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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

       ในปจจุบนัยางพาราและผลิตภัณฑยางพาราถือวาเปนสินคาสงออกสําคัญของประเทศไทย   
โดยในป พ.ศ. 2545 สามารถทําการสงผลผลิตของยางที่ผลิตไดถึงรอยละ 90 ออกจําหนายไปยัง
ตางประเทศ  คิดเปนมูลคาในการสงออก 110,886.4  ลานบาท   โดยผลผลิตของยางในประเทศ 
นํามาแปรรูปไดเปนผลิตภณัฑสําเร็จรูป 278,355  เมตริกตัน ซ่ึงในจํานวนนี้ไดมกีารใชยางในการ
เปนวัตถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตถึง 139,635 ตัน คิดเปน 50.16 % ของปริมาณการใชยาง
ในประเทศ (ที่มา : สถิติยางประเทศไทย ปที่ 32 (2546) ฉบับที่ 1 สถาบันวิจัยยาง) แสดงวา
ผลิตภัณฑยานยนตเปนผลิตภัณฑที่สําคัญในการใชยางพารา 

 

       อุตสาหกรรมยานยนต   มีความหมายรวมถึง รถยนต และ รถจักรยานยนต    ซ่ึงการใชยาง  
ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตเปนอุตสาหกรรมที่รับชวงการผลิต (Subcontractors) จาก
อุตสาหกรรมยานยนต ไดแก ยางยานพาหนะ ยางรถจักรยานยนต ยางใน และยางอะไหล  
อุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมขนาดใหญ ที่มีความสําคัญยิ่งตอเศรษฐกิจของไทย ซ่ึงยาง
อะไหลที่ผลิตนั้นเปนการผลิตเพื่อใชในอุตสาหกรรมยานยนตภายในประเทศเปนสวนมาก โดย
ประเทศไทยซึง่เปนประเทศที่กําลังพัฒนานั้น ก็ไดเนนในเรื่องการคมนาคมใหกระจายไปสวน
ภูมิภาคมากขึ้น ทําใหมีการใชยานพาหนะมากขึ้นดวย ดงันั้น ยางอะไหล ก็จําเปนทีจ่ะตองใชมาก
ขึ้นเชนกนั จากขอมูลสถิติอุตสาหกรรมยานยนต สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ปริมาณความ
ตองการใชยานพาหนะภายในประเทศมแีนวโนมที่สูงขึน้มาก ดังตารางที่ 1.1 และรปูที่ 1.1  แสดง
สถิติยอดขายรถจักรยานยนตภายในประเทศ ตั้งแตป พ.ศ.2541 จนถึงปจจุบัน ซ่ึงพบวา ในชวง
ระยะเวลาดังกลาวนั้นยอดขายรถจักรยานยนตภายในประเทศมียอดสูงเพิ่มมากขึ้นทุกๆ ป หาก
พิจารณาเปรยีบเทียบระหวางป พ.ศ. 2541 กับป พ.ศ. 2547 จะเห็นไดวา ยอดขายรถจักรยานยนต
ภายในประเทศมียอดสูงขึ้นกวายอดขายในป 2541 ถึงสามเทา 

 

       ดังนัน้ เพื่อใหอุตสาหกรรมยางอะไหลรถจักรยานยนต สามารถรองรับความตองการของ
อุตสาหกรรมยานยนตไดนัน้ ก็ตองใหความสําคัญในการเพิ่มศักยภาพในการผลิตและการจดัการ 
คือ การผลิตยางอะไหลที่มีตนทุนการผลิตต่ํา ลดความสูญเสีย และมีประสิทธิภาพในการผลิตสูง 
และเนื่องจาก   ปจจุบันเปนการเปดการคาเสรี  มีการแขงขันสูง     อํานาจการตอรองเปนของบริษัท
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ผูประกอบรถ และมีการเรียกรองถึงมาตรฐานในดานตาง ๆ บริษัทผูผลิตช้ินสวนยางอะไหลจึงตอง
มีความพรอมเพื่อใหสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอื่น ๆ ได 
 

ตารางที่ 1.1 สถิติยอดขายรถจักรยานยนตภายในประเทศ (คัน) 
 

ป พ.ศ. จํานวน (คัน) 

2541 526,845 
2542 604,010 
2543 783,678 
2544 907,100 
2545 1,327,675 
2546 1,766,860 
2547  1,852,321 
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รูปท่ี 1.1 สถิตยิอดขายรถจักรยานยนตในประเทศไทย 
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1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

      โรงงานในกรณีศึกษาเปนธุรกิจการผลิตช้ินสวนยางอะไหล ซ่ึงเติบโตมาจากธุรกจิ
ครอบครัว   มีรูปแบบการผลิตเปนแบบงานสั่งทํา (Job  Shop  System) ตามใบสั่งซ้ือของลูกคาที่
สวนมากเปนบริษัทผลิตและประกอบยานยนต รูปแบบของผลิตภัณฑจะมีความหลากหลายตาม
ลักษณะแมพิมพที่ใชในการขึน้รูปชิ้นสวนยาง       จํานวนการผลิตที่ไมเทากัน ขึน้อยูกับความ
ตองการของลูกคา โดยผลิตในแตละเดือนประมาณ 300 ผลิตภัณฑ ซ่ึงผลิตภัณฑแตละชนิดใชเวลา
ในการผลิตที่แตกตางกัน โรงงานกรณีศกึษามีเครื่องจักรที่ใชในการขึน้รูปเปนเครื่องจักรหลัก โดย
เครื่องจักรมีคุณสมบัติที่แตกตางตามการขึ้นรูป และขนาดของแมพิมพที่ใชในการขึ้นรูปชิ้นสวน
ยาง และจากการศึกษาระบบการบริหารงานภายในโรงงานนั้น เปนระบบการบริหารภายใน
ครอบครัว โดยพนกังานจะเปนคนเกาแกที่ทํางานมานานและอาศยัประสบการณในการทํางาน ซ่ึง
พิจารณาไดจากพนักงานวางแผนการผลิตที่ทํางานมากวา 20 ป ที่ตองจดจําผลิตภณัฑกวา 1000 
ผลิตภัณฑที่บริษัททําการผลิตหมุนเวียน วาควรจะทาํการผลิตที่เครื่องจักรขึ้นรูปใด ถึงแมจะมี
ฐานขอมูลที่ใชในการวางแผน แตขอมูลก็มีความซ้ําซอนกัน ซ่ึงพนักงานจะตองอาศัย
ประสบการณในการสั่งผลิตเปนหลัก และสงผลใหเกดิความผิดพลาดในการสั่งผลิตได ทําให
พนักงานไมสามารถทําตามแผนการผลิตได และสงผลกระทบไปถึงการสงมอบสินคาใหลูกคาได
ไมทันกําหนด ซ่ึงจากการที่โรงงานกรณีศกึษาเปนการผลิตช้ินสวนยานยนต ที่ตองใหความสําคญั
กับการสงมอบเปนหลัก เนื่องจากอุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมที่ผลิตตอเนื่อง ดังนั้น 
โรงงานกรณีศกึษาจึงตองเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตเพื่อใหเกิดความนาเชื่อถือในดานการสงมอบ  
และสงผลตอความสามารถในการแขงขนัในอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนยานยนต 
 

                จากสภาพปญหาในปจจุบันของโรงงานผลิตชิ้นสวนยางอะไหล      พบวาประสิทธิภาพ
การใชเครื่องจักรในการขึ้นรูปชิ้นงาน ไมไดตามแผนที่วางไว ดังรูปที่  1.2    และสงผลกระทบถึง
การสงมอบสินคาใหลูกคาไดไมทันกําหนด ดังรูปที่  1.3   
 

 ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงเปนการวิเคราะหการผลิตวามีสาเหตุมาจากอะไรจึงไมเปนไปตาม
แผนที่วางไว  เพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้น  และ
สงผลใหสามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาที่กําหนด  
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รูปท่ี 1.2  ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรในการขึ้นรปูชิน้งาน โดยมีเปาหมายไมนอยกวา 
                  95% ตอเดือน   ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2547 
   
 จากรูปที่ 1.2 จะเหน็ไดวา ความสามารถในการผลิตตลอดชวงระยะเวลาดังกลาวนัน้
สวนใหญจะมคีวามสามารถที่ต่ํากวาเปาหมายที่ไดกําหนดเอาไว อาทิ เดือน มนีาคม และเดือน 
กันยายน จะเห็นไดวาความสามารถในการผลติของทั้ง 2 เดือนนัน้ต่ํากวาเปาหมายที่ไดกําหนด
เอาไวคอนขางมาก เปนตน 
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    รูปท่ี 1.3   ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด มีเปาหมาย 
ไมนอยกวา 95% ตอเดือน   ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2547 
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          จากรูปที่ 1.3  จะเห็นไดวา การสงมอบชิ้นงานใหลูกคาตลอดชวงระยะเวลาดังกลาว
นั้นสวนใหญจะมีคาต่ํากวาเปาหมายที่ไดกําหนดเอาไว อาทิ เดือน ธันวาคม จะเห็นไดวา การสง
มอบในชวงเดือนดังกลาวนั้นสงมอบไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด 77.50 % ซ่ึงต่ํากวา
เปาหมายที่ไดกําหนดไวถึง 17.50 %  

 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
              เพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมปีระสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้น และสงผลให
สามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาที่กําหนด โดยการประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ
เขามาชวย 
 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 

      จากสภาพปญหาที่กลาวถึงในขางตน ในการศึกษาวจิัยครั้งนี้จะเนนการประยกุตนําเทคนิค
ทางวิศวกรรมอุตสาหการเขาไปใชงาน เชน เทคนิคการวางแผนและควบคุมการผลิต การศึกษาการ
ทํางาน เปนตน ซ่ึงจะพจิารณาเฉพาะในสวนงานของฝายผลิต (คอมปาวด ตัดยาง และข้ึนรูปยาง) 
โดยทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อให
สามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาที่กําหนด   
 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 

      ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย สามารถสรุปไดดังนี ้
 

(1) ศึกษาความเปนมา สภาพดาํเนินงานทัว่ไปของโรงงาน และกระบวนการผลิตช้ินสวน
ยางอะไหล 

(2) ศึกษาสภาพของปญหาที่เกดิขึ้น 
(3) สํารวจงานวจิยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
(4) ศึกษาและวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
(5) เลือกวิธีการเพิม่ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตใหเหมาะสมกับปญหาที่พบในสาย

ผลิต เชน การวางแผนและควบคุมการผลิต การศึกษาการทํางาน 
(6) รวบรวมขอมลูที่ใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
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(7) ดําเนินตามวิธีการตาง ๆ 
(8) สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
(9) จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

      ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ มีดังนี ้
 

(1) ลดอัตราการสงมอบสินคาไมทันกําหนด เพื่อเปนพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต 
(2) เพิ่มศักยภาพในการผลิตและการจัดการ เพื่อนําไปสูการเพิ่มผลผลิต และเพิ่ม

ประสิทธิภาพการทํางาน 
(3) เปนแนวทางในการนําเทคนคิทางวิศวกรรมอุตสาหการไปใชเพื่อแกไขปญหาตาง ๆ ใน

โรงงานอุตสาหกรรม 
(4) ชวยลดตนทุนการผลิตเมื่อมีของเสียลดลง 
(5) เมื่อมีผลผลิตเพิ่มขึ้น ชวยใหเพิ่มศักยภาพในการแขงขันกบัผูขายรายอื่น 
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บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

 บทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของที่ไดนํามาใชในวิทยานพินธโดยใชเทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหการเพือ่เปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิต รวมทั้งไดรวบรวมงานวิจัยทีเ่กีย่วของ ดังนี ้
 

2.1 ทฤษฎีที่เก่ียวของ 
 

 ทฤษฎี่ที่เกี่ยวของสําหรับในการทําวิทยานิพนธนี้ ไดแก การเพิ่มผลผลิต องคประกอบ
ของการเพิ่มผลผลิต ความสูญเสีย 7 ประการ การศกึษาการทํางาน ผังแสดงเหตุและผล การ
วางแผนและควบคุมการผลิต 

 

       2.1.1 การเพิ่มผลผลิต 
 

                   การเพิ่มผลผลิตตามแนวคดิทางวิทยาศาสตร หมายถึง อัตราสวนระหวางผลิตผล 
(Output) ตอปจจัยการผลิต (Input) ที่ใชไป   โดยคาของผลิตผลจะตองเปนผลิตผลที่ขายไดจริง ไม
นับรวมผลิตผลที่เปนของเสีย (Defect) ผลิตผลที่ไมเปนที่ตองการของตลาด และผลิตผลที่ตอง
นํามาเก็บไวในโกดังสินคา เนื่องจากผลิตผลเหลานี้เปนผลิตผลที่ไมไดกอใหเกิดรายไดตอโรงงาน 

 
     ความสําคญัของการเพิ่มผลผลิต สรุปไดดังนี ้
 

ทรัพยากรมีจํากัด และขาดแคลนลงทุกวัน โดยมุงคํานึงถึงผลประโยชนสูงสุดในการ
ใชทรัพยากรทีม่ีอยูอยางจํากดั ใหสูญเสียนอยที่สุดและมุงปรับปรุงส่ิงตาง ๆ ใหดีขึ้นเสมอ 
 

เพ่ือใหสามารถสูกับคูแขงขันในตลาดทั้งในและตางประเทศ 

 
     การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต คือ ความพยายามทีจ่ะขจัด 3 มุ ใหมีนอยที่สุด หรือไมมี

เลย ไดแก 
 

ก. มุดะ (Muda) หมายถึง ความสูญเปลาส้ินเปลือง (Waste) ในกจิกรรมใด ๆ ที่
กระทําแลวไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
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ข. มุริ (Muri) หมายถึง สภาพที่เหนื่อยยากตรากตรํา เนื่องมาจากการใชงานที่มาก
เกินกวาที่จะรบัได หรือเกนิมาตรฐานที่กําหนด 
 

ค. มุระ (Mura) หมายถึง ความไมสม่ําเสมอ การที่การทํางานไมสามารถไหลลื่น 
หรือคุณภาพของสินคาและบริการไมสม่ําเสมอ 
 

       2.1.2 องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต 
 

            โดยไดแบงองคประกอบของการเพิ่มผลผลิตออกเปน 7 สวน ไดแก 

 
     Q : Quality คุณภาพ หมายถึง ส่ิงที่ลูกคาตองการหรือพึงพอใจ โดยไมเปนภยัตอสังคม

และส่ิงแวดลอม ซ่ึงการผลิตสินคานั้น ควรทําใหถูกตองตั้งแตแรก เพราะจะไดไมตองมีการแกไข
งานหรือมีของเสีย ซ่ึงจะทําใหตนทุนการผลิตลดลง และสามารถสงมอบงานไดตามกาํหนด 

 

     C : Cost  ตนทุน คือ คาใชจายตาง ๆ ที่จายไปเพื่อดาํเนินการผลิตสินคาหรือบริการ ซ่ึง
ตนทุนนี้ จะเริม่เกิดขึ้นตั้งแตขั้นตอนแรกของการออกแบบผลิตภัณฑ การผลิต การทดสอบจนถึง
สําเร็จเปนสินคา และสงมอบใหกับลูกคา ตนทุนประกอบไปดวย ตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนการทํางาน
ของเครื่องจักร และตนทนุแรงงานหรือคาจางพนักงาน การเพิ่มผลผลิตที่ดีจําเปนตองลดตนทุน
โดยเนนเรื่องคุณภาพควบคูไปดวย มิฉะนัน้จะทําใหเกิดปญหาขึ้นในกระบวนการผลิต เชน ใช
วัตถุดิบที่มีคุณภาพต่ําราคาถูก อาจจะทําใหเกิดของเสยีขึ้นทําใหตนทนุสูงขึ้น แตสามารถทําการลด
ตนทุนอยางถูกวิธีไดโดย การลดความสูญเสียตาง ๆ กําจัดคาใชจายที่ไมจําเปน เชน การทํางาน
ซํ้าซอน การผลิตมากเกินไป การเก็บสต็อกมากเกินไป การประหยัดพลังงาน แรงงานและ
ทรัพยากร และการปรับปรุงงานอยางสม่ําเสมอทุกวัน 

การเพิ่มผลผลิตโดยรวมของชาติที่ไดคุณธรรมและยั่งยืน 

เพื่อลูกคา เพื่อพนักงาน เพื่อสังคม 
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     D : Delivery การสงมอบ หมายถึง การผลิตสินคาหรือบริการที่ลูกคาตองการใหถึงมือ
ลูกคาตามเวลาที่กําหนด เปนการชวยใหบริษัทมีความไดเปรียบในการแขงขัน ซ่ึงการจะบรรลุ
วัตถุประสงคดังกลาว บริษทัหรือโรงงานจะตองมีระบบการสงมอบภายในที่ดเีสียกอน ดังนั้น วิธี
หนึ่งที่สามารถจะทําไดคือ การพยายามลดการสูญเสียเวลาในระหวางสงมอบงาน ฝายจัดซื้อตอง
พยายามหาวตัถุดิบใหฝายผลติไดทันเวลา แตจะตองไมสต็อกสินคาไวมากเกินไปเพราะจะทําให
เกิดการสูญเสยีได 

 

     S : Safety ความปลอดภยั คือ สภาวะที่ปราศจากอุบตัิเหตุ การบาดเจ็บ หรือเจบ็ปวด 
หรือความสูญเสีย ความปลอดภัยในการทํางานถือเปนพื้นฐานที่สําคญัที่สุดอยางหนึ่งในการเพิ่ม
ผลผลิต เพราะการทํางานในสภาพแวดลอมที่ดี ยอมกอใหเกิดความสัมพันธที่ดีระหวางนายจาง
และลูกจาง พนักงานจะมีความรับผิดชอบ และมจีิตสํานกึในการทํางานที่ดี ตลอดจนทําใหตนทุน
การผลิตลดลง บริษัทประหยัดคาใชจายในการรักษาพยาบาลและคาทดแทนตาง ๆ เพิ่มกําไรมาก
ขึ้น ซ่ึงความปลอดภัยจะเกดิจากสภาพแวดลอมที่ดี เครื่องมืออุปกรณที่ไดมาตรฐาน และการ
ทํางานที่ไมประมาท เชน ไมหยอกลอกนัในขณะปฏิบัติงาน  

 

     M : Morale ขวัญและกําลังใจในการทํางาน คือ สภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน เชน 
ความรูสึกหรือความนึกคดิทีไ่ดรับอิทธิพลจากสภาพแวดลอมในการทํางาน และจะแสดงกริยา
โตตอบกลับคือพฤติกรรมในการทํางาน ซ่ึงจะมีผลโดยตรงตอผลงานของเขาเอง ขวัญและกําลังใจ
ในการทํางานจะมีทั้งทางดานบวกและดานลบ และสามารถเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา ขึ้นอยูกบั
ปจจัย 2 ประการ คือ 

 

  บรรยากาศในการทํางาน คือ ความสัมพันธระหวางบุคคลทั้งภายนอกและภายใน
องคการ เชน หัวหนางาน เพื่อนรวมงาน ลูกคา ซ่ึงบรรยากาศในการทํางานที่ทําใหพนักงานมีขวญั
และกําลังใจทีด่ีไดแก การใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมในกจิกรรมการเพิ่มผลผลิตของหนวยงาน 
 

  สภาพแวดลอมในการทํางาน เชน สถานที่ทํางานดี แสงสวาง เสียง และอุณหภูมิ
เหมาะสม มีความกาวหนาในสายงาน ระบบการสื่อสารดี พนกังานมีความรูสึกมั่นคงปลอดภัยซ่ึงมี
ผลโดยตรงตอการปฏิบัติงานของพนักงาน 
 

     E : Environment ส่ิงแวดลอม ปจจุบัน ส่ิงแวดลอมถือวาเปนเรื่องสําคัญมาก เนื่องจาก
ประเทศตาง ๆ ทั่วโลก  ตางมุงพัฒนาอุตสาหกรรมในประเทศ  เพื่อที่จะสามารถแขงขันไดใน
ตลาดโลก ซ่ึงการเติบโตของอุตสาหกรรมดังกลาวสงผลกระทบมากมายตอส่ิงแวดลอม  ดังนั้น 
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การเพิ่มผลผลิตจะตองรับผิดชอบตอส่ิงแวดลอมและไมทําลายสิ่งแวดลอม เพราะเมื่อมีปญหา
ส่ิงแวดลอมเกดิขึ้น จะสงผลกระทบตอคุณภาพชวีิตของประชาชน เชน เกิดน้ําเสยี ควันพิษจาก
โรงงาน ขยะและของเสียตาง ๆ การผลิตที่ไมทําลายสิ่งแวดลอม คือ การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต
โดยใชกระบวนการผลิตที่สะอาดขึ้น รวมถึงการจัดการสิ่งแวดลอมทีด่ี เพื่อผลิตสินคาและบริการที่
ไมเปนผลเสียตอส่ิงแวดลอม อันจะนําไปสูการเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้น 

 

     E : Ethics จรรยาบรรณในการดําเนินธรุกิจ ซ่ึงการทีจ่ะลดตนทนุ เพิ่มขีดความสามารถ
ในการแขงขนั ไมทําลายสิ่งแวดลอม และมีจรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจโดยไมเอารัดเอาเปรียบ
ผูอ่ืนจึงจะถือวาเปนการเพิ่มผลผลิตที่ดี  
 

       2.1.3 ความสูญเสีย 7 ประการ 
 

     เปนความสญูเสียตาง ๆ ที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต ซ่ึงทําใหตนทุนการผลิตสูงเกิน
กวาที่ควรจะเปน นอกจากนี้ยังทําใหเกดิความลาชาในการผลิต และผูปฏิบัติงานตองเสียเวลาใน
การแกไขปญหาที่เปนผลสืบเนื่องมาจากการที่มีความสูญเสียตาง ๆ เหลานี้แทนที่จะสามารถใช
เวลาชวงนัน้ในการปฏิบัติงานใหไดผลงานที่มีคุณภาพ หรือคิดสรางสรรคเพื่อพัฒนางานใหดียิ่งขึ้น 
ดังนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งทีจ่ะตองเรียนรูวามคีวามสูญเสียใดบางอยูในกระบวนการ และจะทํา
อยางไรเพื่อทีจ่ะขจัดความสญูเสียเหลานั้นใหหมดไป มี 7 ประการ คือ 

 

ก. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production)  
 

การผลิตในปริมาณที่มากเกินไปโดยทีย่ังไมมีความตองการในขณะนั้น ทําใหเกิดงาน
ระหวางทาํ (Work In Process) รออยูในกระบวนการขึ้น ยิ่งจํานวนของงานระหวางทํานี้เพิม่ขึ้น
เทาไหรกจ็ะทาํใหเกิดปญหาตาง ๆ ตามมามากขึ้นเทานัน้ 

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process 
: WIP) 

เกิดการขนยายไปเก็บชัว่คราวเมื่อใชไมหมด 
เมื่อเกิดของเสยีจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันที 
ใชเวลาในการผลิตนาน 
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สาเหตุของความสูญเสีย 
 

ความสามารถของแตละกระบวนการไมเทากัน 
แนวคดิที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 
มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกําจดัจดุที่เปนคอขวด (Bottleneck) 
ของสายการผลิต 

ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสงมอบ 
บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 
ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 
ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 

 

ข. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังท่ีไมจําเปน (Unnecessary Stock) 
 

การเก็บวัสดุคงคลังไวมากเกนิความจําเปน เพื่อเปนหลักประกันวาจะมีวัสดุสําหรบั
การผลิตอยูตลอดเวลานั้นนับวาเปนความสูญเสียที่พบไดบอย และทาํใหเกิดปญหาขึ้นมากโดยที่
มองขามไป 

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

เกิดความตองการใชพื้นทีจ่ํานวนมากในการเก็บรักษา 
เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 
วัสดุเกดิการเสือ่มสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 
เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําส่ังผลิต ทําใหเกดิวสัดุตกคางเปนจํานวนมาก 
 

สาเหตุความสญูเสีย 
 

ความสามาถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก ปองกันการเสีย
โอกาสจากการไมมีสินคา 

วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 
ระบบการพยากรณผิดพลาด 
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แนวทางการปรับปรุง 
 

กําหนดจุดต่ําสุด และจุดสูงสุดในการจดัเก็บพัสดุแตละชนิด 
ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกิดความสะดวกในการจัดเก็บและ

การหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสั่งซ้ือ 
ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายท่ีสุด 
ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO : First In First Out) 

เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลายาวนานจนเสื่อมสภาพ 
 

ค. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 
 

การขนถายภายในเปนกจิกรรมที่จําเปนในกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถ
ดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเนื่อง แตหากไมมีการควบคุมใหดกี็จะเปนการเพิ่มตนทุนโดยไมทาํ
ใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสด ุ

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 
การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 
วัสดุเกดิการเสยีหาย 

 

สาเหตุความสญูเสีย 
 

มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 
ละเลยการทํากจิกรรม 5ส. 
ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

วางผังเครื่องจกัรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 
ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่เกีย่วของกนั

ใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสดุทาย (Final Assembly) ใหอยูใกลกับคลัง
เก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 

ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพือ่ลดปริมาณการขนถายใหนอย เชน หาอปุกรณการขน
ถายหรือใชบรรจุภณัฑใหเหมาะสม 
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ง. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย/แกไขงานเสีย (Defects/Rework) 
 

การตรวจสอบเปนเพยีงการตดัสินใจวาชิ้นงานนั้นใชไดหรือไม แตไมสามารถคนหา
สาเหตุและแกไขได ซ่ึงโดยทั่วไปจะยอมรบัวาตองมีของเสียเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต และการ
ตรวจสอบไมสามารถชวยใหของเสียลดลงได 

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

ใชพื้นที่ เครื่องมือ และพนกังานในการแกปญหาของเสียมาก 
เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 
ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสีย 
ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

 

สาเหตุความสญูเสีย 
 

วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 
การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 
วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 
ความเสียหายจากการขนยาย 
ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกันขอบกพรอง 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซ่ึงมีวิธีการ คือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3) 
หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กําจัดสาเหต ุ

สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถุดบิที่ถูกตอง 
ดูแลพนกังานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจสามารถปฏิบัติงานไดถูกตามมาตรฐาน 
ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 
ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศนูย 
ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว(Quick Response System) 
ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 
บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพด ี
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จ. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล (Non-effective Process) 
 

ในกระบวนการผลิตใด ๆ หากพจิารณาอยางละเอียด จะพบสิ่งที่สามารถทําการ
ปรับปรุงแกไขไดอีก เชน ลําดับขั้นตอนการทํางานที่ไมถูกตอง ซํ้าซอน และไมเพิ่มมูลคาใหกับตวั
วัสดุ  วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม เปนตน แตบางครั้งความเคยชนิกบักระบวนการผลิตที่เปนอยู 
ทําใหมองขามความบกพรองที่แฝงอยูในกระบวนการไป 

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

เกิดจดุที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา 
การมีสําเนามากเกินความจําเปน 
การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

 

สาเหตุความสญูเสีย 
 

การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมไดคาํนึงถึงการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการ
ผลิต 

นโยบาย และขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
ขาดขอมูลดานความตองการลูกคา 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการทํางาน 
และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 

ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรมของแตละ
กระบวนการ 
 

ฉ. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle time) 
 

การรอคอยที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ไดแก พนักงานรอวัตถุดิบเพื่อทําการผลิต 
เครื่องจักรหยดุเนื่องจากพนกังานไมอยูควบคุมการทํางาน พนักงานรอเนื่องจากเครื่องจักรซอม 
เปนตน ซ่ึงจะสงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา การสงมอบสินคาไมทันกําหนด 
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ลักษณะของความสูญเสีย 
 

พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 
เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 
มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
การรอการซอมเครื่องจักร 
การรอการตั้งเครื่อง 

  

สาเหตุความสญูเสีย 
 

วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 
ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

จัดวางแผนการผลิต แผนการขาวของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 
จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา

เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจกัรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 
วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงานให

พรอมกอนหยดุเครื่อง หรือจดัหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 
ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 

 

ช. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
 

การเคลื่อนไหวดวยทาทางทีไ่มเหมาะสม หรือการทาํงานกับเครื่องมือ เครื่องใช 
อุปกรณที่มีขนาด น้ําหนกั หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงานเปนเวลานาน ๆ
จะทําใหเกดิความเมื่อยลาตอรางกาย และยังทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

 

ลักษณะของความสูญเสีย 
 

การมองหาเครือ่งมือที่จะนํามาใช 
การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 
วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 
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สาเหตุความสญูเสีย 
 

การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 
ขาดการทํากิจกรรม 5ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 
ขาดมาตรฐานการทํางาน 

 

แนวทางการปรับปรุง 
 

- ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจดัการ
เคล่ือนไหวทีไ่มจําเปนออกไป 

- ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ
เคล่ือนไหวนอยที่สุดตามหลกัการยศาสตร (Ergonomics) 

จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจดัวางเครื่องมือไวใกล
จุดปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดนิ 

-  ปรับปรุงเครื่องมืออุปกรณในการทํางานใหเหมาะกับสภาพรางกายผูปฏิบัติงาน 
จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixture )เพื่อใหทํางานไดสะดวก 
  

       2.1.4 การศึกษาการทาํงาน 
 

     การศึกษาการทํางาน (Work Study) คือ การศึกษาวธีิ (Method Study) และ การวัดผล
งาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษากระบวนการทํางานและองคประกอบตาง ๆ เพื่อ
ปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทาํงานและเวลา
ทํางาน รวมไปถึงการใชเปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบุคลากร นําไปสูการเพิ่มผลผลิต 

 

     ขั้นตอนของการศึกษาการทํางาน สรุปไดดังนี ้
 

ก. การเลือกงาน ที่มีความสําคัญและมีความจําเปนเรงดวนกอน 
ข. การบันทึกงาน หรือ การเก็บขอมูลการทํางาน เพื่อใชวิเคราะหหาความบกพรอง

และสาเหตุความบกพรอง 
ค. การวิเคราะหงาน จะชวยใหเขาใจปญหา และเกิดแนวคิดในการแกไขปญหา  
ง. การปรับปรุงงาน จะตองอาศยัเทคนิคการ ลด-ละ-รวบงาน 
จ. การเปรียบเทยีบประเมินผลการปรับปรุงงาน 
ฉ. การประยกุตใชการศึกษาการทํางาน 
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     ตนทุน (Cost) และ ความสูญเสีย (Lost) โดยมีความหมายในเชงิเปนคาใชจายทั้งคู
เหมือนกนั แตจะพิจารณาความแตกตางไดดังนี ้

 

ตนทุน   คือ คาใชจายทีจ่ายไปแลวเกดิผลตอบแทนที่สูงกวา 
ความสูญเสีย คือ คาใชจายทีจ่ายไปแลวเกดิผลตอบแทนที่ต่ํากวา 

 

     ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ คือ หนวยวัดผลการดําเนินงานในการ
บริหารงานอุตสาหกรรม 

 

 ประสิทธิภาพ (Efficiency) แสดงถึงการใชทรัพยากรวาดีระดับใดเพื่อใหได
ผลผลิตที่ตองการ ซ่ึงในทางวิศวกรรม จะอธิบายดวยสูตรดังนี ้

 

   
input
outputefficiency =  

 

 โดยความหมาย Output จะอยูในรูปของพลังงานหรืองานที่ได สวน Input จะอยู
ในรูปของพลังงานหรืองานที่ปอนเขาไปดวยเชนกัน การออกแบบทางวิศวกรรมที่ดีจึงเปนการ
ออกแบบที่ Input ตองใกลเคียงกับ Output ใหมากที่สุด คือ ให Loss หรือความสูญเสียในระบบ
นอยที่สุด คาทีใ่ชวัดประสิทธิภาพก็จะมีคาต่ํากวา 100% เสมอ 

 

 ประสิทธิผล (Effectiveness) เปนองศาของความสําเร็จในการบรรลุเปาหมาย 
(Degree of Accomplishment of Objective) คือ แสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจาก
ทรัพยากรที่ใช 

 

 ผลิตภาพ (Productivity) เปนดัชนแีสดงความสมัพันธระหวางผลผลิตตอ
ทรัพยากรที่ใชในการกอเกิดผลผลิตนั้น 

 

 
input
outputtyproductivi =  

 

 ถึงแมจะใชสูตรเดียวกับประสิทธิภาพ แตผลิตภาพนั้นมีความสัมพันธของผลผลิต
ตอทรัพยากรที่ใชตาง ๆ กัน โดยมกีารคํานวณคาเชงิเศรษฐกิจทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใช จึง
ไมไดวัดออกมาเปนเปอรเซ็นต แตจะวัดออกมาเปนตวัเลข 
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       2.1.5 ผังแสดงเหตุและผล 
 

     ผังแสดงเหตุและผล หรือผังกางปลา คือ แผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวาง ผล
ของการทํางาน ( อาการ หรือคุณลักษณะของปญหาอยางใดอยางหนึง่ แสดงไวที่หวักางปลา ) กบั
สาเหตุตาง ๆ ( ปจจัยหรือองคประกอบตาง ๆ  ในการทํางานนั้น ๆ  แสดงไวที่กางปลา ) 
 

     ประโยชนของผงักางปลา 
 

     ก. ชวยใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดอยางมีเหตผุล ละเอียดครอบคลุมเจาะลึกถึง
สาเหตุที่เปนรากเหงา (Root Causes) ของปญหาไดอยางงายดายและเปนระบบ อันนําไปสูการ
แกไขปญหาไดอยางถูกตอง ตรงจุด 

 

     ข. ใชเปนเครื่องมือชวยระดมความคดิเห็นจากสมาชิก หรือผูเกีย่วของหลาย ๆ คน มา
รวมไวในภาพผังเดียวกัน ทําใหสมาชิกเกิดความเขาใจตรงกัน 

 

     วิธีการเขียนผงักางปลา 
 

     ก. เลือกอาการหรือคุณสมบัติของปญหาที่ตองการที่จะแกไขปญหาขอหนึ่ง โดยอาจดึง
มาจาก   “ผังพาเรโต”  นํามาเขียนไวที่หวัปลา ถามีขอมูลความถี่ของปญหาที่เกิดขึน้ในรอบเวลา
หนึ่ง ๆ ก็ใหนาํมาแสดงดวย เชน เกดิอุบัติเหตุ 35 ครั้งตอเดือน 

 

     ข. เขียนลูกศรชี้ไปที่หัวปลาแทนกระดกูสันหลังของปลา 
 

     ค. เขียนกางใหญใหหวัลูกศรวิ่งเขาสูกระดูกสันหลัง เพื่อระบุถึงกลุมใหญของสาเหตุที่
ทําใหเกิดปญหา โดยทัว่ไปนิยมระบเุปนกลุมที่เกีย่วกบัคน(Man) เครื่องจักรอุปกรณ (Machine) 
วัตถุดิบ(Material) วิธีการ(Method) แตอาจจะเปนแบบอืน่ก็ไดแลวแตความเหมาะสมของเรื่องราว 

 

     ง. เขียนกางกลางแยกออกจากกางใหญ เพื่อแสดงสาเหตุของกางใหญ  เขียนกางเล็ก
แยกออกจากกางกลาง เพื่อแสดงสาเหตุของกางกลาง  เขยีนกางฝอยแยกออกจากกางเล็ก เพื่อแสดง
สาเหตุของกางเล็ก 

 

     จ. ระดมสมองหาสาเหตขุองปญหาโดยตั้งคําถาม ทําไมซ้ํากัน 5-7 คร้ัง พรอมทั้งเขียน
ขอความแสดงสาเหตุของปญหาในกางปลาระดับตาง ๆ อยางเหมาะสม ทําไปจนกวาจะระบุถึง
สาเหตุที่เปนรากเหงาของปญหาได หรือจนกวากระทั่งไมมีใครเสนอความคิดเห็นเพิม่เติมอีก 
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องคประกอบหลัก 
(1) 

องคประกอบหลัก 
(2) 

กางเล็ก 

กางใหญ
 

กางฝอย 

กางกลาง
 

 
 

รูปท่ี 2.1  สวนประกอบตางๆ ของแผนภาพสาเหตุและผล 
 

       2.1.6 การวางแผนและควบคุมการผลิต 
 

     การวางแผนและควบคุมการผลิต เปนเครื่องมือในการจัดการ (management tool) ที่
นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการทรัพยากร (คน เครื่องจักรวัตถุดิบ) 
ในอนาคตสําหรับการดําเนนิการผลิต (manufacturing operation) การจัดแจก (allocation) 
ทรัพยากร และการจัดตารางการผลิต (scheduling) ทั้งนี้เพื่อใหไดผลผลิตเปนไปตามที่ไดวางแผน
ไว ทั้งในเชิงคณุภาพ (qualitative) ปริมาณ (quantitative) และเวลา (time) โดยมีตนทุนการผลิต
ต่ําสุด 

 

     การผลิตที่มีประสิทธิภาพนั้น จะตองคํานึงถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา และ
ราคา ซ่ึงทั้งหมดนี้ จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิต
เปนแกนกลาง กิจกรรมตาง ๆ ที่อยูในระบบการผลิตนั้นสามารถจัดจาํแนกไดเปน 3 ขั้นตอน คือ 
การวางแผน (planning) การดําเนินงาน (operation) และการควบคุม (control) 

 

ก. การวางแผน เปนขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่มีอยู และวางแผนการใช
ทรัพยากรใหตรงตามเปาหมายที่ตองการ และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในแผนการผลิตจะ
กําหนดเปาหมายยอยไวในแผนกตาง ๆ ในเทอมของเวลาที่กําหนดไวกอนลวงหนา และจาก
เปาหมายยอย ๆที่ถูกกําหนดขึ้นเหลานี้ ถาประสบผลสําเร็จก็จะสงผลไปยังเปาหมายหลักที่ตองการ 
 

องคประกอบหลัก 
(4) 

องคประกอบหลัก 
(3) 

คุณลักษณะอยาง
หนึ่งอยางใด 

กระดูกสันหลัง 
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ข. การดําเนนิงาน เปนขั้นตอนของการดําเนินการ จะเริ่มตนไดก็ตอเมือ่รายละเอียด
ตาง ๆ ในขั้นตอนการวางแผนไดถูกกําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว 
 

ค. การควบคุม เปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนําและติดตามผลเกี่ยวกับ
การดําเนนิงาน โดยใชการปอนกลับของขอมูล (feedback information) ในทุก ๆ ขณะทีก่าวหนาไป 
ผานกลไกการควบคุม (control mechanism) โดยที่กลไกนี้จะทําหนาที่ปรับปรุงแผนงาน และ
เปาหมายเพื่อใหเปนที่เชื่อแนไดวาจะบรรลุเปาหมายหลัก 

 

     เปาหมายของการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 

     เปาหมายหลักของการวางแผนและควบคุมการผลิต ก็เพื่อใหธุรกิจหรือบริษัทสามารถ
ผลิตสินคาหรือบริการไดตามกําหนดเวลา และเสียคาใชจายต่ําสุด 

 

     เปาหมายนีอ้าจแยกแยะออกไดดังนี ้
 

ก. เพื่อเปลี่ยนคาพยากรณการขาย หรือใบสั่งซ้ือใหอยูในรูปของแผนงานการผลิต
อยางประหยัด 

ข. เพื่อใหการดําเนินงานในหนวยงานตาง ๆ  มีการประสานงานกันไดดีขึน้ 
ค. เพื่อตองการลดตนทุนการผลิต โดยพจิารณาถึงการจัดการตารางการผลิตของ

กิจกรรม การใชแรงงานและเครื่องจักรไดประโยชนสูงสุด และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ การ
กําหนดการดําเนินงานใหเปนมาตรฐาน การลดการสูญเสียโดยการปรบัปรุงคุณภาพของงาน 

ง. เพื่อชวยใหการผลิตของผลผลิตเปลี่ยนแปลงขึ้นลงไมมากนัก 
จ. เพื่อใหวัสดุ หรือสวนประกอบตาง ๆ ที่จําเปนตองใชในเวลาที่ตองการมีอยาง

เพียงพอและถกูตอง 
ฉ. เพื่อตองการลดเวลาของงานระหวางผลิตใหเหลือนอยทีสุ่ด 
ช. เพื่อตองการลดความจําเปนที่จะตองติดตามงานใหนอยลง 

 
     ชนิดของการวางแผนการผลิต 
 

     ระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตที่นํามาใชในธุรกิจหรือบริษทั มักจะขึ้นอยูกับ
ลักษณะการผลิต ซ่ึงแบงออกไดเปน 2 ชนิด คือ 
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ก. การผลิตแบบทําตามสัง่ (job shop) หรือการผลิตแบบเปนครั้งคราว 
 

     โดยปกตแิลวจะเปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคาปริมาณ
การสั่งทําแตละครั้งมักจะมีจาํนวนไมมากนัก แตโดยทัว่ไป จะมีประเภทของการผลิตอยู
หลากหลาย ดวยเหตุผลดังกลาวอุปกรณหรือเครื่องจักรที่นํามาใชในการผลิต จึงมักเปนแบบ
อเนกประสงค (multi-purpose machine) คือ สามารถปรับแตงใหใชกับทกุ ๆ ประเภทของ
ผลิตภัณฑ จดุสําคัญของการดําเนินงานชนดิแบบทําตามสั่ง ก็คือ ทรัพยากรตาง ๆ จะตองมีความ
ออนตัวหรือยดืหยุน (flexible) สามารถปรับแตงใหใชไดตามความแปรปรวนของอุปสงคที่ไม
อาจจะพยากรณคาไดอยางแมนยํา 

 

ข. การผลิตเพื่อสตอก (production to stock) หรือการผลิตแบบตอเนื่อง 
 

      จะเปนการผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑที่เปนมาตรฐาน มีจํานวนนอยชนิด ปริมาณความ
ตองการมีลักษณะเปนแนวโนมที่แนนอน จึงทําใหเกดิการผลิตสินคาและเก็บไวในสตอกเพื่อรอ
การจําหนาย มกัจะเปนการผลิตสินคาครั้งละมาก ๆ  เพื่อสนองตอความตองการที่มีอัตราสูง 

 

     กลยุทธในการวางแผนการผลิต 
 

     การวางแผนการผลิตเพื่อใหผลผลิตพอดีกับปริมาณความตองการที่เปลี่ยนแปลงในแต
ละเดือนนัน้ สวนใหญแลวมกัจะใชวิธีการ 3 แบบ คือ 

 

(1) เปล่ียนแปลงจาํนวนคนงานไปตามปริมาณความตองการสินคาในแตละเดือน 
 

     เนื่องจากผูผลิตมีขอมูลการผลิตในชวงตาง ๆ ที่ผานมาจึงสามารถประมาณไดวาคนงาน
แตละคนจะผลิตสินคาไดเฉล่ียเปนจํานวนเทาใด ทําใหสามารถประมาณไดวาจะตองใชคนงาน
จํานวนเทาไรจึงจะเพียงพอในการผลิตสินคาจนถึงระดับความตองการในแตละเดือน เมื่อระดับ
ความตองการสินคาลดลงในเดือนใดกจ็ะปลดคนงานออก และเมื่อมีความตองการสินคาเพิ่มขึ้นก็
จะรับคนงานเพิ่มอีก วิธีการนี้พบวามีผลเสียหลายประการ คือ 

- ตนทุนทางตรงในการจางคนงานเพิ่มและปลดคนงานออกจะสูงกวาปกต ิ
- ตนทุนทางออมในการฝกอบรมคนงานใหมเพิ่มขึ้น รวมทั้งคนงานจะขวัญเสียในชวง

การปลดคนงานออก 
- คนงานที่มีความชํานาญในระดับที่ตองการอาจหาไดไมทนัในชวงที่ตองการ ทั้งนี้

เพราะตองใชเวลาที่จะฝกคนงานใหมีความชํานาญถึงขั้นสามารถทําการผลิตไดในอตัราสูงอยาง
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เดิม ดังนั้นชวงเวลาที่รอคอยกวาจะจางคนงานเขามาไดและชวงเวลาการฝกอบรมพิเศษอีกหลังจาก
จางเขามาแลวจะตองนําเขามาพิจารณาดวยในการวางแผนการผลิต 

- ในบางครั้งผลเสียจะอยูในรูปปฏิกิริยาความไมช่ืนชมจากคนในทองถ่ินที่จับตาดูวา
กิจการผลิตใดที่มีการปลดคนงานออกนอยที่สุด และในที่สุดคนงานทองถ่ินนั้นก็จะเลือกเขา
ทํางานกับกจิการอื่นที่มีความมั่นคงในการจางมากกวา 

- วิธีการเปลี่ยนแปลงจํานวนคนงานนี้ไมอาจทําไดสําหรับกรณีที่กจิการผลิตมีขอตกลง
หรือสัญญาในการจางงานทีผู่กมัดกอนจะมีการจางงาน 
 

     (2) เปล่ียนแปลงอตัราการทํางานของคนงานในบางชวงเวลา โดยรักษาปริมาณคนงาน
เทาเดิม 

 

     การวางแผนการผลิตวิธีนี้จะปลอยใหคนงานวางในบางชวงเวลาโดยไมตองทําการผลิต 
เมื่อคนงานมีความสามาถที่จะผลิตไดมากกวาปริมาณความตองการสินคาที่พยากรณไว แตในชวง
เวลาที่มีปริมาณความตองการสินคาที่พยากรณไวสูงกวาความสามารถที่คนงานจะผลิตไดทันใน
เวลาปกติ จึงตองเพิ่มเวลาทาํงานพิเศษ หรือเรียกวา ทาํงานลวงเวลา (Overtime) จะเห็นไดวา
แรงงานทั้งหมดอาจจะตองทาํงานต่ํากวาระดับปกติหรือสูงกวาระดับปกติในแตละชวงเวลา 

 

     ผลดีของวิธีการนี้คือ ชวยหลีกเลี่ยงการที่ตองมีตนทุนสูงในการจางคนงานเพิ่มหรือ
ปลดคนงานออก แตผลเสียก็คือ จะมีตนทนุอื่นเพิ่มขึ้นแทน เชน คาแรงทํางานลวงเวลา ซ่ึงแพงมาก
อาจถึง 50 เปอรเซ็นตของอัตราคาแรงปกติ ถาเปนคาแรงทํางานลวงเวลาในชวงวนัหยดุตาง ๆ
อาจจะตองเพิม่ขึ้นอีก ยิ่งกวานัน้ก็มีพระราชบัญญัติแรงงานกําหนดเวลาทํางาน กฎเกณฑของ
สหภาพแรงงานทําใหเกิดการติดขัด ผลเสียอีกอยางคือ สมรรถภาพคนงานที่ทํางานลวงเวลายอมได
ผลผลิตลดนอยลงกวาอัตราการผลิตปกติ เมื่อคนงานมีชวงเวลาวางงานในขณะที่ความตองการ
สินคาต่ําจะทําใหเสียโอกาส ซ่ึงผลจากเวลาวางงานนั้นคือการที่คนงานพรอมที่จะทาํงานและตอง
จายคาแรงงานประจําแลวไมมีงานทํา ทัง้หมดนี้คือปญหาของการใชวิธีจางแรงงานใปริมาณเทา
เดิมตลอดป แตยอมใหทาํงานไมเต็มที่ในบางชวงเวลา และทํางานเพิม่ในบางชวงเวลา 

 

     (3) เปล่ียนแปลงระดับสนิคาคงเหลือใหขึ้นลงตามปริมาณความตองการสินคา 
    

  วิธีการวางแผนการผลิตแบบนี้กิจการจะตองมีสินคาคงเหลือเพื่อสํารองไวตลอดพรอม
กับมีคนงานคงที่จํานวนหนึง่ที่จะทําใหมีชวงเวลาวางงานหรือการทํางานลวงเวลานอยที่สุดหรือไม
มีเลยตลอดชวงระยะเวลาการวางแผนการผลิต 
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     กิจการจะเริม่ดําเนินการผลิตดวยอัตราคงที่ โดยยอมมีผลผลิตเกินปริมาณที่ตองการใน
เดือนที่มีความตองการสินคาต่ํา และสินคาคงเหลือก็จะสะสมไปเรื่อย ๆ จนกระทั่งถึงชวงเวลาที่
ความตองการสินคาสูงเกินกวาระดับความสามารถของการผลิตปกติก็จะนําสินคาคงเหลือมาชวย
เสริมใหเพยีงพอกับความตองการนั้น และถานําเอาสินคาคงเหลือมาเสริมแลวกย็ังไมเพยีงพอตอ
ความตองการก็จะตดิคางคําสั่งซ้ือนั้นไวกอน การใชวิธีการนี้จะเปนผลใหเกดิการเคลื่อนไหวขึน้ลง
ในระดบัสินคาคงเหลือตลอดระยะเวลาวางแผนการผลิต 

 

     เมื่อใชวิธีการอยางใดอยางหนึ่งเพื่อแกปญหาการเปลี่ยนแปลงของความตองการสนิคา
ไดแลวก็ไมจําเปนตองใชวิธีอ่ืน อยางไรก็ตาม การผสมวิธีการวางแผนการผลิตทั้ง 3 แบบใน
บางครั้งก็อาจไดผลดีกวาการใชวิธีใดวิธีหนึ่งเพียงแบบเดียว นอกจากนั้นผูผลิตอาจใชวิธีการหา
ทรัพยากรการผลิตจากภายนอกมาชวยในบางครั้ง เชน การมอบใหผูรับชวงงานไปชวยทํา เชายืม
เครื่องมือเครื่องจักรอุปกรณตาง ๆ จากทีอ่ื่นมาชวยในชวงที่มีปริมาณความตองการสินคามาก ใน
ที่นี้จะกลาวถึงเฉพาะวิธีการแกไขปญหาการผลิตเนื่องจากการเปลี่ยนแปลงของความตองการ
สินคาในแตละเดือนโดยใชทรัพยากรการผลิตภายในกิจการเทานั้น 

 

     ขอมูลเพื่อการตัดสินใจของฝายควบคุมการผลิต 
 

     ในการควบคุมการผลิตนั้นมีความจําเปนที่จะตองมีขอมูลที่เกี่ยวกับการดําเนนิการผลิต
ใหกับผูที่จะทาํการตัดสินใจอยางพรอมเพรียง ซ่ึงหมายความวาขอมูลจะตองถูกรวบรวมจากทกุ ๆ
สวนของการดาํเนินการผลิต เชน ฝายรับของ (Receiving) ฝายสงของ (Shipping) ฝายคลังสินคา 
(Warehousing) ฝายผลิต (Manufacturing) ฝายซอมบํารุง (Maintenance) และอ่ืน ๆ ขอมูลเหลานี้
ตองถูกเก็บไวและจัดใหอยูในรูปแบบที่เปนประโยชนตอผูวางแผน โดยประกอบดวย 2 ระบบ
ขอมูลการควบคุมการผลิต คือ 

 

(1) ขอมูลปอนเขาจากโรงงานผลติ (The Shop Floor Information Input) 
 

       ความถูกตองและทันตอเวลาที่ตองการใชของขอมูล ที่รวบรวมไดจากโรงงานผลิต 
นับวามีความสําคัญตอประสิทธิภาพการผลิตเปนอยางมาก เชน ถาหากเครื่องจักรเกิดเสียหายขึ้นมา
หรือใชงานไมไดโดยไมคาดคิดมากอนและไมไดรายงานแจงใหฝายซอมบํารุงทราบจนกระทั่งการ
ทํางานในกะ (shift) ส้ินสุดลง งานตาง ๆที่จะตองทําการผลิตบนเครื่องจักรนั้นก็จะตองรอคอยโดย
ไมมีความจําเปนเลย ในทํานองเดียวกันถามีการเคลื่อนยายของคงคลังออกจากคลังสินคาโดย
ปราศจากการบันทึกการเปลีย่นแปลงของคงคลังลงในคอมพิวเตอร หรือแจงใหฝายผลิตทราบ อาจ
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ทําใหผูที่มีหนาที่ในการจดัตารางการผลิตมีความเขาใจวามีของหรือช้ินสวนอยูพรอมที่จะนําไปใช
ได ซ่ึงอาจจะเปนไปไมได ดังนั้นความเชือ่มั่นในการควบคุมการผลิตจึงขึ้นอยูกับความถูกตองและ
ทันเวลาของขอมูลที่รวบรวมไดจากโรงงาน กิจกรรมตาง ๆ ทั้งหมดที่เกี่ยวของกับการประมวลผล
ขอมูลเพื่อสนับสนุนการผลิต เรียกวา ระบบขอมูลโรงงาน (Shop Floor Information Systems) 

 

       ระบบขอมูลดังกลาวจําเปนที่จะตองทาํใหครอบคลุมถึงทุก ๆ สวนของการผลิต ซ่ึง
รวมถึงคลังสินคา การซอมบํารุง การผลิต การตรวจสอบ การสงของ การรับของ และฝาย
สนับสนุนการผลิตที่มีอยูทั้งหมด กุญแจที่จะไปสูความสําเร็จ คือ การรวมกิจกรรมตาง ๆ เขา
ดวยกันในรูปของระบบขอมูลเครือขาย (Networked Information System) การออกแบบฮารดแวร
และซอฟแวรของระบบขอมูลที่ถูกตอง อยูที่ความสําคญัของการสื่อสารขอมูลเขาออกจากโรงงาน 
(To and From the Shop Floor) พรอมกับการสื่อสารทั้งเขาและออกจากฝายวางแผนและควบคุม 

 

       สําหรับขอมูลพื้นฐาน (Primary Input) จากโรงงานที่มีความจําเปนตอการควบคุมการ
ผลิต มีดังตอไปนี้ 

 

       ก. สถานภาพของทรัพยากร (Resource Status) เชน คน เครื่องจกัร เครื่องมือ อุปกรณ
การตรวจสอบ และอุปกรณการขนถายวัสด ุโดยขอมูลที่ควรทราบมีดังนี ้

 

- ทรัพยากรที่มอียูมีอะไรบาง (What Resources Exist) 
- สถานภาพการปฏิบัติงานของทรัพยากรเหลานั้น (Their Operating Status) 
- ขีดจํากัดหรือกาํลังความสามารถของทรัพยากรเหลานั้น (Their Limitations or 

Capabilities) 
 

      ข. สถานภาพของงาน (Job Status) 
 

- ใบสั่งงานตาง ๆ ที่ดําเนินการอยูในตารางการผลิต 
- ขั้นตอนการผลิตของใบสั่งผลิตเหลานั้น 
- สถานภาพการแลวเสร็จของงาน 
 
 

      ค. สถานภาพของวัสดุ (Material Status) 
 

- มีช้ินสวนชนดิใดบางอยูในโรงงาน 
- จํานวนของชิ้นสวนตาง ๆ ที่อยูในคลัง 
- จํานวนชิ้นสวนที่ตองจัดสรรใหกับใบสั่งงานที่กําลังดําเนินการอยู 
- จํานวนชิ้นสวนที่ไดส่ังไปแลวและเวลาทีค่าดวาจะมาสง 
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      ง. สถานภาพของตารางการผลิต (สําหรับทรัพยากรแตละชนิดทีไ่ดจัดตารางการผลิต
ไวแลว) 

 

- ตารางการปฏิบัติงานที่ไดจดัไว 
- เวลาผลิต (Processing Time) ของแตละขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
- เวลาทั้งหมดของการปฏิบัติงานตามตารางการผลิต 
- การจัดลําดับการปฏิบัติงานในปจจุบัน 
- เวลาที่คาดวาจะแลวเสร็จของแตละงาน 
 

      จ. สถานภาพการเคลื่อนยายวัสดุ (Material Move Status) 
 

- ใบเคลื่อนยายที่กําลังดําเนินการอยูในปจจบุัน 
- ใบเคลื่อนยายใดที่มีความเรงดวน 
 

      ฉ. สถานภาพการดําเนนิงานที่ผานมา (Recent Performance Status) 
 

- เปอรเซ็นตการใชประโยชนจากทรัพยากร 
- เวลาเฉลี่ยงานอยูในระบบ 
- มูลคาปจจุบันของคงคลังที่มีอยู 
- อัตราสวนโดยเฉลี่ยของเวลาการปฏิบัติงานที่สูงกวาเวลามาตรฐานของงานตาง ๆ 
- เปอรเซ็นตของเสียที่พบจากการตรวจสอบ 
- เวลาโดยเฉลี่ยที่ใชในการเคลื่อนยายวัสดุแตละครั้ง 
- สําหรับทุก ๆ รายการที่กลาวมามีทรัพยากรชนิดใด งานชนิดใด ช้ินสวนชนดิใด 

และอ่ืน ๆ ที่ไดมีการปฏิบัติงานออกนอกขอบเขตการยอมรับ 
 
 

(2) ขอมูลขาวสารที่ออกจากการควบคุมการผลิต (Production Control Information 
Outputs) 

 

      ผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสาร จากการควบคุมการผลิต มีอยูตาง ๆ กันมากมาย ที่ถูก
นําไปใชในการผลิต โดยทั่ว ๆไปแลวผลลัพธที่เปนขอมูลขาวสารจากการควบคุมการผลิตแบงออก
ไดเปน 3 ประเภท คือ เอกสารที่แสดงใหรูวาทําอะไร เอกสารที่แสดงใหรูวาทาํอยางไร และ
เอกสารที่รายงานใหรูวาทําไดดีเพยีงไร ระบบขอมูลการควบคุมการผลิตสามารถที่จะสรางผลลัพธ
เหลานี้ได โดยใชมนษุย หรือคอมพิวเตอร สําหรับโรงงานในอนาคต ผลลัพธเหลานี้อาจจะใหไป
ปรากฏบนจอภาพ (CRT) ไดตามที่ตองการ และอาจจะไมจําเปนตองแสดงออกทางเครื่องพิมพเลย 
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      คาที่เปนจริงจากการศึกษาผลลัพธที่ออกจากระบบการควบคุมการผลิต จะชวยให
วิศวกรอุตสาหการ หรือผูบริหารมองเหน็จุดของปญหาที่เกิดขึ้นเมื่อเกิดเหตุขัดของขึ้นกับระบบ
ของการผลิต การรองเรียนของพนักงานฝายตลาดเกีย่วกบัการสงสินคาไมทันตามกําหนด เหตุผล
บางประการของปญหาดังกลาวนี ้ อาจจะเนื่องมากจากการดําเนินการผลิตไมเปนไปตามที่
คาดหมายไว สถานที่หนึ่งที่เราสามารถจะมองหาสญัญาณที่เปนสาเหตุของการปฏิบัติงานที่ไมมี
ประสิทธิภาพไดดี ก็คือ การพิจารณาจากผลลัพธที่เปนขอมูลจากการควบคุมการผลิต อีกทางหนึ่ง
อาจจะมองหาจากการเพิ่มขึน้ของใบสั่งงานในงานซอมบํารุง หรือใบเคลื่อนยายวสัดุที่ตองใชเวลา
รอคอยเปนเวลานาน อีกทางหนึ่งจะมองจากการเปรยีบเทียบระหวางระดับของคงคลังที่มีอยูจริง
กับระดับของคงคลังจากรายงานที่ไดรับ หรืออาจจะมองจากการรายงานการตรวจสอบของเสียที่มี
เพิ่มขึ้น ปญหาหลาย ๆ อยางไมวาจะเปนจํานวนการเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมที่กําลังเพิ่มขึ้น หรือ
เวลาที่ตองใชในการผลิตใหงานเสร็จสิ้นสูงกวามาตรฐานการทํางานอยูเสมอ สามารถที่จะมองเห็น
ไดอยางชัดเจนจากการติดตามจากรายงานตาง ๆ ที่เปนกญุแจสําคัญของการควบคุมการผลิต 
 

      ปญหาในการวางแผนและควบคุมการผลิตโดยมนุษย 
 

      มีปญหามากมายที่เกิดขึ้นในวงจรของงานวางแผนและควบคุมการผลิต อันเนื่องมาจาก
การใชคนเปนผูดําเนินการ ปญหาตาง ๆ เหลานี้เปนผลโดยตรงจากความไมมีประสิทธิภาพของ
วิธีการวางแผนและควบคุมการผลิตในงานการผลิตที่มีความซับซอน และมีการเปลี่ยนแปลงเกดิ
ขึ้นอยูตลอดเวลา ปญหาทั่ว ๆ ไปที่พบในการวางแผนและควบคุมการผลิตสามารถจําแนกไดดังนี ้
 

      (1) ปญหาเกี่ยวกับกําลังการผลิตของโรงงาน (Plant Capacity Problems) การผลิตที่
ดําเนินการไดชากวากําหนดการที่วางไว มักจะมสีาเหตุเนื่องมาจากการขาดแคลนแรงงานและ
อุปกรณ ปญหาดังกลาวนี้สงผลใหตองมีการเพิ่มเวลาการทํางานนอกเวลามากขึ้น การสงงานลาชา
ไปจากกําหนดสง มีการรองเรียนจากลกูคา การสงสินคายอนหลัง และปญหาอื่น ๆ ที่มีลักษณะ
คลาย ๆ กัน 
 

      (2) การจัดตารางการผลติไมเหมาะสม (Suboptimal Production Scheduling) มีการ
จัดตารางการผลิตใหกับงานผิดพลาด เพราะขาดความชัดเจนในการกําหนดลําดับความสําคัญของ
ใบสั่งงาน ความไมมีประสิทธิภาพของหลักเกณฑที่ใชในการจดัตารางการผลิต และสภาพของการ
เปลี่ยนแปลงทีเ่กิดขึ้นอยูตลอดเวลากับงานที่อยูในโรงงาน สงผลใหการผลิตตองหยุดชะงัก ทั้งนี้
เนื่องจากมีงานที่มีลําดับความสําคัญเพิ่มขึ้นโดยทันท ี มีการปรับเครื่องจักรสําหรับการผลิตครั้ง
ใหญเพิ่มขึ้น และงานที่ไดจัดตารางการผลิตไวกาวหนาไปชากวากําหนดการ 
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      (3) ชวงเวลานําของการผลิตท่ียาวนาน (Long Manufacturing Leading) เนื่องจาก
ความพยายามที่จะแกไขปญหาที่เกิดขึน้ในขอ 1 และ 2 ผูวางแผนการผลิตจึงไดยอมใหใชเวลาการ
ผลิตสินคามากขึ้นเปนพเิศษ ทําใหเกดิสภาพเกินกําลัง (Overload) ขึ้นในโรงงาน การจัดลําดับ
ความสําคัญของงานเริ่มจะสับสน และผลลัพธก็คือชวงเวลานําในการผลิตยาวนานมากขึ้น   
 

     (4) ความไมมีประสิทธิภาพในการควบคุมของคงคลัง (Inefficient Inventory 
Control) ในขณะที่ของคงคลังรวมทั้งหมด เชน วัตถุดบิ งานระหวางผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
มีมากเกินไป แตมีของคงคลังบางรายการที่จําเปนตองใชในการผลิตเกิดขาดแคลน การมี
ของคงคลังสูงเกินไปจะทําใหมีคาใชจายในการเก็บรักษาของคงคลังสูง ขณะทีก่ารขาดแคลน
วัตถุดิบจะทําใหการผลิตตามกําหนดการลาชาออกไป 

 

     (5) การใชอรรถประโยชนของหนวยผลิตต่ํา (Low Work Center Utilization) ปญหา
ดังกลาวนี้สวนใหญเปนผลมาจากการจดัตารางผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ สวนสาเหตุอ่ืน ๆ ก็คือการ
บริหารโรงงานภายใตสภาพการณที่อยูนอกเหนือการควบคุม เชน เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด 
เสียหาย การสไตรค ความตองการของผลิตภัณฑลดลง เปนตน 

 

     (6) การดําเนินงานไมเปนไปตามกระบวนการผลิตท่ีไดวางแผนไว (Process Planning 
Not Followed) กรณีดังกลาวนี้เปนสถานการณซ่ึงขั้นตอนที่ไดวางแผนไวตามปกตถูิกแทนที่ดวย
การจัดลําดับกระบวนการผลิตตรามความพอใจ และมกัจะเกิดขึ้นแบบทันทีทันใด เพราะวาเกิด
ลักษณะคอคอดขึ้นกับหนวยงานในการจัดลําดับงานที่ไดวางแผนไว ผลที่ตามมาจะทําใหตองใช
เวลาในการเตรียมเครื่องจักรที่ยาวนานกวา ใชเครื่องมือไมถูกตอง และกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพลดนอยลง 

 

     (7) ความผิดพลาดทางดานวิศวกรรมและการจดบันทึกดานการผลิต (Errors in 
Engineering and Manufacturing Records) ความผิดพลาดดังกลาว ไดแก ใบรายการวัสดุ (Bill 
of Materials) ไมเปนปจจุบนั และใบแสดงขั้นตอนการผลิต (Route Sheets) ไมไดรับการปรับปรุง
แกไขใหเปนไปตามการเปลี่ยนแปลงทางวศิวกรรมครั้งลาสุด การบันทึกขอมูลเกี่ยวกับของคงคลัง
ไมถูกตอง และการนับชิ้นงานที่ทําการผลิตไมถูกตอง 

 

     (8) ปญหาดานคุณภาพ (Quality Problems) ขอบกพรองในคุณภาพ จะรวมถึง
ขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากการผลิตช้ินสวนและสวนประกอบของผลิตภัณฑ ซ่ึงจะเปนผลใหตองนาํ
กลับมาทําใหม หรือมีของเสียเกิดขึ้น เปนหมายใหกําหนดการสงสินคาตองลาชาออกไป 
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

งานวิจยัที่เกี่ยวของสวนใหญเปนงานวจิัยทีมุ่งปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต เพื่อเพิ่ม
ผลผลิต โดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ คือ การวางแผนและควบคมุการผลิต และ
การประยกุตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร เขามาชวยในการจัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนในการ
วางแผนการผลิตใหสะดวกขึ้น โดยงานวจิัยและเอกสารที่เกี่ยวของตาง ๆ มีดังนี้ 
 

ทรงวุฒิ ประกายวิเชียร , พ.ศ. 2540 จากงานวิจิยเร่ือง “ การวางแผนกําลงัการผลิตใน
โรงงานผลติเฟอรนิเจอรเหล็กสแตนเลสตวัอยาง ” ทําการปรับปรุงระบบการวางแผนกําลังการ
ผลิต ในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กสแตนเลสตัวอยาง ซ่ึงปญหาหลักที่สําคัญคือ การสงงานไม
ทันกําหนด และมีงานระหวางผลิตอยูในโรงงานเปนจํานวนมาก โดยมีสาเหตุจากการขาดระบบ
การวางแผนกาํลังการผลิตที่ดี ซ่ึงมีปจจยัอ่ืน ๆ เขามาเกีย่วของ คือ ปญหาขาดวัสดแุละชิ้นสวนใน
การผลิตเกิดขึน้บอย ๆ การสื่อสารขอมูลในการผลิตไมมีประสิทธิภาพ และขอบเขต หนาที ่
รับผิดชอบของฝายผลิตและฝายวางแผนและควบคุมการผลิตแบงแยกออกจากกนัไมชัดเจน โดย
แนวทางแกไขปญหาจะเนนในการสรางระบบการวางแผนกําลังการผลิตขึ้นมาใหม    และทําการ
ควบคุมปญหาอื่น ๆ ที่เกี่ยวของพรอม ๆ กัน โดยจดัทําระบบสารสนเทศเพื่อใชในการผลิตและคลัง
พัสดุ  การจัดระบบการบริหารคลังพัสดุ การปรับปรุงองคกรของฝายวางแผนและควบคุมการผลิต 
และการแบงแยกหนาที่ใหชัดเจน โดยหลังจากการปรับปรุง ทําใหทราบกําลังการผลิตที่แทจริงของ
แตละแผนก ซ่ึงสงผลใหปริมาณงานเสรจ็ตามที่กําหนดในแผนการผลิตมากขึ้น และปริมาณงาน
ระหวางการผลิตลดลง 

 
พรชัย ผกายทองสุก ,  พ.ศ. 2542  จากงานวิจิยเร่ือง  “ การเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิตในโรงงานผลิตเครื่องแกว ” งานวจิัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อที่จะเพิ่มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตในโรงงานผลิตเครื่องแกว โดยไดศึกษาปจจัยตาง ๆ ที่มีผลทําให
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตลดต่ําลงซ่ึงสงผลใหบริษัทสูญเสียโอกาสทางการขายและการทํา
กําไร และไดทําการวิเคราะหปญหาความสูญเสียทางการผลิต รวมท้ังปญหาการบริหารการผลิต 
โดยใชแนวคิดในเรื่องการลดความสูญเสียของเวลา สมรรถนะ และคณุภาพ ซ่ึงวิธีการที่เหมาะสม
กับปญหาในสายการผลิต คือ การจัดโครงสรางองคกร การจัดทาํมาตรฐานการทํางานและการ
ควบคุมคุณภาพ  โดยผลจากการปรับปรุงพบวา คาเฉลี่ยเวลาในการใชปรับแตงและปรับตั้ง
เครื่องจักรเมื่อทําการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑมีคาลดลง เวลาการรอคอยอุปกรณ เวลาการปรับแตง
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แกไขงาน เวลาจากการทํางานผิดวิธี เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรไมรับภาระงาน เวลาสูญเสียของ
เครื่องจักรเสียเนื่องจากพนักงานผลิตลดต่ําลง คาเปอรเซ็นตของจํานวนชิ้นงานที่คาดหวังจากเวลา
ทํางานเพิ่มขึ้น และจํานวนของเสียจากกระบวนการลดต่ําลง ซ่ึงสงผลใหประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตมีคาเพิ่มขึ้น 17.78% และทําใหตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดดยีิ่งขึ้น  
 

โกเมศ เจนอนันตพร,  พ.ศ. 2543 จากงานวิจัยเร่ือง “ การเพิ่มผลิตภาพในโรงงาน
ประกอบฮารดดิสกไดรฟ ” ศึกษาการเพิ่มผลิตภาพการผลิตภายในโรงงาน เร่ิมจากการศึกษาสภาพ
ทั่วไปของโรงงาน ศึกษาปญหาและสาเหตุของปญญา ซ่ึงพบวามีปญหาอยูดวยกนั 3 อยางคอื 
ปญหาผลิตภาพต่ําและปญหาของเสียมีมาก โดยสาเหตุของปญหามาจากคนขาดความชํานาญใน
การปฏิบัติหนาที่ และเวลาสูญเสียของเครื่องจักรมีมาก และไดเสนอแนวทางการแกไขโดยจดัใหมี
การฝกอบรมแกพนักงาน และจัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชเพื่อแกปญหาภายในโรงงาน 
หลังการพัฒนาระบบแลวพบวา เวลาสูญเสียของเครื่องจักรโดยเฉลีย่ลดลงจาก 5.80 เปอรเซ็นต 
เปน 4.95 เปอรเซ็นต กําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 71.3 เปอรเซ็นต เปน 72.6 เปอรเซ็นต 

 
ไพฑูรย พราวเนตร ,  พ.ศ. 2543   จากงานวิจิยเร่ือง  “ การปรับปรงุประสิทธิภาพการ

ผลิตของผลติภัณฑสิ่งประดษิฐเรซ่ิน ” วิทยานิพนธนี้มีวัตถุประสงคในการวจิยัเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑส่ิงประดิษฐเรซ่ิน   โดยมุงเนนในการลดความสูญเสียของการ
ใชวัตถุดิบ และแรงงาน  ซ่ึงไดทําการวิเคราะหปญหาดานการจัดองคกรและแรงงาน กระบวนการ
ผลิต การควบคุมการผลิต  และการควบคุมคุณภาพ โดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรม
อุตสาหการ คือ การปรับปรุงผังโรงงานและอุปกรณการขนยาย การควบคุมการผลิต และการศึกษา
เวลาและการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต   ซ่ึงผลจากการปรับปรุงพบวา  สามารถลด
การสูญเสียของเรซิ่นในแผนกหลอ ลดการสูญเสียจากการทํางานซ้ําในกระบวนการเขียนสี  และ
ลดระยะทางในการขนยายลง ซ่ึงสงผลใหประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น และการสงมอบงานไมทนั
กําหนดลดลง 

  
ปาริฉตัร พูนไชยศรี ,   พ.ศ. 2544  จากงานวิจิยเร่ือง “ การเพิ่มผลผลิตในโรงงานไม

ประสาน ” วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวจิัยเพื่อการเพิ่มผลผลิต และลดความสูญเสียที่เกดิขึ้นใน
กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตแผนไมประสานจากไมยางพารา  ปญหา คือ ปญหาทางดาน
แรงงาน  ดานการจัดวางผังโรงงาน   ดานเครื่องจักร   และดานวัตถุดบิไมยางพารา     ขอเสนอแนะ
เพื่อการปรับปรุง คือ การจัดการดานตาง ๆ ดังนี ้
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-  การจัดการดานแรงงาน ไดแก การจําแนกประเภทงาน การจัดทําระบบคาแรงงาน 
- การจดัการดานวางผังโรงงาน ไดแก การนําเครื่องจักรงานรอผลิตที่ไมไดใชงานออกจาก

สายการผลิต และการจัดผังโรงงานใหม 
- การจัดการดานเครื่องจักร ไดแก การซอมเครื่องจักรที่เสียอยางตอเนื่อง และการจัดทํา

ระบบซอมบํารุงเชิงรักษาปองกันใหกับเครื่องจักร 6 เครื่อง 
- การจัดการดานวัตถุดิบไมยางพารา ไดแก การควบคุมคุณภาพวัตถุดบิไมยางพารา และ

การจัดระบบการเลือกขนาดวัตถุดิบไมยางพารา 
 

โดยผลจากการปรับปรุง พบวา ผลผลิตไมประสานตอเดือน เพิ่มขึน้ 71.67% และสงผล
ใหผลกําไรตอเดือนเพิ่มขึน้ดวย 

 
แกมกานต ภญิโญ ,  พ.ศ. 2544  จากงานวิจิยเร่ือง “ การลดตนทุนการผลิตในโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสาํเร็จรูป ”  การวิจัยนี้ ไดทําการศึกษาสภาพและปญหาตนทุนการผลิตสูง
ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมประเภทเสื้อผาสําเร็จรูป โดยสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกดิปญหาตนทนุ
การผลิตสูง ไดแก การขาดการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ การสูญเสียวัตถุดิบ
ในกระบวนการผลิต และการสงมอบสินคาเกิดความลาชา ซ่ึงแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ ไดแก 

 

- การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการกําหนด
มาตรฐานการทํางานและเวลามาตรฐานการทํางาน และลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต 

- การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ
การวางแผนและควบคุมการผลิต   ซ่ึงจะชวยลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต และลด
การสงมอบไมทันเวลาได 

- การประยุกตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร คือ Microsoft Access เขามาชวยในการจดัทํา
ระบบฐานขอมูลที่จําเปนและใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

 

โดยผลจากการศึกษาและวิจยัพบวา ทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตมีประสิทธิภาพ
สูงขึ้น ซ่ึงสามารถเพิ่มอัตราการใชวัตถุดิบในการผลิตสินคาจากเดมิ และลดอัตราการสูญเสีย
วัตถุดิบของสินคามีตําหนแิละของเสียลง รวมถึงสามารถเพิ่มจํานวนการสงมอบทันตาม
กําหนดเวลาดวย 
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อุดมรัศน หลายชูไทย ,  พ.ศ. 2545 จากงานวิจิยเร่ือง “ การจัดตารางการผลิตสําหรบัโรง
พิมพบรรจุภณัฑ” งานวิจัยฉบับนี ้ มีจุดมุงหมายเพื่อจดัทําระบบการจัดลําดับงานการผลิตให
เปนไปอยางมปีระสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานไมเสร็จทันกําหนดสงมอบ โดยไดศกึษา
สภาพการทํางาน และ ปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ
ประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ  ซ่ึงสาเหตุสําคัญ ไดแก ไมมีการศึกษากําลังการผลิตที่เปนจริงของ
โรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และการจดัการวัตถุดิบขาด
ประสิทธิภาพ สงผลใหมีการทํางานลวงเวลามากและการสงมอบเกิดความลาชา จึงไดเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงโดยการประยกุตใชเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการเขาชวย คือ 

 

- การประยกุตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการ
กําหนดเวลามาตรฐานในการทํางานและกาํลังการผลิตของเครื่องจักร 

- การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต และการจัดตารางการผลิต 
เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพของการจัดตารางการผลิต ซ่ึงจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได 

-  การประยกุตใชซอฟตแวรทางคอมพิวเตอร คือ Borland Delphi 5 เขามาชวยในการ
จัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต และชวยในการจัดตารางการผลิต  

 

ซ่ึงหลังจากการปรับปรุง ทําใหการจดัตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และเปนการ
ชวยสรางและวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตไดรวดเรว็ข้ึน 
ซ่ึงชวยใหผูบริหารสามารถตัดสินใจไดรวดเร็วขึ้น 
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บทที่ 3 
 

สภาพทั่วไปและปญหาของโรงงานในกรณีศึกษา 
 

     สําหรับโรงงานในกรณีศึกษา เปนโรงงานที่ทําการผลิตช้ินสวนยางอะไหลรถจักรยานยนต
เปนหลัก     และมีการรับจางผลิตช้ินสวนยางในอุตสาหกรรมเครื่องเขียน  ไดแก  ตรายาง  และ 
ภาคการเกษตร ไดแก จุกนมววั เปนตน โดยกระบวนการผลิตเริม่ตั้งแตกระบวนการผสมยาง      
กับสารเคมีเพือ่เตรียมทําการผลิตขึ้นรูป จนถึงกระบวนการสุดทาย คือ การบรรจุผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปเพื่อสงมอบใหลูกคา   ซ่ึงโรงงานใหความสําคัญกับความพึงพอใจของลูกคาเปนหลัก  
และอุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมที่ผลิตตอเนื่อง ดังนั้นทางโรงงานซึ่งทําการรับจางผลิต
จึงตองใหความสําคัญในเรื่องการสงมอบใหลูกคาทันเวลาที่กําหนด ซ่ึงในบทที่ 3 นี้  จึงขอกลาวถึง
ประวัติความเปนมาและประเภทของผลิตภัณฑของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ลักษณะโครงสราง
การบริหารงาน กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ  และสภาพปญหาที่เกิดขึน้ในปจจุบัน 

  
3.1  ขอมลูเบือ้งตนของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
 

      โรงงานผลิตช้ินสวนยางอะไหลที่ใชเปนกรณีศกึษา   ปรับปรุงขยายกจิการโดยไดยายไป
อยู        ณ ทีต่ั้งปจจุบัน     เมื่อป พ.ศ.2530    บนเนื้อที่  2 ไร  โดยมีพนักงานประมาณ 200 คน 
ผลิตภัณฑหลักเกือบ 100% เปนอะไหลยางที่ใชเปนสวนประกอบในอุตสาหกรรมยานยนต ไดแก 
รถยนตและรถจักรยานยนต ซ่ึงลูกคามีอํานาจในการตอรองสูง และเปนการผลิตเพื่อจําหนายให
ลูกคาภายในประเทศประมาณ 95% สงออกตางประเทศประมาณ 5% โดยลูกคาหลัก ไดแก THAI 
HONDA MANUGACURING CO.,LTD. ,KAWASAKI MOTORS ENTERPRISE(THAILAND) 
CO.,LTD ,ASIAN AUTOPARTS CO.,LTD. ,THAI SUMMIT AUTOPARTS INDUSTRY 
CO.,LTD. ลักษณะการผลติเปนธุรกิจรับจางผลิตตามลิขสิทธิ์ ไมไดคิดคนเอง ไมมีตรายี่หอเปน
ของตนเอง โดยการผลิตเปนแบบ Made to Order หลังจากที่ไดมกีารยืนยันในขอกําหนดทาง
เทคนิคของรูปรางลักษณะและวัสดุเรียบรอยแลว โดยผูวาจางหรือลูกคา และเปนการผลิตคราวละ
จํานวนมาก ๆ ซ่ึงประเภทชิน้สวนที่ผลิตมปีระมาณ 1,500 กวาลักษณะชิ้นสวน โดยในแตละเดือน
จะผลิตหมุนเวยีน 300 ลักษณะชิน้สวน เชน Damper, O-Ring, Seal, Gasket , Grommet, Tubes, 
Cover, Rubber Tube เปนตน ในป  พ.ศ.2538-2543 บริษัทไดรับการสงเสริมจากคณะการสงเสริม
การลงทุน (BOI) และปจจุบนัไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO 9001:2000  และ ISO 14000 
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โครงสรางการบริหารงานภายในองคกร เปนแบบลักษณะศนูยรวมอํานาจ โดยการจัดการ
ขึ้นตรงตอกรรมการผูจัดการเปนหลัก และแผนภูมิองคกรของบริษัท มีการจัดวางที่เปนรูปแบบ
สายการบังคับบัญชา 6 ขั้นตอน ตั้งแตตําแหนงประธานกรรมการ รองประธานกรรมการ กรรมการ
ผูจัดการ ผูจัดการทั่วไป ผูจดัการฝาย และเจาหนาที่ปฏิบตัิการ ซ่ึงประกอบดวย 7 ฝายที่รายงานตรง
ตอผูจัดการทั่วไป ไดแก  

 

1. ฝายขาย มีหนาที่รับผิดชอบติดตอลูกคาเพือ่ขายผลิตภัณฑ และหาลกูคารายใหม 
2. ฝายบุคคล มีหนาที่รับผิดชอบตรวจสอบบัญชีเงินเดือน สรรหาพนักงาน และดแูล

เร่ืองสวัสดิการ เงินเดือนพนกังาน รวมไปถึงเรื่องความปลอดภัยในโรงงาน 
3. ฝายคุณภาพ เทคนิค/LAB มีหนาที่รับผิดชอบดูแลควบคุมและตดิตามการประกัน

คุณภาพตั้งแตผลิตภัณฑใหม วัตถุดิบ จนกระทั่งสวนสดุทายที่เปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
4. ฝายผลิต เปนฝายหลักที่ทําหนาที่รับผิดชอบกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดวยแผนก

วางแผน คอมปาวด ตัดยาง ขึ้นรูปยาง ปลอยยาง แตงยาง และซอมบํารุง 
5. ฝายสโตร คลังสินคา มีหนาที่รับผิดชอบควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบ อะไหล 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป บรรจุภัณฑ และการจดัสงสินคา 
6. ฝายบัญชี/การเงิน มีหนาที่รับผิดชอบจัดทําบัญชีการใชจายภายในโรงงาน  
7. ฝายจัดซื้อ/ศูนยเอกสาร มีหนาที่รับผิดชอบจัดซื้อวัตถุดบิ อะไหล รวมถึงทําเอกสารที่

ใชในการจัดซือ้ 
 

ดังแสดงแผนภูมิองคกรของบริษัทในรูปที ่3.1 
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ประธาน
กรรมการ

รองประธาน
กรรมการ

กรรมการผูจัดการ
 (MD)

ผูจัดการทั่วไป
(QMR) 

กรรมการ / 
ผูชวยกรรมการผูจัดการ

ที่ปรึกษาอาวุโส

ผูจัดการ
ฝายผลิต

ฝายสโตร
คลังสินคา

ฝายคุณภาพ
เทคนิค / LAB

ฝายบัญชี /  
การเงิน

ผูจัดการ
ฝายบุคคล

ฝายจัดซื้อ / 
ศูนยเอกสาร

จนท. แผนก
ผลิตแมพิมพ

จนท. แผนก
ขาย

จนท. แผนก
รักษาแมพิมพ

จนท. แผนก
จป.

หัวหนาแผนกบุคคล
งานตรวจสอบ / 
บัญชีเงินเดือน

หัวหนาแผนกบุคคล
งานสรรหา
และสวัสดิการ

จนท. แผนก
รปภ.

หัวหนา แผนก
จัดซื้อวัตถุด

DCC 
ิบ / 

จนท. แผนก
จัดซื้ออะไหล

จนท. แผนก
บัญชีลูกหนี้

จนท. แผนก
บัญชีเจาหนี้

สมุหบัญชี

จนท. แผนก
สโตรอะไหล

จนท. แผนก
บรรจุ

จนท. แผนก
สโตรวัตถุดิบ

หัวหนาแผนก
สโตรจัดสง

จนท. 
คียขอมูล

หัวหนาแผนก
ขึ้นรูปยาง
ผลิต3

จนท. แผนก
ปลอยยาง

หัวหนาแผนก
ตัดยาง
ผลิต2 

ผูควบคุมแผนก
แตงยาง

ผูควบคุมแผนก
Compound 

ผลิต1

ผูควบคุมแผนก
ซอมบํารุง

จนท. แผนก
วางแผน

จนท. แผนก
เทคนิค /LAB 

ผูควบคุมแผนก QA 
งาน QC Line 

จนท. แผนก
 QC Line

ผูควบคุมแผนก QA 
งาน New Model 

จนท. แผนก
QC เช็ครอย

ผูจัดการ
ฝายขาย

 
 

รูปที่ 3.1  แผนภูมิองคกรของบริษัท
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3.2  วัตถุดิบหลักท่ีใชในกระบวนการผลิต 
 

      วัตถุดิบหลักที่ใชในกระบวนการผลิตยางผสม (Rubber Compound) ประกอบดวย 
 

       (1) ยาง (Rubber) ชนดิตาง ๆ ที่นํามาใชบดผสมกัน โดยหลักการเลือกชนิดของยางจะ
ประกอบดวยราคาและคุณสมบัติเฉพาะตวัของยาง ซ่ึงยางที่นํามาใชสามารถแบงเปน 2 ประเภท
หลัก ดังนี ้

 

         (ก) ยางธรรมชาติ ไดมาจากการกรดีตนยางพารา ผลผลิตออกมาในรูปของเหลวมีสี
ขาวคลายน้ํานม  เรียกกนัวา “น้ํายางสด” ซ่ึงมีเนื้อยางประมาณรอยละ 25 ถึงรอยละ 45  ตามแตละ
ชนิดของสายพันธุยาง  อายุตนยาง และฤดูกาล  ยางธรรมชาติไดมีการจัดจําหนาย  แบงออกเปน 2 
รูปแบบใหญ ๆ คือ  น้ํายาง  และยางแหง  น้ํายางสดจะมขีอเสีย  คือ  มีน้ําเปนสวนผสมจํานวนมาก
ไป  ไมเหมาะกับการทําผลิตภัณฑ  และเปลืองคาใชจายในการขนสง  บูดเนาไดงาย  ตองมีการเก็บ
รักษาอยางด ีน้ํายางสดเหมาะสําหรับทําผลิตภัณฑที่มกีารระเหยออกไดด ี เชน ลูกโปง  ถุงมือ  ยาง
ยืด  หัวนม เบาหลอปูนพลาสเตอร  สวนยางแหงแบงออกเปน  ยางแผน  ยางเครพ  และยางแทง  

 

                 คุณสมบัติของยางธรรมชาติทนตอความสึกหรอสูงและมีความทนทานตอแรง
ดึงสูง  เมื่อผานกระบวนการผลิตจะทําใหคงรูปเปนแบบที่ตองการ  มีความคงทนตอการฉีกขาดได
เปนอยางด ี  ในที่มีอุณหภูมสูิงยางธรรมชาติจะมีความยดืหยุนตัวสูง  และยังระบายความรอนไดดี
อีกดวย  จึงเหมาะกับอุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนตทีต่องการรับน้ําหนักมากเปนพิเศษ  เพราะมี
คุณสมบัติติดกันไดด ี  ในการที่จะทําผลิตภัณฑหลาย ๆ ช้ินสวน  และยังเขากับสารตัวเติมไดทกุ
ประเภท  ตั้งแตแคลเซียมคารบอเนต  ไปจนถึงเขมาดําหรือซิลิกา 

 

         (ข)  ยางสังเคราะห เปนยางที่ใชแทนยางธรรมชาติ  ไดทําการผลิตขึ้นในระยะเวลา 
45 ปที่ผานมาดวยเหตุผลการขยายตัวของอุตสาหกรรมยางรถยนต  ทําใหยางธรรมชาติ  มีปริมาณ
ที่ไมเพียงพอกบัความตองการ  ซ่ึงไดมีการศึกษาหาคณุสมบัติที่สามารถนํามาเปนคุณสมบัติพิเศษ
ใชแทนตวัยางที่ยางธรรมชาติไมมี  ยางสังเคราะหในปจจุบันจึงมีมากมายหลายชนิด  แบงออกเปน
หมวดหมูตามลักษณะโครงสรางทางเคมี  ไดแก  ชนิดทัว่ ๆ ไป  ชนิดทนตอน้ํามัน  และชนิดพิเศษ   
ยางเทียมหรือยางสังเคราะหทําขึ้นจากสารเคมี และจดัเปนพลาสตกิชนิดพเิศษทีม่นุษยไดคิดคน
สรางโมเลกุลใหม ๆ โดยอาศัยปฏิกิริยาเคมีชนิดที่ผลิตสารพลาสติกทําใหไดสารใหมมีลักษณะ
โมเลกุลใกลเคียงกับยางธรรมชาติมากที่สุด ยางเทยีมนีม้ีโมเลกุลที่จับกันเปนสายยาวแบบเดียวกับ
พลาสติก ดังนั้นเราจึงเรยีกวาเปนพลาสตกิชนิดหนึ่ง และดวยเหตทุี่วาโมเลกุลของยางเทียมไมตอ
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กันเปนโซตรง แตมีลักษณะบดิเบี้ยวหรือพับไปมาเปนเหตุทําใหยางมีลักษณะเปนสปริงจึงทําให
ยางเทียมยืดหยุนได  

 

                 จากการศึกษาขอมูลของการวิจยัวายางสังเคราะหในแตละชนิดจะมีคุณสมบัติที่
เปนคุณสมบัตเิฉพาะตวั  ดงันั้นในการนํายางสังเคราะหไปผสมกับยางธรรมชาติ  เพื่อใชในการ
ผลิตยางรถยนตหรือยางรถจกัรยานยนตกต็าม  ตองคํานึงถึงคุณสมบัติใหมากทีสุ่ดเพราะสิ่งที่
สําคัญในการขึ้นรูปเปนผลิตภัณฑใหไดตามที่ตองการ  เชนมีความตานทานตอ ออกซิเจน  และ
โอโซนภายนอกที่มีความรอนสูง ยางที่ใชกันทัว่ไปในปจจุบนันี้ไมไดมาจากยางธรรมชาติอยาง
เดียวแตไดมาจากอุตสาหกรรมเคมีมาผลิตเปนยางเทยีมชนิดพิเศษซึ่งมีคุณสมบัติยืดหยุนได แตก็
ไมดีเทายางธรรมชาติ สวนคุณสมบัติดานอื่นดีกวา เชน ยางธรรมชาติใชกับนํ้ามนัแรไมมีความ
คงทนเพราะยางธรรมชาติจะบวมและเปอยไดงาย สวนยางเทียมทนตอนํ้ามันและสารละลายตาง ๆ 
ไดดี จึงทําลายตอนํ้ามันเบนซิน ยางรถยนตก็เชนเดียวกนัเนื้อยางทีใ่ชทํายางรถยนตทุกวันนี้เปนยาง
ผสมระหวางยางธรรมชาติกับยางเทียม สําหรับถนนที่ขรุขระตองผสมใหยางธรรมชาติมากขึ้นกวา
ปกติ เพราะตองการความยดืหยุนเพื่อลดการสึกหรอ  

 

           โดยสามารถเปรียบเทียบลักษณะของยางธรรมชาติกับยางสังเคราะหดังตารางที่ 3.1 
 

ตารางที่ 3.1 เปรียบเทียบยางธรรมชาติ กับ ยางสงัเคราะห 
 

 ยางธรรมชาติ ยางสังเคราะห 
1.ผูผลิตรายใหญ 
 
2.การลงทุน 
 
3.วัตถุดิบ 
 
4.การนําไปใช 
 
5.ผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 
 
6.คุณสมบัติ 
  - ความยืดหยุน 
  - การนําไปใชกับน้ํามัน 

ประเทศไทย, อินโดนีเซีย, มาเลเซีย 
 
ไมสูงมาก เพราะเปนแบบเชิง
เกษตรกรรม 
น้ํายางสด 
 
ไมสะดวกเทายางสังเคราะห  
 
ไมมีสิ่งเปนพิษ เกื้อกูลกับ
สภาพแวดลอม 
 
ดีกวา (ใชเพื่อลดการสึกหรอ) 
ไมมีความคงทน เพราะจะบวมและ
เปอยไดงาย 

สหรัฐอมริกา, ญี่ปุน, รัสเซีย, เยอรมัน, 
ฝรั่งเศส 
สูง เนื่องจากเปนการใชกระบวนการทาง
เคมี หรือกระบวนการทางปโตรเคมี 
สารเคมี โดยใชปฏิกิริยาเคมีชนิดที่ผลิตสาร
พลาสติก (Polymerisation) 
ใชในขบวนการการผลิตผลิตภัณฑไดงาย 
ทําใหประหยัดคาไฟฟา 
กอใหเกิดผลเสียตอบรรยากาศในบริเวณ
ใกลเคียง และเปนขยะที่ยอยสลายไดยาก 
 
ดี 
ทนตอน้ํามันและสารละลายตาง ๆ ไดดี 
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       (2) ผงเขมาดําและผงถานคารบอน (Carbon Black) ผลิตจากน้าํมันดิบ มีคุณสมบัติชวย
ใหยางแข็งตวัและเพิ่มความทนทาน 

 

       (3) สารกลุมทําใหยางคงรูป (Vulcanising or Curing System) จะทําใหโมเลกลุของยาง
เกิดการเปลีย่นแปลง ทําใหอยูในสถานะทีย่ืดและหยุนได (elasticity) หรือ อาจใชคําวา “คงรูป” แต
ภาษาตามโรงงานผลิตภัณฑยางมักเรยีกกนัวา “ยางสุก” เชน ซัลเฟอร (Sulphur, กํามะถัน) หรือ 
พวกโลหะออกไซด (ไดแก MgO, ZnO) 

 

3.3  เครื่องจักรและอุปกรณหลักท่ีใชในกระบวนการผลิต 
 

       เครื่องจักรและอุปกรณหลักที่ใชในกระบวนการผลิตของโรงงาน มีดังนี ้
 

       (1) เคร่ืองผสมยาง (Ban bury Mixer) เปนเครื่องผสมยางระบบปด การบดผสมยางกับ
สารเคมีในเครื่องระบบปดทัว่ไปแลวจะบดยางผสมกับสารอื่น ๆ ยกเวนพวกซัลเฟอรและสารเรง
ปฏิกิริยาคงรูป การบดยางผสมกับสารตาง ๆ ในเครื่องระบบปดจะเนนถึงระยะเวลาการปด ลําดับ
การเติมสารลงไปบด ตลอดจนอณุหภูมขิณะบด และการบดระหวางยางและวัตถุดิบจะเกิดขึ้น
ระหวางปกของแกนหมุนกบัผนังของหองผสม ซ่ึงทําใหการผสมเขากันอยางรวดเร็ว ดังแสดง
เครื่องบดผสมยาง รูปที่ 3.2 

 

 
รูปท่ี 3.2  เคร่ืองผสมยาง (Compound) 

 
       (2)  เคร่ืองบดยาง ( Double Drum ) เปนเครื่องบดผสมยางระบบเปด เปนชุดเครื่องจักรที่

ประกอบดวยลูกกล้ิงจํานวน 2 ลูกที่มีความเร็วรอบแตกตางกัน เครื่องบดยางนี้มีหนาที่ทําใหยาง
เปนแผน ยางที่ผานชองหางระหวางลูกกล้ิงตอนแรก ๆ จะมีลักษณะรวนตกลงบนถาดรองรับใต
ลูกกลิ้งไดนอกจากนั้นแลวเครื่องบดผสมยางระบบเปดยังทําหนาที่ทําใหยางเย็นลง เพื่อสงตอไปยัง
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กระบวนการถัดไปใชไดสะดวก  โดยความยากงายที่จะจับใหยางพันรอบลูกกล้ิงนั้นอยูกับชนิด
ของยางที่ใช ดังแสดงเครื่องบดยาง รูปที่ 3.3 

 

 
รูปท่ี 3.3 เคร่ืองบดยาง (Double Drum) 

 
       (3)  เคร่ืองขึ้นรูป  โดยยางที่ผสมสารเคมีเรียบรอยแลว จะถูกทําใหขึ้นรูปโดยการใช

แมพิมพ (Moulding) ซ่ึงการใชแมพิมพขึ้นรูปยาง เปนวิธีการขึ้นรูปยางพรอมกับการเกิดปฏิกิริยา
ยางคงรูปโดยความรอนและแรงอัด โดยแมพิมพที่ใชอยูในปจจุบันแบงไดเปน 2 แบบ คือ 

 

           (ก) แมพิมพแบบอัด (Compression Mould) เปนแมพิมพแบบงาย ใชกันอยาง
กวางขวางในการทําผลิตภัณฑยางทั่ว ๆ ไป ลักษณะของแมพิมพแบบอัด ประกอบดวยฝา 2 ช้ินที่
ยึดกันดวยสลัก ฝาดานหนึ่งจะเปนชองรูปรางของผลิตภัณฑ ซ่ึงเวลาอัดยางจะใสยางลงในฝานี้ เมื่อ
ประกอบอีกฝาหนึ่งปดลงและวางพิมพในเครื่องอัด ใหความรอน โดยแมพิมพแบบอัดจะมีราคาถูก
กวา โดยโรงงานมีแมพิมพชนิดนี้กวา 1,000 แมพิมพ แตกตางกันตามลักษณะของผลิตภัณฑที่
ตองการ และมีเครื่องขึ้นรูป สําหรับแมพิมพแบบอัด 40 เครื่อง ดังแสดงในรูปที่ 3.4 

 
   

 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.4  เคร่ืองขึ้นรปูและแมพิมพแบบอดั 
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           (ข) แมพิมพแบบฉีด (Injection Mould) ประกอบดวยเครื่องที่เปนสวนทําใหยางนิ่ม
แลวฉีดยางเขาแมพิมพ แมพิมพแบบนี้จะมีราคาสูง และตัวของเครื่องที่เปนสวนทําใหยางนิ่มไหล
ไดนั้น ตองทํามาจากวัสดุที่แข็งแรงมาก ราคาจึงสูงมากเชนกัน แตจะใหอัตราเร็วของการผลิตได
สูงมาก   เหมาะสมกับงานผลิตชิ้นสวนยางที่รูปรางซับซอน       และตองการผลิตครั้งละเปน
จํานวนมาก ๆ  เครื่องอัดยางสําหรับแมพิมพแบบฉีดมีจํานวน 8 เครื่อง ดังแสดงในรูปที่ 3.5 
 

  
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 3.5  เคร่ืองขึ้นรปูและแมพิมพแบบฉดี 

 

3.4  ลักษณะและประเภทของผลิตภัณฑ 
 

       ผลิตภัณฑของโรงงานเปนการผลิตตามคําส่ังซ้ือของลูกคา โดยลูกคาเปนผูกําหนด
คุณสมบัติของวัตถุดิบ ลักษณะของผลิตภณัฑ และโรงงานจะผลิตตามขอกําหนดทางเทคนิคของ
ลูกคา ซ่ึงผลิตภัณฑจะเปนชิน้สวนยางที่ผานการขึ้นรูป โดยผลิตภณัฑเกือบทั้งหมดประมาณ 90 %
เปนชิ้นสวนยางอะไหลรถจักรยานยนต เชน ที่พักเทา ขอตอ ทอยาง ซีล โอริง และมีการผลิต
ชิ้นสวนยางในอุตสาหกรรมเครื่องเขียน ไดแก ตรายาง และภาคการเกษตร ไดแก จุกนมววั เปนตน 
ดังแสดงรูปตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงาน ดังรูปที่ 3.6  
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           Seal & O-Ring   Hydraulic Beak            Color Rubber Product 
 
 

 
 
 
 
 
Motorcycle Rubber Component     Rubber Stamp       Rubber Tube 

รูปท่ี 3.6  ตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานซึ่งเปนกรณีศึกษา 
 

3.5  ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
 

ขั้นตอนกระบวนการผลิต เร่ิมจากนํายางและสารเคมีที่มีสวนผสมตามลักษณะคุณสมบัติ
ช้ินงานที่ตองการมาใสเครื่อง Compound A ซ่ึงจะทําการบดผสมยางและสารเคมีใหนิ่มเขากนัใช
เวลาประมาณ 5 นาที โดยยาง Compound A ที่ออกมาจะมีลักษณะเปนกอน แลวนําเขาเครือ่ง
ลูกกลิ้งหมุนคู ( Double Drum ) เพื่อรีดยางใหออกมาเปนแผน จะทาํการชั่งน้ําหนกัแบงตามชนดิ
ของยาง โดยจะตัดยางใหมีน้าํหนักตั้งแต 13-21 กิโลกรัม และมวนเก็บไวที่ช้ันเก็บ Compound A 
เพื่อรอคําส่ังผลิต เปนลักษณะการเก็บแบบเกณฑขั้นต่ําทีฝ่ายวางแผนกาํหนด 

 

  เมื่อมีแผนการผลิตช้ินงาน จะนาํสารเคมีเขาไปทําปฏิกิริยากบัสายโมเลกุลของยาง
Compound A เพื่อใหเกิดการเชื่อมโยงระหวางโมเลกลุ ทําใหยางคงรูป  บดผสมกันในเครื่อง 
Compound B ประมาณ 1-2 นาที ยาง Compound B ที่ไดออกมาจะมีลักษณะเปนกอนเชนกัน แลว
นําไปรีดที่เครือ่ง Double Drum สําหรับยาง Compound B ที่มี 2 เครื่องโดยเครื่องรีดเล็ก จะไดยาง
ออกมาเปนเสนยาว ๆ คลายริบบิ้นสําหรับเตรียมเขาเครื่องฉีดขึ้นรูป สวนเครื่องรีดใหญ จะใช
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สําหรับเตรียมยางที่จะอดัขึ้นรูป ซ่ึงจะตองนําไปตัดขนาดยาง Compound B ใหมขีนาดตาง ๆ 
สําหรับนําไปวางในแมพิมพแตละชนดิ หลังจากนัน้ยาง Compound B ที่ตัดไดขนาดพรอมจะผลติ 
จะถูกนําไปเขาเครื่องขึ้นรูป โดยการใชแมพิมพแบบฉดี (Injection Mould) หรือ แมพิมพแบบอัด 
(Compression Mould) ตามลักษณะความซับซอนของชิ้นงาน 
 

 ช้ินงานที่ไดจะตองทําการตกแตงเปนขั้นตอนสุดทาย ซ่ึงสวนใหญจะเปนการตกแตงโดย
ใชกรรไกร ขลิบ หรือตัดสวนเกิน และชิ้นงานที่มีขนาดเล็กและมีความเหนียวบางชนิดสามารถ
นําไปเขาเครื่องปนยาง ซ่ึงเปนเครื่องที่ใชไนโตรเจนเหลวไลอากาศไดโดยไมตองใชคนตกแตง 
ช้ินงานที่ตกแตงแลวจะนับเพื่อบรรจุใสถุง เตรียมสงมอบใหลูกคาตอไป 
 

 โดยแสดงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑดังรูปที่ 3.7 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

วัตถุดิบ + สารเคม ี

เครื่องบดผสม Compound A 

เครื่องบดผสม Compound B 

เครื่องตัดยาง Compound B 

เครื่องขึ้นรูปช้ินงาน (อัด, ฉีด) 

ตกแตงช้ินงาน 

บรรจุ และ จัดเก็บช้ินงาน 

สงมอบลูกคา 

รูปท่ี 3.7  ผังกระบวนการผลติ 
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3.6  สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน 
 

จากสภาวะการแขงขันกันทางธุรกิจในปจจุบันซึ่งมีการแขงขันกันอยางรุนแรง อันเนื่อง 
มาจากปจจัย 2 ประการ คอื 1.จากการเปดเขตการคาเสรี จะทําใหเกิดการรุกลํ้าเขามาของบรรษัท
ขามชาติตาง ๆ ซ่ึงจะมีผลกระทบโดยตรงกับโรงงานที่เปนกรณีศกึษา และ 2.จากการที่ทางรัฐบาล
ไดวางใหอุตสาหกรรมยานยนตเปนอุตสาหกรรมยุทธศาสตรหลักของประเทศ โดยจะมีการ
ผลักดันใหประเทศไทยเปน Detroit of Asia หรือ ศูนยกลางการผลิตยานยนตของเอเชีย ซ่ึงโรงงาน
ที่เลือกมาเปนกรณีศึกษาไดใหความสําคัญกับการปรับตวัใหทันกับสภาวการณในปจจุบัน  โดย
ทางโรงงานไดรับการรับรองระบบมาตรฐานคุณภาพ  ( ISO 9001 : 2000 ) มาตั้งแตป 2002 และได
ใหความสําคญักับการพัฒนาองคกรอยางตอเนื่อง โดยมีเปาหมายวา จะลดของเสยีในการผลิตให
นอยลง และสงสินคาใหทนัตามกําหนดเพื่อสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคา ซ่ึงทางโรงงานไดให
ความสําคัญกับลูกคาเปนหลัก เนื่องจากปจจัยทั้ง 2 ประการขางตน ทําใหลูกคามีอํานาจในการ
เลือกผูผลิต ซ่ึงมีอยูหลากหลายในตลาด โดยอุตสาหกรรมชิ้นสวนยางอะไหล เปนอตุสาหกรรมที่
ตอเนื่องไปยังอุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงเปนระบบการผลิตแบบอัตโนมัติและมีมูลคาสูง ความ
นาเชื่อถือในดานการสงมอบจึงเปนสิ่งสําคัญ    

 

       3.6.1 ปญหา 
 

          เมื่อพิจารณาผลการดําเนินงานของโรงงานกรณีศกึษา พบวามีประสิทธิภาพการผลิต
ที่ต่ํา ดังแสดงไดจากตัวอยางของตารางความสามารถในการผลิตไดตามแผนของฝายผลิต   ซ่ึง
ประกอบดวยแผนกคอมปาวด ตดัยาง และขึ้นรูปยาง ระหวางเดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม 2547 
ดังแสดงในตารางที่ 3.2 

 

        จากตารางที่ 3.2 จะเห็นไดวาแผนกขึ้นรูปยางซึ่งเปนแผนกหลักของฝายผลิตใน
โรงงานกรณีศกึษายังไมสามารถทําตามเปาหมายของแผนการผลิตได อีกทั้งยังมีแนวโนมที่จะมี
ความสามารถในการดําเนินงานลดลง แมวาทางโรงงานไดมกีารจัดทําใบงานและบันทกึความ
ผิดพลาดที่ไมสามารถดําเนินการไดตามแผน แตไมมีการนําขอมูลที่ไดเก็บไวไปทําการวิเคราะหถึง
สาเหตุที่แทจรงิที่ทําใหเกิดปญหาการผลิต และอาจจะสงผลกระทบในระยะยาวตอประสิทธิภาพ
โดยรวมของโรงงาน 
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.ค.

99.69

ตารางที่ 3.2   ความสามารถในการผลติไดตามแผนของฝายผลิต 
ตั้งแตเดือนมกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ.2547 

 

  

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ

99.32 99.47 99.57 99.55 99.15 99.58 99.07 99.72 99.25 99.44 99.61

99.77 100 100 100 99.61 99.66 100 100 100 100 100 99.85

92.2 93.42 90.21 94.42 94.66 92.27 91.77 95.54 90.75 93.6 95.02 94.65
ขึ้นรปูยาง

แผนก
เปาหมาย

คอมปาวด

ตดัยาง

ผลงานทีไ่ดภายในป 2547 ของเดือน

ความสามารถในการออกยางคอมปาวดให

ไดมาตรฐาน ไมนอยกวา 99.40% ตอเดือน

ความสามารถในการตดัยางดิบใหครบตาม

แผนการผลิต ไมนอยกวา 99.5% ตอเดือน

ประสิทธิภาพการใชเครือ่งจักรในการขึ้น

รปูชิ้นงาน ไมนอยกวา 95% ตอเดือน
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ตารางที่ 3.3  ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจกัรในการขึ้นรปูชิ้นงาน 
เปาหมายไมนอยกวา 95% ตอเดือน 

ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2547 
      

จํานวนรายการ % จํานวน 
เดือน 

สั่งผลิตทั้งหมด ไมทําการผลิต ทําการผลิต รายการที่ไดผลิต 
ผลงานที่ได 

ม.ค. 2,601 203 2,398 92.20 ไมไดตามเปา 

ก.พ. 2,661 175 2,486 93.42 ไมไดตามเปา 

มี.ค. 2,716 266 2,450 90.21 ไมไดตามเปา 

เม.ย. 2,151 120 2,031 94.42 ไมไดตามเปา 

พ.ค. 2,676 143 2,533 94.66 ไมไดตามเปา 

มิ.ย. 2,935 227 2,708 92.27 ไมไดตามเปา 

ก.ค. 2,988 246 2,742 91.77 ไมไดตามเปา 

ส.ค. 3,187 142 3,045 95.54 ไดตามเปา 

ก.ย. 3,059 283 2,776 90.75 ไมไดตามเปา 

ต.ค. 2,579 165 2,414 93.60 ไมไดตามเปา 

พ.ย. 2,834 141 2,693 95.02 ไดตามเปา 

ธ.ค. 2,822 151 2,671 94.65 ไมไดตามเปา 

รวม 33,209 2262 30,947 93.19 ไมไดตามเปา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

92.20
93.42

90.21

94.42 94.66

92.27 91.77

95.54

90.75

93.60
95.02 94.65

86.00

88.00

90.00

92.00

94.00

96.00

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

เดือน

%
 จํา

นว
นร

าย
กา
รท

ี่ได
ผล

ิต

รูปท่ี 3.8 ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรในการขึ้นรปูชิน้งาน 
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         จากตารางที่ 3.3 และรูปที่ 3.8 เมื่อทําการพิจารณาปริมาณงานทัง้หมดของแผนการ
ผลิตที่สงมายังแผนกขึ้นรูปยาง พบวาเดือนที่ไมสามารถดําเนินงานไดตามเปาหมาย 95 % ตอเดือน
นั้นเกดิเนื่องมาจากการแทรกงาน งานเรงดวนและความไมพรอมของการผลิต เชน เกิดจาก
เครื่องจักรเสียขณะทําการผลิต, แมพิมพชํารุด, วัตถุดิบไมเพียงพอ, พนักงานทํางานไมทัน ซ่ึงเปน
ปญหาโดยรวมของการขาดการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ดีทําใหเกิดการชะงักงนัของการผลิต 

          
       3.6.2 ผลกระทบ 
 

         เนื่องจากประสิทธิภาพการผลิตที่ไมดีของโรงงานกรณีศกึษานัน้ จะสงผลกระทบถึง
การสงมอบ โดยลูกคาจะมีผลรายงานประสิทธิภาพการจดัสงมาใหทางบริษัท ซ่ึงการจัดสงสินคาที่
ไมตรงตามกําหนด ไดสงผลกระทบตอลูกคาของบริษัท ทําใหสายการผลิตของลูกคาเกิดการหยุด 
หรือทําใหไมเพียงพอกับการผลิตของลูกคา ซ่ึงทางบริษัทจะรับผิดชอบขึ้นอยูกับขอตกลงของแต
ละลูกคา อาทิ สงพนักงานไปชวยงานในสายการผลติของลูกคา เสียคาทํางานลวงเวลาใหกับ
พนักงานของลูกคา หรือเสียคาปรับเนื่องจากการชะงักงันในการผลิต (shot line) ของลูกคา ซ่ึง
ผลเสียที่ไดรับจะไมใชแคดานคาใชจายแตจะสงผลไปถึงความพึงพอใจของลูกคาตอบริษัท ซ่ึงทาง
บริษัทไดใหความสําคัญกับความพึงพอใจของลูกคาอยางมาก ดังจะเห็นไดจากการตั้งเปาหมายใน
ดานการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลาและจาํนวนครบตามกําหนด ไมนอยกวา 95% ตอเดือน  และ
จากรายงานสรุปตารางที่ 3.4 และรูปที่ 3.9  พบวา บริษัทไมสามารถดําเนินการไดตามเปาหมาย
และมีแนวโนมในทางที่ลดลง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                                                                                                                                    46
 
  

ตารางที่ 3.4  ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด 

เปาหมายไมนอยกวา 95% ตอเดือน 

ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2547 
      

จํานวนลูกคาที่สงมอบไดตรงตามกําหนด 

เดือน ลูกคา ทําได ทําไมได % ทําได ผลงานที่ได 

ม.ค. 46 43 3 93.48 ไมไดตามเปา 

ก.พ. 45 40 5 88.89 ไมไดตามเปา 

มี.ค. 50 46 4 92.00 ไมไดตามเปา 

เม.ย. 47 46 1 97.87 ไดตามเปา 

พ.ค. 44 39 5 88.64 ไมไดตามเปา 

มิ.ย. 51 46 5 90.20 ไมไดตามเปา 

ก.ค. 50 44 6 88.00 ไมไดตามเปา 

ส.ค. 47 43 4 91.49 ไมไดตามเปา 

ก.ย. 50 48 2 96.00 ไดตามเปา 

ต.ค. 45 43 2 95.56 ไดตามเปา 

พ.ย. 50 44 6 88.00 ไมไดตามเปา 

ธ.ค. 40 31 9 77.50 ไมไดตามเปา 

รวม 565 513 33 90.80 ไมไดตามเปา 
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รูปท่ี 3.9 ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลาและจํานวนครบตามกําหนด 
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       3.6.3 มูลเหตุ 
 

                 โดยเมื่อทําการศึกษาสภาพปญหาทั่วไป พบวาการที่ไมสามารถทําการผลิตให
เปนไปตามแผนการผลิตที่ไดกําหนดไวนั้น มีผลตอการสงมอบสินคาใหกับลูกคาโดยทั้งนี้ผูวิจัย 
ไดทําการแสดงการวิเคราะหสาเหตุของการที่โรงงานซึ่งเปนกรณีศึกษาไมสามารถทําการผลิตให
ตรงตามแผนที่วางไวนั้นวามีมูลเหตุมาจากอะไรบางโดยใชแผนภาพกางปลา ดังรูปที่ 3.10 ซ่ึงการ
หามูลเหตุของปญหาการสงมอบไมทันตามกําหนดนั้น จากขอมูลของโรงงานซึ่งเปนกรณีศึกษา
นั้นมีสาเหตุมาจากหลายๆ ปจจัยประกอบเขาดวยกัน  อาทิ พนักงาน (Man) เคร่ืองจักร(Machine) 
วิธีการ (Method) และวัสดุ (Material)  ซ่ึงปจจัยตางๆ เหลานี้ลวนเปนสวนประกอบของการวาง
แผนการผลิตทั้งสิ้น ดังนั้นหากปจจัยตางๆ เหลานี้มีขอบกพรองอยูเมื่อนํามาทําการรวบรวมเพื่อ
สรางเปนแผนการผลิตจึงสงผลใหการวางแผนการผลิตที่ไดไมมีความสมบูรณพรอมเพียงพอและ
สงผลใหไมสามารถผลิตใหทันตอการสงมอบไดทันตามกําหนดของลูกคานั่นเอง 
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         จากรูปที ่ 3.10 ซ่ึงแสดงแผนภูมิการหาสาเหตุของปญหาการสงมอบไมทันกําหนด
นั้น และเมื่อทาํการพิจารณาสภาพทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา พบวาสาเหตุเบื้องตนเกิดจาก 

 
          ก. เคร่ืองจักร (Machine) 
 

- ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรที่ต่ํา โดยเฉพาะแผนกขึ้นรูปซึ่งแมจะ
มีเครื่องจักรเปนจํานวนมากประมาณ 50 เครื่อง แตก็มีอายุการใชงานที่ยาวนาน และขาดการ
บํารุงรักษาอยางถูกวิธี เนื่องจากเปนแผนกที่เครื่องจักรบางเครื่องทํางาน 22 ช่ัวโมงตอวัน(2 กะ) 
ในขณะที่บางเครื่องเปดทํางานเพียงกะเดียว ซ่ึงขณะที่ทําการเก็บขอมูล เครื่องจักรเสียไมสามารถ
ทําการขึ้นรูปไดตามแผนประมาณ 90 คร้ังตอเดือน 

 

- ระบบการจดัการแทนแมพิมพที่ไมดี อาทิ การจัดเก็บแมพิมพ ซ่ึงแมพิมพถือ
วาเปนหัวใจสาํคัญของงานผลิต แตยังขาดมาตรการที่ดี รวมทั้งเทคนิคในการดแูลแมพิมพ มีเพียง
การจัดเรียงแมพิมพแยกตามประเภทของลกูคา แตไมรูวาประสิทธิภาพการใชงานเปนอยางไร และ
บริเวณทีจ่ัดเกบ็ก็มีฝุนละอองซึ่งอาจทําใหแมพิมพเสียหาย 
 

          ข. พนักงาน (Man) 
 

พนักงานขาดความรูความเขาใจในงาน และประสิทธิภาพการทํางานที่ต่ํา ซ่ึง
สงผลใหไมสามารถทําไดตามแผนที่ตั้งไว ประมาณ 45 คร้ังตอเดือน ดังจะเห็นไดจาก 

 

- พนักงานหยิบยาง Compound ผิดชนิดมาทําการผลิต ทําใหช้ินงานนั้นใช
ไมได เนื่องจากความไมระมดัระวัง และเกดิความลาจากการทํางาน 

- พนักงานไมไดเวนหลุมชิน้งานของแมพิมพที่เสีย ซ่ึงหลุดไปจนถึงคนแตง
ช้ินงาน ทําใหสูญเสีย ทั้งเวลา วัตถุดิบ แรงงาน และพลังงาน 

-  พนักงานหยิบแมพิมพผิดรุน (รุนที่ใกลเคียง) มาทําการผลิต เนื่องจากไมมี
การตรวจสอบกอนปฏิบัติงานจริง 

-    ความผิดพลาดเนื่องจากการตกแตงชิน้งานของพนักงาน เชน แตงเขาเนื้อ 
-  พนักงานไมแจงใหหวัหนางานทราบวาเครื่องจักรที่ทําการผลิตเสีย เนื่องจาก

ขาดแรงจูงใจในการทํางาน 
-   พนักงานแผนก Compound B ไมทําตามแผนการผลิต ทําใหยาง Compound 

B บางชนิด ที่จําเปนตองเขาเครื่องรีดขณะลูกกล้ิงมีอุณหภูมิไมสูงมาก มีการพองตัวและฉกีขาด 
สงผลใหตองเขาทําการผลิตใหมที่เครื่อง Compound B 
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                        ค. วัสดุ (Material) 
 

การจัดการดานวัสดุและคุณภาพของวัสดไุมดีพอ  อันจะเห็นไดจาก 
 

-  การขาดวัตถุดิบ ทําใหไมมียางที่จะทําการผลิต เชน ยาง Compound A มีไม
พอที่จะผลิตเนือ่งจากมีงานเรงกะทันหัน ยาง compound B หรือเหล็กทีใ่สในชิ้นงานสําหรับการขึ้น
รูปมีไมเพียงพอตอแผนที่ตั้งไวเฉล่ียเดือนละ 60 ครั้ง 

 

- มีผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตมาก จากการทีย่างตัดเตรียมรอการขึ้น
รูปและรอการตกแตงมีจาํนวนมาก โดยยางที่ตัดแลวบางชนิดตั้งรอเตรียมนานถึง15 ช่ัวโมง  

 

-  มีการตัดยาง Compound B ของบาง Part มากเกนิกวาที่จะนําไปทําการผลิต 
ทําใหยางเหลอืผลิตประมาณ 4 คร้ังตอเดือน 
 

                        ง. สภาวะแวดลอม (Environment) 
 

- การฟุงกระจายของสารเคมีและกลิ่นของยางในสวนของแผนกคอมปาวด ซ่ึง
สงผลกระทบตอพนักงานภายในแผนกและแผนกใกลเคยีง ทําใหมีปญหาดานสุขภาพ สงผลตอ
ระบบทางเดินหายใจ และอาจสงผลตอประสิทธิภาพการทํางาน อาทิ มีการหยดุงาน  มีการเขาออก
ของพนักงานบอยทําใหตองมีการฝกอบรมพนักงานใหม โดยมีพนกังานลาออกเฉลี่ยเดือนละ 2 คน 

-   การจัดวางวสัดุไมเปนระเบียบ และกีดขวางการทํางาน 
-  เครื่องจักรที่ใชในการขึ้นรูปมีอุณหภูมิสูง   และมกีารจัดวางไวใกลกนั  สงผล

ตอพนักงานทีท่ํางาน ณ เครือ่งจักรนั้นเกิดความลา 
 

           จ. ระบบขอมูล (Information) 
 

ระบบขอมูลที่ใชในปจจุบัน แผนการผลิตจะเปนไปตามยอดสั่งซ้ือ ซ่ึงพิจารณา
ตามความเหมาะสมของงานและเวลา และแจกจายใบงานใหกับแผนกตาง ๆ อาจเกิดความผิดพลาด 
จากระบบขอมูลและการติดตอประสานงาน อาทิ 

 

-   ยางคอมปาวดหมด แตไมมีการแจงใหฝายวางแผน ประมาณ 3 คร้ังตอเดือน 
-   มีการแจงปลอยยางโดยออกใบงานแตช้ินงานที่ผลิตไดไมตรงกับใบงาน 
-   ทําแผนงานใหลูกคาไมทนัตามกําหนด 
-  ระบบการวางแผนการผลิตไมดี เปนการวางแผนตั้งแตแผนกตดัยาง เปนตน

ไป ซ่ึงที่แผนก Compound เปนเพียงการวางเกณฑขั้นต่าํของ Stock เทานั้น ไมไดมีการวางแผน
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ลวงหนา และเมื่อเครื่อง Compound A ซ่ึงเปนเครือ่งจักรหลักเสยี ทําใหไมสามารถผลิตยาง 
Compound B ได เกดิการรอคอยของพนักงาน 

 
          และจากการรวบรวม วิเคราะหขอมูลใบกะทํางานที่ไดจากการบันทึกของการผลิต

ไมไดตามแผนที่กําหนดไวของพนักงานขึ้นรูป  เปนระยะเวลา 3 เดือน จํานวนใบงานทั้งส้ิน 4,961 
ใบงาน พบวา มีจํานวน 2,061 ใบงานที่มกีารผลิตไมไดตามแผนที่ตั้งไว และมกีารเปลี่ยนแผนการ
ผลิตกะทันทันจํานวน 603 ใบงาน โดยสาเหตุที่ทําใหการผลิตไมไดครบตามเปาหมายการผลิต  
สรุปไดดังตารางที่ 3.5 ( ภาคผนวก ก ) 
 

ตารางที่ 3.5 สาเหตุท่ีทําใหการผลิตไมไดครบตามเปาหมายการผลติ 
 

สาเหตุท่ีผลิตไมไดครบจํานวนตามแผนการผลิต จํานวนใบงาน จํานวนใบงานรวม 

Man พนักงานทํางานไมทันและผลิตของเสีย  195 195 

Machine เครื่องจักรเสีย 304   
  ไฟเครื่องไมรอน 62   
  สายไฟขาด 85 451 

Material ยางเสีย 163 163 

Mold แมพิมพเสีย, พิมพเคล่ือน 167   

  สลักแมพิมพหัก 36 203 

Method จํานวนชองในแมพิมพไมเปนไปตามที่วางแผน 379   

  ขาดวัตถุดิบ (เหล็ก, ยาง) 322   

  พิมพยิงทราย 123   

  รอเปลี่ยนพิมพ 96   

  จัดพิมพไมเขากัน 88   

  แทรกลองยาง 41 1049 

 
          จากตารางที่ 3.5 นําสาเหตุที่ทําใหการผลิตไมไดครบตามเปาหมายการผลิต มา

วิเคราะหหาสาเหตุที่สําคัญ (Critical Factor) ของปญหา เพื่อแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืน ๆ มา
วิเคราะหโดยใชแผนภาพพาเรโต แสดงดังรูปที่ 3.11 
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รูปท่ี 3.11  แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตุท่ีทําใหการผลิตไมไดครบตามเปาหมายการผลิต 

 
          และจากรูปที่ 3.11  แผนภาพพาเรโตแสดงสาเหตุที่ทําใหการผลิตไมไดครบตาม

เปาหมายการผลิตของแผนกขึ้นรูป ตั้งแตเดือนสิงหาคม – ตุลาคม 2547     โดยตามหลักการ 80 -20 
ของพาเรโต  สรุปไดวา สาเหตุหลักที่ทําใหการผลิตไมไดตามเปาหมายกวา 80 เปอรเซ็นตนั้นเกดิ
จาก Method 50.9 เปอรเซ็นต ประกอบกับมีการเปลีย่นแผนการผลิตกะทันหันบอยครั้ง ทําให
ทราบวา สาเหตุแรกที่ตองทําการแกไข คือ ดานวธีิการในการวางแผนการผลิต  และปญหา
รองลงมาคือ Machine  21.9 เปอรเซ็นต  อันเนื่องจาก เครื่องจักรเสีย, ไฟเครื่องไมรอน  ไมพรอมที่
จะทําการผลิต, สายไฟขาด ตองรอการซอมแซม รวมจนถึงในเรื่องแมพิมพเสีย และอีกทั้งผูวจิัยยัง
เห็นวาในดานพนักงานก็มีสวนสําคัญเพราะมีความเกี่ยวของกับทุกกระบวนการ 

 

       นอกจากการผลิตที่ไมไดตามแผนนั้น การผลิตที่มีของเสียเกิดขึ้นก็เปนสาเหตุหนึ่งที่
ทําใหไมสามารถสงมอบไดทันกําหนดดวย ซ่ึงจากเดิม บริษัทมีของเสียมากกวา 10 เปอรเซ็นต แต
หลังจากนําระบบมาตรฐานคุณภาพเขามาชวย และเปนการควบคุมไมใหมีมูลคาของเสียมาก
เกินไป บริษัทจึงไดออกนโยบายตั้งเปนคามาตรฐาน โดยกําหนดเปาหมายวามูลคาของเสียตองมีคา
ไมเกิน 2.50 เปอรเซ็นต ดังนั้นเมื่อพิจารณาเรื่องการสงมอบนั้นจึงตองมีการควบคุมของเสียใหเปน
ดังเปาหมายทีต่ั้งไวดวย ดังแสดงในตารางที่ 3.6 และรูปที่ 3.12 
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ตารางที่ 3.6 ผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียท่ีเกิดจาก Line ผลิต 

เปาหมาย ไมเกิน 2.50% (แยกเฉพาะเดือน) 

ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2547 

          

ยอดผลิต ของเสียจาก 
เดือน 

(บาท) คอมปาวด ขึ้นรูปยาง ตรวจสอบ คียขอมูล ของเคลม 
รวม 

% ของ
เสีย 

ผลงานที่ได 

ม.ค. 7,703,720.84 24,487.74 67,467.39 69,344.59 27,993.21 2,407.70 191,700.63 2.49 ไดตามเปา 

ก.พ. 8,244,453.59 16,133.27 73,168.69 92,879.23 16,193.22 36.28 198,410.69 2.41 ไดตามเปา 

มี.ค. 8,016,141.50 9,957.00 84,279.23 80,797.01 13,445.98 7,914.36 196,393.58 2.45 ไดตามเปา 

เม.ย. 7,731,206.11 5,203.40 117,096.07 57,174.00 12,553.22 1,516.50 193,543.19 2.50 ไดตามเปา 

พ.ค. 8,944,623.37 37,324.80 199,052.75 50,803.26 13,039.58 439.41 300,659.80 3.36 ไมไดตามเปา 

มิ.ย. 7,928,088.38 17,824.00 155,064.70 77,943.90 15,364.64 3,103.80 269,301.04 3.40 ไมไดตามเปา 

ก.ค. 9,290,513.62 15,077.68 125,970.76 78,569.41 10,526.60 11,338.10 241,482.55 2.60 ไมไดตามเปา 

ส.ค. 9,873,693.13 36,239.96 171,374.99 81,741.39 12,579.29 6,123.60 308,059.23 3.12 ไมไดตามเปา 

ก.ย. 8,999,917.30 22,895.54 155,359.86 73,907.00 11,153.57 1,281.60 264,597.57 2.94 ไมไดตามเปา 

ต.ค. 8,657,419.76 1,986.45 110,601.90 90,202.84 11,871.05 8,699.19 223,361.43 2.58 ไมไดตามเปา 

พ.ย. 9,343,113.38 16,803.40 142,658.27 84,279.27 13,194.68 0.00 256,935.62 2.75 ไมไดตามเปา 

ธ.ค. 9,421,329.06 27,172.42 175,642.31 68,644.87 16,360.57 472.50 288,292.67 3.06 ไมไดตามเปา 

รวม 104,154,220.04 231,105.66 1,577,736.92 906,286.77 174,275.61 43,333.04 2,932,738.00 2.82 ไมไดตามเปา 

%เสีย 100% 0.2219 1.5148 0.8701 0.1673 0.0416     

 
หมายเหตุ : -    คอมปาวด คือ มูลคายางบดผสมที่เสียเนื่องจากผลิตไมไดตามมาตรฐาน 

-    ขึ้นรูปยาง คือ มูลคาชิ้นงานรวมที่เสียในกระบวนการอัดขึ้นรูปและฉีดขึ้นรูป 
-    ตรวจสอบ 100 % คือ มูลคาชิ้นงานที่ไมไดตามเกณฑจากการตรวจสอบหลังการขึ้นรูป 
- คียขอมูล คือ มูลคาของชิ้นงานที่สูญเสีย เนื่องจากความผิดพลาดจากการสงชิ้นงาน

ออกไปตกแตงภายนอกบรษิัท และไดกลับมาไมครบตามจํานวน 
-    ของเคลม คือ มูลคาของชิ้นงานที่ลูกคาสงคืนกลับมา 

 

 



 
  
 

                                                                                                                                     54
 

     

2.49 2.41 2.45 2.50

3.36 3.40

2.60
3.12 2.94

2.58 2.75
3.06

0.00

1.00

2.00

3.00

4.00

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

เดือน

%
 ข
อง
เสี
ย

 
รูปท่ี 3.12  จํานวนเปอรเซ็นตของเสียในแตละเดือน 

 
          จากตารางที่ 3.6 และรูปที่ 3.12 จะเห็นไดวาเปอรเซ็นตของเสียมีแนวโนมที่เพิม่ขึ้น 

โดยของเสียสวนมากเกิดจากขึ้นรูปยางซึ่งพนักงานขึน้รูปทําการตรวจแยกออกมาดวยสายตา และ
ของเสียจากตรวจสอบ 100 % ที่ไดมาจากพนักงานฝายตรวจสอบคุณภาพทําการตรวจแยกชิ้นงาน
เสียหลังจากกระบวนการขึ้นรูปยาง โดยของเสียที่มีแนวโนมเพิ่มขึ้นนี้อาจเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําให
ผลิตไดไมครบตามแผนการผลิต และสงผลตอการสงมอบสินคาไดไมครบตามยอดสั่งซ้ือ 

 
          ดังนั้น การวิจยันี ้ จึงเลือกที่จะแกปญหาในดานการผลิตไมไดตามแผนที่กําหนด 

แลวสงผลกระทบถึงการสงมอบสินคา ดวยการใชเทคนคิทางวิศวกรรมอุตสาหการเขามาชวย คือ 
การวางแผนและควบคุมการผลิต  
 

 



 
  
 

 

                                                                                                                                     55
 

     

บทที่ 4 
 

การดําเนินการปรับปรุงสําหรับโรงงานในกรณีศึกษา 
 

     จากการศึกษาและวเิคราะหสภาพปญหาทัว่ไปของโรงงานในกรณีศึกษา ซ่ึงกอใหเกิด
ปญหาในดานการผลิตไมไดตามแผน แลวสงผลกระทบถึงการสงมอบสินคานั้น พบวามีสาเหตุมา
จากการวางแผนและควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ ขาดการรวบรวมขอมูลสําคัญที่ใชชวยใน
การวางแผน การใหความสําคัญกับเครื่องจักร แมพิมพที่เปนหัวใจของการผลิต และพนักงานทีเ่ปน
สวนสําคัญของกระบวนการผลิตไมเพียงพอ ดังนั้น การทําวิจยันี้จึงเปนการจัดทํา รวบรวมขอมูลที่
จําเปนเพื่อใชพิจารณาในการวางแผนการผลิต การจัดทําโปรแกรมระบบฐานขอมูล รวมถึงการทํา
แผนตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร การจัดการแมพิมพ และการวางแผนการฝกอบรมใหแก
พนักงาน เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการดําเนินงานใหแกโรงงงานในกรณีศึกษา  

  
4.1 การปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 

ในระบบการวางแผนการผลิตแบบเดิม เปนการใชประสบการณของบคุคล โดยไมมีแบบ
แผนและคูมือเขามาชวย ทาํใหไมสามารถทํางานทดแทนหมุนเวยีนกันได  แมวาทางโรงงาน
กรณีศึกษาจะมีระบบฐานขอมูลที่ใชเพื่อออกใบสั่งผลิตและบันทึกขอมูลการสั่งผลิต แตขอมูลที่มี
อยูยังมีความซ้ําซอนของขอมูลและขาดการรวบรวมขอมูลที่สําคัญ ดังนั้นจึงไดจัดทําขอมูลที่จําเปน
ตอการวางแผนการผลิต      สามารถสรางความสัมพันธของแตละกระบวนการตั้งแตรับคําส่ังซ้ือ
ของลูกคา ขั้นตอนการผลิต จนกระทั่งสงมอบสินคาใหลูกคา ไดดังรูปที่ 4.1 
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       4.1.1 การคัดเลือกรายการรหัสแมพิมพที่ซ้ําซอน 
 

    เดิมโรงงานกรณีศึกษา ไดกําหนดรหัสแมพิมพตามชื่อของผลิตภัณฑและตามดวย
จํานวนชองใสช้ินงานสําหรบัแมพิมพนัน้ ๆ  เชน รหัสแมพิมพ 43551-35510(NSM)/6 หมายถึง 
รหัสผลิตภัณฑ 43551-35510 มีชองในแมพิมพสําหรับ  6 ช้ินงาน  

 

    แตเมื่อมีจํานวนชองสําหรับใสช้ินงานในแมพิมพเสีย 1 ชอง พนักงานก็จะเพิม่รหัส
แมพิมพในฐานขอมูลใหมเปน 43551-35510(NSM)/5 ซ่ึงสงผลทําใหไมทราบสถานะปจจุบันของ
แมพิมพวามีจาํนวนกี่แมพมิพ  

 

    ดังนั้น จึงไดทําการกําหนดรหัสแมพิมพใหม เชน 43551-35510(NSM)/6 ใหเปนรหัส
แมพิมพที่มีจํานวนชองสําหรับใสช้ินงานที่ทําขึ้น แตเมือ่มีชองสําหรับใสช้ินงานชํารุด ก็จะเปนการ
บันทึกขอมูลในสวนของ “จํานวนชองใชงาน ณ ปจจุบัน”  

 

    และไดทําการคัดเลือกรายการรหัสแมพมิพที่ซํ้าซอน เพื่อใหพนกังานวางแผนการผลิต
สามารถวางแผนการผลิตไดแมนยํามากขึน้ โดยจากเดิมพบวามีขอมูลจํานวนแมพิมพทั้งหมด 1425 
แมพิมพ 1036 ผลิตภัณฑ และทําการหาความซ้ําซอนของแมพิมพ โดยพิจารณาจากรหัสผลิตภัณฑ 
ผลที่ได คือ มีรหัสผลิตภัณฑซํ้ากัน 214 ผลิตภัณฑ จํานวน 603 แมพิมพ ดังแสดงในตารางที่ 4.1 

 

    หลังจากนัน้ไดทําการพิจารณาคัดเลือกรายการผลิตภัณฑที่มีแมพิมพซํ้ากัน โดย
รวบรวมขอมลูจากพนักงานวางแผนการผลิต ขอมูลการสั่งผลิตที่ผานมา พนักงานแผนกแมพิมพ 
และทําการตรวจสอบสถานะแมพิมพ ณ ปจจุบันที่สามารถใชงานไดอยู พบวาจากจํานวนแมพิมพ
ทั้งหมด 1425 แมพิมพ เมื่อทาํการตัดรายการแมพิมพที่ซํ้าซอนกันและเลิกทําการผลิตแลว จะเหลือ
แมพิมพทั้งหมด 803 แมพิมพ สําหรับ 785 ผลิตภัณฑ โดยมี 15 ผลิตภัณฑที่มีแมพิมพมากกวา 1 
แมพิมพ ดังแสดงในตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.1 ตวัอยางรายการรหัสผลิตภัณฑท่ีมีรหัสแมพิมพซํ้าซอน 
 

จํานวนแมพิมพ จํานวนแมพิมพ 
รหัสผลิตภัณฑ 

กอนปรับปรงุ 

รหัสแมพิมพกอน
ปรับปรงุ หลังปรับปรุง 

รหัสแมพิมพหลัง
ปรับปรงุ 

01212-3060 (TL) 2 01212-3060 (TL)/3 1 01212-3060 (TL)/3 
    01212-3060 (TL)/4     

051900109X100 2 051900109X100/13 1 051900109X100/216 
    051900109X100/216     

11009-2105 2 11009-2105/5 1 11009-2105/5 
    11009-2105/16     

11009-2115 2 11009-2115/10 1 11009-2115/18 
    11009-2115/18     

11012-A002A 2 11012-A002A/100 1 11012-A002A/100 
    11012-A002A/100     

11060-1280 (CM) 2 11060-1280 (CM)/3 1 11060-1280 (CM)/4 
    11060-1280 (CM)/4     

11060-2353 (TK) 2 11060-2353 (TK)/3 1 11060-2353 (TK)/4 
    11060-2353 (TK)/4     

12195-KFL-8500 8 12195-KFL-8500/20 1 12195-KFL-8500/30 
    12195-KFL-8500/32     
    12195-KFL-8500/30     
    12195-KFL-8500/19     
    12195-KFL-8500/29     
    12195-KFL-8500/31     
    12195-KFL-8500/28     
    12195-KFL-8500/23     

12195-KPH-9000 3 12195-KPH-9000/35 1 12195-KPH-9000/36 
    12195-KPH-9000/34     
    12195-KPH-9000/36     

12195-KPHA-9001 2 12195-KPHA-9001/36 1 12195-KPHA-9001/36 
    12195-KPHA-9001/36     
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ตารางที่ 4.2 ผลิตภัณฑท่ีมีจํานวนมากกวา 1 แมพิมพ 
 

รหัสผลิตภัณฑ จํานวนแมพิมพ 

12196-KFM-9000 2 
19051-KGB-6100 2 
40029400 2 
40030400 2 
43551-35510 (NSM) 2 
50661-GN8-9200 (BMW) 4 
81253-KPH-9000 2 
83551-GE2-0000 2 
88110-KPKJ-9400 R 2 
88113-KTLH-7400 2 
88114-GN5-7800 3 
92075-A018 2 
BAR18421-KBA-9000 (AP) 2 
HGJ52-415-02-TH 2 
WASHER RUBBER 2 

รวม 33 

 

       4.1.2 การประมาณการกําลังการผลิต 
 

    เนื่องจากมผีลิตภัณฑเปนจํานวนมากทีต่องทําการผลิตในแตละเดือน ซ่ึงมีความแตกตาง
ทั้งปริมาณที่ผลิตและเวลาในการผลิตขึ้นรูป โดยพนักงานวางแผนการผลิตจะทาํหนาที่พิจารณา
ใบสั่งซ้ือเพื่อวางแผนการผลิต และฝายขายจะรับคําส่ังซ้ือเพิ่มเขามาโดยไมทราบความสามารถใน
การผลิตของโรงงานวาสถานะเปนเชนใด ซ่ึงทําใหตองมีการแทรกงานบอย และมีงานเรงดวน
ตลอดเวลา 

 

    โดยกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดวยแผนกคอมปาวด, ตัดยาง, ขึน้รูปยาง และตกแตง
ช้ินงานนั้น กระบวนการผลิตหลักที่สําคัญ คือแผนกขึ้นรูปยาง ซ่ึงตองใชเครื่องขึ้นรูปในการทําการ
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ผลิต และคนทํางานรวมดวย รวมถึงใชเวลาในการผลิตนานกวาแผนกอื่น ดังนัน้จึงเปนการหา
ประมาณกําลังการผลิตของแผนกขึ้นรูป ทีม่ีเครื่องขึ้นรูปแบบฉีดและอดั  

 

    โดยเครื่องขึ้นรูปแบบฉีด (Inject) มีจํานวน 9 เครื่อง ซ่ึงจะเปนการใชแมพิมพขนาดใหญ
ที่ใชเวลาคอนขางนานในการขึ้นรูป ทําการผลิตไดคร้ังละ 1 แมพิมพตอเครื่องจักร เพราะมีเพยีง 1 
ช้ันความรอน แตพนกังานจะไมเสียเวลาในการจัดเรยีงยางใสแมพิมพ เปนเครื่องลักษณะอัตโนมัต ิ
จึงสามารถหากําลังการผลิตจากการเปดใชงานเครื่องขึ้นรูปแบบฉีด โดยไมจําเปนตองมีพนักงาน
ประจําเครื่อง สามารถใหพนักงาน 1 คนทําการควบคุมแกะชิ้นงานออกจากแมพิมพ ได 2 
เครื่องจักร ซ่ึงสามารถเปดใชงานเครื่องขึ้นรูปแบบฉีดได 22 ช่ัวโมงตอวัน ดังนั้น กําลังการผลิต
ของเครื่องขึ้นรูปแบบฉีด จะเปน 

 

9 x 22 เทากับ 198  ช่ัวโมงทํางานเครื่องขึ้นรูปแบบฉีดตอวัน 
  

    สวนเครื่องขึ้นรูปแบบอัด (Press) จําเปนตองมีพนกังานประจําเครื่องจักร เนื่องจาก
พนักงานจะตองทําการจัดเรยีงชิ้นงาน ทาํการโยกอัดแมพิมพ และแกะชิน้งานออกจากแมพิมพ 
ประกอบกับเครื่องจักรแตละเครื่องจะมี 2-3 ช้ันความรอน พนักงานตองทําการสลับแมพิมพเขา
ออก จึงตองมพีนักงานประจําเครื่อง จึงเปนการหากาํลังการผลิตจากจํานวนพนกังานประจําเครื่อง
ขึ้นรูปแบบอัด ซ่ึงปจจุบันมพีนักงานประจําเครื่องขึ้นรูปแบบอัด 30 คน (รวม 2 กะการทํางาน) 
และพนกังานทํางานคนละ 11 ช่ัวโมงตอวนั ดังนั้น กําลังการผลิตของเครื่องขึ้นรูปแบบอัด จะเปน 

 

 30 x 11  เทากับ 330  ช่ัวโมงทํางานเครื่องขึ้นรูปแบบอัดตอวัน 
 

   จากนั้นเมื่อทําการรวมชั่วโมงทํางานเครื่องขึ้นรูปทั้งสองแบบไดเทากับ 528 ช่ัวโมง
ทํางานตอวัน แลวนําไปคณูกับจํานวนวันทํางานในแตละเดือน ก็จะไดประมาณการชั่วโมงทํางาน
รวมที่โรงงานมีตอเดือน และนําไปเปรยีบเทียบกับประมาณการยอดสั่งซ้ือลวงหนาของลูกคาที่ตอง
ทําการคํานวณชั่วโมงที่ตองใชในการผลิตของเดือนนั้นๆ ดังตัวอยางในภาคผนวก ข เพื่อให
พนักงานวางแผนการผลิตทราบความสามารถในการผลิตของโรงงาน จัดเตรียมทําการวางแผนการ
ผลิตลวงหนา และสงรายงานผูบริหารเพื่อใหทราบวาควรจะมีการเพิ่มจํานวนพนักงานหรือจดั
ช่ัวโมงการทํางานของพนักงานอยางไร เพื่อใหเพยีงพอตอการผลิตและสามารถผลิตไดทันเวลา
กําหนดสงมอบ 

 

   โดยตัวอยางประมาณการกาํลังการผลิตเพื่อเตรียมความพรอมสําหรับการทําการผลิต
เดือนมกราคม เปนดังนี ้
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ตัวอยางประมาณการกําลังการผลิตประจําเดือน มกราคม 
 

จากยอดสั่งซ้ือลวงหนาของเดือน มกราคม  ของลูกคาทั้งหมด 43 บริษทั จํานวนผลิตภัณฑ
ที่ส่ังซ้ือ 317 รายการ ซ่ึงไดทาํการแยกผลิตภัณฑที่สามารถทําการสั่งผลิตออกเปน 
  
ผลิตภัณฑที่สามารถสั่งผลิตไดคร้ังละ 1 ผลิตภัณฑตอเครือ่งมี 1 ผลิตภัณฑ 
ใชเวลาในการทําการผลิต      88 ช่ัวโมง 
 
ผลิตภัณฑที่สามารถสั่งผลิตไดคร้ังละ 2 ผลิตภัณฑตอเครือ่งมี 64 ผลิตภัณฑ 
ใชเวลาในการทําการผลิต      10185.5 ช่ัวโมง 
แตสามารถสั่งผลิตพรอมกันไดคร้ังละ 2 ผลิตภัณฑ จึงใชเวลา =  10185.5/2  
          = 5092.723  ช่ัวโมง 
 
ผลิตภัณฑที่สามารถสั่งผลิตไดคร้ังละ 3 ผลิตภัณฑตอเครือ่งมี 252 ผลิตภัณฑ 
ใชเวลาในการทําการผลิต      22534.38ช่ัวโมง 
แตสามารถสั่งผลิตพรอมกันไดคร้ังละ 3 ผลิตภัณฑ จึงใชเวลา =  22534.38/3  
          = 7511.46  ช่ัวโมง 
 
 รวมประมาณการเวลาที่ใชในการผลิต = 88 + 5092.723 + 7511.46 
      = 12,692.184 ช่ัวโมง 
 
โดยในเดือนมกราคม โรงงานกําหนดวันทาํงานทั้งหมด 26 วัน เวลาทํางาน 528 ช่ัวโมงตอวัน 
จึงมีประมาณการชั่วโมงแรงงานที่มี  = 26 * 528 
      = 13,728  ช่ัวโมง 
  

   ทําใหทราบวาจํานวนพนกังานที่มีเพยีงพอตอยอดสั่งซื้อรายเดือน แตตองพิจารณาวา
กําหนดสงมอบของลูกคาอยูในชวงใดของเดือนเพื่อประกอบการวางแผนการผลิตตอไป 
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       4.1.3 การรวบรวมจดัทํารายการวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบสําหรบัผลิตภัณฑ 
 

    โดยผลิตภณัฑช้ินสวนยางอะไหลที่โรงงานกรณีศกึษาผลิตมีจํานวนมาก และรูปแบบ
ของผลิตภัณฑมีความหลากหลาย แตละชนิดมีจํานวนการผลิตไมเทากันและไมแนนอนขึ้นอยูกบั
ความตองการของลูกคา ทําใหวตัถุดิบยางมีหลายประเภท  และในบางผลิตภัณฑจะตองมีช้ินสวน
เหล็กประกอบรวมกับยางเพือ่ผลิตเปนชิ้นงาน ดังแสดงในรูปที่ 4.2 
 

 
 
 
 
 
 NI000-381360 34028-1372 34028-1320 
 

รูปท่ี 4.2 ตัวอยางชิ้นสวนประกอบเหล็กรวมกับยาง 
 

    และเมื่อฝายขายรับใบสั่งซ้ือจากลูกคา แลวจะทําการบันทึกขอมูลคําส่ังซ้ือ เพื่อรวบรวม
จัดทําเปนรายงานการสั่งซ้ือ สงใหผูจัดการฝายผลติเปนผูพิจารณาวาผลิตภณัฑใดบางที่ตองมี
ช้ินสวนประกอบ ตองการเปนจํานวนเทาใด และประมาณการความตองการใชวัตถุดิบแตละ
ประเภท จากนั้นทําการตรวจสอบกับสโตรวัตถุดิบเพื่อทาํการสั่งซ้ือ ซ่ึงอาจเกิดความผิดพลาดใน
การพิจารณาใบสั่งซ้ือ ซ่ึงมีจํานวนผลิตภณัฑที่ตองผลิตตอเดือนมากกวา 300 ผลิตภัณฑ และตอง
ใชเวลานําในการสั่งซ้ือวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบประมาณ 15 วัน  

 

    จึงไดจดัทํารายชื่อและจํานวนชิน้สวนประกอบที่ตองใชตอ 1 ช้ินงาน เพิ่มไปในสวน
ของขอมูลผลิตภัณฑ เพื่อเปนการปองกนัความผิดพลาดในการจัดเตรียมวัสดุกอนทําการผลิต ดัง
แสดงในตารางที่ 4.3 และเพิ่มเติมในสวนโปรแกรมเพื่อใหพนักงานขายเมื่อทําการคียขอมูลคํา
ส่ังซ้ือ ก็จะไดทราบประมาณการวตัถุดิบและชิ้นสวนประกอบที่ตองใช 
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ตารางที่ 4.3 รายการผลติภณัฑท่ีตองมีชิน้สวนประกอบ 
 

รหัสผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวนประกอบ 
ปริมาณชิน้สวนตอหนวย

ผลิตภณัฑ 

16128-T002 ใบโพธิ์ 1 

2W8-H2130-00 สายรัดสีขาว No.05 1 

34028-1320 เหล็กพักเทาสีเงิน 1 

34028-1372 เหล็กพักเทา 1 

5HV-H2131-00-00-1B สายรัดสีรุง No.05 2 

92015-1757 นอตทองเหลือง 1 

92072-1304 สายรัด No.18 2 

92072-045 สายรัด No.18 2 

92072-1342 สายรัด No.16 2 

92072-039 สายรัด No.16 2 

92160-1218 ตัวนอต (คาวาสงให) 1 

H030-12910 สายรัด No.32 1 

HR-25S HR-S (TZ ตัวเล็ก) 2 

HR-35S HR-S (TZ ตัวเล็ก) 2 

HR-50S HR-S (TZ ตัวเล็ก) 2 

HR-80M HR-M (TZ ตัวกลาง) 2 

HR-120M HR-M (TZ ตัวกลาง) 2 

HR-150M HR-M (TZ ตัวกลาง) 2 

HR-200L HR-L (TZ ตัวใหญ) 2 

HR-300L HR-L (TZ ตัวใหญ) 2 

HR-450L HR-L (TZ ตัวใหญ) 2 

NI000-381360 นอตดําสั้น 1 

PTM-GP-30S PTM-GP-S (TZ ตัวเล็ก) 2 

PTM-GP-50S PTM-GP-S (TZ ตัวเล็ก) 2 
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ตารางที่ 4.3 รายการผลติภณัฑท่ีตองมีชิน้สวนประกอบ (ตอ) 
 

รหัสผลิตภัณฑ ชื่อชิ้นสวนประกอบ 
ปริมาณชิน้สวนตอหนวย

ผลิตภณัฑ 

PTM-GP-75S PTM-GP-S (TZ ตัวเล็ก) 2 

PTM-GP-100M PTM-GP-M (TZ ตัวกลาง) 2 

PTM-GP-150M PTM-GP-M (TZ ตัวกลาง) 2 

PTM-GP-200M PTM-GP-M (TZ ตัวกลาง) 2 

PTM-GP-250L PTM-GP-L (TZ ตัวใหญ) 2 

PTM-GP-350L PTM-GP-L (TZ ตัวใหญ) 2 

PTM-GP-450L PTM-GP-L (TZ ตัวใหญ) 2 

TT01-SP-F015 BUSH  DATA  A 1 

TT01-BA-B01080 นอตขาวสั้นใหญ 1 

TT01-BA-A01060 นอตขาวยาวเล็ก 1 

W436D00A นอตดํายาว 1 

WASHER RUBBER TS เหล็กใหญ 1 

 

       4.1.4 การรวบรวมขอมูลรายละเอียดเครื่องจักร 
 

     เนื่องจากโรงงานกรณีศกึษาเปนโรงงานผลิตช้ินสวนประเภทขึ้นรูป ดังนั้นเครือ่งจักร
หลักจึงเปนเครื่องจักรที่ใชในการขึ้นรูปซึ่งมีกวา 50 เครื่อง โดยจะมีทั้งที่เปนลักษณะการขึ้น
รูปแบบอัด และข้ึนรูปแบบฉีด รายละเอยีดดังในบทที ่ 3 ซ่ึงในกระบวนการผลิตจะตองพิจารณา
คุณสมบัติของเครื่องจักรที่จะนํามาใชในการขึ้นรูปสําหรับแมพิมพตาง ๆ ที่มีความแตกตางทั้งใน
ลักษณะการขึน้รูป ขนาดและจํานวนชัน้ความรอนของเครื่องจักรที่ใชวางแมพิมพ แสดงดังตารางที่ 
4.4 และเมื่อพิจารณาโดยรวมแลวสามารถแบงกลุมเครื่องจักรไดเปน 7 กลุม โดยในแตละกลุม
สามารถใชเครื่องจักรทดแทนกันได ดังในตารางที่ 4.5 
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ตารางที่ 4.4 รายละเอียดเครื่องจักรสําหรับการขึ้นรูป 
 

รหัสเคร่ืองจักร ประเภทเคร่ืองจักร รายละเอียด ขนาดชั้นความรอน จํานวนชัน้ความรอน 

002 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
004 Press กําลังอัด 50 ton 24" x 24" 2 
008 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
010 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
011 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
013 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
015 Press กําลังอัด 40 ton 10" x 10" 3 
016 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
017 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
018 Press กําลังอัด 40 ton 17.5" x 39.5" 1 
019 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
020 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
023 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
028 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
029 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
031 Press กําลังอัด 50 ton 24" x 24" 2 
032 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
033 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
034 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
038 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
041 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
042 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
043 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
044 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
045 Press กําลังอัด 50 ton 24" x 24" 2 
046 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 

 

 



 
  
 

                                                                                                                                     66
 

     

ตารางที่ 4.4 รายละเอียดเครื่องจักรสําหรับการขึ้นรูป (ตอ) 
 

รหัสเคร่ืองจักร ประเภทเคร่ืองจักร รายละเอียด ขนาดชั้นความรอน จํานวนชัน้ความรอน 

047 Press กําลังอัด 40 ton 18" x18" 3 
049 Press กําลังอัด 40 ton 14" x 14" 3 
050 Injection ฉีดแนวนอน 24" x 24" 1 
051 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
052 Press กําลังอัด 50 ton 24" x 24" 2 
053 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
054 Press กําลังอัด 50 ton 24" x 24" 2 
055 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 
056 Injection ฉีดแนวตั้ง 24" x 24" 1 

 
 

ตารางที่ 4.5 การแบงกลุมประเภทเคร่ืองจักร 
 

ประเภท 
เคร่ืองจักร 

รายละเอียด 
ขนาดชั้น 
ความรอน 

จํานวนชัน้ 
ความรอน 

รหัสเคร่ืองจักร 
กลุม 

เคร่ืองจักร 
PRESS กําลังอัด 40 Ton 17.5” x 39.5” 1 18 A 
PRESS กําลังอัด 40 Ton 10” x 10” 3 15 B 
PRESS กําลังอัด 40 Ton 14” x 14” 3 2, 8, 10, 16, 19, 20, 28, 29, 

32, 33, 38, 46,49 
C 

PRESS กําลังอัด 40 Ton 18” x 18” 3 11, 13, 17, 23, 34, 47 D 
PRESS กําลังอัด 50 Ton 24” x 24” 2 4, 31,45, 52, 54 E 
INJECT ฉีดแนวตั้ง 24” x 24” 1 41, 42, 43, 44, 51, 53, 55, 56 F 
INJECT ฉีดแนวนอน 24” x 24” 1 50 G 
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       4.1.5 การจัดลําดับความสําคัญของลูกคา 
 

    โรงงานกรณีศึกษาเปนลักษณะการรับจางผลิตตามคําส่ังซ้ือของลูกคา โดยในแตละ
เดือนจะมีลูกคาประมาณ 50 บริษัท ซ่ึงมียอดสั่งซ้ือที่แตกตางกัน จึงไดจัดลําดับความสําคัญของ
ลูกคา เพื่อใชชวยพจิารณาในการวางแผนและควบคุมการผลิต และเนื่องจากทางโรงงานกรณีศกึษา
ไดทําการรับจางผลิตจากบริษัท TH เปนเวลานานและลูกคารายใหญที่สุดของบริษัท ก็คือ TH ดัง
จากขอมูลตั้งแตเดือนมกราคม – ธันวาคม 2547 บริษัทมียอดสัง่ซ้ือจาก THAI HONDA 
MANUFACTURING CO., LTD. สูงถึง 42.49 % (42,251,032.96 บาท) จากยอดขายทั้งส้ินจํานวน 
104,154,220.04 บาท ดังแสดงในภาคผนวก ค โดยไดแบงลําดับความสําคัญของลูกคาออกเปน 3 
กลุม คือ 

• กลุม A คือ บริษัท THAI HONDA MANUFACTURING CO., LTD. : TH ซ่ึงมี
ยอดสั่งซ้ือสูงสุด  

• กลุม B คือ บริษัทในเครือขายของ TH และเปนบรษิทัที่มียอดสั่งซ้ือสูงรองจาก 
TH 9 อันดับแรก ไดแก  

 

NSM : บริษัท นิวสมไทย มอเตอรเวอรค จํากัด 
AP : ASIAN AUTOPARTS CO., LTD. 
CC : บริษัท เชี่ยวชาญอินดัสทรี่ (1989) จํากัด 
TS : บริษัท ไทยซมัมิท โอโตพารท อินดัสตรี จํากัด 

BMW : บริษัท บางกอกเมทอลเวอรค จํากัด 
AM : บริษัท  แอมพาส  อินดัสตรี   จํากัด 
ML : บริษัท มาลาพลาส จํากัด 
GST : GENERAL SEATING (THAILAND) CO.,LTD 
KMT : KAWASAKI  MOTORS ENTERPRISE  ( THAILAND ) CO.,LTD 

 

• กลุม C คือ บริษัทลูกคาทั่วๆไป 
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       4.1.6 ขั้นตอนการวางแผนการผลิตหลังการปรับปรุง 
 

     เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีลักษณะการผลิตตามสั่ง (Make to Order) ซ่ึงเปนการผลิต
สินคาเมื่อไดรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาโดยผลิตตามขอกําหนดที่ลูกคาสงมาให การวางแผนการผลิตจึง
ยึดถือขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคาเปนสําคัญ โดยฝายขายจะเปนผูรับคําส่ังซ้ือ และสงขอมูลให
พนักงานคยีขอมูลทําการบันทึกขอมูลการสั่งซ้ือของลูกคา โดยขอมูลใบสั่งซ้ือจะประกอบดวย
รายละเอียดดังตอไปนี ้

 

- ช่ือลูกคา 
- รหัสผลิตภัณฑ 
- ช่ือผลิตภัณฑ 
- เลขที่ใบสั่งซ้ือ 
- วันที่ส่ังซ้ือ 
- วันกําหนดสงมอบ 
- ปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการทั้งหมด 
- ปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการใหทยอยสง 
 

   จากรูปแบบของผลิตภัณฑที่มีความหลากหลาย จํานวนการผลิตไมเทากันและไม
แนนอนขึน้อยูกับการลักษณะเมพิมพ ทําใหแตละผลิตภัณฑใชเวลาในการผลิตที่แตกตางกัน 
ดังนั้นเมื่อพนกังานคียขอมูลทําการบันทึกขอมูลใบสั่งซ้ือแลว จึงไดจัดทําขอมูลคําส่ังซ้ือที่มีการ
ประมาณเวลาการผลิตของแตละผลิตภัณฑ  ประเภทเครื่องจักรที่สามารถทําการผลิตไดกับ
ผลิตภัณฑนัน้ ๆ ใหพนักงานวางแผนประกอบการพจิารณาในการวางแผน โดยจะพิจารณาการ
เลือกงานเขาผลิตจากกําหนดวันสงมอบ วนัที่เร่ิมผลิตไดชาสุด (จากการคํานวณวันสงมอบ  -  เวลา
ที่ใชในการผลิต  -  เวลาเผื่อในการแตงยาง) กลุมเครื่องจกัรที่สามารถทําการผลิตได ซ่ึงจะพิจารณา
จากวนัที่เร่ิมผลิตไดชาสุดใหจัดงานลงเครื่องจักรกอน แตถาวันทีเ่ริ่มผลิตไดชาสุดเปนวันเดยีวกัน
ใหพิจารณาจากความสําคัญของลูกคา โดยถาเปนลูกคากลุม A ก็จะจัดงานใหกอน รองลงมาคือ
ลูกคากลุม B และ C ตามลําดับ 

 

 จากนั้นพนักงานวางแผนจะทําการเลือกเครื่องจักรสําหรับการผลิต โดยจะเปนการวาง
แผนการผลิตรายเดือนสําหรับแตละเครื่องจักร ดังตารางที่ 4.6 ซ่ึงเปนการวางแผนทีป่ระกอบดวย
ขอมูลผลิตภัณฑที่จะทําการผลิต จํานวนทีผ่ลิตไดตอวัน จํานวนยอดสัง่ซ้ือ กําหนดการเริ่มผลิตถึง
ผลิตเสร็จแบบคราว ๆ การจดังานลงแตละชั้นความรอนของเครื่องขึ้นรูป 



ตารางที่ 4.6  การวางแผนการผลิตรายเดือนของแตละเครื่องจักร 
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       4.1.7 การควบคุมการผลิต 
 

      สําหรับในสวนของการควบคุมการผลิตนั้นจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีขอมูลปอนกลับ
มายังหนวยงานที่รับผิดชอบ ทั้งนี้เพื่อจะไดนําขอมูลดังกลาวมาทําการประมวลผลในการแสดง
รายงานความกาวหนาของงานในแตละกระบวนการตอไป โดยเอกสารที่นํามาใชในการควบคุม
การผลิตนั้นประกอบไปดวย  
 

    (1) ใบสั่งผลิตสําหรับเครื่องจักรแตละเครื่อง อาทิ เครื่องคอมปาวด เครื่องตัดยาง และ
เครื่องอัดขึ้นรูปชิ้นงาน เปนตน ซ่ึงรายละเอียดประกอบไปดวยขอมูลเกี่ยวกับ รหัสผลิตภัณฑ วันที่
ผลิต กะที่ทําการผลิต เลขที่ใบงาน จํานวนที่ ส่ังผลิต จํานวนที่ผลิตได และจํานวนผลิตนับ 
(หมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ดีที่นับได) สถานะของงานที่ทํา (เรงดวนมากนอยเพียงใด) สูตรยาง 
(ชนิดของยางที่ใช) เวลาเริ่มทํางาน และเวลาที่ทํางานเสร็จตามใบสั่งผลิต แสดงดังรูปที่ 4.3 – 4.5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.3  ใบสัง่ผลติสําหรับแผนกคอมปาวด 
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รูปท่ี 4.4   ใบสัง่ผลติสําหรับแผนกตดัยาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.5   ใบงานตดัยางใสตะกราเตรียมสงใหขึ้นรปู 

 



 
  
 

                                                                                                                                     72
 

     

 จากรูปขางตน ทําใหทราบถึงปริมาณของยางที่จะสงไปยังสวนงานขึ้นรูปและทําให
สามารถทราบไดวามีปริมาณวัตถุดิบ (ยาง) ที่พรอมจะนําไปทําการขึ้นรูปเพียงพอตามแผนที่วางไว
มากนอยเพียงใด 
 

 อีกทั้งจะเห็นไดวาจากรูปที่ 4.3 – 4.5  นั้น เปนการควบคุมการผลิตในสวนของการเตรียม
ความพรอมของยางที่จะนํามาทําการขึ้นรูปซึ่งทําใหสามารถนําขอมูลที่ไดไปชวยในการปรับ
แผนการผลิตใหมีความเหมาะสมดวย 
  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.6   ใบสัง่ผลติสําหรับแผนกขึน้รูป 

 
 จากรูปที่ 4.6 ตัวอยางใบสั่งผลิตสําหรับแผนกขึ้นรูป สามารถทําใหทราบถึงขอมูล
ความกาวหนาของการผลิตของใบสั่งงานแตละใบ รวมถึงยังทําใหทราบถึงปริมาณของงานที่ยังทํา
ไมเสร็จ ซ่ึงเอกสารดังกลาวถือเปนเครื่องมืออีกอยางหนึ่งที่ชวยในการควบคุมและติดตามผลการ
การผลิตวาสามารถกระทําไดตามแผนที่ไดวางไวมากนอยเพียงใด 
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    (2) สรุปใบตัดยอดประจําวันที่ผลิต (ใบรายงานผลความกาวหนาของงานที่ส่ังผลิต) ซ่ึง
รายละเอียดประกอบไปดวยขอมูลเกี่ยวกับ วันที่ทําการผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสผลิตภัณฑ ยอด
ส่ังซ้ือ ยอดสั่งผลิต จํานวนที่ผลิตได จํานวนผลิตนับ (หมายถึงจํานวนชิ้นงานที่ดีที่นับได) จํานวนที่
คางผลิต ดังแสดงในรูปที่ 4.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี4.7 สรุปใบตัดยอดประจําวัน (ใบรายงานผลความกาวหนาของงานที่สั่งผลติ) 
 

 ซ่ึงเอกสารรายงานความกาวหนาทั้ง 2 จะนําไปสูการควบคุมการผลิตวาเปนไปตามที่
กําหนดไวหรือไม ซ่ึงถาผลที่ออกมาไมเปนไปตามแผนการผลิตที่วางแผนไวก็จะตองเขาไป
เปลี่ยนแปลงแผนที่วางไว และสําหรับใบรายงานผลการสั่งผลิตสําหรับแผนกขึ้นรูปนั้นยังสามารถ
ทําใหทราบถึงปญหาและการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในแตละล็อทของงานที่ส่ังผลิตอีกดวย  
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4.2 การจัดทําระบบฐานขอมูลชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
 

 เพื่อใหการวิเคราะหขอมูลที่ใชในระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ ดังนั้นการจัดทําระบบฐานขอมูลเปนส่ิงจําเปนอยางยิ่งในการเก็บรวบรวมขอมูลใน
อดีต เพื่อนํามารวบรวมทําการวิเคราะหขอมูล รวมทั้งการแสดงผลการวิเคราะหขอมูลที่ได 
นอกจากนี้ระบบฐานขอมูลนี้ยังสามารถเก็บรวบรวมขอมูลในปจจุบันเพื่อนําไปวางแผนและ
ควบคุมการผลิตในอนาคตอีกดวย 

 

  ในการจัดทําระบบฐานขอมูลที่จะนํามาชวยในระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต 
ผูวิจัยไดทําการรวบรวมขอมูลดังแสดงในหัวขอท่ี 4.1 และไดศึกษาเกี่ยวกับระบบโปรแกรมที่จะ
นํามาใชเปนระบบฐานขอมูล พบวาโปรแกรมที่เหมาะสมที่จะนํามาใชงานในการวิจัยคร้ังนี้ คือ 
Microsoft Access เพราะเปนโปรแกรมที่ใชงานงาย มีหนาจอการรายงานผลที่สวยงาม มีความ
สะดวกในการแกไขขอมูลภายหลัง และเปนโปรแกรมฐานขอมูลท่ีนิยมใชกันอยางแพรหลาย โดย
ไดมีการเก็บรวบรวมขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนการผลิต ดังนี้ ขอมูลคําส่ังซ้ือของลูกคา ขอมูล
ผลิตภัณฑ ขอมูลแมพิมพ ขอมูลเครื่องจักร และไดนําขอมูลตาง ๆ มาเชื่อมโยงกันเพื่อทําการ
วิเคราะหการจัดการในการวางแผนการผลิต ทําใหการวางแผนการผลิตงายและสะดวกขึ้นกวาเดิม 
โดยรายละเอียดหนาจอการรายงานผลของโปรแกรมการวางแผนการผลิตที่พัฒนาขึ้นมาจาก 
Microsoft Access แสดงไวดังภาคผนวก ง 

 

สําหรับการรายงานผลดานการวางแผนการผลิตจะประกอบไปดวยรายงานหลักที่ใชใน
การวางแผนการผลิต 2 รายงานหลัก ไดแก รายงานความตองการวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบ 
และรายงานประกอบการวางแผนการผลิต สวนขอมูลรายงานในสวนอ่ืน ๆ จะเปนสวนของแผนก
คอมปาวด แผนกตัดยาง แผนกขึ้นรูป แผนกแตงยางและจัดสง ซ่ึงจะเปนขอมูลในสวนการติดตาม
และควบคุมผลการผลิต 
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4.2.1 รายงานความตองการวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบ 
 

           ระบบการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา เปนระบบที่ผลิตตามความตองการของลูกคา 
เปนหลัก ซ่ึงทําให โรงงานกรณีศกึษามผีลิตภัณฑหลากหลายในแตละเดือน แตอยางไรก็ตาม 
วัตถุดิบหลักทีใ่ช คือ ยาง ซ่ึงคุณสมบัติของยางแตละชนิดจะแตกตางกนัตามความตองการ และบาง
ผลิตภัณฑที่นอกจากจะใชยาง เปนวัตถุดบิหลักแลว ยงัตองมีช้ินสวนประกอบอื่นรวมกับยางดวย 
ทําใหพนักงานวางแผนการผลิตตองเสียเวลา ในการพจิารณาปริมาณวตัถุดิบและชิ้นสวนประกอบ 
รวมถึงตองประมาณการสั่งซ้ือเพื่อใชในการผลิตซ่ึงอาจทําใหเกิดขอผิดพลาดในการผลิตไดอีกดวย 

 

            ดวยเหตุนี้ทางผูวิจัยจึงไดจัดทําระบบฐานขอมูลเพิ่มเติมในสวนนี้ เพื่อใหสามารถ
พิจารณา ขอมูลวัตถุดิบที่ตองการ จากยอดสั่งซ้ือของลูกคาไดรวดเร็วแมนยํามากขึ้นและใช
ประกอบการ           พิจารณารายการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบสําหรับประมาณความ
ตองการวัตถุดิบในเดือนถัดไปได นอกจากนี้ระบบฐานขอมูล ยังชวยลดปญหาความผิดพลาดใน
เร่ืองการขาดวัตถุดิบ ในการผลิต หรือความผิดพลาดที่เกิดจากการวางแผนที่ผิดพลาดได ดังแสดง
ในรูปที่ 4.8 รายงานความตองการวัตถุดิบประจําเดือน และรูปที่ 4.9 รายงานความตองการชิ้นสวน
ประกอบประจําเดือน 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 4.8 ตัวอยางรายงานความตองการวตัถุดิบ ประจําเดอืน 
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รูปท่ี 4.9 ตัวอยางรายงานความตองการชิ้นสวนประกอบ ประจําเดือน 
 

  จากรูปที่ 4.8 ซ่ึงเปนการประมาณการความตองการวัตถุดิบแยกตามชนิดของยางทีไ่ดมา
จากยอดสั่งซ้ือของลูกคา และไดรวมจํานวนยางที่เผ่ือเสียไว 20 เปอรเซ็นตสําหรับในสวนการ
เตรียมชิ้นยางกอนนําไปทําการขึ้นรูป คือ นําไปบดผสมกับสารเคมีในสวนคอมปาวด และในสวน
การตัดยาง ซ่ึงประโยชนที่ไดจากการออกรายงานนี้ทาํใหสามารถทราบปริมาณวตัถุดิบที่ตองการ 
และปริมาณการสั่งซ้ือวัตถุดิบของสโตรวัตถุดิบเมื่อเทียบกับวัตถุดิบที่คงเหลือได  

 

  และจากรูปที ่ 4.9 ซ่ึงเปนการประมาณการความตองการชิ้นสวนประกอบจากการที่ทราบ
จํานวนที่จะทําการสั่งผลิตที่ได รวมกับยอดสั่งซ้ือและการผลิตเผื่อไว 10 เปอรเซ็นต เพื่อให
สามารถทราบจํานวนชิ้นสวนประกอบที่จะตองทําการสัง่ซ้ือ เมื่อเทียบกับจํานวนชิ้นสวนประกอบ
ที่คงเหลือไวในสโตรอะไหล 
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      4.2.2 รายงานประกอบการวางแผนการผลิต 
 

    จากการปรบัปรุงระบบการวางแผนการผลิต ประกอบดวยการจัดเตรียมขอมูลที่ตองใช
ประกอบการวางแผนการผลิตดังหวัขอที่ 4.1 นั้น เพือ่ความสะดวกและงายตอการพิจารณาวาง
แผนการผลิต จึงไดปรับปรุงในสวนของรายงานประกอบการวางแผนการผลิต ดังรูปที่ 4.10   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.10 ตัวอยางรายงานประกอบการวางแผนการผลิต 

 
จากรูปที่ 4.10 นั้น เพื่อใหพนักงานวางแผนการผลิตสามารถตัดสินใจไดรวดเรว็ขึ้นวาควร

จะจดัแผนการผลิตเปนลําดับเชนไรโดยพิจารณาไดจาก 
 

- วันทีเ่ร่ิมผลิตชาสุด หมายถึง วันที่ควรจะเริ่มทําการผลิตขึ้นรูปเปนอยางชาสุดเพื่อให
สามารถทันกําหนดสงมอบโดยไดรวมถึงเวลาที่เผ่ือไวสําหรับทําการตกแตงชิ้นงานแลว 
 

- กลุมเครื่องจักร หมายถึง การจัดผลิตภณัฑที่มีแมพิมพที่แตกตางกนัทั้งลักษณะในขึ้นรูป 
ขนาดของชั้นความรอนและกําลังอัดที่ตองการ ดังตวัอยางใบมาตรฐานการผลิต (ภาคผนวก จ) ให
เหมาะสมกับกลุมของเครื่องจักรที่สามารถทําการผลิต ดังรายละเอียดเครื่องจักรที่กลาวไวในตาราง
ที่4.5

 



 
  
 

 

                                                                                                                                     78
 

     

4.3 การทําแผนตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร 
     
ส่ิงที่สําคัญอีกประการหนึ่งในการดําเนินการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกรณีศึกษา นั่นคือ 

การบํารุงรักษาเครื่องจักรใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ เพราะประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรยอมสงผลกระทบโดยตรงตอความสามารถในการผลิตและคุณภาพของผลิตภัณฑ และ
จากการสรุปสาเหตุที่ทําใหการผลิตไมไดครบตามเปาหมายที่กําหนดไวในบทที่ 3 ตารางที่ 3.8 
และรูปที่ 3.14 พบวาในการผลิตของแผนกขึ้นรูปยางนั้นตองมีการหยุดชะงักเนื่องจากเครื่องจักร
เสีย ตองรอทําการซอมแซมแกไข และประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ไมดี เชน ไฟเครื่องไมรอน
โดยสงผลตอคุณภาพผลิตภัณฑ และทําใหผลิตช้ินงานที่เสียซ่ึงทาํใหตองสูญเสียทั้งเวลาและ
วัตถุดิบ และจากการสํารวจสภาพเครื่องจกัรพบวาเครื่องจักรในแผนกขึ้นรูปสวนใหญมีการชํารุด
เสียหายเปนจํานวนมากแตยังอยูในสถานะที่ยังสามารถใชงานไดอยู ดังนั้นจึงไดดําเนินการวาง
แผนการตรวจเช็คเครื่องจักรกอนขึ้นรูปยางของพนักงานขึ้นรูปยาง และการจัดทําแผนการ
ตรวจเช็คเครื่องขึ้นรูปเชิงปองกันของพนกังานแผนกซอมบํารุง ดังนี ้

 

4.3.1 การตรวจเช็คเครื่องจักรกอนขึ้นรูปยาง  
 

       การตรวจเช็คเครื่องจักรกอนขึ้นรูปยาง เปนการตรวจเช็คสภาพเครื่องขึ้นรูป
ประจําวนัเบื้องตน ซ่ึงพนักงานขึ้นรูปยางจะเปนผูตรวจเช็คเครื่องจักรที่ตนใชขึน้รูปดวยตนเอง 
โดยพิจารณาจากสภาพภายนอกของตัวเครือ่งจักร และบันทึกการตรวจเช็คลงในใบรายงานการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรกอนทําการผลิตขึ้นรูปยาง ซ่ึงกําหนดใหมีจดุตรวจสอบเบื้องตนทั้งส้ิน 9 จุด 
เปนลักษณะการตรวจสอบโดยสังเกตจากมาตรวัดวาทํางานเปนปกตแิละพิจารณาดวยสายตา โดย
จะเปนการตรวจสอบประจําวันในตอนเริ่มตน กอนทาํการขึ้นรูปยางของพนักงานขึ้นรูปในแตละ
กะการทํางาน เมื่อทําการตรวจเช็คเรยีบรอยแลว หากผลการตรวจเช็คเปนปกติ พนักงานขึ้นรูปจะ
สงใบรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรใหกบัหัวหนาแผนกขึ้นรูปเพื่อเกบ็ไวเปนบนัทกึ และไว
สําหรับการตรวจเช็คของพนกังานขึ้นรูปในกะการทํางานตอไป แตหากผลการตรวจเช็คพบวา
เครื่องจักรมีปญหาหรือมีส่ิงผิดปกติ พนกังานขึ้นรูปจะเขียนใบแจงซอม (แสดงดังภาคผนวก ฉ) 
เพื่อสงใหแผนกซอมบํารุง และสงใบรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรใหกับหวัหนาแผนกเพื่อคอย
ติดตามผลการแกไข โดยแบบฟอรมรายงานการตรวจเชค็เครื่องจักรกอนขึ้นรูปยางแสดงดังตาราง
ที่ 4.7   
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ตารางที่ 4.7 แบบฟอรมรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรกอนขึ้นรูปยาง 
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       4.3.2 การตรวจเช็คเครื่องจักรเชิงปองกัน 
 

     เนื่องดวยเครื่องจักรที่ใชในโรงงานกรณศีึกษามีประมาณ 70 เครื่อง รวมทั้งแผนกขึ้น
รูปยาง คอมปาวด ตัดยาง และผลิตแมพิมพ โดยเปนเครื่องจักรที่ใชในการขึ้นรูปยางถึง 50 เครื่อง
และเปนกลุมเครื่องจักรที่คอนขางเกามีปญหาในการผลิตบอยครั้ง  จึงไดมีการจัดทําแผนการ
ตรวจเช็คบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของแผนกขึ้นรูป ดังแสดงในตารางที่ 4.8 ซ่ึงในการ
ตรวจเช็คจะตองทําโดยใชความรูความชํานาญเฉพาะดาน จึงเปนการตรวจเช็คโดยพนักงานแผนก
ซอมบํารุง และพนกังานแผนกซอมบํารุงจะใชแบบฟอรมการตรวจเชค็เครื่องจักรเชิงปองกันแผนก
ขึ้นรูปยางดังแสดงในตารางที่ 4.9 และเมือ่พนักงานซอมบํารุงตรวจพบวาเครื่องขึ้นรูปอยูในสภาพ
ปกติใชงานได พนักงานผูตรวจสอบจะสงใบรายงานการตรวจเช็คใหกับหวัหนาแผนกซอมบํารุง
เพื่อเก็บไวเปนขอมูล หากตรวจพบวาเครือ่งจักรอยูในสภาพผิดปกติ จะทําการบนัทกึสิ่งผิดปกติ
และดําเนินการซอมแซมแกไขทันที แตหากไมสามารถทําการซอมไดทันที เชน ไมมีอะไหล หรือ
เครื่องจักรยังทาํการผลิตไดอยูและเปนงานที่เรงผลิต และตองใชเวลาในการหยุดเครื่องจกัร 
พนักงานซอมบํารุงก็จะแจงหัวหนาแผนกขึ้นรูปและหวัหนาซอมบํารุงเพื่อรับทราบปญหารวมกัน 
และหาวิธีดําเนินการแกไขปญหาตอไป  
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ตารางที่ 4.8 แผนการตรวจเช็คบํารงุรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของแผนกขึ้นรปูยาง 
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ตารางที่ 4.8 แผนการตรวจเช็คบํารงุรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของแผนกขึ้นรปูยาง (ตอ) 
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ตารางที่ 4.8 แผนการตรวจเช็คซอมบํารุงเครื่องจักรเชิงปองกันของแผนกขึ้นรปูยาง (ตอ) 
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ตารางที่ 4.9 แบบฟอรมการตรวจเช็คเคร่ืองจักรเชิงปองกันแผนกขึน้รปูยาง 
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4.4 การจัดการแมพิมพ 
 

      แมพิมพถือวาเปนหัวใจสําคัญของกระบวนการผลิตในการขึ้นรูปชิ้นสวนยาง จากการ
สํารวจสภาพปจจุบัน พบวา แผนกแมพิมพมีพนักงานเพียงสองคนรับผิดชอบการเบิกจายแมพิมพ 
และตรวจสภาพแมพิมพรวมทั้งทําความสะอาดเมื่อแมพิมพไดรับแจงวาเกิดปญหา ในการจัดเก็บ
แมพิมพจดัทําเพียงเรียงแยกประเภทของลกูคา โดยไมทราบวาประสิทธิภาพการใชงานเปนอยางไร 
และพนกังานไมเขาใจความสําคัญของแมพิมพวามีสวนสําคัญอยางสูงในการผลิต รวมถึงไมเขาใจ
การดูแลแมพมิพอยางถูกวิธี โดยไมรูวาส่ิงที่ทํากอใหเกิดความเสียหายอยางมาก ดังนั้น จึงไดมกีาร
ปรับปรุงการจัดเก็บและบํารุงรักษาแมพิมพ ดังนี ้

 

 

       4.4.1 การจัดเก็บแมพิมพ  
 

     การจัดเก็บแมพิมพที่เปนระเบียบเรยีบรอยชวยใหสามารถสะดวกตอการนําแมพิมพไป
ใชงาน ดังนั้นจึงมีการแบงบริเวณจัดเก็บแมพิมพออกเปนดังตอไปนี ้

 

     (1) การจดัเก็บที่แยกประเภทของลูกคา โดยมีการจดัแบงเกรดสภาพของแมพิมพวามี
จํานวนหลุมทีพ่รอมใชงานเปนเทาใด ซ่ึงมีแผนปายแสดงสภาพแมพิมพ ดังแสดงในรูปที่ 4.11 
แขวนตดิไวทีแ่มพิมพ เพื่อใหพนักงานทราบสภาพของแมพิมพวาพรอมที่จะนําไปใชงานเพียงใด 

 

PART_____________________________ 

CUSTOMER________ DATE CHECK____/___/___ 

CAVITY_________ OK_________ 

 
รูปท่ี 4.11  แผนปายแสดงสภาพแมพิมพ 
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     (2) ในบริเวณจัดเก็บที่แยกประเภทของลูกคานั้น ไดมกีารจัดแบงบรเิวณยอยออกเปน 3 
บริเวณ ดังนี ้

 - แมพิมพทีไ่มไดใชงาน  หมายถึง ไมมคีําส่ังซ้ือจากลูกคา 
 - แมพิมพรอจายเขาผลิต  หมายถึง มีแผนสั่งซ้ือจากลูกคา และรอเขาทําการผลิต 
 - แมพิมพรอซอม หมายถึง แมพมิพรอเตรียมทาํการซอมแซม 
 

           ซ่ึงไดมีการจัดทําแผนปายแสดงการแบงบริเวณจัดเก็บแมพิมพ ติดไวทีช้ั่นวาง
ประเภทแมพมิพนั้น ๆ 

 

       4.4.2 การบํารุงรักษาแมพิมพ  
  

      เนื่องจากแผนกแมพิมพมแีมพิมพอยูกวา 1,000 แมพมิพ    (รวมถึง  แมพิมพที่ไมไดทํา
การผลิตเปนเวลานานหรือยกเลิกการผลิต) พนักงานจึงทําความสะอาดก็ตอเมื่อไดรับแจงจากฝาย
ขึ้นรูปวาแมพมิพมีปญหาตรวจพบวามีช้ินงานเสียเนื่องจากเกิดรอยพิมพ ซ่ึงในการทําความสะอาด
แมพิมพนัน้จะนําแมพิมพไปยิงทราย ชวยใหพื้นผวิสัมผัสเรียบ ไมขรุขระหรือเกิดรอยตําหน ิ แต
ตองใชเวลาในการนําแมพิมพไปยิงทรายนานถึง 1-2 ช่ัวโมง สงผลทําใหพนกังานแผนกขึ้นรูปไม
สามารถผลิตไดตามเปาหมายตองรอแมพมิพ ดังนัน้ จึงเลือกการทําความสะอาดแมพิมพดวยการยงิ
ทรายมาใชในการบํารุงรักษาแมพิมพ โดยท้ังนี้ไดพิจารณาเลือกแมพมิพที่ยังมีการนํามาใชงานและ
แบงกลุมแมพมิพตามความถี่ในการใชงาน ดังตารางที่ 4.10 เพื่อใหสามารถทําความสะอาดแมพมิพ
ไดตามเวลาที่เหมาะสมและมีแผนการทําความสะอาดทีแ่นนอน ชวยใหฝายวางแผนการผลิต 
สามารถวางแผนการผลิตไดแมนยําขึน้และพนกังานขึ้นรูปก็ไมตองสูญเสียเวลาในการรอแมพิมพ
ไปยิงทราย 
 

ตารางที่ 4.10 การแบงกลุมจํานวนแมพิมพตามความถี่ในการใชงาน 
 

กลุมแมพิมพ จํานวนแมพิมพ แผนทําความสะอาด 
ความถี่ในการใชงานระดับสูง 

( มีคําส่ังผลิตประจํา) 
ขึ้นอยูกับยอดสั่งซ้ือใน

แตละเดือน 
รายสัปดาห 

แมพิมพทัว่ไป 803 รายเดือน 
 
    จากการแบงกลุมแมพิมพเพื่อทําการบํารุงรักษาแมพิมพนั้น ไดจัดทําแบบฟอรมตาราง
การวางแผนการทําความสะอาดแมพิมพขึน้มาดังแสดงในตารางที่4.11



ตารางที่ 4.11   แบบฟอรมตารางการวางแผนการทําความสะอาดแมพิมพ 
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   และจากตารางที่ 4.10 ที่ไดมีการแบงแผนการทําความสะอาดเปน 2 แบบตามกลุม
แมพิมพ เนื่องจากกลุมแมพิมพที่มีความถี่ในการใชงานระดับสูงซ่ึงมีคําส่ังผลิตประจํานั้นเปนการ
พิจารณาจากยอดสั่งผลิตลวงหนา 1 เดือน ดังตัวอยางการวางแผนการทําความสะอาดแมพิมพเดือน
พฤษภาคม ตารางที่ 4.12 ซ่ึงตองการการทําความสะอาดอยางตอเนื่องจึงจัดทําเปนการวางแผนการ
ทําความสะอาดแมพิมพรายสัปดาห และ แมพิมพทั่วไป หมายถึง แมพิมพที่มีการนํามาใชในการ
ผลิต แตไมไดเปนการผลิตตอเนื่องตลอดเดือน มีจํานวนถึง  800  กวาแมพิมพ จึงเปนการวาง
แผนการทําความสะอาดแมพิมพรายเดือน เพื่อใหสามารถเปนไปไดในทางปฏิบัติ และไดกําหนด
แผนการทําความสะอาดแมพิมพประจําปขึ้นเพื่อเปนเครื่องมือในการควบคุมการทํางานของ
พนักงานแผนกแมพิมพใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.13 

 

   และเพื่อใหทราบสภาพของแมพิมพ จึงไดมีปรับปรุงจัดทําแบบฟอรมการตรวจสอบ
สภาพแมพิมพขึ้น ดังแสดงในตารางที่ 4.14 



ตารางที่ 4.12 ตัวอยางการวางแผนการทําความสะอาดแมพิมพรายสปัดาห ประจําเดือนพฤษภาคม 
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ตารางที่ 4.13 แบบฟอรมตารางแผนการทาํความสะอาดแมพิมพประจําป 
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ตารางที่ 4.14 แบบฟอรมการตรวจสอบสภาพแมพิมพ 
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   และไดมกีารจัดทําแผนปายแสดงสถานะการทําความสะอาดแมพิมพ ดังรูปที่ 4.12  ติด
อยูที่ดานหลังของแผนปายแสดงสภาพแมพิมพ (รูปที่ 4.11 ) เพื่อใหพนักงานแผนกแมพิมพบันทกึ
ขอมูลการทําความสะอาด และสะดวกในการตรวจสอบสถานะการทําความสะอาดแมพิมพ 

 

 
สถานะการทําความสะอาดแมพิมพ  

 วันท่ี การทําความสะอาด วันท่ี การทําความสะอาด 
     
     
     
 

    
 

    
 

 

รูปท่ี 4.12 แผนปายแสดงสถานะการทําความสะอาดแมพิมพ 
 

    เมื่อพนักงานแผนกแมพิมพรับใบสั่งผลิต เพื่อจดัเตรยีมแมพิมพสําหรับที่จะใชขึน้รูปใน
วันถัดไปนั้น จะตองตรวจเช็คแผนปายแสดงสถานะการทําความสะอาดแมพิมพ ดงัรูปที่ 4.12 วา
ไดมีการทําความสะอาดในรอบสัปดาหที่ผานมาหรือไม ถายังไมมีการทําความสะอาดก็ตองทาํ
ความสะอาดเตรียมพรอมกอนที่จะนําไปผลิตในวันถัดไป 

 

4.5 การจัดการและวางแผนการฝกอบรมใหแกพนักงาน 
 

จากขอมูล “ของเสีย” ภายในป 2547 พบวามีของเสียเกิดขึ้นเกินกวาเปาหมายทีไ่ดวางไว 
(อางอิงจากบทที่ 3 ตารางที่ 3.7) และจากขอมูล “สาเหตุที่ไมสามารถสงมอบสินคา ไดตาม
กําหนด” (อางอิงจากบทที ่ 3) ซ่ึงเรียงลําดับตามความถี่ของสาเหตุที่พบปญหา ดังแสดงในรูปที่ 
3.14 แผนภูมพิาเรโต (Pareto chart) ประกอบดวย 

 

1. สาเหตุที่เกิดจากวิธีการทํางาน (Method) คิดเปนรอยละ 50.9 
2. สาเหตุที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) คิดเปนรอยละ21.9 
3. สาเหตุที่เกิดจากแมพิมพ (Mold) คิดเปนรอยละ 9.8 
4. สาเหตุที่เกิดจากพนักงาน (Man) คิดเปนรอยละ9.5 
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   จากการวิเคราะหขอมูลของสาเหตุที่ไมสามารถสงมอบสินคาไดตามกาํหนด ผูวิจยัพบวา
ปญหาสวนใหญมีผลเกี่ยวเนือ่งจากการปฏบิัติงานที่ไมถูกตองของพนกังานทั้งในสวนของการผลิต
การควบคุมคณุภาพและการซอมบํารุง ซ่ึงบางครั้งปญหาจากการที่พนักงานปฏิบัตงิานไมถูกวิธีนีม้ี
ผลทําใหเครื่องจักร และอุปกรณการทํางานชํารุดเสียหายได ซ่ึงปญหาจากเครื่องจกัรและอุปกรณ
ชํารุดนี้ก็มีผลกลับมาสูการทําใหเกิดของเสียและการสงสินคาไมทันตามกําหนดอีกเชนเดิม 
 

   ซ่ึงวิธีที่จะสามารถลดปญหาดังกลาวได จะตองมีการจัดการและวางแผนการฝกอบรม
รวมทั้งการทวนสอบการปฏิบิติงานของพนักงานที่เหมาะสมและครอบคลุมเพื่อใหพนักงานทกุคน
ที่ปฏิบัติงานเขาใจในวิธีการทํางานและการควบคุมคุณภาพของสินคาอยางถูกตอง 

 

         4.5.1 ขั้นตอนปรับปรุงการจัดการและวางแผนการฝกอบรม 
 

        ขั้นตอนปรับปรุงการจัดการและวางแผนการฝกอบรมโดยทั่วไป ของโรงงานมีดังนี ้
 

       1. แผนกบุคคลทําการเก็บรวบรวมความตองการในการฝกอบรมโดยการสํารวจ และ       
ใชแบบสอบถามหัวหนางานและพนกังาน เพื่อดูวามกีิจกรรมใดบางทีค่วรจะตองแกไข ปรับปรุง 
ดวยการฝกอบรม ซ่ึงการรวบรวมความตองการในการฝกอบรมจะปฏบิัติเมื่อ 

 

 1.1     มีการประชุม หรือเปนนโยบายของผูบริหารออกมาใหจดัใหมีการฝกอบรม 
 1.2 เมื่อหัวหนางานมีความตองการฝกอบรม ในเรื่องที่เห็นวา พนักงานยังขาด    

ความเขาใจในตัวเนื้องาน ปฏิบัติไมถูกตอง ยังไมมีความรู หรือยังไมชํานาญ
ซ่ึงหัวขอการฝกอบรมดังกลาวจะตองเปนหวัขอที่หัวหนางานมองเห็นวาจํา 
เปนตองมีการฝกอบรม 

 

       2. แผนกบุคคลทําการสรุปหัวขอสําหรับการฝกอบรม และจัดทําแผนการฝกอบรม
ประจําป ดังตวัอยางตารางที ่4.15 
        3.    แผนกบุคคลนําแผนการฝกอบรมประจําป เสนอแกผูบริหารเพื่อรอการอนุมัติ 
        4.  หลังจากแผนการฝกอบรมไดรับการอนุมัติจากผูบริหารแลวแผนกบุคคลจะทาํการ 
จัดทําแผนการฝกอบรมของแตละแผนก 
        5.  แผนกบุคคลแจกจายแผนการฝกอบรมแกหวัหนาแผนกที่เกี่ยวของ โดยระบุเวลาที่
ใช ผูเขาฝกอบรม และสถานที่ในการฝกอบรม เปนตน 
        6.   จัดใหมีการฝกอบรมและการประเมินผลการปฏิบัติงานตามแผนที่ไดวางไว 
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        7. แผนกบุคคลและหัวหนาแผนกตาง ๆ ทําการประเมินผลการฝกอบรม    และ
สรุปผลการฝกอบรมโดยใชแบบฟอรมบันทึกการฝกอบรม ดังแสดงในตารางที่ 4.16 
        8.  แผนกบุคคลจัดทําการบันทึกการฝกอบรมของพนักงานแตละคน  เพื่อจัดเกบ็เปน
บันทึกของหวัหนา และแสดงผลใหพนกังานใหมทราบ โดยใชแบบฟอรมบันทึกการสอนงาน ดงั
แสดงในตารางที่ 4.17  
 

    และจากแผนผังกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ประกอบกับตารางที่ 4.17 
ผูวิจัยไดเสนอแบงพนกังานที่จําเปนตองไดรับการฝกอบรมตามลักษณะงานได 6  สวนดวยกัน คอื 

 

1. พนักงานควบคุมการเติมสารเคมี ในสวน Compound  
2. พนักงานในสวนการควบคมุอายุขัย (Shelf life) ของยาง หลังกระบวนการ Compound B 

ซ่ึงยางจะสามารถทําการเก็บไวไดเพียง 3 วนัหลังจากการผสมสารเคมี 
3. พนักงานที่ทํางานเกีย่วของกบัเครื่องอัดยาง 
4. พนักงานที่ทํางานเกีย่วของกบัเครื่องฉีดยาง 
5. พนักงานที่ทํางานตัดตกแตงชิ้นงาน 
6. พนักงานซอมบํารุงเครื่องจักร 
 

    ทั้งนี้เพื่อใหสามารถจัดการวางแผนการฝกอบรมไดอยางถูกตอง และสอดคลองกับการ
ปฏิบัติงานจริง การจัดฝกอบรมจะอาศัยการฝกปฏิบัติหนางานจริง(On the job training) เปนสําคัญ
เพื่อเนนใหพนกังานทําความเขาใจกับตวัเนือ้งานไดอยางแทจริง มีทักษะในการทํางานเพิ่มมากขึน้
และสามารถแกไขปญหาเฉพาะหนาไดจากประสบการณการทํางานทีเ่พิ่มขึ้น  

 



ตารางที่ 4.15  ตัวอยางแผนการฝกอบรมประจําป 
 

ตําแหนงของพนักงานที่ไดรับการอบรม ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
1. พนักงานควบคุมการเติมสารเคมี ในสวนคอม
ปาวด A และคอมปาวด B 

            

2. พนักงานในสวนการควบคุมอายุขัย (Shelflife) 
ของยางหลังกระบวนการคอมปาวด B (สวนตัดยาง) 

            

3. พนักงานทีท่ํางานเกีย่วของกับเครื่องขึ้นรูปยาง
แบบอัด 

            

4. พนักงานทีท่ํางานเกีย่วของกับเครื่องขึ้นรูปยาง
แบบฉีด 

            

5. พนักงานในสวนตกแตงชิน้สวนยาง 
 

            

6. พนักงานซอมบํารุงเครื่องจักร 
 

            
O 

O 

O 

O 

O 

O 

X 

X 

X 

X 

  

                                             การประเมินผลการปฎิบัติงาน (การทดสอบครั้งที่ 2) 
 

                                            ไดปฏิบัติตามแผน 
 

X 

 
หมายเหตุ :                            การฝกอบรม และการทดสอบครั้งที่ 1 X

O

X 
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ตารางที่ 4.16  ตัวอยางแบบฟอรมบันทึกการฝกอบรม 
 

ตําแหนงของพนักงานที่ไดรับการอบรม .....................................................  ประจําป ................. 
 

รายชื่อ วันที่ทําการอบรม 
ผลการทดสอบ 

คร้ังท่ี 1 
วันที่ทําการประเมิน
การปฏิบัติงาน 

ผลการทดสอบ 
คร้ังท่ี 2 

  ผาน ไมผาน  ผาน ไมผาน 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

 
หมายเหตุ :    ผานการทดสอบ 

 ไมผานการทดสอบ 
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ตารางที่ 4.17  แบบฟอรมบันทึกการสอนงาน 
 

 
 

ช่ือพนักงาน รหัสประจําตัว หนา             / 
ตําแหนง หนวยงาน วันเริ่มงาน 
วุฒิการศึกษา   
   

 บันทึกการสอนงาน /การอบรม  

ประเมินผล ลําดับ
ที่ 

ช่ือการสอนงาน/ การอบรม/ 
หลักสูตร 

วัน/เดือน/
ป 

ระยะ 
เวลา ผาน ไมผาน 

ลายเซ็นต 
พนง. 

ลายเซ็นต 
ผูอบรม 

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

 

แบบบันทึกการสอนงาน 
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บทที่ 5 
 

ผลการดําเนินการวิจัยและการเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 
 

จากการดําเนินการแกไขปรับปรุงที่ไดนําเสนอไปแลวในบทที่ 4 ดังเชนการปรับปรุงระบบ
การวางแผนและควบคุมการผลิต โดยมีการนําโปรแกรมระบบฐานขอมูลเขามาชวยในการวาง
แผนการผลิต การจัดทําแผนตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร การจัดการแมพิมพ รวมทั้งการจัด
แผนการฝกอบรมใหแกพนักงาน เพื่อเปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิตใหกับโรงงานกรณีศึกษาและ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการสงมอบสินคา  โดยในการดําเนินการวิจัยนี้เพื่อใหสามารถวิเคราะห
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรได จึงกําหนดเงื่อนไขการทํางานที่เหมือนกันทั้งกอนและ
หลังการดําเนินการปรับปรุง ดังนี้ 

 

- เวลาการทํางานของพนักงานแผนกขึน้รูปที่เปนปกติ คือ พนักงานทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง 
และทํางานลวงเวลาวันละ 4  ช่ัวโมง  ดังแสดงในตารางที่ 5.1 

 
ตารางที่ 5.1 ผลรวมเวลาการทํางานของพนักงานแผนกขึ้นรูป  

ประจําเดือนกันยายน 2547 ถึงเดือน กรกฎาคม 2548 
 

เดือน ยอดผลิต (บาท) 
จํานวนพนักงาน
ขึ้นรูป (คน) 

ชั่วโมงทํางาน
ปกติ (ชั่วโมง) 

ชั่วโมงทํางาน
ลวงเวลา (ชั่วโมง) 

รวมชั่วโมง
ทํางาน (ชั่วโมง) 

ก.ย.2547 8,999,917.30 42 8712 5280 13992 

ต.ค.2547 8,657,419.76 42 8768 5432 14200 

พ.ย.2547 9,343,113.38 44 9112 5336 14448 

กอ
นป

รับ
ปรุ

ง 

ธ.ค.2547 9,421,329.06 45 9336 5400 14736 

ม.ค.2547 9,762,433.58 46 9184 5876 15060 

ก.พ.2547 9,268,846.83 44 8448 5312 13760 

มี.ค.2547 9,881,129.66 45 9720 5356 15076 

ระ
หว

าง
ปรั

บป
รุง

 

เม.ย.2547 10,732,188.51 44 8448 5712 14160 

พ.ค.2547 9,210,617.79 45 9360 5576 14936 

มิ.ย.2547 11,925,119.03 45 9336 5720 15056 

หลั
งป

รับ
ปรุ

ง 

ก.ค.2547 11,316,762.54 45 9320 5800 15120 
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จากขอมูลดังตารางที่ 5.1 เปนขอมูลเกี่ยวกบัชั่วโมงการทาํงานของพนักงานแผนกขึน้รูป ซ่ึง
ในสวนของชัว่โมงทํางานและจํานวนพนกังานนั้น เปนสวนหนึ่งของตวัแปรที่ตองควบคุมใหมี
คาคงที่หรือมีการเบี่ยงเบนใหนอยที่สุด ทั้งนี้เพือ่จะไดสามารถวิเคราะหไดวาประสิทธิภาพการ
ทํางานของเครื่องจักรมีคาสูงขึ้นมากนอยเพยีงใด    

 

- เวลาในการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในการขึ้นรูป คือ ในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นงาน 
พนักงานตองใชเวลาในการจัดเรียงชิ้นยางลงใสแมพิมพ เวลาในการอบชิ้นงาน และเวลาในการแกะ
ช้ินงานออกจากแมพิมพ โดยแตละผลิตภัณฑจะมีเวลามาตรฐานในการทํางานที่แตกตางกัน ขึ้นอยู
กับความยากงายของชิ้นงาน ดังนั้นเพื่อใหเห็นผลของประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร จึง
กําหนดใหเวลาในการผลิตของแตละผลิตภัณฑมีคาคงเดิม ดังตัวอยาง จํานวนชิ้นงานมาตรฐานที่
ผลิตไดภายในเวลา 12 ช่ัวโมงสําหรับแมพิมพที่ทําการผลิตประจําในแตละประเภทเครื่องจักร 
(ตารางที่ 4.5 การแบงกลุมประเภทเครื่องจักร) แสดงดังตารางที่ 5.2 

 
ตารางที่ 5.2 จํานวนชิน้งานที่ผลิตไดภายในเวลา 12 ชั่วโมงในแตละประเภทเคร่ืองจักร 

 

กลุม
เคร่ืองจักร 

รหัส
เคร่ืองจักร 

รหัสแมพิมพ 
จํานวนชิน้งานมาตรฐานทีผ่ลิต

ไดภายในเวลา 12 ชั่วโมง 
A 18 H030-12910/7 1050 1050 
B 15 83551-300-0001/12 1500 1500 
C 20 56520-16B00/14 1848 1848 
D 34 33705-KW7-9001/64 5760 5760 
E 45 12196-KFM-9000/40 4200 4200 
F 51 BAR50710-GN5-8300 (AP)/12 1320 1320 
G 50 50661-GN8-9200(BMW)/32 RIM 2400 2400 

 

ดังนั้นในบทที ่5 นี้ผูวิจัยขอนาํเสนอผลการดําเนินงานวจิยัโดยแบงออกเปน 2 สวนดังนี้ 
 

5.1 ผลการดําเนินการวิจัย 
(1) ประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรในการขึ้นรูปชิ้นงาน 
(2) ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด 
(3) ผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียที่เกิดจากสายการผลิต 

 5.2  การเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังปรับปรุง 
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5.1 ผลการดําเนินการวิจัย 
 
 จากผลการดําเนินการปรับปรุงโรงงานผลิตช้ินสวนยางอะไหล สามารถสรุปไดดังนี้ 
 

(1) ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรในการขึ้นรูปชิ้นงาน 
 

 จากตารางที่ 5.3 แสดงผลการดําเนนิการปรับปรุงแกไขโดยพิจารณาจากประสิทธภิาพการ
ใชเครื่องจักรในการขึ้นรูปชิน้งานตั้งแต เดือน มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 พบวาหลังจาก
ดําเนินการปรับปรุง ประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรในการขึ้นรูปชิน้งานดีขึ้น คิดเปนเปอรเซ็นต
จํานวนรายการที่ไดผลิตเทากับ 95.26 % ซ่ึงเปนไปตามเปาหมายที่โรงงานกําหนดไว 
 

ตารางที่ 5.3 ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรในการขึ้นรปูชิน้งาน 
ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 

 

จํานวนรายการ % จํานวน 
เดือน 

สั่งผลิตทั้งหมด ไมทําการผลิต ทําการผลิต รายการที่ไดผลิต 

ม.ค. 2,956 182 2,774 93.84 

ก.พ. 3,168 154 3,014 95.14 

มี.ค. 2,968 178 2,790 94.00 

ระ
หว

าง
ปรั

บป
รุง

 

เม.ย. 3,454 227 3,227 93.43 

  รวม 12,546 741 11,805 94.09 

พ.ค. 2,989 131 2,858 95.62 

มิ.ย. 3,001 149 2,852 95.03 

หลั
งป

รับ
ปรุ

ง 

ก.ค. 3,088 150 2,938 95.14 

  รวม 9,078 430 8,648 95.26 
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(2) ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด 
 

 ในหัวขอนี้ เปนการนําเสนอผลการดําเนินการปรับปรุงโดยพิจารณาในมุมมองของ
ผลกระทบของปญหาที่มีตอลูกคาซึ่งจากตารางที่ 5.4 แสดงผลการดําเนินการปรับปรุงแกไขโดย
พิจารณาจากผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลาและจํานวนครบตามกําหนดตั้งแต เดือน 
มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 พบวาการ ปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาสามารถสงมอบผลิตภัณฑ
ใหลูกคาไดทันเวลา จํานวนครบตามกําหนด คิดเปน 95.48%  

 

ตารางที่ 5.4 ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนด 
ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 

 

จํานวนลูกคาที่สงมอบไดทันเวลาและจํานวนครบตามกําหนด 

เดือน ลูกคา ทําได ทําไมได % ทําได 

ม.ค. 52 47 5 90.38 

ก.พ. 48 43 5 89.58 

มี.ค. 50 45 5 90.00 

ระ
หว

าง
ปรั

บป
รุง

 

เม.ย. 51 47 4 92.16 

  รวม  201 182 19 90.55 

พ.ค. 52 49 3 94.23 

มิ.ย. 51 49 2 96.08 

หลั
งป

รับ
ปรุ

ง 

ก.ค. 52 50 2 96.15 

  รวม 155 148 7 95.48 
 

  
         (3) ผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียท่ีเกิดจากสายการผลิต 
 

จากการดําเนินการปรับปรุงสภาพปญหาของโรงงานกรณศีึกษา นอกเหนือจากคํานึงถึงใน
เร่ืองการสงมอบเปนสําคัญแลว ยังเปนการพิจารณาถึงการควบคุมชิ้นงานเสียควบคูกนัไปดวย ดัง
แสดงในตารางที่ 5.5 เปนผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียที่เกิดจากสายการผลิต ตั้งแต เดือน มกราคม 
ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 พบวาหลังจากที่ปรับปรุง โรงงานกรณีศกึษาสามารถควบคุมชิ้นงานเสียได 
คิดเปนเปอรเซ็นตของเสียเทากับ 1.94 % ซ่ึงเปนไปตามเปาหมายที่โรงงานกําหนดไวใหไมเกิน 2.50 
% ตอเดือน 
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ตารางที่ 5.5  ผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียท่ีเกิดจาก Line ผลิต 
ตั้งแต เดือน มกราคม ถึง กรกฎาคม พ.ศ. 2548 

 

ของเสียจาก 
เดือน 

ยอดผลิต 
(บาท) คอมปาวด ขึ้นรูปยาง ตรวจสอบ คียขอมูล ของเคลม 

รวม % ของเสีย 

ม.ค. 9,762,433.58 19,769.00 125,430.47 88,558.42 10,249.11 427.25 244,434.25 2.50 

ก.พ. 9,268,846.83 0.00 102,636.46 89,473.53 11,837.14 1,303.08 205,250.21 2.21 

มี.ค. 9,881,129.66 20,149.48 120,593.68 85,690.24 13,855.17 352.22 240,640.79 2.44 

ระ
หว

าง
ปรั

บป
รุง

 

เม.ย. 10,732,188.51 28,845.00 129,675.54 96,872.43 15,072.87 221.10 270,686.94 2.52 

  รวม 39,644,598.58 68,763.48 478,336.15 360,594.62 51,014.29 2,303.65 961,012.19 2.42 

พ.ค. 9,210,617.79 5,764.25 105,543.53 58,216.82 9,527.94 25.70 179,078.24 1.94 

มิ.ย. 11,925,119.03 8,441.00 122,985.93 84,760.50 12,809.43 400.98 229,397.84 1.92 

หลั
งป

รับ
ปรุ

ง 

ก.ค. 11,316,762.54 13,478.00 123,617.37 69,947.50 12,989.85 376.75 220,409.47 1.95 

  รวม 32,452,499.36 27,683.25 352,146.83 212,924.82 35,327.22 803.43 628,885.55 1.94 

 
 

5.2 การเปรียบเทียบผลการดําเนินการกอนและหลังปรับปรุง 
 
 จากผลการดําเนินการปรับปรุงที่ไดกลาวไปแลวในหัวขอที่ 5.1 ผูวิจัยไดนําดัชนีช้ีวัดที่ (1) 
และ (2) มาทําการเปรียบเทียบกับผลการดําเนินการกอนการปรับปรุงซึ่งเสนอไวในบทที่3 โดยผล
การเปรียบเทียบแสดงดังตารางที่ 5.6 

 

ตารางที่ 5.6 การเปรียบเทียบผลการดําเนนิการกอนและหลังการปรับปรุงแกไข 
 

 
% 

กอนปรับปรงุ 
%  

ระหวางปรับปรุง 
% 

หลังปรับปรุง 
ประสิทธิภาพการใชเครื่องจกัร ในการขึ้นรูป
ช้ินงาน 

93.19 94.09 95.26 

ผลสรุปการสงมอบใหลูกคาไดทันเวลา และ
จํานวนครบตามกําหนด 

90.8 90.55 95.48 
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จากตารางที่ 5.6 จะพบวา หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงแลวทั้ง 4 ดัชนีไดรับการ
ปรับปรุงความสามารถใหดีขึ้น โดยโรงงานกรณีศึกษาสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการใช
เครื่องจักรจากชวงกอนปรับปรุง 93.19 % เปน 95.26 % ในชวงเวลาหลังปรับปรุง หากจะพิจารณาที่
ผลกระทบที่มีตอลูกคาแลว โรงงานกรณีศึกษาสามารถปรับปรุงความสามารถในการสงมอบ
ผลิตภัณฑใหลูกคาไดทันเวลา และจํานวนครบตามกําหนดไดเพิ่มขึ้นจากเดิม 90.8 % เปน 95.48 %  

 

สําหรับดัชนีตัวที่ (3) ในหัวขอที่ 5.1 นั้นเปนการพิจารณาถึงการควบคุมชิ้นงานเสียที่เกิด
จากสายการผลิต ดังตารางที่ 3.7 ในบทที่ 3 จะพบวาของเสียเกิดจากแผนกขึ้นรูปมากที่สุด ซ่ึงการ
ปรับปรุงสําหรับโรงงานกรณีศึกษานี้ ไดใหความสําคัญกับการปรับปรุงที่เกี่ยวของกระบวนการผลติ
ขึ้นรูปเปนหลัก ดังเชน การจัดทําแผนตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมทําการ
ผลิต  การจัดการแมพิมพโดยจัดใหมีแผนทําความสะอาดแมพิมพเพื่อเปนการปองกันการเกิดปญหา
รอยพิมพและคราบสกปรกที่ช้ินงาน และแผนการฝกอบรมพนักงานเพื่อใหพนักงานเกิดทักษะใน
การปฏิบัติงาน ดังแสดงในตารางที่ 5.7 เปนการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลังการ
ปรับปรุง จะเห็นวาของเสียจากขึ้นรูปยางลดลงจากเดิม 1.51 % เหลือ 1.09 % หลังปรับปรุง 
รองลงมาคือของเสียจากการตรวจสอบ 100 % ซ่ึงเปนการตรวจสอบอยางละเอียดหลังจากขึ้นรูป 
และของเสียจากคอมปาวด แมวาผูวิจัยจะไมไดทําการปรับปรุงในสวนของคอมปาวดนี้ แตของเสียก็
ลดลงจากเดิมเนื่องจากในชวงที่ผูวิจัยเขาไปดําเนินการศึกษา เครื่องบดผสมยางคอมปาวดของ
โรงงานซึ่งเปนเครื่องจักรที่มีสภาพคอนขางเกาและเกิดปญหาเสียบอยประกอบดวยมีปญหาภายใน 
ทางโรงงานจึงไดทําการวาจางบดผสมยางคอมปาวดจากภายนอกเนื่องจากไดคุณภาพยางที่ดีกวา  

 
ตารางที่ 5.7 การเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 

 

% ของเสีย 
ของเสียจาก 

 กอนปรับปรงุ ระหวางปรับปรุง หลังปรับปรุง 

คอมปาวด 0.2219 0.1735 0.0853 

ขึ้นรูปยาง 1.5148 1.2066 1.0851 

ตรวจสอบ 100% 0.8701 0.9096 0.6561 

คียขอมูล 0.1673 0.1287 0.1089 

0.0416 0.0058 0.0025 ของเคลม 

2.82 2.42 รวม 1.94 
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บทที่ 6 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตสําหรับ
โรงงานผลิตช้ินสวนยางอะไหลใหมีประสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้น และสงผลใหสามารถสงมอบ
สินคาไดทันเวลาที่กําหนด  โดยในบทนี้จะกลาวถึงสรุปผลการวิจัย ขอจํากัดและอุปสรรค และ
ขอเสนอแนะสําหรับการดําเนินการวิจัยนี้ 

  
6.1 สรุปผลการวิจัย 

  
จากการศึกษาพบวาปญหาทีเ่กิดขึ้นสวนใหญเปนปญหาดานการสงมอบสินคาใหลูกคาได

ไมทันกําหนด เนื่องจากเกดิปญหาเกีย่วกบัแผนกขึ้นรูปยางซึ่งเปนแผนกหลักของฝายผลิต โดยไม
สามารถทําการผลิตไดตามเปาหมายที่ตั้งไว และเมื่อทําการวิเคราะหถึงสาเหตุหลักแลวพบวาระบบ
การวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไมมีการรวบรวมขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนการผลิต มี
การเปลี่ยนแผนการผลิตกะทันหัน ประกอบกับเปนลักษณะการวางแผนโดยอาศัยประสบการณ  
โดยมีปจจยัอ่ืนๆที่เปนปญหาเขามาเกีย่วของไดแก ในเรื่องเครื่องจักร และแมพิมพ  ดังนั้นจึงไดทํา
การปรับปรุงในเรื่องตาง ๆ ดังนี้ 

 

(1) การปรับปรุงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยไดทําการคัดเลือกรายการรหัส
แมพิมพที่ซํ้าซอน การประมาณการกําลังการผลิต การรวบรวมจัดทาํรายการวัตถุดบิและชิ้นสวน
ประกอบสําหรับผลิตภัณฑ การรวบรวมขอมูลรายละเอียดเครื่องจักร การจัดลําดบัความสําคัญของ
ลูกคา เพื่อใหสะดวกและไดขอมูลที่แมนยาํมากขึ้นสําหรบัการวางแผนการผลิต 

 

 (2) การจัดทําระบบฐานขอมูลชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต โดยนาํขอมูลที่
รวบรวมไดจากขอ (1) มาทําเปนระบบฐานขอมูลดวยโปรแกรม ACCESS เพื่อใหสะดวกและ
รวดเร็วตอการวางแผนการผลิตมากขึ้น และชวยลดปญหาความผิดพลาดในการวางแผนการผลิต 
เชน การออกรายงานความตองการวัตถุดบิและชิ้นสวนประกอบ ที่มียอดสั่งซ้ือกวา 300 ผลิตภัณฑ
ตอเดือน โดยมีลักษณะคณุสมบัติของยางที่ใชแตกตางกนั และการออกรายงานประกอบการวาง
แผนการผลิต เพื่อชวยพิจารณาเวลาที่ตองใชในการผลิตและเครื่องจักรที่สามารถทําการผลิตได 
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 (3) การทําแผนตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยจดัใหมีแบบฟอรมรายงานการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรกอนขึ้นรูปยาง และแผนการตรวจเช็คบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของ
แผนกขึ้นรูป 
 

 (4) การจัดจัดการแมพิมพ ซ่ึงใหความสําคัญกับการจัดเก็บและการบํารุงรักษาแมพิมพ โดย
การปรับปรุงใหมีแบบฟอรมตารางการวางแผนการทําความสะอาดแมพิมพ แบบฟอรมตาราง
ผนการทําความสะอาดแมพิมพประจําป และแบบฟอรมการตรวจสอบสภาพแมพิมพ แ

  

(5)    การจัดการและวางแผนการฝกอบรมใหแกพนกังาน เพื่อเพิ่มทกัษะในการปฏบิัติงาน 
 
และจากการดําเนินการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตรวมกับการปรับปรุงในเรื่องตาง 

ๆ ที่เกี่ยวของ พอจะสรุปผลการดําเนินงานหลังปรับปรุง ไดดังนี้ 
 

(1)  การผลิตเปนไปตามแผนการผลิตที่วางไวมากขึน้ โดยสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพ
การใชเครื่องจกัรในการขึ้นรปู เพิ่มจาก 93.19 % เปน 95.26 % หลังการปรับปรุง  

 

(2) การสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคาทันเวลาที่กําหนดไดมากขึ้น โดยจํานวนลูกคาที่สง
มอบไดตามกําหนดเพิ่มขึ้นจาก 90.8 % กอนปรับปรุง เปน 95.48 % หลังปรับปรุง  

 

(3)  เปอรเซ็นตของเสียลดลง พิจารณาจากผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียที่เกดิจาก Line 
ผลิต ลดลงจากประมาณ 2.82 % เหลือ 1.94 % หลังการปรับปรุง   โดยเปนของเสียที่เกิดจาก
กระบวนการขึน้รูปลดลงถึง  0.43 % 
 

6.2 ขอจํากัดและอุปสรรค 
 
 สําหรับงานวิจยันี้ในระหวางการดําเนนิการวิจัย สามารถสรุปถึงขอจํากัด ปญหาและ
อุปสรรคที่เกิดขึ้นไดดังนี ้
 

 (1) ขอมูลตาง ๆ คอนขางกระจัดกระจาย และไมมีการนาํมาทําการวิเคราะห จึงยากตอการ
รวบรวม และขาดการเก็บขอมูลที่สําคัญบางสวน เปนการอาศัยความจาํของพนักงาน 
 

 (2) พนักงานสวนใหญจะมีความรูพื้นฐานต่ํากวามัธยมศกึษาตอนตน แตมีประสบการณ
การทํางานในโรงงานกรณีศกึษานี้เกินกวา 10 ป ซ่ึงเปนลักษณะการทาํงานที่อาศัยประสบการณและ
ความเคยชนิ ดงันั้นจึงคอนขางยากที่จะใหพนักงานมีทัศนคติและจิตสํานึกที่ดใีนการทํางาน 
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(3)  มีอัตราการเขาออกของพนักงานคอนขางมาก เนื่องจากขาดแรงจูงใจในการทํางาน จึง
ทําใหเสียเวลาในการสอนงานและฝกอบรมพนักงานใหม 
 

 (4) พนักงานในสวนวางแผนการผลิตไมมีความรูในเรือ่งโปรแกรมระบบฐานขอมลู ซ่ึงเมื่อ
มีปญหาเกี่ยวกบัระบบ ทําใหตองเสียเวลารอคอยการแกไข และอาจทําใหขอมูลไมทันสมัยได 
 

6.3 ขอเสนอแนะ 
 
 จากการดําเนินการวิจยัในโรงงานกรณีศกึษา เพื่อทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้น และสามารถสงมอบสินคาไดทันเวลาที่กําหนดนั้น พบวามีขอจาํกัด 
ปญหาและอุปสรรค สามารถนํามาสรุปเปนขอเสนอแนะ ไดดังนี ้
 
 (1) ควรมีการปรับปรุงสภาวะแวดลอมในการทํางาน เชน จัดใหมีการถายเทและระบาย
อากาศที่เหมาะสม โดยเฉพาะที่แผนกคอมปาวดซ่ึงมกีารฟุงกระจายของเขมาควนัคอนขางมากและ
สงผลไปยังแผนกตัดยางและขึ้นรูปที่อยูขางเคียง 
 

 (2) ควรใหความสําคัญกับการพัฒนาประสิทธิภาพการทํางานของพนกังาน เชน การสราง
จิตสํานึกดานตาง ๆ เพื่อใหพนักงานตระหนักถึงสิ่งที่จะเกดิขึ้นถาไมใหความรวมมือในทางที่
เหมาะสม การสรางแรงจูงใจในการทํางานใหกับพนกังาน โดยมกีารใหรางวัลสําหรับพนักงานทีท่ํา
ไดตามเปาหมาย หรือการสงพนักงานไปฝกอบรมความรูใหม ๆ เพื่อมาปรับใชกับการทํางาน 
 

 (3) เพื่อใหมกีารเพิ่มผลผลิตที่ดีขึ้น ดังนั้นควรศึกษาเทคนิคอ่ืน ๆ เขามารวมดวย เชน 
วิศวกรรมคุณคา การประเมนิงานและผลงาน การนํา QC 7 tools เขามาใช เปนตน 
 

 (4) เพื่อใหโปรแกรมระบบฐานขอมูล ACCESS ที่ปรับปรุงขึ้นมีประสิทธิภาพมากขึ้น  ควร
มีการปรับปรุงขอมูลใหเปนปจจุบัน และทนักับการเปลี่ยนแปลงอยางตอเนื่อง 
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ไพฑูรย  พราวเนตร.  2543.     การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑส่ิงประดิษฐ       
เรซ่ิน. วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑติ. ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลยั. 

 

วันชัย   ริจิรวนิช.  2543.     การศึกษาการทํางาน : หลักการและกรณีศึกษา.     พิมพคร้ังที่ 2
กรุงเทพมหานคร. สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย. หนา 1-33. 

 

อุดมรัศน หลายชูไทย.  2545.  การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงพิมพบรรจุภัณฑ.  วิทยานิพนธ
ปริญญามหาบัณฑิต. ภาควชิาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย. 
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ภาคผนวก ก 
 

ตัวอยางแบบบันทึกสาเหตุที่พนักงานไมสามารถทําการขึ้นรูปได 
ตามจํานวนที่สั่งผลิต 
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ภาคผนวก ข 
 

ตัวอยางการคํานวณประมาณการชั่วโมงการผลิตที่ตองใช เดือนมกราคม 
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ตัวอยางการคาํนวณประมาณการชั่วโมงการผลิตท่ีตองใช เดือนมกราคม 
 
จากรายละเอียดการสั่งซ้ือของลูกคาตองทําการพิจารณาวาแตละผลิตภณัฑสามารถทําการ

ผลิตไดคร้ังละกี่ผลิตภัณฑ และตองใชเวลาในการผลิตเทาไร ดังแสดงตัวอยางประมาณการยอด
ส่ังซ้ือของบริษัท TH ประจาํเดือน มกราคม เปนดังนี ้

รหัสแมพิมพ ยอดส่ังซ้ือ 
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอ

ชั่วโมง จํานวนชั่วโมงที่ใชผลิต 
รหัสลูกคา 

TH 12195-KFL-8500/30 90800 261 347.8927203 

TH 12195-KPH-9000/36 67214 360 186.7055556 

TH 12195-KPK-9000-C1/10 4760 72 66.11111111 

TH 12196-KPH-9000/36 67214 360 186.7055556 

TH 12196-KFM-9000/40 156400 400 391 

TH 12197-KPH-9000/40 67214 400 168.035 

TH 33705-KW7-9001/64 201864 512 394.265625 

TH 41241-402-0100/10 2720 50 54.4 

TH 50622-KPK-9000/16 2720 112 24.28571429 

TH 52158-HCO-0000/7 680 35 19.42857143 

TH 52170-KEV-7500/8 RIM 22200 96 231.25 

TH 52170-KGH-6000/8 RIM 7700 80 96.25 

TH 52170-KPG-T000/4 200 48 4.166666667 

TH 53102-GN5-9000/64 123600 704 175.5681818 

TH 53107-KPP-9000/36 12960 360 36 

TH 53107-KW7-9300/31 137880 372 370.6451613 

TH 53136-KFE-7000/36 1360 288 4.722222222 

TH 61305-KPK-9000/64 2720 512 5.3125 

TH 77207-GN5-9100/64 27400 704 38.92045455 

TH 90441-ZE2-0101/64 17451 384 45.4453125 

TH 90502-KPP-9000/15 3240 120 27 

      รวมชั่วโมงทั้งหมด 2874.110352 

  
ซ่ึงเปนผลิตภัณฑที่ทําการผลิต

ไดคร้ังละ 2 ผลิตภัณฑ   
จึงใชเวลาในการผลิตจริง 1437.05       ชั่วโมง 
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รหัสลูกคา รหัสแมพิมพ ยอดสั่งซื้อ จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดตอชั่วโมง จํานวนชั่วโมงที่ใชผลิต 

TH 11347-371-3000/64 17201 512 33.59570313 

TH 11363-437-6200/36 680 216 3.148148148 

TH 12196-KFL-8500/20 25200 220 114.5454545 

TH 12391-KGH-9010-M1/2 10240 20 512 

TH 13425-KGH-9000/36 21880 324 67.5308642 

TH 16905-MG7-0000/20 10940 180 60.77777778 

TH 17517-KPP-9000/10 3240 70 46.28571429 

TH 17614-KBA-9000/12 3240 120 27 

TH 17614-KPK-9000/4 680 28 24.28571429 

TH 18421-KE8-0000/5 100 115 0.869565217 

TH 19051-KGB-6100/36 7700 252 30.55555556 

TH 33705-KPG-T000/64 400 512 0.78125 

TH 37203-KPK-9000-C1/4 150 48 3.125 

TH 41241-KW7-8800/6 30917 60 515.2833333 

TH 44302-383-6102/10 1704 110 15.49090909 

TH 50535-KK3-8300/7 1380 56 24.64285714 

TH 52170-KBP-9000/1 3240 12 270 

TH 52170-KPK-9000/1 680 11 61.81818182 

TH 53107-KBP-9001/49 1360 343 3.965014577 

TH 61304-415-0000/16 2100 160 13.125 

TH 61312-149-3000/36 19240 216 89.07407407 

TH 61312-KBP-9000/81 15800 648 24.38271605 

TH 64315-GB4-0000/9 6800 90 75.55555556 

TH 64415-KGH-9000/16 7700 288 26.73611111 

TH 77205-KW7-9001/10 200 110 1.818181818 

TH 77208-KW7-9002/12 26240 99 265.0505051 

TH 78114-YB4-0000/1 2636 12 219.6666667 

TH 78313-YB4-0100/5 4359 40 108.975 

TH 81329-567-0200/6 360 54 6.666666667 

TH 83520-KFE-7000/1 50 9 5.555555556 

TH 83551-300-0000/12 14880 132 112.7272727 

TH 83601-MN5-0000/25 57310 175 327.4857143 

      รวมชั่วโมงทั้งหมด 3092.520063 

  
ซึ่งเปนผลิตภัณฑทีท่ําการผลิตได

คร้ังละ 3 ผลิตภัณฑ   
จึงใชเวลาในการผลิตจริง 1030.84    ชั่วโมง 
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ภาคผนวก ค 
 

สรุปยอดสั่งซื้อ ประจําป 2547 
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ตารางที่ ค-1 สรุปยอดสัง่ซื้อ ประจําป 2547 
     

ลําดับ รหัสลูกคา ช่ือบริษัท ยอดสั่งซื้อ (บาท) รอยละ 

1 TH THAI HONDA MANUFACTURING CO., LTD. 44,251,032.96 42.4861 

2 NSM บริษัท นิวสมไทย มอเตอรเวอรค จํากัด 7,738,404.25 7.4298 

3 AP ASIAN AUTOPARTS CO., LTD. 5,812,481.45 5.5806 

4 CC บริษัท เช่ียวชาญอินดัสทรี่ (1989) จํากัด 5,679,690.00 5.4532 

5 TS บริษัท ไทยซัมมิท โอโตพารท อินดัสตรี จํากัด 5,063,005.00 4.8611 

6 BMW บริษัท บางกอกเมทอลเวอรค จํากัด 4,363,000.00 4.1890 

7 AM บริษัท  แอมพาส  อินดัสตรี   จํากัด 4,103,547.17 3.9399 

8 ML บริษัท มาลาพลาส จํากัด 3,642,480.60 3.4972 

9 GST GENERAL SEATING (THAILAND) CO.,LTD 2,551,554.05 2.4498 

10 KMT KAWASAKI  MOTORS ENTERPRISE  ( THAILAND ) CO.,LTD 2,379,106.78 2.2842 

11 TGM บริษัทไทเกอร มอเตอร จํากัด 2,090,397.60 2.0070 

12 TTD บริษัท ไทยโตโย เดนโซ จํากัด 1,957,459.80 1.8794 

13 TYG TAIYO GIKEN (THAILAND) CO.,LTD. 1,889,097.00 1.8137 

14 TT บริษัท ไทยแสตนเลยการไฟฟา จํากัด (มหาชน) 1,576,270.00 1.5134 

15 SSM บริษัท ซัมมิท โชวา แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 1,514,826.00 1.4544 

16 TN บริษัท ไทยซัมมิท ฮารเนส จํากัด 939,965.00 0.9025 

17 BDI บริษัท กรุงเทพไดอแคสซต้ิง แอนด อินแจกช่ัน จํากัด 825,520.00 0.7926 

18 KIC บริษัท คุมิ (ไทยแลนด) จํากัด 751,900.00 0.7219 

19 TZ บริษัท โตเซน (ประเทศไทย) จํากัด 730,964.14 0.7018 

20 TK THAI KAWASAKI  MOTORS CO., LTD. 686,617.80 0.6592 

21 TSI บริษัท ที เอส อินเตอรชีท  จํากัด 478,709.00 0.4596 

22 KET KUSATSU  ELECTRIC (THAILAND) CO.,LTD. 426,900.00 0.4099 

23 CM C.M.INDUSTRY CO.,LTD. 392,546.25 0.3769 

24 AH บริษัท เอเชี่ยนฮอนดา มอเตอร จํากัด 391,415.39 0.3758 

25 TZI บริษัท  โตเซน อินดัสเตรียล จํากัด 353,576.04 0.3395 

26 YA บริษัท ไทยยามาฮามอเตอร จํากัด 351,793.06 0.3378 

27 OE บริษัท บูรพาการไฟฟา อุตสาหกรรม จํากัด 350,607.00 0.3366 

28 TKM T.K.MACHINERY CO.,LTD 251,850.00 0.2418 

29 TL บริษัท ไทยซัมมิทแหลมฉบังโอโตพารท จํากัด 247,864.20 0.2380 

30 MAT บริษัท พานาโซนิค อีโคโลจี ซิสเต็มส (ประเทศไทย) จํากัด 238,550.00 0.2290 
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ตารางที่ ค-1 สรุปยอดสัง่ซื้อ ประจําป 2547 (ตอ) 
     

ลําดับ รหัสลูกคา ช่ือบริษัท ยอดสั่งซื้อ (บาท) รอยละ 

31 GI บ.กิสส มารเก็ตติ้ง จก. 233,500.00 0.2242 

32 BEICO BEST INTERNATIONAL BUSINESS GROUP CORP. 229,100.00 0.2200 

33 ARO ARROW ENGINE COMPANY 168,960.00 0.1622 

34 TRT TOYO RADIATOR (THAILAND) CO.,LTD. 151,415.49 0.1454 

35 SFC บริษัท สยามฟูรุกาวา จํากัด 120,000.00 0.1152 

36 KO บริษัท ไทยโคะอิโท จํากัด 96,478.50 0.0926 

37 BCI บ.ไบค แคร อินเตอรเนช่ันแนล จํากัด 78,931.40 0.0758 

38 VAP บริษัท วิสดอม ออโตพารท จํากัด 76,920.00 0.0739 

39 TAI บริษัท ไทยโตอินดัสตรี จํากัด 75,840.00 0.0728 

40 TG THAI NIKKO METAL INDUSTRY CO.,LTD. 69,530.76 0.0668 

41 RSC REPTEC SERVICE CO.,LTD. 59,500.00 0.0571 

42 JK บริษัท เจเนอรัล เคมิเคิ้ลส (ประเทศไทย) จํากัด 46,200.00 0.0444 

43 TR บริษัท ถิรไทย จํากัด 46,032.00 0.0442 

44 SSI บริษัท  สยาม ซัสเพนชัน อินโนเวชัน  จํากัด 44,850.00 0.0431 

45 TSC บริษัท ไทยสตีล เคเบิล (TSK) จํากัด 41,499.00 0.0398 

46 NHK บริษัท เอ็น เอช เค สปริง (ประเทศไทย) จํากัด 40,651.15 0.0390 

47 TSV บริษัท ที เอส วีฮิเคิล เทค จํากัด 39,728.00 0.0381 

48 NLP บริษัท เอ็น.แอล.ซานิทารีฟตต้ิงส จํากัด 38,110.00 0.0366 

49 KT บ.ทีบีเคเค (ประเทศไทย) จํากัด 37,950.00 0.0364 

50 TAT บจก.ทิพยท็อป แอดวานซ เทคโนโลยี 37,500.00 0.0360 

51 CAS บริษัท ซี เอ เอส เอช โอโตพารท จํากัด 33,350.00 0.0320 

52 GLP บริษัท เจริญลาภ 33,060.00 0.0317 

53 VR บริษัท ไทยยามาฮามอเตอร จํากัด 32,273.00 0.0310 

54 SSK บริษัท เอส เอส เค กลการ จํากัด 28,800.00 0.0277 

55 TIT บริษัท ที ไอ ที อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 28,000.00 0.0269 

56 DK บริษัทไดชิน จํากัด 27,789.20 0.0267 

57 MC บริษัท เอ็มซีเจ แอนด ซัน จํากัด 24,900.00 0.0239 

58 SW บริษัท เอส.ดับบลิว.โลหะกิจ จํากัด 22,812.00 0.0219 

59 GPI บริษัท  โกลด เพรส อินดัสตรี  จํากัด 22,113.00 0.0212 
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ตารางที่ ค-1  สรุปยอดสัง่ซื้อ ประจําป 2547  (ตอ) 
     

ลําดับ รหัสลูกคา ช่ือบริษัท ยอดสั่งซื้อ (บาท) รอยละ 

60 ST โรงงานสยามแท็งกน้ํา 21,000.00 0.0202 

61 TSP บริษัท ที.เอส. พารท จํากัด 20,338.00 0.0195 

62 CCI บริษัท คลับ คาร  (อินเตอรเนชั่นแนล)  จํากัด 18,280.00 0.0176 

63 QC QUALITY COAT CO.LTD. 15,000.00 0.0144 

64 SM บริษัท สยามนิสสันออโตโมบิล จํากัด 13,332.00 0.0128 

65 KEI KEIHIN (THAILAND) CO.,LTD. 11,655.00 0.0112 

66 SE บริษัท สยามอีเล็คทริเคิลพารท จํากัด 8,654.00 0.0083 

67 SSA หางหุนสวนจํากัด เอส.เอส. ออโตพารท 6,000.00 0.0058 

68 UNI บริษัท ยูนิเวอรแซล แฟรนไชส จํากัด 4,797.00 0.0046 

69 TNS บริษัท ไทยนิปปอน เซอิกิ จํากัด 4,650.00 0.0045 

70 TCN บริษัทคอนเนตเตอร จํากัด 3,600.00 0.0035 

71 THN บริษัท ไทยฮารเนส จํากัด 3,600.00 0.0035 

72 CPS บริษัท ซี พี เอส เอ็นจิเนียริ่ง ซัพพลาย จํากัด 2,500.00 0.0024 

73 TSK บริษัท ที เอส เค แฟคตอรี่ จํากัด 2,500.00 0.0024 

74 TRD บริษัท ไทยเรดิเอเตอร แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 900.00 0.0009 

75 MM บริษัท มิลเลนเนียม มอเตอร จํากัด 490.00 0.0005 

    รวม 104,154,220.04 100.00 
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ภาคผนวก ง 
 

วิธีการใชโปรแกรมชวยในการวางแผนและควบคุมการผลิต 
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1. หนาจอระบบสนับสนุน การสั่งซื้อและวางแผนการผลิต 
 

 หนาจอระบบสนับสนุน การสั่งซ้ือและวางแผนการผลิต หรือ หนาจอเมนูหลักของ
โปรแกรม แสดงดังรูปที่ ง-1 โดยหนาจอนีจ้ะประกอบดวยเมนู 9 เมนู ดังนี ้
 

- เลือก (1) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดของแตละผลิตภัณฑ 
- เลือก (2) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดของแมพมิพ 
- เลือก (3) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดของยางทีใ่ชสําหรับแตละผลิตภัณฑ 
- เลือก (4) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดขอมูลของพนักงาน 
- เลือก (5) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดขอมูลใบสัง่ซ้ือของลูกคา 
- เลือก (6) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดขอมูลการสั่งผลิต 
- เลือก (7) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดการตดัยอดผลิต 
- เลือก (8) เมื่อตองการเขาสูหนาจอรายละเอยีดแสดงผลและจัดพิมพรายงานแตละแผนก 
- เลือก (9) เมื่อตองการออกจากระบบ 
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รูปท่ี ง-1 หนาจอเมนูหลักของโปรแกรม 
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2. หนาจอแฟมขอมูลผลิตภณัฑ 
 

 หนาจอแฟมขอมูลผลิตภัณฑ แสดงดังรูปที่ ง-2 เปนหนาจอแสดงรายละเอียดของ
ผลิตภัณฑ ประกอบดวยรหสัผลิตภัณฑ ช่ือผลิตภัณฑ รหัสลูกคา และภาพตวัอยางผลิตภัณฑ โดย
สามารถอธิบายไดดังนี ้
 

- เลือก (1) เมื่อตองการเพิ่มขอมูลผลิตภัณฑใหม 
- เลือก (2) เมื่อตองการทําการแกไขขอมูลผลิตภัณฑ 
- เลือก (3) เมื่อตองการบันทึกขอมูลผลิตภัณฑ 
- เลือก (4) เมื่อตองการลบขอมูลผลิตภัณฑ 
- เลือก (5) เมื่อตองการดูขอมูลแรกสุด 
- เลือก (6) เมื่อตองการดูขอมูลกอนหนา 
- เลือก (7) เมื่อตองการดูขอมูลลําดับถัดไป 
- เลือก (8) เมื่อตองการดูขอมูลลําดับสุดทาย 
- เลือก (9) เมื่อตองการกลับสูหนาจอเมนูหลัก 
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รูปท่ี ง-2 หนาจอแฟมขอมูลผลิตภณัฑ 
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3. หนาจอแฟมขอมูลแมพิมพ 
 

 หนาจอแฟมขอมูลแมพิมพ แสดงดังรูปที่ ง-3 รายละเอยีดของแมพิมพ ประกอบดวยรหัส
ลูกคา รหัสผลิตภัณฑ จํานวนแมพิมพที่มี ภาพตวัอยางแมพิมพ รหัสแมพิมพ จํานวนหลุมที่ใชได  
เปา / ชม. (จํานวนชิน้งานเปาหมายที่คาดวาทําไดตอ 1 ช่ัวโมง) และสถานะของแมพมิพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี ง-3 หนาจอแฟมขอมูลแมพิมพ 
 
4.  หนาจอแฟมสูตรยาง 
 

 หนาจอแฟมสูตรยาง แสดงรายละเอียดของยางที่ใชสําหรับแตละผลิตภัณฑ ประกอบดวย 
รหัสผลิตภัณฑ รหัสลูกคา รหัสแมพิมพ วัตถุดิบยางทีใ่ช ความแข็งของยาง ความหนาของยาง สูตร
ยาง น้ําหนักยางตอเสน จาํนวนที่ผลิตไดตอกะการทํางาน น้ําหนกัยางตอเที่ยว น้ําหนกัยางตอ
แมพิมพ น้ําหนักยางตอช้ินงาน จํานวนหลุมสําหรับใสช้ินงาน และขนาดตัด (กวาง x ยาว) แสดง
ดังรูปที่ ง-4 
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รูปท่ี ง-4 หนาจอแฟมสูตรยาง 
 
5.  หนาจอแฟมพนักงาน 
 

 

รูปท่ี ง-5 หนาจอแฟมพนักงาน 
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หนาจอแฟมพนักงาน แสดงรายละเอียดขอมูลของพนักงาน ประกอบดวย รหัสพนกังาน 
ช่ือ นามสกุล เพศ สัญชาติ เชื้อชาติ ศาสนา ที่อยู หมายเลขโทรศัพท ช่ือและหมายเลขโทรศัพทของ
ผูที่สามารถติดตอได วุฒกิารศึกษา ตําแหนง วันที่เร่ิมงาน และสถานะการเปนลูกจาง ดังรูปที่ ง-5 
 
6. หนาจอขอมูลใบสั่งซื้อ 

 

หนาจอขอมูลใบสั่งซ้ือ แสดงรายละเอียดของใบสั่งซ้ือ ประกอบดวย เลขที่ใบสั่งซ้ือ รหัส
ลูกคา วันที่ส่ังซ้ือ เลขที่ใบสั่งซ้ือยอย รหัสผลิตภัณฑ กําหนดวนัสงมอบ จํานวนที่ส่ัง ยอดรวม
จํานวนที่ส่ังซ้ือ และสถานะการผลิต แสดงดังรูปที่ ง-6 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี ง-6 หนาจอขอมูลใบสั่งซ้ือ 
 
7. หนาจอขอมูลการสั่งผลติ 
 

หนาจอขอมูลการสั่งผลิต แสดงขอมูลการผลิตรายเครื่องในแตละเดือน ประกอบดวย รหัส
เครื่องจักร วนัที่ผลิต ช้ันความรอนที่ใช กะที่ทําการผลิต รหัสพนักงาน เลขทีใ่บสั่งซ้ือ รหัส
ผลิตภัณฑ รหสัแมพิมพ จํานวนสั่งซ้ือ จํานวนสั่งผลิต สถานะลําดับงาน เลขที่ใบงาน และชั่วโมงที่
ทําการผลิต แสดงดังรูปที่ ง-7 
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รูปท่ี ง-7 หนาจอขอมูลการสั่งผลติ 
 
8. หนาจอรายการตัดยอดผลติ 
 

หนาจอรายการตัดยอดผลิต แสดงรายละเอยีดการตดัยอดผลิต ประกอบดวย เลขที่ใบงาน 
เลขที่ใบสั่งซ้ือ ยอดสั่งซ้ือ จํานวนสั่งผลิต รหัสเครื่องจักร รหัสผลิตภัณฑ รหัสแมพิมพ กะที่ผลิต 
จํานวนชั้นที่ใช วันที่ผลิต จํานวนที่ผลิตได จํานวนที่ผลิตนับ เวลาเริม่-เวลาเสร็จ หมายเหตุ และ
สถานะการผลิต ดังรูปที่ ง-8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี ง-8 หนาจอรายการตัดยอดผลิต 
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9. หนาจอรายงานของแตละแผนก 
 

หนาจอรายงานของแตละแผนก เปนสวนแสดงและจดัพิมพรายงานของแตละแผนก ดัง
รูปที่ ง-9 โดยแบงออกเปน  

 

- แผนกคอมปาวด (บดผสม) ประกอบดวย รายงานสรุปสั่งยางดิบตามชนิดยาง และ
รายละเอียดสั่งยางดิบ 

- แผนกตัดยาง ประกอบดวย รายงานแสดงรายการเที่ยวยางตามเครื่อง ใบแจงยอดเทีย่วยาง
ตามกลุม และใบตรวจสอบ 

- แผนกขึ้นรูป ประกอบดวย ใบปะหนาการผลิตประจําวัน รายงานตรวจสอบวันที่ผลิต 
รายงานตัดยอด ใบงานรวมแตละวัน ตรวจสอบตารางการผลิต และใบตัดยอดราย
ผลิตภัณฑ 

- แผนกแตงยางและจัดสง ประกอบดวย รายงานสรุปยางนบัได และตารางสงของลูกคา 
- วางแผนการผลิต ประกอบดวย รายงานการวางแผนการผลิต รายงานปริมาณวัตถุดิบ (ยาง) 

และรายงานปริมาณชิ้นสวนประกอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี ง-9 หนาจอรายงานของแตละแผนก 
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 โดยเลือกรายงานจากหัวขอที่ตองการ ซ่ึงเมื่อทําการเลือกรายงานแลว จะปรากฎหนาจอให
บันทึกขอมูลวนัที่เร่ิมผลิต ดังรูปที่ ง-10 เชน ตองการดูขอมูลของวันที่เริ่มผลิต 7 มิถุนายน กใ็หทํา
การบันทึกขอมูล เปน 7/6 (วนัที่/เดือน) 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ง-10 หนาจอบันทึกขอมูลวันท่ีเร่ิมผลิต 
 
 หลังจากกดปุม OK ก็จะปรากฎหนาจอวันที่ส้ินสุดผลิต ดังรูปที่ ง-11 และหนาจอให
บันทึกขอมูลกะท่ีเร่ิมทําการผลิต จนถึงกะที่ส้ินสุดการผลิต โดยมีขอมูลกะการทํางานที่ 1 และกะ
การทํางานที่ 2 แสดงดังรูปที่ ง-12 และรูปที ่ง-13 ตามลําดบั 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ง-11 หนาจอบันทึกขอมูลวันท่ีสิ้นสุดการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี ง-12 หนาจอบันทึกขอมูลกะท่ีเริ่มทําการผลิต 
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รูปท่ี ง-13 หนาจอบันทึกขอมูลกะท่ีสิ้นสุดการผลิต 
 
 และเมื่อบันทกึชวงระยะเวลาที่ตองการแลว ก็จะเปนการบันทึกขอมูลของเครื่องจักร วา
ตองการดูผลรายงานของเครือ่งจักรใด โดยจะปรากฎหนาจอใหบันทึกรหัสเครื่องจักรที่ตองการ 
แสดงดังรูปที่ ง-14 และรูปที ่ง-15   
 
 
 
 
 
  

รูปท่ี ง-14 หนาจอบันทึกขอมูลเร่ิมรหัสเคร่ืองจักร 
 

 
 
 
 
  

รูปท่ี ง-15 หนาจอบันทึกขอมูลถึงรหัสเคร่ืองจักร 
 
 จากนั้น เมื่อทําการบันทึกขอมูลวันที่ทําการผลิต กะที่ทําการผลิต และรหัสเครือ่งจักรที่
ตองการทราบขอมูลครบถวนแลว กจ็ะปรากฎหนาจอรายงานแสดงผลที่ตองการ และเมื่อตองการ
ทําการพิมพรายงานกใ็หเลือกปุมสัญลักษณ                เพื่อทําการพิมพรายงานใหแผนกตาง ๆ 
ตอไป ดังตวัอยาง รายงานของแผนกคอมปาวด ไดแก รายการออกยางดิบแผนกคอมปาวด และ
รายงานรายละเอียดส่ังยางดบิ แสดงดังรูปที่ ง-16 และรปูที่ ง-17 ตามลําดับ 
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รูปท่ี ง-16 รายการออกยางดบิแผนกคอมปาวด 
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รูปท่ี ง-17 รายละเอียดสั่งยางดิบแผนกคอมปาวด 
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ภาคผนวก จ 
 

ตัวอยางใบมาตรฐานการผลิต 
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ภาคผนวก ฉ 
 

แบบฟอรมใบแจงซอม 
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ภาคผนวก ช 
 

ตัวอยางกระบวนการฝกอบรม 
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ตัวอยางปญหา การจัดเก็บแมพิมพไมถูกวิธี 

 
 ความจําเปนในการฝกอบรม 

  การซอมแมพิมพไมถูกวิธ ี 

การกําหนดวัตถุประสงคของ
การฝกอบรม 

การสรางหลักสูตร 
การเก็บและบํารุงรักษา
แมพิมพอยางถูกวิธ ี

 
 1. เพื่อใหพนักงานทุกคนในแผนกรูวิธีการจัดเก็บ

แมพิมพที่ถูกตอง 
2. เพื่อใหพนักงานในแผนกทุกคนทราบถึง

คุณสมบัติตาง ๆ ของแมพิมพ 
3. เพื่อใหพนักงานในแผนกทุกคนเขาใจวิธีในการ

ใชเครื่องมือตาง ๆ ในแผนกรวมทั้งการใช
เครื่องมือที่ถูกตองในแตละงาน 

 
 
 
 
 
 
 

หลักสูตรควรระบุในเรื่องตอไปน้ี 
1. วิชาที่จะทําการฝกอบรม 

• คุณสมบัติของวัสดุที่ใชในการทําแมพิมพ 
2. วัตถุประสงคของหัวขอวิชา 

• ตองการใหผูเขาฝกอบรมรูจักคุณสมบัติ
ของวัสดุที่ใชในการทําแมพิมพอยาง
ถูกตอง 

3. แนวการอบรมของแตละวิชา 

• แนวคิดและโครงสรางการตัดสินใจ และ
การแกปญหา 

4. วิธีการฝกอบรม 

• บรรยาย และศึกษาจากของจริง 
5. ระยะเวลา 

• การบรรยายทางทฤษฎี 40 % 

• ฝกปฏิบัติการ  50 % 

• อภิปราย และรายงาน 10 % 
6. กําหนดการฝกอบรม 

• วัน เวลา ช่ือวิชา ช่ือวิทยากรของแตละวิชา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 A 
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การคัดเลือกผูเขารับ  
การฝกอบรม 

การคัดเลือกวิทยากร 

การกําหนดงบประมาณ 

การดําเนินการฝกอบรม 

การรขออนุมัติจากฝายจัดการ 

A 

 
 
 

ตองพิจารณาคัดเลือกบุคลากร ใหสอดคลองกับ
วัตถุประสงคในการจัดการอบรม ซึ่งในกรณีนี้ก็คือ 

พนักงานและผูเกี่ยวของกับแมพิมพ 

ควรคัดจากผูที่มีความรูและประสบการณตรง ทั้งจาก
ภายในและภายนอกองคกร 

งบประมาณ ควรจะมีการจัดต้ังไวในแผนการปฏิบัติงาน
ประจําป เชน 

• งบการฝกอบรม อาจตั้งจากยอดขาย เชน รอย
ละ 3 ของยอดขาย การใชควรแยกงบประมาณ
ออกเปนแผนกและควรพิจารณากระจายการใช
งบประมาณใหทุกๆ แผนกไดใชอยางทั่วถึง แต
ก็จะตองพิจารณาถึงความจําเปนเรงดวนดวย

ตองจัดใหมีการอนุมัติงบประมาณจากฝายจัดการอยาง
ถูกตองชัดเจน 

ผูรับผิดชอบการฝกอบรมควรจะตองจัดใหมีการอบรม
ตามแผนการฝกอบรมที่ต้ังไว เพื่อใหการพัฒนาเปนไป
อยางตอเนื่อง  และสามารถแกไขปญหาที่เกิดจาก 

การทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ควรประเมินความรูผูเขาอบรม 2 ระยะ คือ 
• กอนเขารับการอบรม 
• หลังเขารับการอบรม 

ในการประเมินจะดูวาบรรลุวัตถุประสงคในการจัดการ
ฝ

การประเมินและติดตามผล
การฝกอบรม 

กอบรมหรือไม 
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 นางสาวดาริกา สิมาพัฒนพงศ  เกิดเมื่อวันที่  29  กันยายน  พ.ศ. 2523   ที่จังหวัดยะลา  
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอาหาร  คณะ
วิศวกรรมศาสตร จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง   เมื่อปการศึกษา 
2545   และไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  ในป
การศึกษา 2546  
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