แผนการผลิต 

เตรียมความพร้อมการ
ด าเนินการ 

ส านกังานแผนกผลิต หลงัจากการประชุม
ปรับแผนการผลิต 

เตรียมความพร้อมหลงัการ
ปรับแผนการผลิต 

ช้ีแจงการปรับปรุงแผนการผลิต
ใหก้บัหวัหนา้คนงาน 

 

ภาพท่ี 4.28 เอกสารการปรับแผนการผลิต (ต่อ) 
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การแทรกงาน 
ปัญหาการแทรกงานของโรงงานกรณีศึกษา การท างานแบบเดิม จะท าการแทรกทุก ๆ งาน

ท่ีมีการร้องขอจากฝ่ายขาย โดยไม่มีการค านึงถึงสภาวะการผลิตของปัจจุบนั ซ่ึงการแทรกงานมกั
สร้างปัญหาใหก้บัฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตเป็นอยา่งมาก ซ่ึงส่งผลกระทบต่อการด าเนินการ
ผลิตช่วงปลายเดือน ท าให้ตอ้งมีการยกเลิกการผลิตสินคา้บางรุ่น และก่อให้เกิดสินคา้คา้งส่งเป็น
จ านวนมากอีกดว้ย ดงัน้ีผูว้ิจยัจึงได้เสนอแนวทางการด าเนินงานและมาตรการในการแทรกงาน
ข้ึนมา เพื่อควบคุมการด าเนินงานให้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ผูว้ิจยัจึงเสนอแนวทางการแกไ้ข
ปัญหาน้ีโดยการ ก าหนดกฎเกณฑ์การพิจารณาการแทรกงานข้ึนมา ซ่ึงมีขั้นตอนการด าเนินงาน
อยา่งละเอียด เพื่อให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้และการผลิตในโรงงาน คู่มือปฏิบติังาน 
เร่ืองการแทรกงาน ซ่ึงมีรายละเอียดดงัภาพท่ี 4.29 ถึง ภาพท่ี 4.31 
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คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสัเอกสาร : XX-1111 
หนา้ท่ี 1/3 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การแทรกงาน 
ผู้รับผดิชอบ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต  แผนก : วางแผน 

เป้าหมายการควบคุม : เพื่อใหก้ารแทรกงานไม่กระทบกบัแผนการผลิต 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Flow Chart) 

ขั้นตอนการด าเนินงาน ลูกคา้ 
ฝ่ายขาย ฝ่าย

วางแผน เอกสาร 
ผูจ้ดัการ ผูจ้ดัการ 

การขอแทรกงาน    Sale Prospect 

ตรวจสอบขอ้จ ากดัและเง่ือนไข    OE Position 

รับการแทรกงาน    Curing Plan (Daft) 

ยนืยนัการแทรกงาน    Curing Plan 

ปฏิเสธการแทรกงาน    รายงานการประชุม 

ช้ีแจงเหตุผล    Revise Curing Plan 

ยกเลิกการแทรกงาน    ยกเลิกค าขอ 

     

     

     

PROJECT : SHOP FLOOR MANAGEMENT 
DESIGN BY : S.SANGTHONG    DATE : 15 JUN  55    
PLANER ENGINEER                   REVISE : 

APPROVE BY SIGNATURE DATE 

GENERIAL MANAGER   
DEPARTMENT  MANAGER   
SECTION  MANAGER   

ภาพท่ี 4.29 เอกสารการแทรกงาน 
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คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 2/3 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การแทรกงาน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 

ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายขาย 

ทบทวนค าขอแทรกงาน
ของลูกคา้ 

ส านกังานฝ่ายขาย ทุกคร้ังท่ีมีค  าขอเร่งหรือ
ขอแทรกงานจากลูกคา้ 

เพื่อใหพ้จิารณาความส าคญั
ของงานท่ีตอ้งการจะแทรก 

พิจารณาจ านวนการขอแทรกงาน 

จดัท าเอกสารการขอแทรก
งาน 

ส านกังานฝ่ายขาย หลงัไดรั้บค าขอเร่งหรือ
ขอแทรกงานจากลูกคา้ 

เพื่อใหข้อ้มูลฝ่ายวางแผน
วเิคราะห์ขอ้มูลต่อ 

จดัท าขอ้มูลการขอแทรกงาน 

ยนืยนัค าขอแทรกงานจาก
ลูกคา้ 

ส านกังานฝ่ายขาย ทนัท่ีทีไดรั้บเอกสาร
ยนืยนัการแทรกงาน 

เพื่อตอบรับค าขอของลูกคา้ ส่งเอกสารยนืยนัและแจง้ก าหนดส่ง
มอบสินคา้ 

ปฏิเสธค าขอแทรกงานจาก
ลูกคา้ 

บริษทัลูกคา้ ทนัท่ีทีไดรั้บเอกสาร
ปฏิเสธแทรกงาน 

เพื่อปฏิเสธค าขอของลูกคา้ น าเอกสารแสดงถึงขอ้จ ากดัการ
ผลิต ใหก้บัลูกคา้ทราบ 

พนกังาน 
ฝ่ายวางแผน 

ตรวจสอบเง่ือนไขและ
ขอ้จ ากดัการผลิต 

ส านกังานฝ่ายวางแผน ทนัท่ีท่ีไดรั้บเอกสาร
การขอแทรกงาน 

ตอบสนองค าขอแทรกงาน
ของจากลูกคา้ 

ตรวจสอบเง่ือนไขและขอ้จ ากดัการ
ผลิต 

พิจารณารับค าขอแทรกงาน ส านกังานฝ่ายวางแผน ทนัท่ีท่ีไดรั้บเอกสาร
การขอแทรกงาน 

ตอบสนองค าขอแทรกงาน
ของลูกคา้ 

พิจารณารับค าขอแทรกงาน 

ท าการแกไ้ขแผนการผลิต
หลกั 

ส านกังานฝ่ายวางแผน หลงัจากรับการพิจารณา
ค าขอแทรกงาน 

ปรับแผนการผลิตหลงัให้
สอดคลอ้งกบัการแทรกงาน 

แกไ้ขแผนการผลิตหลกั 
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คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 3/3 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การแทรกงาน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 
พนกังาน 
ฝ่ายวางแผน 

ท ารายงานการปฏิเสธค าขอ
แทรกงาน 

ส านกังานฝ่ายวางแผน เม่ือไม่สามารถรับค าขอ
แทรกงานจากลูกคา้ได ้

ใชเ้ป็นเหตผุลประกอบการ
ปฏิเสธค าขอแทรกงาน 

ท ารายงานพร้อมชีแจงเหตผุล 

ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายวางแผน 

แจง้ยนืยนัค าขอแทรกงาน ส านกังานฝ่ายวางแผน หลงัจากการพิจารณาค า
ขอแทรกงาน 

ยนืยนัค าขอแทรกงาน ส่ง E-mail ยนืยนัค าขอแทรกงาน
และโทรแจง้ 

ชีแจงการยกเลิกค าขอแทรก
งาน 

ส านกังานฝ่ายวางแผน หลงัจากการพิจารณาค า
ขอแทรกงาน 

ยกเลิกค าขอแทรกงาน ช้ีแจงเหตุผลและขอ้จ ากดั 

ประชุมปรับแผนการผลิต ส านกังานฝ่ายผลิต หลงัจากการปรับ
แผนการผลิต 

ช้ีแจงการปรับแผนการผลิต น าเสนอแผนการผลิตท่ีผา่นการ
ปรับปรุงและแกไ้ขแลว้  

ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายผลิต 

ประชุมปรับแผนการผลิต ส านกังานฝ่ายผลิต หลงัจากการปรับ
แผนการผลิต 

รับทราบการปรับแผนการ
ผลิตและเตรียมการด าเนินการ 

ตามคู่มือวธีิการปฏิบติังานเม่ือมีการ
ปรับแผนการผลิต 
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การด าเนินการเมื่อเกดิปัญหาไฟดับ 
ปัญหาไฟฟ้าดับนั้นเป็นปัญหาท่ีมีความรุนแรงมากของการผลิตในโรงงานกรณีศึกษา 

ถึงแมว้่าโรงงานกรณีศึกษาจะมีระบบส ารองไฟแล้วก็ตาม แต่ปัญหาส่วนใหญ่จะส่งผลกระทบ
โดยตรงกบัแผนกอบยางเป็นหลกั เพราะเน่ืองมาจากว่าแผนกอบยางนั้นตอ้งมีการควบคุมอุณหภูมิ 
ไอน ้ าให้มีความสม ่าเสมอตลอดช่วงเวลาการอบยางให้สุก เม่ือเกิดปัญหาไฟดบัหรือไฟฟ้าตก จึง
ส่งผลให้ยางท่ีท าการอบขณะนั้นอยู่เกิดความเสียหายทั้งหมด ซ่ึงปัญหาไฟดับนั้นทางผูจ้ดัการ
โรงงานและฝ่ายวศิวกรรมควรรีบหาแนวทางป้องกนัอยา่งเร่งด่วน เพื่อจะไดล้ดปัญหาดา้นการผลิต  
จากปัญหาท่ีไดเ้กิดข้ึน ผูว้ิจยัจึงไดเ้ตรียมแผนการด าเนินการเม่ือเกิดปัญหาไฟดบัข้ึนมา เพื่อให้เป็น
แนวทางการปฏิบติั ดงัภาพท่ี 4.31 และภาพท่ี 4.32 

คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสัเอกสาร : XX-1111 
หนา้ท่ี 1/2 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การด าเนินการเม่ือเกิดปัญหาไฟดบั 
ผู้รับผดิชอบ ฝ่าย : ผลิต      แผนก : ผลิตส่วนหนา้และผลิตส่วนหลงั 
เป้าหมายการควบคุม : เพื่อใหก้ารผลิตจริงสอดคลอ้งกบัแผนการผลิตและเป็นไปตามเป้าหมาย 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Flow Chart) 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
ฝ่าย

วางแผน 
ผูจ้ดัการ
ฝ่ายผลิต 

ผูจ้ดัการ
โรงงาน 

เอกสาร 

เรียกประชุมระดบัฝ่าย    โทรแจง้ 

ส ารวจความเสียหาย    รายงานความเสียหาย (แผนกผลิต) 

เตรียมความพร้อมเคร่ืองจกัร    Work Instruction  

ปรับแผนการผลิต    Revise Master Plan 

ประชุมการผลิต    รายงานการประชุม 

ด าเนินการผลิตตามแผนใหม่    Master Plan (Revise) 

ตรวจสอบสถานะการผลิต    รายงานการผลิต 

PROJECT : SHOP FLOOR MANAGEMENT 
DESIGN BY : S.SANGTHONG    DATE : 15 JUN  55    
PLANER ENGINEER                   REVISE : 

APPROVE BY SIGNATURE DATE 

GENERIAL MANAGER   
DEPARTMENT  MANAGER   
SECTION  MANAGER   
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คู่มอืวธีิการปฏิบัติงาน รหสั : XX-1111 
หนา้ท่ี 2/2 
วนัเร่ิมใช ้05/05/55 

การด าเนินการเม่ือเกิดปัญหาไฟดบั 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

ผู้รับผดิชอบ หน้าที่ สถานทีป่ฏิบัติงาน เวลาปฏิบัติงาน วตัถุประสงค์ วธีิการปฏิบัติงาน 

ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายผลิต 

ส ารวจ / รายงานความ
เสียหายของการผลิต 

พ้ืนท่ีผลิตของแต่ละ
แผนกผลิต 

เม่ือเกิดปัญหาไฟดบั ตรวจสอบความรุนของปัญหา ใหห้วัหนา้คนงานและพนกังาน
ส ารวจความเสียหาย 

รายงานเตรียมความพร้อม
ในการผลิต 

พ้ืนท่ีผลิตของแต่ละ
แผนกผลิต 

หลงัจากเกิดปัญหา
ไฟดบั 

เตรียมความพร้อมในการผลิต
ตรวจสอบความเสียหายของ
เคร่ืองจกัร 

ใหห้วัหนา้คนงานและพนกังาน
ส ารวจความพร้อมของเคร่ืองจกัร 
หากไม่พร้อมใหรี้บแกไ้ข 

ผูจ้ดัการโรงงาน เรียกประชุม ส านกังานฝ่ายผลิต เม่ือเกิดปัญหาไฟดบั การรับมือและแกปั้ญหาการ
ผลิต 

เรียกทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งมาประชุม
หาแนวทางแกไ้ข 

อนุมติัแผนการผลิตหลกั ส านกังานฝ่ายผลิต หลงัจากเกิดปัญหา
ไฟดบั 

มีแนวทางการด าเนินงาน
หลงัจากเกิดปัญหาไฟดบั 

ประชุมกบัทุกฝ่ายเพ่ือหาแนวทาง
รับมือและแกไ้ข 

ผูจ้ดัการ 
ฝ่ายวางแผน 

รวบรวมขอ้มูลความ
เสียหาย และความพร้อมใน
การผลิต 

ส านกังานฝ่ายผลิต หลงัจากเกิดปัญหา
ไฟดบั 

วางแผนการผลิตใหม่และ
แกไ้ขปัญหาการผลิต 

น าขอ้มูลท่ีมี มาหาแนวทางการจดั
ตารางการผลิตใหม่ ใหย้งัคง
สอดคลอ้งกบัค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ 

วศิวกร 
ฝ่ายวางแผน 

แกไ้ขแผนการผลิต ส านกังานฝ่ายวางแผน หลงัจากการประชุม
ปัญหาไฟดบั 

ปรับแผนการผลิตให้
สอดคลอ้งกบัเง่ือนไข 

ปรับแผนการผลิต 
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4.2.4.2 การแก้ไขปัญหาการผลติ 

การแกไ้ขปัญหาการผลิตท่ีไม่เป็นไปตามแผนการ ซ่ึงสามารถเรียงล าดบัตามความรุนแรง
ของปัญหาจากระดับความรุนแรงน้อยไปหาความรุนแรงของปัญหามาก ซ่ึงขั้นตอนการแก้ไข
ปัญหาสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 แนวทาง ดงัน้ี 

 การจดัใหมี้การท างานล่วงเวลา  
 การปรับเปล่ียนแผนการผลิต  
 การขอเล่ือนก าหนดส่งมอบหรือยกเลิกค าสั่งซ้ือ  

การจัดให้มีการท างานล่วงเวลา (Over Time)  
การจดัท างานล่วงเวลาของฝ่ายผลิตนั้นจะท าไดก้็ต่อเม่ือการผลิตไม่เป็นไปตามแผนท่ีวาง

ไวเ้ล็กนอ้ยเป็นปัญหาระดบัฝ่ายซ่ึงฝ่ายผลิตเป็นผูดู้แลและรับผิดชอบ (การผลิตไม่เป็นไปตามแผน 
จ านวนสินคา้น้อยกว่าหรือมากกวา่แผน 500 เส้นในแต่ละวนั) เพื่อเร่งงานให้ทนักบัแผนการผลิต 
ซ่ึงการท างานล่วงเวลาจะตอ้งไดรั้บความเห็นชอบจากผูจ้ดัการแผนกเสมอ การท างานล่วงเวลาตอ้ง
มีการจ าบนัทึกทุกวนั และมีการสรุปทุก ๆ สัปดาห์ และส่งรายงานให้กบัฝ่ายวางแผนควบคุมการ
ผลิตทุก ๆ ส้ินเดือน 

การปรับเปล่ียนแผนการผลิต (Revise Master Plan)  
การปรับแผนการผลิตจะกระท าเม่ือฝ่ายผลิตไม่สามารถควบคุมการผลิตหลงัจากการท างาน

ล่วงเวลาแลว้ ยงัไม่สามารถควบคุมการผลิตใหก้ลบัไปสู่สภาวะปกติได ้ทางผูจ้ดัการฝ่ายผลิตตอ้งท า
การเรียกประชุมทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งพร้อมกบัช้ีแจงถึงสาเหตุของปัญหา และร่วมกนัพิจารณาหาแนว
ทางการแกไ้ขปัญหา (การปรับแผนการผลิตเป็นปัญหาการผลิตระดบัโรงงาน) การปรับแผนการ
ผลิตหลกั จะกระท าก็ต่อเม่ือเกิด 4 กรณี คือ  

 การผลิตมีปัญหาดา้นคุณภาพขั้นรุนแรง 
 เคร่ืองจกัรท่ีส าคญัในการผลิตเกิดเสียหาย 
 ไฟฟ้าดบั 
 การแทรกงานและการเร่งงาน 

การขอเล่ือนก าหนดส่งมอบหรือยกเลิกค าส่ังซ้ือ (Postpone Delivery and Cancel Order) 
การขอเล่ือนก าหนดส่งมอบหรือยกเลิกค าสั่งซ้ือ เป็นปัญหาระดบับริษทัซ่ึงทุกภาคส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง
ตอ้งร่วมกนัแกไ้ขโดยเร่งด่วน เพราะจะส่งผลกระทบต่อช่ือเสียงและภาพลกัษณ์ของบริษทัเป็นอยา่ง
มาก ซ่ึงการด าเนินการสามารถแบ่งได ้2 กรณีดงัน้ี 
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1. การขอเล่ือนก าหนดการส่งมอบสินคา้ อนัเน่ืองมาจากปัญหาการผลิตของทางโรงงาน 
ทางฝ่ายวางแผนการผลิตจะตอ้งท าการช้ีแจงเหตุผลและก าหนดส่งมอบสินคา้ท่ีเร็ว
ท่ีสุดหลงัจากการแกไ้ขปัญหาการผลิตแลว้ใหก้บัฝ่ายขายทราบ เพื่อใหท้างฝ่ายขายน า
ขอ้มูลไปเจรากบัทางลูกคา้   

2. การขอยกเลิกค าสั่งซ้ือจะเป็นกรณีสุดทา้ยหากปัญหาการผลิตไม่สามารถแกไ้ขได ้และ
การผลิตไม่สามารถตอบสนองลูกคา้ได ้ทางฝ่ายวางแผนการผลิตตอ้งด าเนินการส่ง
เอกสารขอยกเลิกการผลิตให้กบัฝ่ายขายใหเ้ร็วท่ีสุด เพื่อใหฝ่้ายขายไปช้ีแจงเหตุผลใน
การยกเลิกการผลิต 

เม่ือทราบถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาเราควรแกไ้ขให้ตรงจุดและทนัท่วงที ก่อนท่ีปัญหา
จะบานปลาย 

4.2.4.3 ข้อดีของการติดตามและการควบคุม  

1. เพื่อใหแ้ผนบรรลุเป้าหมายและวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้
2. ช่วยประหยดัเวลาและค่าใชจ่้าย 
3. ช่วยกระตุน้จูงใจและสร้างขวญัก าลงัใจใหผู้ป้ฏิบติังาน 
4. ช่วยป้องกนัและความเสียหายรุนแรงท่ีอาจจะเกิดข้ึนได ้
5. ท าใหพ้บปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนเน่ืองมาจากโครงการนั้น 
6. ใหผู้เ้ก่ียวขอ้งทุกฝ่ายไดเ้ห็นเป้าหมายวตัถุประสงคห์รือมาตรฐานของงานได้

ชดัเจน 
มาตรการและแผนในการควบคุมการผลิตเหล่าน้ี ถูกพฒันาเพื่อให้เหมาะสมกบัโรงงาน

กรณีศึกษาโดยเฉพาะ มุ่งเนน้ให้การด าเนินการผลิตเป็นไปตามแผนท่ีไดก้  าหนดไวใ้ห้มากท่ีสุด ผล
จากการด าเนินงานควบคุมกิจกรรมการผลิตตามท่ีกล่าวมา ท าให้เกิดปัญหาการด าเนินงานบนพื้นท่ี
ผลิตลดนอ้ยลง การด าเนินงานผลิตเป็นไปตามแผนการผลิตท่ีวางไวม้ากยิง่ข้ึน 

4.2.5 การควบคุมค าส่ังผลติและการสรุปวเิคราะห์ผลการด าเนินงาน  

การควบคุมค าสั่งผลิต (Order Disposition) กิจกรรมน้ีเป็นกิจกรรมสุดทา้ยท่ีเกิดในระบบ
การจดัการพื้นท่ีผลิต สามารถแบ่งตามเง่ือนไขได ้2 หวัขอ้ คือ ค าสั่งผลิตท่ีสมบรูณ์ และค าสั่งผลิต
ส่วนท่ีไม่สมบูรณ์ ในกิจกรรมน้ีจะไดข้อ้มูลการผลิตจ านวนมากซ่ึงเป็นขอ้มูลท่ีใชใ้นการประเมิน
สมรรถนะของพื้นท่ีผลิต เช่น 
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 การท างานล่วงเวลาของแต่ละแผนก 
 จ านวนชัว่โมงการท างานและจ านวนชัว่โมงท่ีใชเ้คร่ืองจกัรท างาน 
 ปริมาณวตัถุดิบท่ีใช้ 
 ประสิทธิภาพการท างาน 
 รายงานการผลิต 

ขอ้มูลเหล่าน้ีจะถูกน ามาใชเ้ปรียบเทียบสมรรถนะจริงของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตเทียบกบั
แผนท่ีไดว้างไว ้และสามารถน าผลการวิเคราะห์มาใช้เพื่อเป็นแนวทางการแกไ้ขขอ้บกพร่องจาก
การผลิต และพฒันาพื้นท่ีการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของการวางแผนการผลิตใน
เดือนถดัไป 

ข้อมูลและเอกสารทีใ่ช้สรุปวเิคราะห์ผลการด าเนินงาน 
 ผลการด าเนินการผลิตท่ีเป็นขอ้มูลข่าวสารจากการควบคุมการผลิตมีอยูม่ากมาย โดยทัว่ ๆ 
ไปแลว้ผลลพัธ์ของการด าเนินการสามารถจะแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ประเภท คือ เอกสารท่ีแสดงให้รู้วา่
ท าอะไร เอกสารท่ีแสดงให้รู้ว่าท าอย่างไร และเอกสารท่ีรายงานให้รู้ว่าท าไดดี้เพียงไร ผลลพัธ์ท่ี
ออกจากระบบการควบคุมการผลิต จะช่วยให้วิศวกรวางแผน วิศวกรอุตสาหการ หรือผูบ้ริหาร
มองเห็นจุดของปัญหาท่ีเกิดข้ึนเม่ือเกิดเหตุขดัขอ้งข้ึนกบัระบบการผลิต เช่น สมมติวา่จากรายงาน
ทางฝ่ายคลงัสินคา้ พบวา่ ผลิตภณัฑท่ี์ส่งใหก้บัคลงัสินคา้ยอ้ยกวา่แผนการผลิตหลกัเป็นจ านวนมาก 
ซ่ึงอาจจะส่งผลต่อการส่งมอบสินคา้ ไม่ทนัตามก าหนด เหตุผลบางประการของปัญหาดงักล่าวน้ี 
อาจจะเน่ืองมาจากการด าเนินการผลิตไม่เป็นไปตามท่ีคาดหมายไว ้สถานท่ีหน่ึงท่ีเราสามารถจะ
มองหาสัญญาณท่ีเป็นสาเหตุของการปฏิบติัท่ีไม่มีประสิทธิภาพไดดี้ก็คือ การพิจารณาจากผลลพัธ์ท่ี
เป็นขอ้มูลจากการควบคุมการผลิต หรืออาจจะตรวจสอบจากการรายงานการตรวจสอบของเสียท่ีมี
เพิ่มข้ึน  ปัญหาต่าง ๆ เหล่าน้ี สามารถท่ีจะมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจนจากการติดตามจากรายงานการ
ผลิตท่ีเป็นกุญแจส าคญัของการควบคุมการผลิต (พภิพ ลลติาภรณ์, 2549) ประเภทของรายงาน 
ต่าง ๆ ของโรงงานกรณีศึกษาท่ีน าเสนอดงัตารางท่ี 4.2 
 
 
 
 
 
 
 



107 

 

ตารางท่ี 4.2 ประเภทของรายงานต่าง ๆ ของโรงงานกรณีศึกษา 
รายงานควบคุมการผลติ ฝ่ายผู้รับผดิชอบ 

รายงานการวางแผนความต้องการ  
 การพยากรณ์อุปสงคข์องผลิตภณัฑ์ ฝ่ายขาย 
 แผนการผลิตและแรงงาน ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 ตารางการผลิต ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 แผนความตอ้งการการผลิตวสัดุ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 รายงานภาระงานของหน่วยงาน ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 แผนการส่งมอบสินคา้  ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 บญัชีรายการวสัดุ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 

รายงานการขนถ่ายวัสดุ 
 ต าแหน่งสต็อกเก็บของ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 การรับช้ินส่วน ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 การส่งผลิตภณัฑ ์ ฝ่ายคลงัสินคา้ 
 บตัรเคล่ือนยา้ยงาน ฝ่ายผลิต 

รายงานการควบคุมคุณภาพ 
 การสั่งใหท้  าการตรวจสอบ ฝ่ายประกนัคุณภาพ 
 รายงานของเสีย ฝ่ายประกนัคุณภาพ 
 การวเิคราะห์แนวโนม้การควบคุมคุณภาพ ฝ่ายประกนัคุณภาพ 

รายงานการควบคุมของคงคลัง 
 สภาพของคงคลงั ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 รายการของคงคลงัท่ีไดส้ั่งไปแลว้ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 รายงานความผดิปกติของรายการของคลงัวตัถุดิบ ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 

รายงานการด าเนินงาน 
 ตารางการท างานของฝ่ายผลิต ฝ่ายผลิต 
 ขั้นตอนของกระบวนการ ฝ่ายเทคนิค 
 ต าแหน่งสต๊อกเก็บของ ฝ่ายคลงัสินคา้ 
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ตารางท่ี 4.2 (ต่อ) ประเภทของรายงานต่าง ๆ ของโรงงานกรณีศึกษา 
รายงานควบคุมการผลติ ฝ่ายผู้รับผดิชอบ 

รายงานตารางการปฏิบัติงาน 
 ตารางการซ่อมบ ารุง ฝ่ายวศิวกรรมและฝ่ายวางแผน 
 ขั้นตอนกระบวนการผลิต ฝ่ายเทคนิค 
 ตารางการจดัส่งเคร่ืองมือและอุปกรณ์ ฝ่ายวศิวกรรม 

รายงานการควบคุมในโรงงาน 
 ประสิทธิภาพของพนกังาน ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 การวเิคราะห์การลา ฝ่ายทรัพยากรบุคคล 
 การใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองจกัร ฝ่ายวศิวกรรม 
 การท างานล่วงเวลา ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 สตอ็กสูญหาย ฝ่ายผลิต 

 
ถึงแมว้่ารายงานการควบคุมการผลิตมกัจะเป็นรายงานอยา่งง่าย ๆ ดว้ยกระดาษ แต่ระบบ

ของคอมพิวเตอร์ก็สามารถจะลดเอกสารลงได ้และหากท าระบบฐานขอ้มูลกลางก็จะเป็นประโยชน์
ต่อการควบคุมการผลิตเป็นอย่างมาก การออกแบบหน้าท่ีของฝ่ายควบคุมการผลิต ส่ิงท่ีจ  าเป็น
จะตอ้งเอาใจใส่เป็นอยา่งมาก คือ การก าหนดระบบขอ้มูลทีจะตอ้งใชใ้นการด าเนินงานของหนา้ท่ี
ต่าง ๆ เหล่านั้น การออกแบบระบบขอ้มูลควรจะไดค้  านึงถึงการยอมรับจากผูใ้ชถึ้งแมว้า่ปัญหาของ
การให้ไดม้าซ่ึงความถูกตอ้งและทนัเวลาของขอ้มูลทีจะป้อนเขา้จะนบัได้ว่าเป็นเร่ืองหลกั และมี
ความส าคญัอยา่งยิ่งท่ีจะน าไปสู่ความส าเร็จ แต่ปัญหาของการเปล่ียนแปลงพนกังานในโรงงานให้
ยอมรับและใช้รายงานต่าง ๆ จากระบบขอ้มูลท่ีออกแบบไวด้ว้ยความเช่ือมัน่ ก็นบัไดว้า่เป็นส่ิงท่ีมี
ความส าคญัอย่างยิ่งเช่นเดียวกนั  และส่ิงหน่ึงท่ีไม่ควรจะมองขา้มความส าคญัก็คือ ความตอ้งการ
ของพนกังานในโรงงานท่ีตอ้งการให้มีการออกแบบระบบขอ้มูลการผลิตอยา่งค่อยเป็นค่อยไป จาก
การท่ีพนกังานเหล่าน้ีไดเ้ขา้มามีส่วนร่วมในการออกแบบระบบขอ้มูล ไม่เพียงแต่พวกเขาจะไดรั้บ
ประโยชน์จากการเพิ่มพูนประสบการณ์เท่านั้น แต่พวกเขา้ยงัมีความรู้สึกในการเป็นเจา้ของการ
ออกแบบนั้นดว้ย และมองเห็นความจ าเป็นทีจะตอ้งเปล่ียนแปลงวิธีการท างานของเขาให้เกิดผลดี
ต่อระบบขอ้มูลใหม่ 
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4.3 การไหลเวยีนของข้อมูลการควบคุมการผลติ 

 งานท่ีส าคญัของการบริหารงานผลิตส่วนใหญ่จะเก่ียวขอ้งกบัการการวางแผนและควบคุม
การปฏิบติังานของพนกังานในฝ่ายผลิต และควบคุมการไหลของวสัดุภายในองค์กร ส าหรับค าว่า
วสัดุในการผลิตก็คือ ช้ินส่วน (วตัถุดิบและงานในระหว่างการผลิต) ส่วนประกอบ และสินค้า
ส าเร็จรูป เม่ือถูกเคล่ือนยา้ยจากขั้นตอนการผลิตหน่ึงไปยงัอีกขั้นตอนการผลิตหน่ึงถดัไป สภาพ
ของช้ินส่วนนั้ นจะถูกท าให้เปล่ียนแปลงไป ซ่ึงการเปล่ียนแปลงของช้ินส่วนเหล่าน้ี เป็น
ความกา้วหน้าท่ีเราจะตอ้งให้ความสนใจและติดตามผล ผูว้างแผนจะตอ้งแน่ใจว่าทุกส่ิงทุกอย่าง
ด าเนินไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 การควบคุมงานต่าง ๆ ของฝ่ายบริหารจะประสบความส าเร็จลงไดน้ั้น จะตอ้งอาศยัระบบ
ขอ้มูลข่าวสารท่ีมีการรวบรวมและติดตามจากกิจกรรมของการผลิต โดยจะน าขอ้มูลท่ีมีอยู่ไปใช้
ประโยชน์ไดน้ั้น ขอ้มูลดงักล่าวจะตอ้งเป็นขอ้มูลท่ีมีความถูกตอ้ง สมเหตุสมผล และทนักบัเวลาท่ี
ตอ้งการใช ้โดยจะท าการออกแบบระบบของขอ้มูลของโรงงานกรณีศึกษา และน าไปวิเคราะห์ และ
จะน าระบบขอ้มูลท่ีจะน ามาใช้ในการระบบความคุมการผลิต จะแสดงถึงการไหลเวียนของวสัดุ
และขอ้มูลท่ีจ  าเป็นต่อการควบคุมการปฏิบติังาน (พภิพ ลลติาภรณ์, 2549)  
 การไหลเวียนของเอกสารและขอ้มูลดงัภาพท่ี 4.3.4 เร่ิมตน้จากลูกคา้ ซ่ึงลูกคา้จะท าการ
ก าหนดค าสั่งซ้ือให้กบัฝ่ายขาย จากเดิมฝ่ายขายจะมีหน้าท่ีเพียงรวบรวมขอ้มูลและส่งมาให้กับ
แผนกวางแผนและควบคุมการผลิต เท่านั้น ผูว้จิยัไดจ้ดัท าเอกสารเพื่อช่วยเช็คก าลงัการผลิตเบ้ืองตน้
ให้กบัฝ่ายขาย เพื่อเป็นแนวทางในการตรวจสอบค าสั่งซ้ือเบ้ืองตน้ หากเช็คก าลงัการผลิตแลว้ไม่
เง่ือนไขท่ีก าหนด ขอ้มูลท่ีไดจ้ากฝ่ายขายก็จะสามารถใช้ในการวางแผนการผลิตไดเ้ลย แต่ถา้หาก
พบปัญหา ก าลังการผลิตไม่เพียงพอก็จะส่งข้อมูลค าสั่งซ้ือเหล่านั้นมาให้กับฝ่ายวางแผนและ
ควบคุมการผลิตพิจารณาต่อ การพิจารณาของฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตนั้น จะใชข้อ้มูลจาก
คลงัสินคา้ประกอบดว้ย ถา้หากพิจารณาค าสั่งซ้ือ กบัสินคา้ในคงคลงัเรียบร้อยแลว้ พบวา่สามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดก้็จะท าการวางแผนการผลิตต่อไป  
 เม่ือฝ่ายวางแผนการผลิตไดรั้บขอ้มูลท่ีสมบูรณ์จากการผลิตเรียนร้อยแลว้ก็จะลงมือจดัท า
จดัตารางการผลิต (Curing Plan) จากนั้นก็จะน าตารางการผลิตน้ีเขา้สู่ท่ีประชุมโรงงานเพื่อพิจารณา
เพื่อให้ทุกฝ่ายรับรู้และรับทราบแผนการด าเนินงาน และเอกสารก็จะให้ผูจ้ดัการฝ่ายทุกฝ่ายเซ็น
รับรอง เอกสารตารางการผลิตก็จะถูกเรียกในช่ือใหม่วา่ แผนการผลิตหลกั (Master plan) จากนั้น
การปฏิบติัตามแผนการผลิตหลกั (Master plan) ฝ่ายผลิตจะตอ้งด าเนินการตามแผนอยา่งเคร่งครัด 
ถา้เกิดปัญหาระหวา่งการด าเนินการผลิตข้ึน ตอ้งรีบท าการแจง้ใหฝ่้ายวางแผนการผลิตทราบโดยเร็ว
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ท่ีสุด เม่ือการผลิตเสร็จส้ิน ทางฝ่ายผลิตจะด าเนินการส่งผลิตภณัฑ์เขา้ไปเก็บในฝ่ายคลงัสินคา้ และ
รอการจดัจ าหน่ายต่อไป 
 จากการไหลเวียนของขอ้มูลในระบบของการควบคุมการผลิตดังท่ีไดก้ล่าวมาทั้งหมดจะ
เห็นว่า การท่ีจะควบคุมให้การด าเนินงานการผลิตเป็นไปอย่างราบร่ืนและมีประสิทธิภาพ ฝ่าย
ควบคุมการผลิตจะตอ้งสามารถวางระบบของขอ้มูลให้สามารถควบคุมการท างานไดต้ลอดทัว่ทั้ง
ระบบของการผลิต ทั้งในขั้นตอนของการวางแผนการผลิตและในขั้นตอนของการปฏิบติัตามแผน 
การออกแบบเอกสารก็เป็นงานอีกอันหน่ึงท่ีมีความส าคัญและจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะท าให้การ
ไหลเวยีนของขอ้มูลไปตามจุดต่าง ๆ ภายในระบบเป็นประโยชน์ต่อหน่วยงานท่ีจะน าขอ้มูลนั้นไป
ใชด้ าเนินงาน และท าให้ผลการด าเนินงานสอดคลอ้งกบัเป้าหมายท่ีไดว้างไว ้นอกจากนั้นขอ้มูลท่ี
ได้จากเอกสารต่าง ๆ ท่ีได้วางระบบไว้อย่างดีแล้ว  จะท าให้การตรวจสอบและติดตามผล
ความกา้วหน้าของการด าเนินงานเป็นไปโดยสะดวก ง่ายต่อการปฏิบติัและ ตอ้งมีการระบุหน้าท่ี 
ความรับผดิชอบใหก้บัแต่ละฝ่ายอยา่งชดัเจน ดงัภาพท่ี 4.34 เป็นรูปท่ีแสดงให้เห็นถึงการแบ่งหนา้ท่ี
งานต่าง ๆ ในระบบของการควบคุมการผลิตเพื่อให้การออกแบบการไหลเวียนของขอ้มูลเป็นไป
อยา่งราบร่ืนและสอดคลอ้งกนัทั้งระบบ 
  การไหลของขอ้มูลหรือรูปแบบของรายงานต่าง ๆ ท่ีไดก้ล่าวถึงในขา้งตน้ เป็นกิจกรรมท่ี
เกิดข้ึนภายในระบบของการควบคุมการผลิตภายในโรงงานกรณีศึกษา โดยท าการการปรับปรุงให้
เข้ากบัสถานการณ์ท่ีเกิดข้ึนภายในแต่ละองค์กรแต่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยทัว่ ๆ ไปของระบบการ
ควบคุมการผลิต และการวิเคราะห์ข้อมูล ซ่ึงจะเห็นได้ว่าเป็นงานท่ีมีความยุ่งยากและซับซ้อน
พอสมควร การน าคอมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการรวบรวมและกระจายขอ้มูลของการควบคุมการ
ผลิต จะตอ้งพิจารณาถึงเหตุผลและประโยชน์ท่ีองคก์ารจะไดรั้บทั้งหมดดว้ย 
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4.4 การปรับโครงสร้างองค์กรให้สอดคล้องกบัการพฒันาระบบบริหารพืน้ทีผ่ลติ  

ตามหลกัการบริหารจดัการธุรกิจท่ีดี องคก์รท่ีมีประสิทธิภาพ คือ องคก์รท่ีสามารถปรับตวั
ให้เขา้กบัสภาพแวดล้อมท่ีมีการเปล่ียนแปลงต่าง ๆ เกิดข้ึน และฉลาดท่ีจะเลือกใช้วิธีการอย่าง
ถูกตอ้งและเหมาะสมกบัองคก์ร ซ่ึงมีอยูห่ลายวิธีดว้ยกนั ซ่ึงในสถานการณ์เช่นน้ี ความสามารถใน
การปรับตวัให้เขา้กบัสภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนไปถือเป็นหัวใจของการด าเนินธุรกิจปัจจุบนั โดยมี
วิธีการอาทิ การควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งองค์กร (Total Quality Management : TQM) การปรับ
โครงสร้างองค์กร (Reorganization) การลดขนาดองค์กร (Downsizing) การจดัการความรู้ 
(Knowledge Management) การฝึกอบรม (Training) การจดักิจกรรมต่าง ๆ (Activities) และการ
ประชาสัมพนัธ์ (PR) 

ธุรกิจขนาดใหญ่มักจะมองการปรับโครงสร้างองค์กรเป็นเสมือน “การรีดไขมัน” 
(Trimming the Fat) เป็นการลดตน้ทุนโดยไม่ลดคุณภาพของผลิตภณัฑ์ หรือความเช่ือถือ แต่ธุรกิจ
ขนาดกลางและขนาดยอ่มมกัจะประสบปัญหาในการปรับโครงสร้างองคก์ร และพบวา่เป็นเร่ืองยาก 
เพราะลกัษณะธุรกิจมีความหลากหลายนอ้ยกว่าธุรกิจขนาดใหญ่ ท าให้บางคร้ังส่ิงท่ีจ  าเป็นจะตอ้ง
ตดัออกไปไม่ไดแ้สดงออกมาให้เห็นเด่นชดั บ่อยคร้ังท่ีมีการตดัในส่วนส าคญัของธุรกิจ ซ่ึงเท่ากบั
เป็นการท าลายธุรกิจลงได ้(ชมัยพร  วเิศษมงคล, การปรับโครงสร้างองกร, สสว) 

นิยามของค าวา่ “การปรับโครงสร้างองคก์ร (Reorganization)” มีค่อนขา้งหลากหลายจาก 
BusinessDictionary.com ไดใ้หค้วามหมายของค าวา่ “Reorganization” ไวถึ้ง 3 ความหมายดว้ยกนั 

 ความหมายแรก เป็นการปรับโครงสร้าง (Restructure) การด าเนินงานของธุรกิจ 
เพื่อเน้นเฉพาะกิจกรรมหลกัและมอบหมายให้หน่วยงานอ่ืนด าเนินกิจกรรมอ่ืน ๆ 
แทน ซ่ึงส่วนใหญ่มกัจะออกมาในรูปของการลดจ านวนบุคลากรลง 

 ความหมายท่ีสอง เกิดจากการรวมตวักนัของธุรกิจตั้งแต่ 2 ธุรกิจข้ึนไป กลายเป็น
องคก์รใหม่ท่ียงัคงสภาพทุกอยา่งไวส้มบูรณ์ 

 ความหมายสุดทา้ย เป็นการปรับปรุงโครงสร้างหน้ีสินและทุนของธุรกิจหลงัจาก
สภาวะลม้ละลาย หรือเป็นไปตามค าสั่งของผูพ้ิทกัษท์รัพย ์

นอกจากนั้น การปรับโครงสร้างองคก์รอาจจะถูกบงัคบัจากเหตุการณ์อ่ืน ๆ อีกหลากหลาย 
เช่น การขยายกิจการไปยงัท่ีตั้งแห่งใหม่ การมีตลาดใหม่ การน าเทคโนโลยีใหม่มาใช้ การพฒันา
ปรับปรุงระบบการผลิต การเกิดสายผลิตภณัฑ์ใหม่ หรือแมแ้ต่การเปล่ียนตวัผูน้ าใหม่ เป็นตน้ การ
เปล่ียนวิธีการท างาน จึงเป็นเพียงส่วนหน่ึงในกิจกรรมของการปรับโครงสร้างองค์กร ท่ี
นอกเหนือจาก การลดรูปองคก์ร  
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4.4.2 การปรับโครงสร้างของโรงงานกรณศึีกษา 

การปรับโครงสร้างของโรงงานกรณีศึกษาเน่ืองมาจากตอ้งการเพิ่มอ านาจการสั่งการและ
ประสิทธิภาพการท างาน ใหมี้การท างานให้สอดคลอ้งกนัมากข้ึน จากเดิมพนกังานต าแหน่ง Awase 
(ติดตามการผลิต) จะเป็นพนกังานระดบัปฏิบติัการ ซ่ึงการคดัเลือกมาจากฝ่ายผลิตท่ีมีประสบการณ์
การท างานสูง จากนั้นก็น ามาอบรมเพิ่มทกัษะ เก่ียวกบัการติดตามงานระหว่างการผลิต แต่การ
ท างานค่อนขา้งมีปัญหา เน่ืองจากระบบสายบงัคบับญัชา อยู่ในระดบัเดียวกบัพนกังานปฏิบติัการ 
จึงส่งผลให้มีปัญหาขณะปฏิบติังานพอสมควร ดงันั้น ผูท้  าวิจยัจึงเสนอท่ีจะปรับโครงสร้างเพื่อเอ้ือ
ต่อการท างานใหก้บัพนกังานติดตามการผลิต และเป็นการเพิ่มขวญัก าลงัใจให้กบัพนกังานไปในตวั
ดว้ย เพราะพนกังานในต าแหน่งติดตามการผลิตมีประสบการณ์ท างานมากกว่า 10 ปีการปรับผงั
โครงสร้างใหม่แสดงภาพท่ี 4.35 
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บทที ่5  
การประยุกต์ IDEF0 เข้ากบัระบบจัดการบนพืน้ที่ผลติ 

การน าระบบ IDEF0 มาประยกุตเ์ขา้กบัระบบจดัการบนพื้นท่ีผลิต นั้นสามารถแบ่งเป็น
หวัขอ้ได ้2 หวัขอ้ดงัน้ี  
  1.แบบจ าลองระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต 

 2.สรุปการพฒันาระบบ IDEF0 เขา้กบัระบบจดัการบนพื้นท่ีผลิต 
เทคนิค IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีถูก

น ามาใช้อยา่งกวา้งขวางในการอธิบายเก่ียวกบักิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิต (Cho & Lee, 
1999) เน่ืองจากสามารถแสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมท่ีมีความซับซ้อนไดโ้ดยการ
แสดงกิจกรรมเป็นล าดบัขั้นตั้งแต่มุมมองใหญ่จนถึงรายละเอียดยอ่ย 

5.1 แบบจ าลองระบบควบคุมพืน้ทีผ่ลติ 

 การควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control) เป็นกิจกรรมการบริหารเพื่อใหก้ารผลิตด าเนิน
ไปอยา่งราบร่ืนโดยครอบคลุมตั้งแต่การวางแผน การจดัตารางการผลิต การออกค าสั่งการผลิต การ
ผลิต การติดตามและควบคุมความกา้วหนา้ของการด าเนินการผลิตไปจนกระทัง่ไดสิ้นคา้ส าเร็จรูป
เขา้สู่คลงัสินคา้ นอกจากน้ียงัรวมถึงการเก็บขอ้มูลในการผลิตและจดัท าเป็นรายงานการผลิต ซ่ึงมี
ปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษาแสดงดงัตารางท่ี 5.1 
 

ตารางท่ี 5.1 แสดงกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
การควบคุมกจิกรรมของพืน้ทีผ่ลติ 

Node กิจกรรม Sub Node กิจกรรมยอ่ย 
A-0 การควบคุมพื้นท่ีผลิต A0 A1 ถึง A6 
A1 การวางแผนความตอ้งการวสัดุ A11 การเตรียมขอ้มูล 
 และก าลงัการผลิต A12 การค านวณแผนความตอ้งการวสัดุ 
  A13 การค านวณแผนความตอ้งการก าลงัการ

ผลิต    ผลิต 
  A14 การออกเอกสาร 
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ตารางท่ี 11 แสดงกิจกรรมทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมกิจกรรม (ต่อ) 
การควบคุมกจิกรรมของพืน้ทีผ่ลติ (ต่อ) 

Node กิจกรรม Sub Node กิจกรรมยอ่ย 
A2 การจดัตารางการผลิต A21 การตรวจสอบสถานะวตัถุดิบคงคลงั 

 A22 การตรวจสอบสถานะก าลงัการผลิต 
 A23 การจดัเตรียมตารางการผลิต 
 A24 การออกตารางการผลิต 

A3 การส่งงานเขา้สู่ช่วงผลิต A31 ขอ้มูลตารางการผลิต 
 A32 การวเิคราะห์การด าเนินการผลิต 
 A33 การปล่อยวตัถุดิบ 
 A34 การปล่อยเคร่ืองจกัร 
 A35 การระบุผูท้  างาน 
 A36 การปล่อยงาน 

A4 การผลิต A41 การผลิตส่วนหนา้ 
 A42 การผลิตส่วนหลงั 
 A43 การตกแต่งและตรวจสอบ 

A41 การผลิตส่วนหนา้ A411 ผสมยาง 
 A412 ผลิตชั้นผา้ใบ 
 A413 ดนัเน้ือยาง 
 A414 ตดั 
 A415 ผลิตขอบยาง 

A42 การผลิตส่วนหลงั A421 ประกอบยาง 
 A422 อบยาง 
 A43 การตกแต่งและตรวจสอบ 

A5 การติดตามงานและควบคุม A51 การบนัทึกขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิต การผลิต  ผลิต 

 A52 การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 A53 การออกเอกสาร 

A6 การปิดค าสั่งผลิต A61 กระบวนการคืนวตัถุดิบ 
 A62 กระบวนการคืนอุปกรณ์และเคร่ืองมือ 
 A63 การส่งสินคา้ส าเร็จรูปเขา้สู่คลงัสินคา้ 
 A64 ปิดค าสั่งผลิต 
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การวิเคราะห์องค์ประกอบของกิจกรรมในการควบคุมพื้นท่ีผลิตจากการใชเ้ทคนิค IDEF0 
สามารถสรุปไดว้า่การควบคุมพื้นท่ีผลิตจะประกอบดว้ยกิจกรรม 6 กิจกรรมหลกั ดงัน้ี 

1. การวางแผนความตอ้งการวสัดุและก าลงัการผลิต  
2. การจดัตารางการผลิต  
3. การส่งงานเขา้สู่ช่วงผลิต  
4. การผลิต  
5. การควบคุมและติดตามการผลิต  
6. การปิดค าสั่งผลิต  

  กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิตทั้ ง 6 กิจกรรม ซ่ึงมีรายละเอียดและความสัมพนัธ์ของ
กิจกรรมต่าง ๆ นั้นแสดงดงัภาพท่ี 5.2  
 การวางแผนความต้องการวัสดุและวางแผนความต้องการก าลังการผลิต (Develop 
MRP/CRP) 
 การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning : MRP) เป็นวิธีการ 
เพื่อให้สามารถรู้ถึงปริมาณความต้องการวตัถุดิบในแต่ละช่วงเวลาและสามารถจดัหาได้อย่าง
เพียงพอและทนัเวลากบัความตอ้งการในทุก ๆ ขั้นตอนการผลิต โดยอาศยัขอ้มูลจากตารางการผลิต
หลกั ซ่ึงจะบอกถึงส่ิงท่ีจะตอ้งผลิตวา่มีจ านวนเท่าใดในเวลาใจ จากนั้นจะพิจารณาถึงส่วนประกอบ
ของผลิตภณัฑ์ท่ีจะผลิตวา่ประกอบดว้ยวตัถุดิบช้ินส่วน ช้ินส่วนประกอบและวสัดุอ่ืน ๆ อะไรบา้ง 
เพื่อจะใชใ้นการจดัหา โดยจะตอ้งดูขอ้มูลปริมาณจากในคลงัวสัดุท่ีมีช่วงเวลาท่ีใชใ้นการจดัหา 
 การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) เป็นการ
จดัท าแผนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการก าหนดก าลงัการผลิตท่ีจ าเป็น เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัร วา่ควรจะตอ้งมี
ปริมาณเท่าใด และตอ้งการในช่วงเวลาใดโดยจะรับขอ้มูลความตอ้งการวสัดุจาก MRP มาท าการ
ประเมินผลเก่ียวกบัภาระวา่มีความเหมาะสมหรือไม่ ทั้งน้ีเพื่อใหส้ามารถมัน่ใจไดว้า่ก าลงัการผลิตท่ี
มีอยู ่ และก าลงัการผลิตท่ีตอ้งการในช่วงเวลานั้นมีความเพียงพอ 
 การจัดตารางการผลติ (Production Schedule) 
 การจดัตารางการผลิต เป็นการจดัสรรทรัพยากรการผลิตไม่ว่าจะเป็นแรงงาน เคร่ืองจกัร
หรือส่ิงอ านวยความสะดวก ให้ด าเนินการผลิตตามท่ีไดรั้บมอบหมายภายในช่วงเวลาท่ีก าหนดไว้
ซ่ึงรับช่วงต่อมาจากการวางแผนความตอ้งการวสัดุและการวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต การ
จัดตารางการผลิตจะเก่ียวข้องกับเร่ืองการท างาน (Job Order) และการจัดล าดับงาน (Job 
Sequencing) 
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 การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลติ (Dispatch Production) 
 การส่งงานเขา้สู่ช่วงผลิต คือการรับขอ้มูลตารางการผลิตมาท าเพื่อเร่ิมตน้กิจกรรมการผลิต
โดยการตดัสินใจการหาทางเลือกท่ีดีและเหมาะสมท่ีสุดในการท างานรวมทั้งเตรียมปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัการผลิต เช่น วตัถุดิบ อุปกรณ์เคร่ืองจกัร หรือผูป้ฏิบติังาน ใหพ้ร้อมในการด าเนินการผลิต 
 การผลติสินค้า (Production) 
 การผลิตสินคา้ คือ กระบวนการท่ีแปลงสภาพวตัถุดิบหรือปัจจยัการผลิตท่ีมีอยู่โดยใช้
ทรัพยากรการผลิตออกมาเป็นสินคา้เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ โดยการผลิตนั้นจะตอ้ง
ค านึงถึงปัจจยัดา้นปริมาณ คุณภาพ และเวลาเพื่อใหก้ารผลิตนั้นเป็นการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ 

การติดตามงาน (Monitor and Control) 
  การติดตามงานและควบคุมการผลิตเป็นขั้นตอนของการควบคุมการผลิตท่ีจะตอ้งกระท า
หลงัการออกค าสั่งผลิต การผลิตตามงานเป็นหนา้ท่ีของผูค้วบคุมงานจะตอ้งติดตามดูความกา้วหนา้
ของงานอย่างใกล้ชิด เพื่อให้การปฏิบติังานเป็นไปตามตารางการผลิต ถ้าในกรณีท่ีมีเหตุขดัขอ้ง
เกิดข้ึน ก็สามารถทบทวนเป้าหมายและเปล่ียนแปลงตารางการผลิตไดท้นัท่วงที 
 การปิดค าส่ังผลติ (Close Production Order) 
 การปิดค าสั่งผลิตเป็นกระบวนการท่ีเกิดข้ึนเม่ือด าเนินการผลิตเสร็จส้ินตามค าสั่งผลิต
ประกอบดว้ยกระบวนการคือวตัถุดิบท่ีเหลือจากกระบวนการผลิตเขา้สู่คลงัสินคา้ กระบวนการคืน
เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ และกระบวนการส่งผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปเขา้เก็บในคลงัสินคา้ 
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5.1.1 การวางแผนความต้องการวสัดุและก าลงัการผลติ 

 การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning : MRP) เป็นวิธีการ 
เพื่อให้สามารถทราบถึงปริมาณความตอ้งการวตัถุดิบในแต่ละช่วงเวลาและสามารถจดัหาไดอ้ยา่ง
เพียงพอและทนัเวลากบัความตอ้งการในทุกๆ ขั้นตอนการผลิต  โดยอาศยัขอ้มูลจากตารางการผลิต
หลกั ซ่ึงจะบอกถึงส่ิงท่ีจะตอ้งผลิตวา่มีจ านวนเท่าใดในเวลาใด  จากนั้นจะพิจารณาถึงส่วนประกอบ
ของผลิตภณัฑท่ี์จะผลิตวา่ประกอบดว้ยวตัถุดิบช้ินส่วน  ช้ินส่วนประกอบและวสัดุอ่ืน ๆ อะไรบา้ง  
เพื่อจะใชใ้นการจดัหา  โดยจะตอ้งดูขอ้มูลปริมาณจากในคลงัวสัดุท่ีมีช่วงเวลาท่ีใชใ้นการจดัหา 

การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) เป็นการ
จดัท าแผนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการก าหนดก าลงัการผลิตท่ีจ าเป็น เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัร วา่ควรจะตอ้งมี
ปริมาณเท่าใด และตอ้งการในช่วงเวลาใดโดยจะรับขอ้มูลความตอ้งการวสัดุจาก MRP มาท าการ
ประเมินผลเก่ียวกบัภาระวา่มีความเหมาะสมหรือไม่ ทั้งน้ีเพื่อใหส้ามารถมัน่ใจไดว้า่ก าลงัการผลิตท่ี
มีอยู ่และก าลงัการผลิตท่ีตอ้งการในช่วงเวลานั้นมีความเพียงพอ 

การวางแผนความตอ้งการวสัดุและก าลงัการผลิต ประกอบดว้ยกิจกรรมย่อย 4 กิจกรรม 
โดยมีความสัมพนัธ์ของกิจกรรมเหล่าน้ีแสดงดงัภาพท่ี 5.3 และมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ 
ดงัน้ี 
 การเตรียมข้อมูล (Prepare Data) 
 การเตรียมขอ้มูล เป็นขั้นตอนการเตรียมขอ้มูลท่ีจ  าเป็นไดแ้ก่ ค่าการพยากรณ์ผลิตภณัฑ์
ใบสั่งซ้ือจากลูกคา้ รายการวสัดุ (BOM) และเอกสารแสดงสถานะคงคลงั เพื่อใชใ้นการค านวณแผน
ความตอ้งการวสัดุต่อไป 
 การค านวณแผนความต้องการวัสดุ (Calculate MRP) 
 การค านวณแผนความตอ้งการวสัดุ เป็นขั้นตอนท่ีน าขอ้มูลท่ีไดเ้ตรียมไวแ้ลว้มาค านวณเพื่อ
วางแผนความตอ้งการวสัดุ  โดยท่ีแผนความตอ้งการวสัดุน้ีจะตอ้งเป็นไปตามแผนการผลิตหลกั  
และนโยบายความตอ้งการวสัดุของวสัดุของบริษทั 
 การค านวณแผนความต้องการก าลังการผลิต (Calculate CRP) 
 การค านวณแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต  เป็นขั้นตอนท่ีน าขอ้มูลท่ีเตรียมไวร้วมทั้ง
ขอ้มูลจากแผนความตอ้งการวสัดุมาค านวณแผนความตอ้งการก าลงัการผลิตเพื่อให้แน่ใจวา่จะ
สามารถท าการผลิตไดต้ามช่วงเวลาของตารางการผลิตหลกั  โดยท่ีแผนความตอ้งการวสัดุน้ีจะตอ้ง
เป็นไปตามแผนการผลิตหลกั 
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 การออกเอกสาร (Create Report) 
 การออกเอกสาร คือการน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าเป็นเอกสารเพื่อเป็นการบนัทึกขอ้มูลหรือส่ง
ใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งน าไปใชง้าน เอกสารท่ีจดัท าข้ึนไดแ้ก่ ใบรายงานแผนความตอ้งการวสัดุและแผน
ความตอ้งการก าลงัการผลิต  รวมทั้งใบสั่งผลิต 
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5.1.2 การจัดตารางการผลติ 

  การจดัตารางการผลิต เป็นการจดัสรรทรัพยากรการผลิตไม่ว่าจะเป็นแรงงาน เคร่ืองจกัร
หรือส่ิงอ านวยความสะดวก ให้ด าเนินการผลิตตามท่ีไดรั้บมอบหมายภายในช่วงเวลาท่ีก าหนดไว้
ซ่ึงรับช่วงต่อมาจากการวางแผนความตอ้งการวสัดุและการวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต การ
จัดตารางการผลิตจะเก่ียวข้องกับเร่ืองการท างาน (Job Order) และการจัดล าดับงาน (Job 
Sequencing) ประกอบดว้ยกิจกรรมย่อย 4 กิจกรรม คือ การตรวจสอบสถานะวตัถุดิบคงคลงั การ
ตรวจสอบสถานะก าลังการผลิต การจัดเตรียมตารางการผลิต และการออกตารางการผลิต
ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมเหล่าน้ีแสดงดงัภาพท่ี 5.4 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่างๆ ดงัน้ี 

 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง (Check Material Status) 
 การตรวจสอบสถานะวตัถุดิบคงคลงั คือการน าขอ้มูลจากใบสั่งผลิต  การขอเปล่ียนแปลง
ตารางการผลิต  และรายการวสัดุ (BOM) มาตรวจสอบสถานะคงคลงัวา่มีปริมาณวตัถุดิบท่ีตอ้งการ
ใชเ้พียงพอท่ีจะน าไปด าเนินการผลิตหรือไม่ ถา้มีวตัถุดิบเพียงพอก็จะน าขอ้มูลนั้นไปใช้ในการจดั
ตารางการผลิตต่อไป 
 การตรวจสอบสถานะก าลังการผลิต (Check Capacity Status) 
 การตรวจสอบสถานะก าลังการผลิต  คือการน าข้อมูลจากใบสั่งผลิต  ใบรายงานขอ
เปล่ียนแปลงตารางการผลิต และรายการวสัดุ (BOM) มาตรวจสอบสถานะก าลงัการผลิตได้แก่ 
วตัถุดิบ อุปกรณ์ เคร่ืองจกัร หรือผูป้ฏิบติังาน ว่าอยู่ในสถานะท่ีจะน าไปด าเนินการผลิตให้เป็นไป
ตามแผนการผลิตหลกัหรือไม่ ถา้มีก าลงัการผลิตเพียงพอก็จะน าขอ้มูลนั้นไปใชใ้นการจดัตารางการ
ผลิตต่อไป 
 การจัดเตรียมตารางการผลิต (Prepare  Schedule) 
 การจดัเตรียมตารางการผลิต การจดัตารางการผลิต เป็นการจดัสรรทรัพยากรการผลิตไม่วา่
จะเป็นอุปกรณ์ เคร่ืองจกัร หรือแรงงาน ให้ด าเนินการผลิตตามท่ีไดรั้บมอบหมายภายในช่วงเวลาท่ี
ก าหนดไวโ้ดยการใชท้ฤษฏีการจดัตาราง 
 การออกตารางการผลิต (Release Schedule) 
 การออกตารางการผลิต เป็นการน าขอ้มูลตารางการผลิตส่งไปให้ผูป้ฏิบติังานเพื่อใช้เป็น
แนวทางในการด าเนินการผลิตต่อไป 
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5.1.3 การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลติ 

 การส่งงานเขา้สู่ช่วงผลิต (Dispatch Production) ประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ย 6 กิจกรรม คือ 
การรับขอ้มูลตารางการผลิต การวิเคราะห์ทางเลือกในการด าเนินการผลิต การปล่อยวตัถุดิบ การ
ปล่อยเคร่ืองจกัร การระบุผูท้  างาน และการปล่อยงาน ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมเหล่าน้ีแสดงดงั 
ภาพท่ี 5.5 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 
 การรับข้อมูลตารางการผลิต (Receive Information) 
 การรับข้อมูลตารางการผลิต เป็นการรับข้อมูลต่าง ๆ คือ ตารางการผลิต ตารางการ
ด าเนินการของเคร่ืองจกัร ปัญหาดา้นคุณภาพ ปัญหาเคร่ืองจกัรเสีย เพื่อน ามาวิเคราะห์ทางเลือกการ
ด าเนินการผลิตในขั้นตอนต่อไป 
 การวิเคราะห์ทางเลือกในการด าเนินการผลิต (Analyze Alternative) 
 การวเิคราะห์ทางเลือกในการด าเนินการผลิต คือ การตรวจสอบวา่ตารางการผลิตท่ีเสนอมา
นั้นสามารถผลิตไดเ้ลยหรือไม่หรือมีความจ าเป็นตอ้งเปล่ียนแปลงล าดบัการด าเนินการเน่ืองจาก
สภาพการณ์ท่ีเปล่ียนไปรวมทั้งการจดัล าดบัการด าเนินการผลิตลงบนเคร่ืองจกัรให้ง่ายข้ึนโดยใช้
แนวทางจากตารางการผลิต 
 การปล่อยวัตถุดิบ (Release Materials) 
 การปล่อยวตัถุดิบ คือขั้นตอนท่ีฝ่ายคลงัสินคา้ไดท้  าการจดัเตรียมวตัถุดิบให้ตรงตามชนิด
และปริมาณท่ีตอ้งการแลว้ส่งมอบใหก้บัผูท้  าการผลิตน าเพื่อน าไปด าเนินการผลิตตามวนัเวลาท่ีระบุ
ไวต้ามเอกสารขอเบิกวตัถุดิบ 
 การปล่อยเคร่ืองจักร (Release Resource) 
 การปล่อยเคร่ืองจักร คือขั้นตอนท่ีผูรั้บผิดชอบดูแลอุปกรณ์และเคร่ืองจักรได้ท าการ
จดัเตรียมความพร้อมของเคร่ืองจกัรและส่งมอบใหก้บัผูท้  าการผลิตน าเพื่อน าไปด าเนินการผลิตตาม
วนัเวลาท่ีระบุไวต้ามเอกสารขอใชเ้คร่ืองจกัร 
 การระบุผู้ท างาน (Assign Worker) 
 การระบุผูท้  างาน เป็นการมอบหมายงานให้กบัพนักงานท่ีมีทกัษะความรู้ความสามารถ
เหมาะสมกบังานใหเ้ป็นผูด้  าเนินการผลิตตารางการผลิต 
 การปล่อยงาน (Release Production) 
 การปล่อยงาน เป็นขั้นตอนท่ีน าขอ้มูลล าดบัการด าเนินการผลิตท่ีเหมาะสมจากขั้นตอนการ
วเิคราะห์ทางเลือก รวมทั้งมีความพร้อมในเร่ืองวตัถุดิบ อุปกรณ์และเคร่ืองจกัรในการผลิตมาท าให้
กิจกรรมการผลิตต่าง ๆ เร่ิมปฏิบติัการได ้
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5.1.4 การผลติ 

การผลิต (Production) คือ กระบวนการท่ีแปลงสภาพวตัถุดิบกบัปัจจยัการผลิตต่าง ๆ โดย
ผา่นกระบวนการทาการผลิต ซ่ึงใชท้รัพยากรการผลิต อุปกรณ์และเคร่ืองจกัร ผลิตออกมาเป็นสินคา้
เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ โดยการผลิตนั้นจะตอ้งค านึงถึงปัจจยัดา้นปริมาณ คุณภาพ 
และเวลาเพื่อให้การผลิตนั้นเป็นการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ประกอบดว้ยกิจกรรมหลกั 3 กิจกรรม 
คือ การผลิตส่วนหน้า การผลิตส่วนหลงั การตกแต่งและตรวจสอบ ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม
เหล่าน้ีแสดงภาพท่ี 5.6 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 

การผลิตส่วนหน้า (Production Section 1) 
ท าหนา้ท่ีน าวตัถุดิบต่าง ๆ มาผา่นกระบวนการผลิตเป็นวสัดุ เพื่อใชใ้นการประกอบข้ึนรูป

ยางรถยนต ์  
การผลิตส่วนหลัง (Production Section 2) 
ท าหน้าท่ีน าวสัดุจากกระบวนการผลิตส่วนหน้า มาผ่านกระบวนการข้ึนรูปยางรถยนต ์

น าไปสู่ขั้นตอนอบจนสุก 
 การตกแต่งและตรวจสอบ (Finishing  and Inspection) 
 การตกแต่งยาง คือ การตดัตดัหนวดยางให้มีสภาพสวยงาม มีคุณสมบติัตามมาตรฐานท่ี
ลูกคา้ก าหนด  และน าไปผ่านการตรวจตามเง่ือนไหนขอ้ก าหนด จะได้สินคา้ท่ีมีคุณภาพตามท่ี
ตอ้งการ 
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5.1.4.1 การผลติส่วนหน้า 

การผลิตส่วนหนา้ (Production Section 1) ท าหนา้ท่ีน าวตัถุดิบต่าง ๆ มาผา่นกระบวนการ
ผลิตเป็นวสัดุ เพื่อใชใ้นการประกอบข้ึนรูปยางรถยนต ์ ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมเหล่าน้ีแสดงภาพ
ท่ี 5.7 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 

ผสมยาง (Banbury) 
  การผสมยาง คือ การน าวตัถุดิบทั้งหมด ไดแ้ก่ ยางดิบ ผงเขม่าด า ก ามะถนั และสารเคมี
อ่ืนๆ มาผสมและขดเขา้ดว้ยกนั แลว้รอใหเ้ยน็ จากนั้นเคลือบดว้ยน ้าแป้งแลว้รีดออกมาเป็นแผน่ 
และรอเพื่อน าไปใชใ้นแผนกอ่ืนๆ ต่อไป 
 ผลติช้ันผ้าใบ (Calender) 
 การท าชั้นผา้ใบ โดยน าเส้นใย(ไนลอนโพลีเอสเตอร์หรือเส้นลวด) ท่ีถูกจดัเรียงเป็นแถว
แลว้น ามาถกัทอจนไดผ้า้ใบแลว้น าไปเคลือบดว้ยเน้ือยาง 
 ดันเนือ้ยาง (Extrude) 
 การดนัเน้ือยาง คือ การน าเน้ือยางท่ีผา่นการผสมจากแผนกผสมยาง โดยนวดแผน่ยางให้
อ่อนตวัอีกคร้ัง แลว้ดนัผา่นแม่แบบออกมาใหมี้ความหนา และรูปร่างท่ีตอ้งการ จากนั้นท าใหเ้ยน็ตวั
ลงแลว้ตดัใหมี้ขนาดความยาวตามท่ีตอ้งการ 
 ตัด (Cut) 
 การตดั คือ การน าผา้ในท่ีไดจ้ากแผนกผลิตชั้นผา้ใบมาตดัใหไ้ดข้นาดและองศาตาม
กรรมวธีิท่ีก าหนด  
 ผลติขอบยาง (Bead) 

การท าขอบยาง คือ การน าเส้นลวดมาจดัเรียงและเคลือบดว้ยยาง จากนั้นมว้นเส้นลวดท่ี
เคลือบดว้ยยางใหไ้ดข้นาดตามท่ีตอ้งการ 
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5.1.4.2 การผลติส่วนหลงั 

การผลิตส่วนหลงั (Production 2) ท าหนา้ท่ีน าวสัดุจากกระบวนการผลิตส่วนหนา้ มาผา่น
กระบวนการข้ึนรูปยางรถยนต์ จนกระทัง่น าไปสู่ขั้นตอนอบจนสุก ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม
เหล่าน้ีแสดงภาพท่ี 5.8 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 

ประกอบยาง (Tire Building) 
  เร่ิมจากน าช้ินส่วนต่างๆ จากการผลิตส่วนหนา้มาท่ีประกอบกนั โดยเร่ิมจากการติดชั้น
ผา้ใบบนเคร่ืองข้ึนรูปยาง แลว้น าวงลวดขอบยางมาติดทั้ง 2 ดา้น จากนั้นติดเขม็ขดัรัดหนา้ยาง แกม้
ยาง หนา้ยาง ตามล าดบั เม่ือประกอบเสร็จก็จะได ้Green Tire ออกมาและส่งต่อไปยงัแผนกถดัไป 
 อบยาง (Tire Curing) 
 การอบยาง คือขั้นตอนท่ี น า Green Tireมาอบในเคร่ืองอบตามอุณหภูมิและความดนัใน
ระยะเวลาท่ีก าหนด ดอกยางจะเกิดข้ึนเม่ืออบโครงสร้างยางสุกแลว้ 

5.1.4.3 การตกแต่งและตรวจสอบ  

ตกแต่งและตรวจสอบ (Finishing and Inspection) ประกอบดว้ย 2 กิจกรรมหลกั ดงัน้ี 
 การตกแต่ง ในท่ีน้ีจะหมายถึง การตดัหนวดยางใหดู้สวยงาม น่าใชง้าน ตกแต่งแลว้เพื่อให้
คุณสมบติัตามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนด 
  การตรวจสอบ คือ การตรวจสอบคุณภาพ ความเรียบร้อยและค่าความสมดุลต่างๆ ของยาง 
ของช้ินงานส าเร็จรูปท่ีผา่นการตดัตกแต่งแลว้เพื่อใหไ้ดย้างรถยนตท่ี์ไดม้าตรฐาน และมีคุณภาพสูง 
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5.1.5 การติดตามงานและควบคุมการผลติ 

 การติดตามงานและควบคุมการผลิต (Monitor and Control) ประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ย 3 
กิจกรรม คือ การบนัทึกและรวบรวมขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต การวเิคราะห์ขอ้มูล และ
การออกเอกสาร ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมเหล่าน้ีแสดงดงัภาพท่ี 5.9 โดยมีรายละเอียดของ
กิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 
 การบันทกึและรวบรวมข้อมูลทีเ่กดิข้ึนในกระบวนการผลิต (Collect Production Data) 
 การบนัทึกและรวบรวมขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดแ้ก่ สถานะของการผลิต 
สถานะเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร เพื่อน าไปวเิคราะห์ในขั้นตอนต่อไป 
 การวิเคราะห์ข้อมูล (Analyze Data) 
 การวเิคราะห์ขอ้มูล เป็นการขอ้ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดม้าท าการวเิคราะห์ความกา้วหนา้ของ
งาน โดยเปรียบเทียบกบัแผนการผลิตท่ีไดว้างไว ้
 การออกรายงาน(Create Report) 
 การออกรายงาน เป็นการออกเอกสารหรือรายงานท่ีจ าเป็นเพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการปรับปรุง
การด าเนินงานต่อไป เช่น เอกสารขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต รายงานประสิทธิภาพในการผลิต 
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5.1.6 การปิดค าส่ังผลติ 

การปิดค าสั่งผลิต (Close Production Order) เป็นกระบวนการท่ีเกิดข้ึนเม่ือด าเนินการผลิต
เสร็จส้ินตามค าสั่งผลิตประกอบดว้ยกระบวนการคือวตัถุดิบท่ีเหลือจากกระบวนการผลิตเขา้สู่คลงั
วตัถุดิบ กระบวนการคืนเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ และกระบวนการส่งผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปเขา้เก็บใน
คลงัสินคา้ 
 ประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ย 4 กิจกรรม คือ กระบวนการคืนวตัถุดิบ กระบวนการคืนอุปกรณ์
และเคร่ืองมือ  การส่งสินคา้ส าเร็จรูปเขา้สู่คลงัสินคา้ และปิดค าสั่งผลิต ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม
เหล่าน้ีแสดงดงัภาพท่ี 5.10 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 
 กระบวนการคืนวัตถุดิบ (Material Return) 
 กระบวนการคืนวตัถุดิบ เป็นกระบวนการตรวจเช็คปริมาณการใช้วตัถุดิบ และจดัการ
วตัถุดิบท่ีเหลือจากกระบวนการผลิต (ท่ียงัใชก้ารได)้ เขา้สู่คลงัวตัถุดิบเม่ือเสร็จส้ินการผลิต 
 กระบวนการคืนอุปกรณ์และเคร่ืองมือ (Tool/Equipment Return) 
 กระบวนการคืนอุปกรณ์และเคร่ืองมือ เป็นกระบวนการตรวจเช็ค และจดัส่งอุปกรณ์และ
เคร่ืองมือท่ีใช้เสร็จแลว้กลบัคืนไปยงัหน่วยงานท่ีจดัเก็บเพื่อน าไปบ ารุงรักษาหรือเตรียมไวใ้นการ
ผลิตคร้ังถดัไป 
 การส่งสินค้าส าเร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้า (F/G Storage) 
 การส่งสินคา้ส าเร็จรูปเขา้สู่คลงัสินคา้ เป็นการส่งสินคา้ท่ีผลิตเสร็จจากกระบวนการผลิต
เขา้สู่คลงัสินคา้เพื่อรอการส่งมอบใหลู้กคา้ 
 ปิดค าส่ังผลิต (Close Production Order) 
  การปิดค าสั่งผลิตเป็นขั้นตอนสุดทา้ยของการควบคุมพื้นท่ีผลิต จะเป็นขั้นตอนการสรุป
รายงานการผลิต รายงานการคืนวตัถุดิบ รายงานการคืนอุปกรณ์และเคร่ืองมือ และรายงานการส่ง
มอบสินคา้ส าเร็จรูป 
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5.2 สรุปการพฒันาระบบ IDEF0 เข้ากบัการบริหารพืน้ทีผ่ลติ 

 จากการสร้างแบบจ าลององค์ประกอบของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต โดยใช้
ประสบการณ์ของผู ้วิจ ัย  ค  าแนะน าจากกลุ่มของผู ้เ ช่ียวชาญ และผู ้บริหารด้านการผลิตท่ีมี
ประสบการณ์ท างานสูงของโรงงานกรณีศึกษา แล้วน าข้อมูลมาพฒันาระบบ สามารถแสดง
แบบจ าลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในโรงงานกรณีศึกษา โดยอาศยัเทคนิค IDEF0 เป็น
เคร่ืองมือช่วยในการแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างกิจกรรมและองค์ประกอบต่าง ๆ ได้อย่างเป็น
ระบบโดยการแสดงกิจกรรมเป็นล าดบัขั้นตั้งแต่ภาพรวมของระบบไปจนถึงรายละเอียดของระบบ 
ซ่ึงแบบจ าลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีพฒันาข้ึนมาน้ีจัดท าข้ึนให้เหมาะสมกับโรงงาน
กรณีศึกษาโดยเฉพาะ เพื่อเป็นแนวทางให้สามารถน าไปประยุกตใ์ชง้านจริงและยงัเป็นแนวทางใน
การพฒันาใหเ้หมาะสมกบักิจกรรมต่าง ๆ ในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในขั้นตอนต่อไป 
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บทที ่6  
สรุปผลการวจิัย และข้อเสนอแนะ 

เน้ือหาในบทน้ี จะเป็นการวิเคราะห์และสรุปผลของการด าเนินงานวิจัยของโรงงาน
กรณีศึกษา โดยการเปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตช่วงก่อนและหลงัการด าเนินวิจยั 
ซ่ึงแบ่งออกเป็นหวัขอ้ไดเ้ป็น 5 หวัขอ้ดงัน้ี  

 การวเิคราะห์ผลการด าเนินวิจยั 
 สรุปการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิต 
 ประโยชนนของการท าระบบจดัการบนพื้นท่ีผลิต 
 ขอ้เสนอแนะ 
 ปัญหาและอุปสรรค 

มาตรการ เทคนิคและแนวทางต่าง ๆ ท่ีผูว้ิจยัเสนอมาและไดจ้ดัท าข้ึน ถูกน ามาพฒันาให้
เหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษาโดยเฉพาะ และก่อให้เกิดการการพฒันาพื้นท่ีผลิตของโรงงานอยา่ง
มีระบบระเบียบ และมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยมีการสรุปการด าเนินการเป็นดงั รายละเอียดใน
หวัขอ้ถดัไป 

6.1 การวเิคราะห์ผลการด าเนินงานวจิัย 

การวิเคราะห์และการประเมินผลของการด าเนินงานวิจยั โดยการเปรียบเทียบการด าเนิน
กิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตช่วงก่อนและหลงัการด าเนินวิจยั ซ่ึงมีการแบ่งการเปรียบเทียบออกเป็นหวัขอ้
ต่าง ๆ ได ้4 หวัขอ้ดงัน้ี  

 การเปรียบเทียบการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิต 
 การเปรียบเทียบการด าเนินงานของหน่วยงาน 
 การประเมินความสามารถในการผลิตตามแผน 
 การประเมินความสามารถในการส่งมอบสินคา้ทนัก าหนด 

 

6.1.1 การเปรียบเทยีบการด าเนินงานบนพืน้ทีผ่ลติ 

การด าเนินงานวิจยัน้ี ส่งผลให้เกิดการเปล่ียนแปลงกระบวนการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ี
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาก่อนและหลงัการด าเนินวิจบั ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดของการ
ด าเนินงานและประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการด าเนินงานวิจยั ดงัตารางท่ี 6.1 
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ตารางท่ี 6.1 การเปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตก่อนและหลงัการด าเนินงานวจิยั 

กจิกรรม 
การผลติ 

ปัญหาของ 
โรงงานกรณศึีกษา 

ผลกระทบ การด าเนินงานวจัิย 
ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 

จากการด าเนินงานวจัิย 
การจดัตาราง 
การผลิต 

ขาดแนวทาง (ใชป้ระสบการณ์) 
และขอ้มูลการตดัสินใจในการจดั
ตารางการผลิต 

ตอ้งปรับแผนการผลิตเพราะตาราง
การผลิตไม่มีประสิทธิภาพ และ
เกิดงานคา้งส่งจ านวนมาก 

จดัท าฐานขอ้มูลท่ีจ าเป็น และใชก้ฎ
การจ่ายงานในการจดัตารางการ
ผลิต 

มีโปรแกรมช่วยจดัตารางการผลิต ท า
ใหล้ดระยะเวลาจดัตารางการผลิต
ไดม้าก 

การสร้างระบบ
ควบ คุม พ้ื น ท่ี
ผลิต 

ระบบบริหาร พ้ืนท่ีผลิตท่ีไม่ มี
ประสิทธิภาพ ขาดการเช่ือมโยง
และการส่ือสารไม่ชดัเจน 

การด าเนินงานไม่มีประสิทธิภาพ เกิด
ปัญหาสินคา้คา้งส่งเป็นจ านวนมาก 

จัดท าระบบบริหารพ้ืนท่ีผลิตของ
โรงงานกรณีศึกษาโดยใช้เทคนิค 
IDEF0 

มีระบบการด าเนินงานท่ีมีประสิทธิภาพ 
ช่วยลดปัญหาสินคา้คา้งส่ง 

การปล่อยงาน
เขา้สู่พ้ืนท่ีผลิต 

ขาดมาตรฐานการปล่อยงานสู่
พ้ืนท่ีผลิต 

ขาดการตรวจสอบและการเตรียม
ความพร้อมของทรัพยากรการผลิต 

แต่งตั้งผูรั้บผดิชอบและจดัท า
มาตรฐานการปล่อยงานสู่พ้ืนท่ีผลิต 

มีระบบการเตรียมความพร้อมของทพั
ยากร วสัดุ และขอ้มูลส าหรับการการ
ผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ 

การควบคุม 
การผลิต 

ไม่ มีแผนการจัดการความไม่
แน่นอนบนพ้ืนท่ีการผลิต 

เกิดปัญหาในการผลิตและส่งกระทบ
กบัแผนการผลิตท่ีวางไว ้

จดัท าแผนและมาตรการควบคุมการ
ผลิตเพื่อรองรับปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
โดยมีขั้ นตอนการปฏิบัติงานอย่าง
ชดัเจน 

มีมาตรการป้องกันและแผนรองรับ
ปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึน เพ่ือควบคุมการ
ผลิตไปตามแผนการผลิต 
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ตารางท่ี 6.1 (ต่อ) การเปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษาก่อนและหลงัการด าเนินงานวจิยั 
กจิกรรม 
การผลติ 

ปัญหาของ 
โรงงานกรณศึีกษา 

ผลกระทบ การด าเนินงานวจัิย 
ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 

จากการด าเนินงานวจัิย 
การติดตามการ
ผลิต 

- ขาดการเก็บบนัทึกขอ้มูลท่ี
ส าคญัในการด าเนินงานผลิต 
- ขาดระบบการติดตามการผลิต
ท่ีสามารถตรวจพบปัญหา
ระหวา่งการผลิตไดอ้ยา่ง
รวดเร็ว 

- ขาดขอ้มูลท่ีใชใ้นการประเมิน
ประสิทธิภาพและปรับปรุงการ
ด าเนินงานผลิต 
- เกิดปัญหาการผลิตและเกิดความ
สูญเสียเป็นจ านวนมาก 

- ปรับปรุงเอกสารการติดตามการ
ผลิตใหมี้การบนัทึกขอ้มูลท่ีจ าเป็น
และน ามาใชไ้ด ้
- ปรับปรุงระบบการติดตามการผลิต 
โดยการจดัใหมี้การตรวจสอบทุกกะ 
และท าการสรุปรายงานทุกวนั 

- น าขอ้มูลจากการบนัทึกมาวเิคราะห์ 
และปรับปรุงกระบวนการท างาน 
- ท าใหส้ามารถตรวจพบปัญหาการผลิต

ไดร้วดเร็ว และแกปั้ญหาไดอ้ยา่ง

ทนัท่วงที 
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6.1.2 การเปรียบเทยีบการด าเนินงานของหน่วยงานก่อนและหลงัการด าเนินงาน
วจิัย 

เม่ือพิจารณาการด าเนินงานของหน่วยงานต่าง ๆ ของโรงงานกรณีศึกษาก่อนและหลงัการ

ด าเนินงานวิจยั จะพบว่าหน่วยงานต่าง ๆ มีการด าเนินงานท่ีมีหลกัเกณฑ์ ขอ้มูลการท างานมีการ

เช่ือมโยงมากยิง่ข้ึนระหวา่งหน่วยงาน ซ่ึงมีหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 

 ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 

แผนกวางแผนการผลิต 

แผนกควบคุมการผลิต 

แผนกติดตามการผลิต 

แผนกคลงัวตัถุดิบ 

 ฝ่ายผลิต 

 ฝ่ายคลงัสินคา้ 

 ฝ่ายวศิวกรรม 

 ฝ่ายประกนัคุณภาพ 

 ฝ่ายขาย 

โดยการเปรียบเทียบการด าเนินงาน ซ่ึงมีรายละเอียดแสดงขอ้มูลในตารางท่ี 6.2 



 

 

ตารางท่ี 6.2 สรุปขอ้เปรียบเทียบในการด าเนินงานของหน่วยงานต่าง ๆ ก่อนและหลงัการด าเนินงานวจิยั 
หน่วยงาน การด าเนินงานก่อนงานวจิยั การด าเนินงานหลงังานวจิยั 

ฝ่ายวางแผนการผลิต 
(แผนกวางแผน) 

 ขาดแนวทางการจดัตารางการผลิต (ใชป้ระสบการณ์) 

 

 จดัท าฐานขอ้มูลท่ีจ าเป็น และใชก้ฎการจ่ายงานในการจดัตารางการผลิต มีการ

ตรวจสอบความพร้อมของ วตัถุดิบและทรัพยากร ก่อนจดัตาราง 

 พฒันาโปรแกรมช่วยจดัตารางการผลิต ท าใหล้ดเวลาการจดัตารางการผลิต 

ฝ่ายวางแผนการผลิต 
(แผนกควบคุมการผลิต) 

 ขาดมาตรฐานการปล่อยงานสู่พ้ืนท่ีผลิต 

 ไม่มีแผนการจดัการความไม่แน่นอนบนพ้ืนท่ีการผลิต 

  จดัท ามาตรฐานและแต่งตั้งผูรั้บผดิชอบการปล่อยงานสู่พ้ืนท่ีผลิต 

 จดัท าแผนการความไม่แน่นอนบนพ้ืนท่ีการผลิต 

ฝ่ายวางแผนการผลิต 
(แผนกติดตามการผลิต) 

 ขาดการติดตามการผลิตท่ีสามารถตรวจพบปัญหาการผลิตได้

อยา่งรวดเร็ว 

 การเก็บขอ้มูลการผลิตท่ีส าคญัไม่ครบ 

 จดัท ารายงานการใชว้ตัถุดิบและการผลิตทุกสปัดาห์ 

 ปรับปรุงเอกสารการติดตามการผลิตใหมี้การบนัทึกขอ้มูลท่ีจ าเป็น 

 น าขอ้มูลจากการติดตามการผลิตท่ีไดม้าวเิคราะห์ และปรับปรุงการท างาน 

 ปรับปรุงระบบการติดตามการผลิต โดยการจดัใหมี้การตรวจสอบทุกกะ  

และท าการสรุปรายงานการผลิตทุกวนั 

ฝ่ายวางแผนการผลิต 
(แผนกคลงัวตัถุดิบ) 

 การเตรียมวตัถุดิบค่อนขา้งชา้และตอ้งรอผูจ้ดัการอนุมติั 

 ไม่มีบนัทึกสรุปการรับวตัถุดิบ 

 มีมาตรการเตรียมความพร้อมดา้นวตัถุดิบ 

 จดัท ารายงานสรุปการรับวตัถุดิบรายเดือน 
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ตารางท่ี 6.2 (ต่อ) สรุปขอ้เปรียบเทียบในการด าเนินงานของหน่วยงานต่าง ๆ ก่อนและหลงัการด าเนินงานวจิยั 
หน่วยงาน การด าเนินงานก่อนงานวจิยั การด าเนินงานหลงังานวจิยั 

ฝ่ายการผลิต 

 ด าเนินงานผลิตตามประสบการณ์ ขาดการฝึกอบรมการเพ่ิม

ทกัษะการท างาน 

 ขาดขอ้มูลส าคญัประกอบการพิจารณาการผลิต 

 รายงานการผลิตทุกสปัดาห์ 

 จดัท าขอ้มูล มาตรการในการผลิตประกอบการด าเนินงานผลิต และประสาน

การด าเนินงานผลิตท่ีชดัเจน 

 มีแผนการฝึกอบรม และการทดสอบพนกังานปฏิบติัการ 

 รายงานการผลิตทุกวนั 

ฝ่ายคลงัสินคา้ การวางแผนการจดัส่งไม่สอดคลอ้งกบัการผลิต ร่วมกนักบัฝ่ายวางแผนลุควบคุมการผลิตในการจดัท าแผนการส่งมอบสินคา้ 

ฝ่ายประกนัคุณภาพ 
 ขาดการแทนทางป้องกนัปัญหาเชิงคุณภาพ 

 การรายงานขอ้มูลเฉพาะเม่ือมีปัญหาการผลิต 

 มีการเก็บและตรวจสอบตวัอยา่งการท างานในแต่ละแผนกการผลิต 

 มีการรายงานขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพอยา่งสม ่าเสมอทุกสปัดาห์ 

แผนกขาย 
 ไม่ทราบแผนและปริมาณการใชว้ตัถุดิบล่วงหนา้ 

 ไม่มีแผนการจดัการวตัถุดิบ 

 ไดรั้บขอ้มูลประกอบการพิจารณาการด าเนินงานจดัซ้ือ 

 มีแผนการจดัการวตัถุดิบ เพ่ือด าเนินการจดัซ้ือวตัถุดิบไดถู้กตอ้ง   

ฝ่ายวศิวกรรม การวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัไม่ค านึงถึงแผนการผลิต มีการวางแผนการผลิตเชิงป้องกนัร่วมกบัฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต 
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6.1.3 การเปรียบเทยีบความสามารถในการผลติสินค้าตามแผนการผลติ 

ผลการเปรียบเทียบความสามารถในการผลิตสินคา้ตามแผนการผลิตของโรงงาน จากการ
ด าเนินงานวจิยัแสดงดงัขอ้มูลในตารางท่ี 6.3 และภาพท่ี 6.1 
 
ตารางท่ี 6.3 การเปรียบเทียบความสามารถในการผลิตสินคา้ตามแผนการผลิตก่อนและหลงัการ
ด าเนินงานวจิยั 

ช่วงเวลาการ
ด าเนินงาน 

แผนการผลติ 
(เส้น) 

ปริมาณที่ 
ผลติจริง (เส้น) 

ส่วนต่าง 
การผลติ (เส้น) 

เปอร์เซ็นต์ 
การผลติ 

ก่อนการ
ด าเนิน 
งานวจัิย 

ม.ค.54 978,924 937,101 -41,823 95.73% 
ก.พ.54 945,168 944,361 -807 99.91% 
มี.ค.54 1,076,506 1,016,550 -59,956 94.43% 
เม.ย.54 895,310 843,849 -51,461 94.25% 
พ.ค.54 1,047,600 988,828 -58,772 94.39% 
มิ.ย.54 1,047,600 1,032,062 -15,538 98.52% 
ก.ค.54 1,012,680 1,009,607 -3,073 99.70% 
ส.ค.54 1,097,555 1,095,832 -1,723 99.84% 
ก.ย.54 1,062,150 1,075,990 13,840 101.30% 
เฉลีย่ 978,924 993,798 -24,368 97.56% 

ระหว่าง 
ด าเนิน
งานวจัิย 

ม.ค.55 979,656 977,633 -2,023 99.79% 
ก.พ.55 1,026,745 1,040,351 13,606 101.33% 
มี.ค.55 1,097,555 1,120,819 23,264 102.12% 
เม.ย.55 955,935 969,428 13,493 101.41% 
เฉลีย่ 1,014,972.84   1,027,057.75  12,085  101.16% 

หลงัการ
ด าเนิน 
งานวจัิย 

พ.ค.55 1,097,555 1,073,576 -23,979 97.82% 
มิ.ย.55 1,062,150 1,063,638 1,488 100.14% 
ก.ค.55 1,094,645 1,110,018 15,373 101.40% 
ส.ค.55 1,062,150 1,073,576 11,426 101.08% 
เฉลีย่ 1,079,125.00   1,080,202.00  1,077  100.11% 
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จากขอ้มูลในตารางจะพบวา่ ระหวา่งการด าเนินวจิยั และหลงัการด าเนินงานวจิยั (ช่วงเดือน 
ม.ค.- ส.ค. 2555) โรงงานกรณีศึกษามีความสามารถในการผลิตสินคา้ตามแผนเพิ่มข้ึนจากเดิม ซ่ึง
เดิมก่อนการด าเนินวิจยัผลิตสินคา้ไดน้อ้ยกวา่แผนการผลิตเฉล่ียจ านวน 24,368 เส้น หลงัจากไดท้  า
การพฒันาพื้นท่ีการผลิตจึงส่งผลให้เพิ่มความสามารถในการผลิตใกลเ้คียงกบัแผนมากข้ึน แต่ก็
ยงัคงเป็นการผลิตท่ีเกินกวา่แผนการผลิตเฉล่ียจ านวน 1,077 เส้น (การผลิตท่ีดีควรมีผลต่างเม่ือเทียบ
กบัแผนการผลิตเท่ากบัศูนย)์ หลงัการด าเนินวิจยัมีแนวโน้มค่าเฉล่ียการผลิตมีค่าใกลเ้คียงกบัแผน
มากยิง่ข้ึน 

 

 
 

ภาพท่ี 6.1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบร้อยละของความสามารถในการผลิต  

 

จากขอ้มูลในกราฟพบว่าขอ้มูลส่วนต่างการผลิตช่วงก่อนท าวิจยั (ช่วงเดือน ม.ค.- ส.ค. 
2554) นั้นค่อนขา้งสูง บางช่วงเดือนมีส่วนต่างการผลิตสูงถึง 59,956 เส้นต่อเดือน ซ่ึงมีการผลิต
สินคา้ไดน้้อยกว่าแผนการผลิตเฉล่ียจ านวน 24,368 เส้น กราฟช่วง ระหว่างการด าเนินวิจยั (ช่วง
เดือน ม.ค.- เม.ย. 2555) การผลิตสินคา้ไดม้ากกวา่แผนการผลิตเฉล่ียจ านวน12,085 เส้น และกราฟ
ช่วงหลงัการด าเนินวิจยั (ช่วงเดือน พ.ค.- ส.ค. 2555) การผลิตสินคา้ไดม้ากกวา่แผนการผลิตเฉล่ีย
จ านวน 1,077 เส้น ซ่ึงส่งผลใหโ้รงงานกรณีศึกษามีความสามารถในการผลิตสินคา้ตามแผนเพิ่มข้ึน  
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6.1.4 การเปรียบเทยีบสินค้าค้างส่ง 

ผลการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ของสินค้าค้างส่ง ก่อนและหลังการด าเนินงานวิจยัของ

โรงงานกรณีศึกษาแสดงดงัขอ้มูลในตารางท่ี 6.3ตารางท่ี 6.4 และภาพท่ี 6.2 

ตารางท่ี 6.4 การเปรียบเทียบความสามารถในการส่งมอบสินคา้ 

ช่วงเวลาการด าเนินงาน 
แผนการผลติ 

(เส้น) 
จ านวนยาง 
ค้างส่ง (เส้น) 

เปอร์เซ็นต์ 
ยางค้างส่ง 

มูลค่าความเสีย
โอกาส (ล้านบาท) 

ก่อนการ
ด าเนินงาน
วจัิย 

ม.ค.54 978,924 9,237 0.94% 11.08 
ก.พ.54 945,168 16,283 1.72% 19.54 
มี.ค.54 1,076,506 14,535 1.35% 17.44 
เม.ย.54 895,310 6,814 0.76% 8.18 
พ.ค.54 1,047,600 21,889 2.09% 26.27 
มิ.ย.54 1,047,600 14,174 1.35% 17.01 
ก.ค.54 1,012,680 39,572 3.91% 47.49 
ส.ค.54 1,097,555 29,770 2.71% 35.72 
ก.ย.54 1,062,150 1,693 0.16% 2.03 
เฉลีย่ 1,018,166 17,107 1.67% 20.53 

ระหว่าง 
ด าเนิน
งานวจัิย 

ม.ค.55 979,656 18,840 1.92% 22.61 
ก.พ.55 1,026,745 21,101 2.06% 25.32 
มี.ค.55 1,097,555 17,162 1.56% 20.59 
เม.ย.55 955,935 18,072 1.89% 21.69 
เฉลีย่ 1,014,972.84  18,794  1.91% 22.55  

หลงัการ
ด าเนินงาน
วจัิย 

พ.ค.55 1,097,555 10,174 0.93% 12.21 
มิ.ย.55 1,062,150 8,734 0.82% 10.48 
ก.ค.55 1,094,645 4,350 0.40% 5.22 
ส.ค.55 1,062,150 6,635 0.62% 7.96 
เฉลีย่ 1,079,125.00  7,473  0.69% 8.97  
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จากขอ้มูลในตารางจะพบวา่ หลงัการด าเนินงานวิจยั (ช่วงเดือน พ.ค.- ส.ค. 2555) โรงงาน
กรณีศึกษามีความสามารถในการผลิตสินคา้ตามแผนเพิ่มข้ึน และมีสินคา้ค้างส่งลดลงจากเดิม
จ านวนคา้งส่งเฉล่ีย 1.67 เปอร์เซ็นต์ คิดเป็นจ านวนสินคา้คา้งส่งเฉล่ีย 17,107 เส้นต่อเดือน (มูลค่า
ความเสียโอกาสเป็นมูลค่าสูงถึง 20.52 ลา้นบาทต่อเดือน) และหลงัการด าเนินวิจยั มีสินคา้คา้งส่ง
ลดลงเหลือจ านวนคา้งส่งเฉล่ีย 0.69 เปอร์เซ็นต์ คิดเป็นจ านวนสินคา้คา้งส่งเฉล่ีย 7,474 เส้นต่อ
เดือน (มูลค่าความเสียโอกาสเป็นมูลค่าสูงถึง 8.97 ลา้นบาทต่อเดือน)  

 

 
 

ภาพท่ี 6.2 กราฟแสดงการเปรียบเทียบร้อยละของความสามารถในการส่งมอบสินคา้ 
 

จากกราฟพบว่าขอ้มูลสินคา้คา้งส่งช่วงก่อนท าวิจยั (ช่วงเดือน ม.ค.- ส.ค. 2554) ค่อนขา้ง
แกว่งตวั พบว่าบางช่วงเดือนมีสินคา้คา้งส่งสูงถึง 39,572 เส้นต่อเดือน ซ่ึงมีสินคา้คา้งส่งเฉล่ีย
จ านวน 17,107 เส้นต่อเดือน กราฟช่วงระหวา่งการด าเนินวิจยั (ช่วงเดือน ม.ค.- เม.ย. 2555) ขอ้มูล
สินค้าค้างส่งค่อนข้างน่ิงแต่ก็ยงัมีสินค้าค้างส่งเป็นจ านวนมากอยู่  มีสินค้าคา้งส่งเฉล่ียจ านวน 
18,794 เส้นต่อเดือน และกราฟช่วงหลงัการด าเนินวจิยั (ช่วงเดือน พ.ค.- ส.ค. 2555) แนวโนม้สินคา้
คา้งส่งลดลง มีสินคา้คา้งส่งเฉล่ียจ านวน 7,473 เส้นต่อเดือน ซ่ึงผลการพฒันาพื้นท่ีผลิตนั้นส่งผลให้
โรงงานกรณีศึกษามีความสามารถในการส่งมอบสินคา้คา้งส่งลดลงจากเดิม ซ่ึงคิดเป็นเปอร์เซ็นต์
สินคา้คา้งส่งลดลงเม่ือเทียบจากเดิมถึง 56.32 % ซ่ึงท าให้ลดมูลค่าความเสียโอกาสของบริษทัลงได้
ถึง 11.55 ลา้นบาทต่อเดือน  
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ภาพท่ี 6.3 กราฟแสดงการเปรียบเทียบส่วนต่างของก าลงัการผลิตและจ านวนสินคา้คา้งส่ง 
 

จากกราฟแสดงการเปรียบเทียบส่วนต่างของก าลงัการผลิตและจ านวนสินคา้คา้งส่ง พบวา่
ขอ้มูลสินคา้คา้งส่งช่วงก่อนท าวิจยั (ช่วงเดือน ม.ค.- ส.ค. 2554) ค่อนขา้งแกว่งตวัสูง กราฟช่วง
ระหว่างการด าเนินวิจยั (ช่วงเดือน ม.ค.- เม.ย. 2555) ลกัษณะของกราฟเร่ิมดีข้ึน เพราะเร่ิมมีการ
ความคุมการท างานอย่างใกล้ชิด และกราฟช่วงหลงัการด าเนินวิจยั (ช่วงเดือน พ.ค.- ส.ค. 2555) 
แนวโนม้ของกราฟลู่เขา้ใกลศู้นยแ์ละปัญหาสินคา้คา้งส่งค่อนขา้งลดลงจากเดิมเป็นจ านวนมาก 

หากโรงงานกรณีศึกษาน าการพฒันาระบบจดัการบนพื้นท่ีผลิตมาใชอ้ยา่งต่อเน่ืองก็จะช่วย
ใหก้ารผลิตจริงมีความใกลเ้คียงกบัแผนการผลิตและช่วยลดปัญหาสินคา้คา้งส่งไดเ้ป็นอยา่งดีเม่ือดู
จากแนวโนม้ของกราฟท่ีมีลกัษณะลู่เขา้ใกลศู้นย ์

6.2 สรุปการด าเนินงานบริหารพืน้ทีผ่ลติ 

 จากปัญหาความสามารถในการส่งมอบสินคา้และปัญหาความสามารถในการด าเนินการ
ผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงผูว้ิจยัไดจ้ดัท ามาตรการ เอกสาร และขอ้มูลสนบัสนุนการด าเนิน
กิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตของโรงงานไดรั้บการจดัท าหรือปรับปรุงข้ึน โดยสามารถสรุปการด าเนิน
งานวจิยับนกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิต ดงัน้ี  
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1. การปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิตและการเคล่ือนยา้ยงานระหวา่งแผนกการผลิต โดยการระบุ
ผูรั้บผิดชอบงานและมอบหมายหนา้ท่ีการปล่อยงานเขา้สู่พื้นท่ีผลิต เพื่อเป็นการเตรียมความพร้อม
ของขอ้มูลและทรัพยากรในการด าเนินงานผลิตตามแผนการผลิต  

2. การติดตามการผลิต โดยการปรับปรุงมาตรการในการติดตามการผลิตในการติดตามการ
ผลิตในแต่ละแผนก การจดัท ารายงานผลการผลิตและรายงานของเสียรายวนั เพื่อให้สามารถตรวจ
พบปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดโ้ดยเร็วและรวบรวมขอ้มูลการผลิตท่ีส าคญัเพื่อน าขอ้มูลไปตรวจสอบและ
วเิคราะห์ปัญหาการด าเนินงานผลิตต่อไป 

3. การควบคุมการผลิต ด้วยการจดัท ามาตรการในการด าเนินงานของหน่วยงานต่างๆ 
ขั้นตอนการปฏิบติังานผลิตของพนักงานปฏิบติัการ และจดัท ามาตรการในการรองรับความไม่
แน่นอนของการด าเนินการผลิต เพื่อควบคุมป้องกนัปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนบนพื้นท่ีผลิต อนัเป็นการ
เตรียมความพร้อมในการด าเนินงานผลิต 

4. การจดัตารางการผลิต พฒันาโดยการจดัท าฐานขอ้มูล ให้สอดคลอ้งและเหมาะสมกบั
โปรแกรมช่วยจดัตารางการผลิต และน ากฎการจ่ายงาน EDD มาใช ้ เพื่อเป็นแนวทางการจดัตาราง
การผลิต และโปรแกรมท่ีพฒันาข้ึนมาช่วยลดความผดิพลาดจากการจดัตารางการผลิตไดดี้ 

5. การบริหารพื้นท่ีผลิต การน าระบบบริหารพื้นท่ีผลิตมาใช้งานนั้นสามารถท าให้การ
ท างานมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน ขั้นตอนการท างานก็ชดัเจน ถา้เกิดปัญหาระหวา่งการผลิตก็สามารถ
พบปัญหาอยา่งรวดเร็วและสามารถแกไ้ขไ้ดอ้ยา่งทนัท่วงที 

6. การไหลเวยีนของขอ้มูลการควบคุมการผลิต การจดัท าการไหลเวียนของขอ้มูลท าให้เกิด
ความชดัเจนของระบบมากข้ึน ผูป้ฏิบติังานสามารถเขา้ใจงานไดม้ากข้ึน  

7. การปรับผงัโครงสร้างองคก์รเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัการพฒันาระบบบริหารพื้นท่ีผลิต การ
ปรับผงัองคก์รจะช่วยใหก้ารท างานง่ายข้ึนและง่ายต่อการสั่งการ 

8. การประยุกต ์IDEF0 เขา้กบัการบริหารพื้นท่ีผลิต การน าเทคนิค IDEF0 มาใชเ้ขียนการ
ไหลข้อมูลการท างานช่วยให้ผู ้บริหารสามารถมองเห็นภาพรวมของการท างานได้ดีมากข้ึน 
ผูป้ฏิบติังานก็เขา้ใจขั้นตอนและการไหลขอ้มูลของงานมากข้ึน ส่งผลให้การปฏิบติังานสามารถ
ด าเนินงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ีด าเนินงานวิจัยเพื่อสร้างระบบการจัดการพื้นท่ีผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา และพฒันาระบบการจดัการพื้นท่ีการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ ดว้ยการจดัท ามาตรการของ
การด าเนินงานในส่วนของกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิต ซ่ึงไดแ้ก่ การจดัตารางการผลิต การปล่อยงานเขา้
สู่พื้นท่ีผลิต การเคล่ือนยา้ยงานระหว่างแผนกผลิต การติดตามการผลิต การควบคุมการผลิต และ
การปิดค าสั่งการผลิต เน่ืองจากระบบการจดัการบนพื้นท่ีผลิตท่ีดีจะช่วยส่งเสริมให้การด าเนินงาน
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ผลิตด าเนินไปด้วยความเป็นระเบียบเรียบร้อย มีการประสานงานท่ีมีประสิทธิภาพและขอ้มูลท่ี
ชดัเจน ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินงานบนพื้นท่ีผลิต มีแผนจดัการความไม่แน่นอนใน
การผลิต และลดปัญหาสินคา้คา้งส่ง 

ในส่วนของการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตโดยใช้เทคนิค IDEF0 โดยการพฒันาและ
ปรับปรุงพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงก่อให้เกิดการปรับปรุงการด าเนินงานและผลท่ีไดรั้บ
จากการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิต ดงัแสดงการเปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตก่อน
และหลงัการด าเนินงานวจิยัดงัภาพท่ี 6.4 
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ภาพท่ี 6.4 การเปรียบเทียบการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตก่อนและหลงัการด าเนินงานวจิยั 
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6.3 ประโยชน์ของการพฒันาระบบการจัดการบนพืน้ทีผ่ลติของโรงงานกรณศึีกษา 

ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการพฒันาระบบการจดัการบนพื้นท่ีผลิต มีดงัน้ี 
 โรงงานกรณีศึกษาไดม้าตรการในการด าเนินกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตอยา่งเป็นระบบ

และเช่ือมโยงกนัอยา่งต่อเน่ืองทั้งในดา้นการจดัตารางการผลิต การปล่อยงานเขา้สู่
พื้นท่ีผลิต การเคล่ือนยา้ยงานระหว่างหน่วยผลิต การควบคุมการผลิต และการ
ติดตามการผลิต 

 เพิ่มประสิทธิภาพการท างานให้กบัโรงงานกรณีศึกษาในดา้นการด าเนินงานผลิต 
ลดความสูญเปล่าในการด าเนินงานผลิตลง และลดปัญหาสินคา้คา้งส่ง 

 โรงงานกรณีศึกษามีความพร้อมในการด าเนินงานดา้นระบบสารสนเทศดา้นระบบ
การวางแผนการผลิตในอนาคตต่อไป 

6.4 ส่ิงทีไ่ด้เรียนรู้จากการท าวจิัย 

1. ท าใหฝี้กการท างานโดยมีการเรียงล าดบัความคิด ระเบียบการวิจยั โดยเร่ิมจากการจดัเก็บ
ขอ้มูลท่ีส าคญั จากนั้นน าขอ้มูลมาวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา และหาวิธีการแนวทางท่ี
เหมาะสมมาแกปั้ญหาการด าเนินงาน จากนั้นก็สรุปผลการด าเนินงาน  

2. การวางแผนการผลิตท่ีดีควรมีการจดัท าแผนการด าเนินทั้งระยะกลางและระยะสั้น แผน
ท่ีดีมกัตอ้งมีการติดตามและป้อนกลบัไดอ้ยูเ่สมอ การน าระบบการจดัการบนพื้นท่ีผลิตมาประยุตใ์ห้
เหมาะสมกบัโรงงานกรณีศึกษา ระบบการจดัการบนพื้นท่ีผลิตได้พิสูจน์ให้เห็นได้สามารถเพิ่ม
ความคล่องตวัในการตอบสนองต่อความตอ้งการท่ีไม่แน่นอนของลูกคา้ และช่วยแกปั้ญหาความ
ล่าชา้จากการส่งสินคา้ลดลง 

3. ผลลพัธ์จากการด าเนินงานท่ีออกจากระบบการจดัการบนพื้นท่ีการผลิต จะช่วยให้
วิศวกรวางแผน หรือผูบ้ริหารมองเห็นจุดของปัญหาท่ีเกิดข้ึนเม่ือเกิดเหตุขดัขอ้งข้ึนกบัระบบการ
ผลิต เหตุผลบางประการของปัญหา อาจจะเน่ืองมาจากการด าเนินการผลิตไม่เป็นไปตามท่ี
คาดหมายไว ้สถานท่ีหน่ึงท่ีเราสามารถจะมองหาสัญญาณท่ีเป็นสาเหตุของการปฏิบัติท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพได้ดีก็คือ การพิจารณาจากผลลพัธ์ท่ีเป็นขอ้มูลจากการควบคุมการผลิต หรืออาจจะ
ตรวจสอบจากการรายงานการตรวจสอบของเสียท่ีมีเพิ่มข้ึน รายงานผลการผลิต ปัญหาต่าง ๆ 
เหล่าน้ี สามารถท่ีจะมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจนจากการติดตามจากรายงานการผลิตท่ีเป็นกุญแจส าคญั
ของการบริหารบนพื้นท่ีการผลิต  
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6.5 ปัญหาและอปุสรรค 

 1. โรงงานกรณีศึกษาไม่มีการเก็บบนัทึกขอ้มูลหรือระยะเวลาในการด าเนินงานผลิตท่ีผา่น
มา ผูว้จิยัจึงตอ้งด าเนินการเก็บรวบรวมสถิติขอ้มูลดงักล่าว เพื่อใชใ้นการด าเนินงานวิจยัน้ี 
 2. การด าเนินงานผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเป็นไปดว้ยความสับสนและความรีบเร่ง ท า
ใหเ้ป็นการยากแก่ผูว้จิยัในการเขา้ไปเก็บขอ้มูลและสอบถามขอ้มูลจากพนกังานปฏิบติัการ 
 3. การกรอกขอ้มูลบนัทึกผลการด าเนินงานโดยพนกังานปฏิบติัการหลายคร้ัง ไม่มีความ
สมบูรณ์และไม่ตรงกบัขอ้มูลการผลิตจริง ก่อใหเ้กิดปัญหาในการน าขอ้มูลมาใชใ้นการตรวจสอบ 
แกไ้ขปัญหา หรือเปล่ียนแปลงสถิติขอ้มูลการผลิตใหเ้ป็นขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง 

6.6 ข้อเสนอแนะ 

 1. โปรแกรมช่วยจดัตารางการผลิตท่ีใชใ้นงานวิจยัน้ี สามารถพฒันาต่อโดยใชน้กัพฒันา
โปรแกรม ซ่ึงพฒันาเป็น Soft Ware การจดัตารางการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยการเพิ่มวธีิ
ทางฮิวริสติกเขา้มาช่วยในการจดัตาราง เพื่อใหมี้ความเหมาะสมกบัวตัถุประสงค ์และเง่ือนไขของ
การจดัตารางการผลิต 
 2. โรงงานกรณีศึกษาควรพิจารณาใหมี้การประสานงานระหวา่งฝ่ายขายและฝ่ายวางแผน
และควบคุมการผลิตใหม้ากข้ึน เพื่อประเมินการรับค าสั่งซ้ือใหเ้หมาะสมกบัความสามารถในการ
ผลิตของโรงงานมากข้ึน 
 3. โรงงานกรณีศึกษาควรน าระบบสารสนเทศมาใชใ้นการติดต่อประสานงานระหวา่ง
หน่วยงานต่าง ๆ เพื่อใหก้ารติดต่อประสานงานเป็นไปอยา่งทนัท่วงทีและสะดวก รวดเร็ว 
 4. การปฏิบติังานบนพื้นท่ีผลิตใหมี้ประสิทธิภาพเป็นเร่ืองจ าเป็นท่ีพนกังานทุกคนควร
ด าเนินงานตามมาตรการท่ีถูกก าหนดไวอ้ยา่งสม ่าเสมอ และมุ่งเนน้การปรับปรุงกระบวนการในจุด
ท่ียงัสามารถแกไ้ขไดใ้หดี้ยิง่ข้ึนอยูเ่สมอ 
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ภาคผนวก 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 

 
รูปแบบเอกสารและรายงานท่ีใชบ้นพื้นท่ีผลิต 



161 

 

รายงานบันทึกการซ่อมบ ารุง 
ประจ าเดือน……….………2555 

  

5 

 

รหสัเอกสาร :XX-1111 
วนัท่ี ………………… 

ผู้รับผดิชอบ ฝ่าย :      วศิวกรรม                 แผนก : ซ่อมบ ารุงรักษา 
  
เคร่ืองจักร แผนก รายงานการ

ตรวจสอบ 
ผู้ด าเนินการ ปัญหาทีพ่บ การ

ด าเนินการ 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

 
ลงช่ือ…………………………(ผูจ้ดัการแผนกซ่อมบ ารุง) 

  
ลงช่ือ……………………………(ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม) 

 
ภาพท่ี 1 รายงานบนัทึกการซ่อมบ ารุง 
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รายงานการรับวสัดุและอุปกรณ์การผลติ 
ประจ าเดือน……….………2555 

  

5 

 

รหสัเอกสาร :XX-1111 
วนัท่ี ………………… 

ผู้รับผดิชอบ ฝ่าย :      วศิวกรรม                 แผนก : ซ่อมบ ารุงรักษา 
  
หมายเลข
ค าส่ังซ้ือ 

ช่ือวสัดุและ
อุปกรณ์ 

ลงช่ือผู้รับ
สินค้า 

วนัรับสินค้า แผนกทีรั่บวสัดุ 
และอุปกรณ์ไปใช้ 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

 
ลงช่ือ…………………………(ผูจ้ดัการแผนกซ่อมบ ารุง) 

  
ลงช่ือ……………………………(ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม) 

 

ภาพท่ี 2 รายงานการรับวสัดุและอุปกรณ์การผลิต 
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รายงงานของเสียประจ ากะที ่      [1]      [2]      [3] 

 

รหสัเอกสาร :XX-1111 
วนัท่ี ………………… ผู้รับผดิชอบ  FORE MAN ประจ ากะ        แผนก : อบยาง 

 เป้าหมายการควบคุม : เพื่อการควบคุมของเสียจากการผลิต 

หมายเหตุ : หากพบวา่เคร่ืองจกัรใดก็ตามผลิตยางเสียเกินกวา่ 5 เส้น ตอ้งเขา้ไปตรวจสอบโดยทนัทีและ

รายงานใหฝ่้ายคุณภาพทราบโดยทนัที 

การด าเนินการ : 1. การบนัทึกขอ้มูลตอ้งบนัทึกหลงัจบการท างานกะก่อนหนา้ภายใน 10 นาที 

                          2. การบนัทึกงานนั้นบนัทึกการท างานของกะอ่ืนดงันั้นควรบนัทึกตามความจริง 

Line 1 Line 2 Line 3 Line 4 

M/C อบ เสีย M/C อบ เสีย M/C อบ เสีย M/C อบ เสีย 
101   201   301   401   
102   202   302   402   
103   203   303   403   
104   204   304   404   
105   205   305   405   
106   206   306   406   
107   207   307   407   
108   208   308   408   
109   209   309   409   
110   210   310   410   
111   211   311   411   
112   212   312   412   
113   213   313   413   
114   214   314   414   
115   215   315   415   
116   216   316   416   

รวม   รวม   รวม   รวม   

 
 

ลงช่ือผูบ้นัทึก……………………………………(Foreman ประจ ากะ) 
 

ภาพท่ี 3 รายงานรายงงานของเสียประจ ากะ 
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รายงงานของเสียประจ าสัปดาห์ที…่…..เดือน……………..2555 

 

รหสัเอกสาร :XX-1111 
วนัท่ี ………………… ผู้รับผดิชอบ ฝ่าย :      ผลิต                 แผนก : อบยาง 

 เป้าหมายการควบคุม : เพื่อการควบคุมของเสียจากการผลิต 

หมายเหตุ : จ านวนของเสียห้ามเกิน 3% ของจ านวนการอบในแต่ละวนั 

การด าเนินการ : 1. เม่ือพบของเสียในแต่ละวนัเกินกวา่ 3 % ตอ้งท าการแจง้ให้ฝ่ายควบคุมคุณภาพ   

                              เพื่อตรวจสอบโดยเร่งด่วน 

                          2. รายงานของเสียตอ้งส่งใหก้บัฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตและทุกฝ่ายท่ี  

                              เก่ียวขอ้งทุกเชา้วนัจนัทร์ก่อน 9.00 น. 

                          3. หากพบความเสียหายท่ีอาจก่อปัญหาต่อการผลิตขั้นร้ายแรงควรรีบแจง้ต่อ  

                              ผูจ้ดัการแผนกโดยทนัที 

วนัที่ 
จ านวน
การอบ 

จ านวนของ
เสีย 

%ของเสีย 
Over 

Target 
หมายเหตุ 

จนัทร์      

องัคาร      

พุธ      

พฤหสั      

ศุกร์      

เสาร์      

อาทิตย ์      

รวม      
ACCOMPLICE : APPROVE BY SIGNATURE DATE 

 DEPARTMENT 

MANAGER 
  

 SECTION MANAGER   
 FOREMAN   

 

ภาพท่ี 4 รายงานรายงงานของเสียประจ าสัปดาห์ 



 

 

แผนการใช้วตัถุดิบ 
รหสั : XX-1111 
วนัท่ี …………………. 

แผนการใช้วตัถุดิบ 

รายการ รหัสวตัถุดิบ ชนิดวตัถุดิบ ปริมาณการใช้ วนัทีจ่ะใช้ หมายเหตุ 
      
      
      
      
      
      

      

      

      

      

 
                                             ……………….………………………………..                                 ………..…………………………….. 
                                                                  ฝ่ายวางแผนการผลิต                                                                               ฝ่ายจดัซ้ือ 

 

ภาพท่ี 5 เอกสารแสดงความตอ้งการใชว้ตัถุดิบของโรงงาน 

165 



 

 

รายงานของเสีย 
รหสั : XX-1111 
วนัท่ี …………………. 

แผนการใช้วตัถุดิบ                                                                                                                                                        ตัวอย่างของเสีย 

หัวข้อ ขอ้มูล/รายละเอียด 
สถานีงาน/กระบวนการผลิต  
รายการผลิต  
ความเสียหายท่ีเกิดข้ึน  

 
 

สาเหตุของปัญหา  

 

 

การแกไ้ข  

 

 

         …………………………..…             ………….………………………..                    ………..…………………………….. 
                         ผูร้ายงาน                                               ฝ่ายผลิต                                                         ฝ่ายประกนัคุณภาพ 

ภาพท่ี 6 เอกสารรายงานของเสีย 
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รายงานการส่งสินค้าเข้าสู่คลงัสินค้ารายสัปดาห์ที ่
[1]   [2]   [3]   [4]   [5] 

รหสั : XX-1111 
วนัท่ี :…………… 

 

G/T Code Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun จ านวนรวม 

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

รวม         
 

…………………………………….                        ……………………………………. 
ผูบ้นัทึกขอ้มูล                                       ผูจ้ดัการแผนกตกแต่งและตรวจสอบ 

 
ภาพท่ี 7 ตวัอยา่ง รายงานการส่งสินคา้เขา้สู่คลงัสินคา้รายสัปดาห์ 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 

 

แบบสอบถามเร่ือง องคป์ระกอบของกิจกรรมควบคุมพื้นท่ีผลิต
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แบบสอบถาม 
 

เร่ือง องค์ประกอบของกจิกรรมควบคุมพืน้ทีผ่ลติ 
กรณีศึกษา : โรงงานผลติยางรถยนต์ 

 
ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร์ 

จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั 
 

ค าช้ีแจง 

1. แบบทดสอบน้ีเป็นส่วนประกอบของการท าวิทยานิพนธ์ คณะวิศวกรรมศาสตร์ ภาควิชา
วศิวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั ใชส้อบถามความคิดเห็นเพื่อตรวจสอบความถูกตอ้ง
ขององค์ประกอบการด าเนินกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษา มีวตัถุประสงค์
เพื่อใชศึ้กษาควบคุมพื้นท่ีผลิต และใชส้ าหรับศึกษาในงานวจิยัน้ีเท่านั้น  
2. แบบสอบถามมีองคป์ระกอบ 6 ส่วน ดงัน้ี 
 ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลเบ้ืองตน้ของผูต้อบแบบสอบถาม 
 ส่วนท่ี 2 ค าอธิบายเทคนิค IDEF0 ท่ีใชว้เิคราะห์องคป์ระกอบของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ี
ผลิต 
 ส่วนท่ี 3 ค าอธิบายค าวเิคราะห์องคป์ระกอบของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 ส่วนท่ี 4 ความคิดเห็นเก่ียวกบัองคป์ระกอบของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
 ส่วนท่ี 5 ความคิดเห็นเพิ่มเติมเก่ียวกบัองคป์ระกอบของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
3. ในกรณีท่ีค าตอบเป็น ”อ่ืน ๆ” ผูต้อบแบบสอบถามควรเติมขอ้ความในบริเวณท่ีเวน้วา่งไวไ้ดใ้ห้
ครบถว้น 
4. การตอบแบบสอบถามในบา้งขอ้ ไดมี้การเวน้ช่องว่างไวเ้พื่อให้ผูต้อบแบบสอบถามแสดงความ
คิดเห็นหรือขอ้เทจ็จริง กรุณาตอบแบบสอบถามใหค้รบถว้น 

 
ผูจ้ดัท าขอขอบพระคุณทุกท่านท่ีใหค้วามอนุเคราะห์ในการตอบแบบสอบถามมา ณ ท่ีน้ีดว้ย 
 

ผู้จัดท า
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ส่วนที ่1 ข้อมูลเบือ้งต้นของผู้กรอกแบบสอบถาม 

1.1 ต าแหน่งงาน 

 [ ] พนกังาน   [ ] ผูช่้วยผูจ้ดัการแผนก  [ ] ผูจ้ดัการฝ่าย 

 [ ] พนกังานอาวโุส   [ ] ผูจ้ดัการแผนก  [ ] ผูจ้ดัการโรงงาน 

 [ ] อ่ืน ๆ…………………..… 

1.2 ฝ่ายงานท่ีสังกดั 

 [ ] พนกังาน 

 [ ] พนกังานอาวโุส  

 [ ] ผูจ้ดัการแผนก 

 [ ] ผูช่้วยผูจ้ดัการแผนก 

 [ ] ผูจ้ดัการโรงงาน 

 [ ] ผูจ้ดัการฝ่าย 

1.3 ประสบการณ์ในการท างาน 

 [ ] 0-2 ปี   [ ] 3-5 ปี  [ ] 6-10 ปี   

 [ ] 11-15 ปี  [ ] 16-20 ปี  [ ] ตั้งแต่ 21 ปีข้ึนไป   
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ส่วนที ่2 ค าอธิบายเทคนิค IDEF0 ทีใ่ช้วเิคราะห์องค์ประกอบของกจิกรรมการควบคุมพืน้ทีผ่ลติ 

เทคนิค IDEF0 (Integration Definition for Function Modeling) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีถูก
น ามาใชอ้ยา่งกวา้งขวางในการอธิบายเก่ียวกบักิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตเน่ืองจากสามารถ
แสดงใหเ้ห็นถึงความสัมพนัธ์ของกิจกรรมท่ีมีความซบัซ้อนไดโ้ดยการแสดงกิจกรรมเป็นล าดบัขั้น
ตั้งแต่มุมมองใหญ่จนถึงรายละเอียดยอ่ย 

แผนภาพ IDEF0 ประกอบด้วยหน่ึงกล่องส่ีเหล่ียมท่ีใช้แทนหน้าท่ี กิจกรรม หรือ 
กระบวนการ และ ลูกศร 4 ชนิดท่ีเรียกว่า ICOM Code ใช้แทนปัจจยัประเภทต่าง ๆ ท่ีมีความ
เก่ียวขอ้งกบักิจกรรมนั้น ๆ  
  1) ปัจจยัน าเขา้ (Input: I) คือ วตัถุดิบหรือขอ้มูลท่ีตอ้งการเพื่อใชท้  ากิจกรรมนั้น ๆ 
ซ่ึงจะถูกแปรรูปให้เกิดความสมบูรณ์เม่ือผา่นการท ากิจกรรม เช่น วตัถุดิบ ใบสั่งซ้ือ เอกสารต่าง ๆ 
แทนดว้ยลูกศรดา้นซา้ยของกล่องกิจกรรม 
  2) ปัจจยัน าออก (Output: O) คือ ผลลพัธ์หรือผลผลิตท่ีออกมาจากกิจกรรม เช่น 
ใบส่งของใบวางแผนการผลิต แทนดว้ยลูกศรดา้นขวาของกล่องกิจกรรม 
  3) ตวัควบคุม (Control: C) คือ แนวทางหรือตวัควบคุมการท ากิจกรรม เช่น 
ก าหนดส่งมอบมาตรฐานต่าง ๆ นโยบายบริษทั แทนดว้ยลูกศรดา้นบนของกล่องกิจกรรม 
  4) ตวัขบัเคล่ือน (Mechanism: M) คือ ส่ิงท่ีจ  าเป็นตอ้งมีเพื่อท าใหกิ้จกรรมส าเร็จได ้
เช่น พนกังาน เคร่ืองจกัร ระบบคอมพิวเตอร์ แทนดว้ยลูกศรดา้นล่างบนของกล่องกิจกรรม 
 ส่วนประกอบของแบบจ าลอง IDEF0 แสดงดงัภาพท่ี 1  

             
         

                         
(Input) (Output)

         
(Control)

             
(Mechanism)  

ภาพท่ี 1 ส่วนประกอบของแบบจ าลอง IDEF0 

การเช่ือมต่อระหว่างกจิกรรมต่าง ๆ ในแบบจ าลอง 
 การเช่ือมต่อระหว่างกล่องส่ีเหล่ียมในแบบจ าลอง IDEF0 เพื่อแสดงถึงความสัมพนัธ์
ระหว่างกิจกรรมต่าง ๆ ของระบบเขียนแทนโดยใช้ลูกศรซ่ึงสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท
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ใหญ่ ๆ คือ ลูกศรเช่ือมต่อภายนอก (Boundary Arrows) และลูกศรเช่ือมต่อภายใน (Internal 
Arrows) แสดงดงัภาพท่ี 2 

                    
(Boundary Arrows)

                    
(Boundary Arrows)

(Internal Arrows)
                   

 
ภาพท่ี 2 การเช่ือมต่อระหวา่งกิจกรรมต่าง ๆ ในแบบจ าลอง 

ลูกศรเช่ือมต่อภายใน (Internal Arrows) ไดแ้ก่ลูกศรท่ีแสดงให้เห็นแหล่งท่ีมาและท่ีไปของ
ลูกศรโดยการเช่ือมต่อกบักล่องส่ีเหล่ียมดว้ยปลายทั้งสองดา้น ซ่ึงสามารถแบ่งการเช่ือมต่อภายในน้ี
ไดเ้ป็น 5 แบบ แสดงดงัตารางท่ี 1  
ตารางท่ี 1 ประเภทของการเช่ือมต่อภายใน 
การเช่ือมต่อ ประเภท ค าอธิบาย 

 

 

การเช่ือมต่อแบบปัจจัย
น าเขา้ 
(Input Connection) 

เป็นการเช่ือมต่อท่ีปัจจยัน าออกของกิจกรรมก่อนหน้า
กลายมาเป็นปัจจัยน า เข้าของกิจกรรมท่ีอยู่ถัดไป 
ตวัอยา่งเช่น สายการประกอบ 

 

 

การเช่ือมต่อแบบตวั 
ควบคุม 
(Control Connection) 

เป็นการเช่ือมต่อท่ีปัจจยัน าออกของกิจกรรมก่อนหน้า
กลายมาเ ป็นตัวควบคุมของกิจกรรมท่ีอยู่ถัดไป 
ตวัอยา่งเช่น แผนการด าเนินงานหรือขอ้จ ากดัต่าง ๆ 

 

 

ปัจจยัน าออกเป็นตวั 
ขบัเคล่ือน 
(Output Mechanism) 

เป็นการเช่ือมต่อท่ีปัจจยัน าออกของกิจกรรมถดัไป
กลบัมาเป็นตวัควบคุมของกิจกรรมท่ีก่อนหนา้กลายมา
เป็นตวัขบัเคล่ือนของกิจกรรมท่ีอยูถ่ดัไปตวัอยา่งเช่น 
การติดตั้งหรือการจดัสรรทรัพยากร 

 

ปัจจยัน าออกกลบัมา 
เป็นตวัควบคุม 
(Control Feedback) 

เป็นการเช่ือมต่อท่ีปัจจยัน าออกของกิจกรรมถดัไป
กลบัมาเป็นตวัควบคุมของกิจกรรมท่ีก่อนหนา้ 
ตวัอยา่งเช่น การทบทวน, การพิจารณาใหม่ 

 

 

ปัจจยัน าออกกลบัมา 
เป็นปัจจยัน าเขา้ 
(Input Feedback) 

เป็นการเช่ือมต่อท่ีปัจจยัน าออกของกิจกรรมถดัไป
กลบัมาเป็นปัจจยัน าเขา้ของกิจกรรมท่ีก่อนหนา้ 
ตวัอยา่งเช่น การปรับปรุงงาน 
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ส่วนที ่3 ค าอธิบายค าวเิคราะห์องค์ประกอบของกจิกรรมการควบคุมพืน้ทีผ่ลติ 
 การควบคุมพื้นท่ีผลิต (Shop Floor Control) เป็นกิจกรรมการบริหารเพื่อให้การผลิตด าเนิน
ไปอยา่งราบร่ืนโดยครอบคลุมตั้งแต่การวางแผน การจดัตารางการผลิต การออกค าสั่งการผลิต การ
ผลิต การติดตามและควบคุมความกา้วหนา้ของการด าเนินการผลิตไปจนกระทัง่ไดสิ้นคา้ส าเร็จรูป
เขา้สู่คลงัสินคา้ นอกจากน้ียงัรวมถึงการเก็บขอ้มูลในการผลิตและจดัท าเป็นรายงานการผลิต ซ่ึงมี
ปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษาแสดงดงัตารางท่ี 2 และภาพ
ท่ี 3 
 

ตารางท่ี 2 แสดงกิจกรรมบนพื้นท่ีผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
การควบคุมกิจกรรมของพื้นท่ีผลิต 

Node กิจกรรม Sub Node กิจกรรมยอ่ย 
A-0 การควบคุมพ้ืนท่ีผลิต A0 A1 ถึง A6 
A1 การวางแผนความตอ้งการวสัดุ A11 การเตรียมขอ้มูล 
 และก าลงัการผลิต A12 การค านวณแผนความตอ้งการวสัดุ 
  A13 การค านวณแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต 
  A14 การออกเอกสาร 
A2 การจดัตารางการผลิต A21 การตรวจสอบสถานะวตัถุดิบคงคลงั 
  A22 การตรวจสอบสถานะก าลงัการผลิต 
  A23 การจดัเตรียมตารางการผลิต 
  A24 การออกตารางการผลิต 
A3 การส่งงานเขา้สู่ช่วงผลิต A31 ขอ้มูลตารางการผลิต 
  A32 การวเิคราะห์การด าเนินการผลิต 
  A33 การปล่อยวตัถุดิบ 
  A34 การปล่อยเคร่ืองจกัร 
  A35 การระบุผูท้  างาน 
  A36 การปล่อยงาน 

A4 การผลิต A41 การผลิตส่วนหนา้ 
  A42 การผลิตส่วนหลงั 
  A43 การตกแต่งและตรวจสอบ 
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ตารางท่ี 2 แสดงกิจกรรมทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมกิจกรรม (ต่อ) 
การควบคุมกจิกรรมของพืน้ทีผ่ลติ (ต่อ) 

Node กิจกรรม Sub Node กิจกรรมยอ่ย 
A41 การผลิตส่วนหนา้ A411 ผสมยาง 
  A412 ผลิตชั้นผา้ใบ 
  A413 ดนัเน้ือยาง 
  A414 ตดั 
  A415 ผลิตขอบยาง 
A42 การผลิตส่วนหลงั A421 ประกอบยาง 
  A422 อบยาง 
A5 การติดตามงานและควบคุม A51 การบนัทึกขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 การผลิต A52 การวเิคราะห์ขอ้มูล 
  A53 การออกเอกสาร 
A6 การปิดค าสัง่ผลิต A61 กระบวนการคืนวตัถุดิบ 
  A62 กระบวนการคืนอปุกรณ์และเคร่ืองมือ 
  A63 การส่งสินคา้ส าเร็จรูปเขา้สู่คลงัสินคา้ 
  A64 ปิดค าสัง่ผลิต 

 

�        
           

A0

     �         �
�     �        

         �   

�     �      
�     �      

      �        
     �            

      �      

                 
      �             

  �   �              

           
        

      �            

             
                   � 

      �   

�                   �                   NO:NODE: A-0 TITLE:

                 

            

CONTEXT :

A0

DATESIGNATUREAPPROVE BY
GENERIAL  MANAGER
DEPARTMENT  MANAGER
SECTION  MANAGER

DATE :   15 JUNE 2555

REVISE :DESIGN BY : S.SANGTHONG

PROJECT : SHOP FLOOR MANAGEMENT 

PLANER ENGINEER

 
ภาพท่ี 3 การวเิคราะห์กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
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การวิเคราะห์องค์ประกอบของกิจกรรมในการควบคุมพื้นท่ีผลิตจากการใชเ้ทคนิค IDEF0 
สามารถสรุปไดว้า่การควบคุมพื้นท่ีผลิตจะประกอบดว้ยกิจกรรม 6 กิจกรรมหลกั ดงัน้ี 

1. การวางแผนความตอ้งการวสัดุและก าลงัการผลิต  
2. การจดัตารางการผลิต  
3. การส่งงานเขา้สู่ช่วงผลิต  
4. การผลิต  
5. การควบคุมและติดตามการผลิต  
6. การปิดค าสั่งผลิต  

  กิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิตทั้ ง 6 กิจกรรม ซ่ึงมีรายละเอียดและความสัมพนัธ์ของ
กิจกรรมต่าง ๆ นั้นแสดงดงัภาพท่ี 4  
 การวางแผนความต้องการวัสดุและวางแผนความต้องการก าลังการผลิต (Develop 
MRP/CRP) 
 การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning : MRP) เป็นวิธีการ 
เพื่อให้สามารถรู้ถึงปริมาณความต้องการวตัถุดิบในแต่ละช่วงเวลาและสามารถจดัหาได้อย่าง
เพียงพอและทนัเวลากบัความตอ้งการในทุก ๆ ขั้นตอนการผลิต โดยอาศยัขอ้มูลจากตารางการผลิต
หลกั ซ่ึงจะบอกถึงส่ิงท่ีจะตอ้งผลิตวา่มีจ านวนเท่าใดในเวลาใจ จากนั้นจะพิจารณาถึงส่วนประกอบ
ของผลิตภณัฑ์ท่ีจะผลิตวา่ประกอบดว้ยวตัถุดิบช้ินส่วน ช้ินส่วนประกอบและวสัดุอ่ืน ๆ อะไรบา้ง 
เพื่อจะใชใ้นการจดัหา โดยจะตอ้งดูขอ้มูลปริมาณจากในคลงัวสัดุท่ีมีช่วงเวลาท่ีใชใ้นการจดัหา 
 การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) เป็นการ
จดัท าแผนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการก าหนดก าลงัการผลิตท่ีจ าเป็น เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัร วา่ควรจะตอ้งมี
ปริมาณเท่าใด และตอ้งการในช่วงเวลาใดโดยจะรับขอ้มูลความตอ้งการวสัดุจาก MRP มาท าการ
ประเมินผลเก่ียวกบัภาระวา่มีความเหมาะสมหรือไม่ ทั้งน้ีเพื่อใหส้ามารถมัน่ใจไดว้า่ก าลงัการผลิตท่ี
มีอยู ่ และก าลงัการผลิตท่ีตอ้งการในช่วงเวลานั้นมีความเพียงพอ 
 การจัดตารางการผลติ (Production Schedule) 
 การจดัตารางการผลิต  เป็นการจดัสรรทรัพยากรการผลิตไม่ว่าจะเป็นแรงงาน เคร่ืองจกัร
หรือส่ิงอ านวยความสะดวก ให้ด าเนินการผลิตตามท่ีไดรั้บมอบหมายภายในช่วงเวลาท่ีก าหนดไว้
ซ่ึงรับช่วงต่อมาจากการวางแผนความตอ้งการวสัดุและการวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต การ
จัดตารางการผลิตจะเก่ียวข้องกับเร่ืองการท างาน (Job Order) และการจัดล าดับงาน (Job 
Sequencing) 
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 การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลติ (Dispatch Production) 
 การส่งงานเขา้สู่ช่วงผลิต คือการรับขอ้มูลตารางการผลิตมาท าเพื่อเร่ิมตน้กิจกรรมการผลิต
โดยการตดัสินใจการหาทางเลือกท่ีดีและเหมาะสมท่ีสุดในการท างานรวมทั้งเตรียมปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัการผลิต เช่น วตัถุดิบ อุปกรณ์เคร่ืองจกัร หรือผูป้ฏิบติังาน ใหพ้ร้อมในการด าเนินการผลิต 
 การผลติสินค้า (Production) 
 การผลิตสินคา้ คือ กระบวนการท่ีแปลงสภาพวตัถุดิบหรือปัจจยัการผลิตท่ีมีอยู่โดยใช้
ทรัพยากรการผลิตออกมาเป็นสินคา้เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ โดยการผลิตนั้นจะตอ้ง
ค านึงถึงปัจจยัดา้นปริมาณ คุณภาพ และเวลาเพื่อใหก้ารผลิตนั้นเป็นการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ 

การติดตามงาน (Monitor and Control) 
  การติดตามงานและควบคุมการผลิตเป็นขั้นตอนของการควบคุมการผลิตท่ีจะตอ้งกระท า
หลงัการออกค าสั่งผลิต การผลิตตามงานเป็นหนา้ท่ีของผูค้วบคุมงานจะตอ้งติดตามดูความกา้วหนา้
ของงานอย่างใกล้ชิด เพื่อให้การปฏิบติังานเป็นไปตามตารางการผลิต ถ้าในกรณีท่ีมีเหตุขดัขอ้ง
เกิดข้ึน ก็สามารถทบทวนเป้าหมายและเปล่ียนแปลงตารางการผลิตไดท้นัท่วงที 
 การปิดค าส่ังผลติ (Close Production Order) 
 การปิดค าสั่งผลิตเป็นกระบวนการท่ีเกิดข้ึนเม่ือด าเนินการผลิตเสร็จส้ินตามค าสั่งผลิต
ประกอบดว้ยกระบวนการคือวตัถุดิบท่ีเหลือจากกระบวนการผลิตเขา้สู่คลงัสินคา้ กระบวนการคืน
เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ และกระบวนการส่งผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปเขา้เก็บในคลงัสินคา้ 
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1. การวางแผนความต้องการวสัดุและก าลงัการผลติ 
 การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning : MRP) เป็นวิธีการ 
เพื่อให้สามารถทราบถึงปริมาณความตอ้งการวตัถุดิบในแต่ละช่วงเวลาและสามารถจดัหาไดอ้ยา่ง
เพียงพอและทนัเวลากบัความตอ้งการในทุกๆ ขั้นตอนการผลิต โดยอาศยัขอ้มูลจากตารางการผลิต
หลกั ซ่ึงจะบอกถึงส่ิงท่ีจะตอ้งผลิตวา่มีจ านวนเท่าใดในเวลาใด จากนั้นจะพิจารณาถึงส่วนประกอบ
ของผลิตภณัฑ์ท่ีจะผลิตวา่ประกอบดว้ยวตัถุดิบช้ินส่วน ช้ินส่วนประกอบและวสัดุอ่ืน ๆ อะไรบา้ง  
เพื่อจะใชใ้นการจดัหา โดยจะตอ้งดูขอ้มูลปริมาณจากในคลงัวสัดุท่ีมีช่วงเวลาท่ีใชใ้นการจดัหา 

การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) เป็นการ
จดัท าแผนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการก าหนดก าลงัการผลิตท่ีจ าเป็น เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัร วา่ควรจะตอ้งมี
ปริมาณเท่าใด และตอ้งการในช่วงเวลาใดโดยจะรับขอ้มูลความตอ้งการวสัดุจาก MRP มาท าการ
ประเมินผลเก่ียวกบัภาระวา่มีความเหมาะสมหรือไม่ ทั้งน้ีเพื่อใหส้ามารถมัน่ใจไดว้า่ก าลงัการผลิตท่ี
มีอยู ่และก าลงัการผลิตท่ีตอ้งการในช่วงเวลานั้นมีความเพียงพอ 

การวางแผนความตอ้งการวสัดุและก าลงัการผลิต ประกอบดว้ยกิจกรรมย่อย 4 กิจกรรม 
โดยมีความสัมพนัธ์ของกิจกรรมเหล่าน้ีแสดงดงัภาพท่ี 5 และมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 
 การเตรียมข้อมูล (Prepare Data) 
 การเตรียมขอ้มูล เป็นขั้นตอนการเตรียมขอ้มูลท่ีจ  าเป็นไดแ้ก่ ค่าการพยากรณ์ผลิตภณัฑ์
ใบสั่งซ้ือจากลูกคา้ รายการวสัดุ (BOM) และเอกสารแสดงสถานะคงคลงั เพื่อใชใ้นการค านวณแผน
ความตอ้งการวสัดุต่อไป 
 การค านวณแผนความต้องการวัสดุ (Calculate MRP) 
 การค านวณแผนความตอ้งการวสัดุ เป็นขั้นตอนท่ีน าขอ้มูลท่ีไดเ้ตรียมไวแ้ลว้มาค านวณเพื่อ
วางแผนความตอ้งการวสัดุ  โดยท่ีแผนความตอ้งการวสัดุน้ีจะตอ้งเป็นไปตามแผนการผลิตหลกั  
และนโยบายความตอ้งการวสัดุของวสัดุของบริษทั 
 การค านวณแผนความต้องการก าลังการผลิต (Calculate CRP) 
 การค านวณแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต  เป็นขั้นตอนท่ีน าขอ้มูลท่ีเตรียมไวร้วมทั้ง
ขอ้มูลจากแผนความตอ้งการวสัดุมาค านวณแผนความตอ้งการก าลงัการผลิตเพื่อให้แน่ใจวา่จะ
สามารถท าการผลิตไดต้ามช่วงเวลาของตารางการผลิตหลกั  โดยท่ีแผนความตอ้งการวสัดุน้ีจะตอ้ง
เป็นไปตามแผนการผลิตหลกั 
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 การออกเอกสาร (Create Report) 
 การออกเอกสาร คือการน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าเป็นเอกสารเพื่อเป็นการบนัทึกขอ้มูลหรือส่ง
ใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งน าไปใชง้าน เอกสารท่ีจดัท าข้ึนไดแ้ก่ ใบรายงานแผนความตอ้งการวสัดุและแผน
ความตอ้งการก าลงัการผลิต  รวมทั้งใบสั่งผลิต 
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ภาพท่ี 5 การวเิคราะห์กิจกรรมการวางแผนความตอ้งการวสัดุและก าลงัการผลิต 

 
2. การจัดตารางการผลติ 

  การจดัตารางการผลิต เป็นการจดัสรรทรัพยากรการผลิตไม่ว่าจะเป็นแรงงาน เคร่ืองจกัร
หรือส่ิงอ านวยความสะดวก ให้ด าเนินการผลิตตามท่ีไดรั้บมอบหมายภายในช่วงเวลาท่ีก าหนดไว้
ซ่ึงรับช่วงต่อมาจากการวางแผนความตอ้งการวสัดุและการวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต การ
จัดตารางการผลิตจะเก่ียวข้องกับเร่ืองการท างาน (Job Order) และการจัดล าดับงาน (Job 
Sequencing) ประกอบดว้ยกิจกรรมย่อย 4 กิจกรรม คือ การตรวจสอบสถานะวตัถุดิบคงคลงั การ
ตรวจสอบสถานะก าลังการผลิต การจัดเตรียมตารางการผลิต และการออกตารางการผลิต
ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมเหล่าน้ีแสดงดงัภาพท่ี 6 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 
 การตรวจสอบสถานะวัตถุดิบคงคลัง (Check Material Status) 
 การตรวจสอบสถานะวตัถุดิบคงคลงั คือการน าขอ้มูลจากใบสั่งผลิต  การขอเปล่ียนแปลง
ตารางการผลิต  และรายการวสัดุ (BOM) มาตรวจสอบสถานะคงคลงัวา่มีปริมาณวตัถุดิบท่ีตอ้งการ
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ใชเ้พียงพอท่ีจะน าไปด าเนินการผลิตหรือไม่ ถา้มีวตัถุดิบเพียงพอก็จะน าขอ้มูลนั้นไปใช้ในการจดั
ตารางการผลิตต่อไป 
 การตรวจสอบสถานะก าลังการผลิต (Check Capacity Status) 
 การตรวจสอบสถานะก าลังการผลิต  คือการน าข้อมูลจากใบสั่งผลิต  ใบรายงานขอ
เปล่ียนแปลงตารางการผลิต และรายการวสัดุ (BOM) มาตรวจสอบสถานะก าลงัการผลิตได้แก่ 
วตัถุดิบ อุปกรณ์ เคร่ืองจกัร หรือผูป้ฏิบติังาน ว่าอยู่ในสถานะท่ีจะน าไปด าเนินการผลิตให้เป็นไป
ตามแผนการผลิตหลกัหรือไม่ ถา้มีก าลงัการผลิตเพียงพอก็จะน าขอ้มูลนั้นไปใชใ้นการจดัตารางการ
ผลิตต่อไป 
 การจัดเตรียมตารางการผลิต (Prepare Schedule) 
 การจดัเตรียมตารางการผลิต การจดัตารางการผลิต เป็นการจดัสรรทรัพยากรการผลิตไม่วา่
จะเป็นอุปกรณ์ เคร่ืองจกัร หรือแรงงาน ให้ด าเนินการผลิตตามท่ีไดรั้บมอบหมายภายในช่วงเวลาท่ี
ก าหนดไวโ้ดยการใชท้ฤษฏีการจดัตาราง 
 การออกตารางการผลิต (Release Schedule) 
 การออกตารางการผลิต เป็นการน าขอ้มูลตารางการผลิตส่งไปให้ผูป้ฏิบติังานเพื่อใช้เป็น
แนวทางในการด าเนินการผลิตต่อไป 
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3. การส่งงานเข้าสู่ช่วงผลติ 
 การส่งงานเขา้สู่ช่วงผลิต (Dispatch Production) ประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ย 6 กิจกรรม คือ 
การรับขอ้มูลตารางการผลิต การวิเคราะห์ทางเลือกในการด าเนินการผลิต การปล่อยวตัถุดิบ การ
ปล่อยเคร่ืองจกัร การระบุผูท้  างาน และการปล่อยงาน ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมเหล่าน้ีแสดงดงั
ภาพท่ี 7 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 
 การรับข้อมูลตารางการผลิต (Receive Information) 
 การรับข้อมูลตารางการผลิต เป็นการรับข้อมูลต่าง ๆ คือ ตารางการผลิต ตารางการ
ด าเนินการของเคร่ืองจกัร ปัญหาดา้นคุณภาพ ปัญหาเคร่ืองจกัรเสีย เพื่อน ามาวิเคราะห์ทางเลือกการ
ด าเนินการผลิตในขั้นตอนต่อไป 
 การวิเคราะห์ทางเลือกในการด าเนินการผลิต (Analyze Alternative) 
 การวเิคราะห์ทางเลือกในการด าเนินการผลิต คือ การตรวจสอบวา่ตารางการผลิตท่ีเสนอมา
นั้นสามารถผลิตไดเ้ลยหรือไม่หรือมีความจ าเป็นตอ้งเปล่ียนแปลงล าดบัการด าเนินการเน่ืองจาก
สภาพการณ์ท่ีเปล่ียนไปรวมทั้งการจดัล าดบัการด าเนินการผลิตลงบนเคร่ืองจกัรให้ง่ายข้ึนโดยใช้
แนวทางจากตารางการผลิต 
 การปล่อยวัตถุดิบ (Release Materials) 
 การปล่อยวตัถุดิบ คือขั้นตอนท่ีฝ่ายคลงัสินคา้ไดท้  าการจดัเตรียมวตัถุดิบให้ตรงตามชนิด
และปริมาณท่ีตอ้งการแลว้ส่งมอบใหก้บัผูท้  าการผลิตน าเพื่อน าไปด าเนินการผลิตตามวนัเวลาท่ีระบุ
ไวต้ามเอกสารขอเบิกวตัถุดิบ 
 การปล่อยเคร่ืองจักร (Release Resource) 
 การปล่อยเคร่ืองจักร คือขั้นตอนท่ีผูรั้บผิดชอบดูแลอุปกรณ์และเคร่ืองจักรได้ท าการ
จดัเตรียมความพร้อมของเคร่ืองจกัรและส่งมอบใหก้บัผูท้  าการผลิตน าเพื่อน าไปด าเนินการผลิตตาม
วนัเวลาท่ีระบุไวต้ามเอกสารขอใชเ้คร่ืองจกัร 
 การระบุผู้ท างาน (Assign Worker) 
 การระบุผูท้  างาน เป็นการมอบหมายงานให้กบัพนักงานท่ีมีทกัษะความรู้ความสามารถ
เหมาะสมกบังานใหเ้ป็นผูด้  าเนินการผลิตตารางการผลิต 
 การปล่อยงาน (Release Production) 
 การปล่อยงาน เป็นขั้นตอนท่ีน าขอ้มูลล าดบัการด าเนินการผลิตท่ีเหมาะสมจากขั้นตอนการ
วเิคราะห์ทางเลือก รวมทั้งมีความพร้อมในเร่ืองวตัถุดิบ อุปกรณ์และเคร่ืองจกัรในการผลิตมาท าให้
กิจกรรมการผลิตต่าง ๆ เร่ิมปฏิบติัการได ้
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ภาพท่ี 7 การวเิคราะห์กิจกรรมการส่งงานเขา้สู่ช่วงผลิต 

4. การผลติ 
การผลิต (Production) คือ กระบวนการท่ีแปลงสภาพวตัถุดิบกบัปัจจยัการผลิตต่าง ๆ โดย

ผา่นกระบวนการทาการผลิต ซ่ึงใชท้รัพยากรการผลิต อุปกรณ์และเคร่ืองจกัร ผลิตออกมาเป็นสินคา้
เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ โดยการผลิตนั้นจะตอ้งค านึงถึงปัจจยัดา้นปริมาณ คุณภาพ 
และเวลาเพื่อให้การผลิตนั้นเป็นการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ประกอบดว้ยกิจกรรมหลกั 3 กิจกรรม 
คือ การผลิตส่วนหน้า การผลิตส่วนหลงั การตกแต่งและตรวจสอบ ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม
เหล่าน้ีแสดงภาพท่ี 8 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 

การผลิตส่วนหน้า (Production Section 1) 
ท าหนา้ท่ีน าวตัถุดิบต่าง ๆ มาผา่นกระบวนการผลิตเป็นวสัดุ เพื่อใชใ้นการประกอบข้ึนรูป

ยางรถยนต ์  
การผลิตส่วนหลัง (Production Section 2) 
ท าหน้าท่ีน าวสัดุจากกระบวนการผลิตส่วนหน้า มาผ่านกระบวนการข้ึนรูปยางรถยนต ์

น าไปสู่ขั้นตอนอบจนสุก 
 การตกแต่งและตรวจสอบ (Finishing  and Inspection) 
 การตกแต่งยาง คือ การตดัตดัหนวดยางให้มีสภาพสวยงาม มีคุณสมบติัตามมาตรฐานท่ี
ลูกค้าก าหนด และน าไปผ่านการตรวจตามเง่ือนไหนข้อก าหนด จะได้สินค้าท่ีมีคุณภาพตามท่ี
ตอ้งการ 
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4.1 การผลติส่วนหน้า 
การผลิตส่วนหนา้ (Production Section 1) ท าหนา้ท่ีน าวตัถุดิบต่าง ๆ มาผา่นกระบวนการ

ผลิตเป็นวสัดุ เพื่อใชใ้นการประกอบข้ึนรูปยางรถยนต ์ ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมเหล่าน้ีแสดงภาพ
ท่ี 9 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 

ผสมยาง (Banbury) 
  การผสมยาง คือ การน าวตัถุดิบทั้งหมด ไดแ้ก่ ยางดิบ ผงเขม่าด า ก ามะถนั และสารเคมี
อ่ืนๆ มาผสมและขดเขา้ดว้ยกนั แลว้รอใหเ้ยน็ จากนั้นเคลือบดว้ยน ้าแป้งแลว้รีดออกมาเป็นแผน่ 
และรอเพื่อน าไปใชใ้นแผนกอ่ืนๆ ต่อไป 
 ผลติช้ันผ้าใบ (Calender) 
 การท าชั้นผา้ใบ โดยน าเส้นใย(ไนลอนโพลีเอสเตอร์หรือเส้นลวด) ท่ีถูกจดัเรียงเป็นแถว
แลว้น ามาถกัทอจนไดผ้า้ใบแลว้น าไปเคลือบดว้ยเน้ือยาง 
 ดันเนือ้ยาง (Extrude) 
 การดนัเน้ือยาง คือ การน าเน้ือยางท่ีผา่นการผสมจากแผนกผสมยาง โดยนวดแผน่ยางให้
อ่อนตวัอีกคร้ัง แลว้ดนัผา่นแม่แบบออกมาใหมี้ความหนา และรูปร่างท่ีตอ้งการ จากนั้นท าใหเ้ยน็ตวั
ลงแลว้ตดัใหมี้ขนาดความยาวตามท่ีตอ้งการ 
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 ตัด (Cut) 
 การตดั คือ การน าผา้ในท่ีไดจ้ากแผนกผลิตชั้นผา้ใบมาตดัใหไ้ดข้นาดและองศาตาม
กรรมวธีิท่ีก าหนด  
 ผลติขอบยาง (Bead) 

การท าขอบยาง คือ การน าเส้นลวดมาจดัเรียงและเคลือบดว้ยยาง จากนั้นมว้นเส้นลวดท่ี
เคลือบดว้ยยางใหไ้ดข้นาดตามท่ีตอ้งการ 
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4.2 การผลติส่วนหลงั 
การผลิตส่วนหลงั (Production 2) ท าหนา้ท่ีน าวสัดุจากกระบวนการผลิตส่วนหนา้ มาผา่น

กระบวนการข้ึนรูปยางรถยนต์ จนกระทัง่น าไปสู่ขั้นตอนอบจนสุก ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม
เหล่าน้ีแสดงภาพท่ี 10 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 

ประกอบยาง (Tire Building) 
  เร่ิมจากน าช้ินส่วนต่างๆ จากการผลิตส่วนหนา้มาท่ีประกอบกนั โดยเร่ิมจากการติดชั้น
ผา้ใบบนเคร่ืองข้ึนรูปยาง แลว้น าวงลวดขอบยางมาติดทั้ง 2 ดา้น จากนั้นติดเขม็ขดัรัดหนา้ยาง แกม้
ยาง หนา้ยาง ตามล าดบั เม่ือประกอบเสร็จก็จะได ้Green Tire ออกมาและส่งต่อไปยงัแผนกถดัไป 
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 อบยาง (Tire Curing) 
 การอบยาง คือขั้นตอนท่ี น า Green Tireมาอบในเคร่ืองอบตามอุณหภูมิและความดนัใน
ระยะเวลาท่ีก าหนด ดอกยางจะเกิดข้ึนเม่ืออบโครงสร้างยางสุกแลว้ 

4.3 การตกแต่งและตรวจสอบ  
ตกแต่งและตรวจสอบ (Finishing and Inspection) ประกอบดว้ย 2 กิจกรรมหลกั ดงัน้ี 

 การตกแต่ง ในท่ีน้ีจะหมายถึง การตดัหนวดยางใหดู้สวยงาม น่าใชง้าน ตกแต่งแลว้เพื่อให้
คุณสมบติัตามมาตรฐานท่ีลูกคา้ก าหนด 
  การตรวจสอบ คือ การตรวจสอบคุณภาพ ความเรียบร้อยและค่าความสมดุลต่างๆ ของยาง 
ของช้ินงานส าเร็จรูปท่ีผา่นการตดัตกแต่งแลว้เพื่อใหไ้ดย้างรถยนตท่ี์ไดม้าตรฐาน และมีคุณภาพสูง 
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5. การติดตามงานและควบคุมการผลติ 
 การติดตามงานและควบคุมการผลิต (Monitor and Control) ประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ย 3 
กิจกรรม คือ การบนัทึกและรวบรวมขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต การวเิคราะห์ขอ้มูล และ
การออกเอกสาร ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมเหล่าน้ีแสดงดงัภาพท่ี 11 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรม
ต่าง ๆ ดงัน้ี 
 การบันทกึและรวบรวมข้อมูลทีเ่กดิข้ึนในกระบวนการผลิต (Collect Production Data) 
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 การบนัทึกและรวบรวมขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดแ้ก่ สถานะของการผลิต 
สถานะเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร เพื่อน าไปวเิคราะห์ในขั้นตอนต่อไป 
 การวิเคราะห์ข้อมูล (Analyze Data) 
 การวเิคราะห์ขอ้มูล เป็นการขอ้ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดม้าท าการวเิคราะห์ความกา้วหนา้ของ
งาน โดยเปรียบเทียบกบัแผนการผลิตท่ีไดว้างไว ้
 การออกรายงาน(Create Report) 
 การออกรายงาน เป็นการออกเอกสารหรือรายงานท่ีจ าเป็นเพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการปรับปรุง
การด าเนินงานต่อไป เช่น เอกสารขอเปล่ียนแปลงตารางการผลิต รายงานประสิทธิภาพในการผลิต
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ภาพท่ี 11 การวเิคราะห์กิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 
 

6. การปิดค าส่ังผลติ 
การปิดค าสั่งผลิต (Close Production Order) เป็นกระบวนการท่ีเกิดข้ึนเม่ือด าเนินการผลิต

เสร็จส้ินตามค าสั่งผลิตประกอบดว้ยกระบวนการคือวตัถุดิบท่ีเหลือจากกระบวนการผลิตเขา้สู่คลงั
วตัถุดิบ กระบวนการคืนเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ และกระบวนการส่งผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปเขา้เก็บใน
คลงัสินคา้ 
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 ประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ย 4 กิจกรรม คือ กระบวนการคืนวตัถุดิบ กระบวนการคืนอุปกรณ์
และเคร่ืองมือ  การส่งสินคา้ส าเร็จรูปเขา้สู่คลงัสินคา้ และปิดค าสั่งผลิต ความสัมพนัธ์ของกิจกรรม
เหล่าน้ีแสดงดงัภาพท่ี 12 โดยมีรายละเอียดของกิจกรรมต่าง ๆ ดงัน้ี 
 กระบวนการคืนวัตถุดิบ (Material Return) 
 กระบวนการคืนวตัถุดิบ เป็นกระบวนการตรวจเช็คปริมาณการใช้วตัถุดิบ และจดัการ
วตัถุดิบท่ีเหลือจากกระบวนการผลิต (ท่ียงัใชก้ารได)้ เขา้สู่คลงัวตัถุดิบเม่ือเสร็จส้ินการผลิต 
 กระบวนการคืนอุปกรณ์และเคร่ืองมือ (Tool/Equipment Return) 
 กระบวนการคืนอุปกรณ์และเคร่ืองมือ เป็นกระบวนการตรวจเช็ค และจดัส่งอุปกรณ์และ
เคร่ืองมือท่ีใช้เสร็จแลว้กลบัคืนไปยงัหน่วยงานท่ีจดัเก็บเพื่อน าไปบ ารุงรักษาหรือเตรียมไวใ้นการ
ผลิตคร้ังถดัไป 
 การส่งสินค้าส าเร็จรูปเข้าสู่คลังสินค้า (F/G Storage) 
 การส่งสินคา้ส าเร็จรูปเขา้สู่คลงัสินคา้ เป็นการส่งสินคา้ท่ีผลิตเสร็จจากกระบวนการผลิต
เขา้สู่คลงัสินคา้เพื่อรอการส่งมอบใหลู้กคา้ 
 ปิดค าส่ังผลิต (Close Production Order) 
  การปิดค าสั่งผลิตเป็นขั้นตอนสุดทา้ยของการควบคุมพื้นท่ีผลิต จะเป็นขั้นตอนการสรุป
รายงานการผลิต รายงานการคืนวตัถุดิบ รายงานการคืนอุปกรณ์และเคร่ืองมือ และรายงานการส่ง
มอบสินคา้ส าเร็จรูป 
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สรุปการพฒันาระบบ IDEF0 เข้ากบัการบริหารพืน้ทีผ่ลติ 
 จากการสร้างแบบจ าลององค์ประกอบของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต  โดยใช้
ประสบการณ์ของผู ้วิจ ัย ค  าแนะน าจากกลุ่มของผู ้เ ช่ียวชาญ และผู ้บริหารด้านการผลิตท่ีมี
ประสบการณ์ท างานสูงของโรงงานกรณีศึกษา แล้วน าข้อมูลมาพฒันาระบบ สามารถแสดง
แบบจ าลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในโรงงานกรณีศึกษา โดยอาศยัเทคนิค IDEF0 เป็น
เคร่ืองมือช่วยในการแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างกิจกรรมและองค์ประกอบต่าง ๆ ได้อย่างเป็น
ระบบโดยการแสดงกิจกรรมเป็นล าดบัขั้นตั้งแต่ภาพรวมของระบบไปจนถึงรายละเอียดของระบบ 
ซ่ึงแบบจ าลองของระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีพฒันาข้ึนมาน้ีจัดท าข้ึนให้เหมาะสมกับโรงงาน
กรณีศึกษาโดยเฉพาะ เพื่อเป็นแนวทางให้สามารถน าไปประยุกตใ์ชง้านจริงและยงัเป็นแนวทางใน
การพฒันาใหเ้หมาะสมกบักิจกรรมต่าง ๆ ในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตในขั้นตอนต่อไป 
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ส่วนที ่4 ความคิดเห็นเกีย่วกบัองค์ประกอบของกจิกรรมการควบคุมพืน้ทีผ่ลติ 
 
ค าช้ีแจง 
 จงเติมเลข 1-5 ท่ีตรงกบัความคิดเห็นของผูต้อบแบบสอบถามลงใน [ ] ท่ีอยู่หน้า
องคป์ระกอบของกิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต โดยการพิจารณาองคป์ระกอบแต่ละขั้นนั้นมีเกณฑ์
การพิจารณาดงัน้ี 
 5 หมายถึง  เห็นดว้ยกบัองคป์ระกอบมากท่ีสุด 
 4 หมายถึง  เห็นดว้ยกบัองคป์ระกอบมาก 
 3 หมายถึง  เห็นดว้ยกบัองคป์ระกอบปานกลาง 
 2 หมายถึง  เห็นดว้ยกบัองคป์ระกอบนอ้ย 
 1 หมายถึง  เห็นดว้ยกบัองคป์ระกอบนอ้ยท่ีสุด 



 

 

ส่วนท่ี 4.1 ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
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ส่วนท่ี 4.2 ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมหลกัในการการควบคุมพื้นท่ีผลิต 
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ส่วนท่ี 4.3 ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมการวางแผนความตอ้งการวสัดุและก าลงัผลิต 
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ส่วนท่ี 4.4 ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมการจดัตารางการผลิต 
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ส่วนท่ี 4.5 ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมการส่งงานเขา้สู่ช่วงผลิต 
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ส่วนท่ี 4.6 ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมการผลิต 
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ส่วนท่ี 4.7 ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมการผลิตส่วนหนา้ 
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ส่วนท่ี 4.8 ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมการผลิตส่วนหลงั 
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ส่วนท่ี 4.9 ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมการติดตามงานและควบคุมการผลิต 
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ส่วนท่ี 4.10 ความคิดเห็นเก่ียวกบักิจกรรมการปิดค าสั่งผลิต 
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ส่วนที ่5 ความคิดเห็นเพิม่เติมเกีย่วกบัองค์ประกอบของกจิกรรมการควบคุมพืน้ทีผ่ลติ 
 
5.1 องค์ประกอบของกิจกรรมในการควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีไดน้ าเสนอน้ีครอบคลุมทุกส่วนงานของ
การบริหารการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาหรือไม่ 

 [ ] ครอบคลุม 

 [ ] ไม่ครอบคลุม (โปรดระบุขอ้เสนอแนะ) 

………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………….. 

5.2 องคป์ระกอบของกิจการควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีไดน้ าเสนอมีความชดัเจนหรือไม่ 

 [ ] ชดัเจน 

 [ ] ไม่ชดัเจน (โปรดระบุขอ้เสนอแนะ) 

………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………..…..….. 

5.3 องคป์ระกอบของกิจกรรมในระบบควบคุมพื้นท่ีผลิตท่ีไดน้ าเสนอควรมีการแกไ้ขในส่วนใด 

………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………..…..….. 

5.4 ความคิดเห็นอ่ืน ๆ เพิ่มเติม 

………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………..……..….. 
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ประวตัิผู้เขยีนวทิยานิพนธ์ 

 
นายสถิตเทพ สังข์ทอง เกิดเม่ือวนัท่ี 2 มกราคม 2528 ส าเร็จการศึกษาระดบัมธัยมจาก

โรงเรียนพิษณุโลกพิทยาคม จงัหวดัพิษณุโลก และส าเร็จการศึกษาระดบัปริญญาบณัฑิต สาขา
วศิวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ จากมหาวิทยาลยันเรศวร ในปีการศึกษา 2550 
หลงัจากนั้นไดเ้ขา้ท างานในบริษทั ไทยบริดจสโตน จ ากดั ในต าแหน่งวิศวกรวางแผนและควบคุม
การผลิต และไดเ้ขา้ศึกษาต่อในหลกัสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั ในปีการศึกษา 2554 
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