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การวิจัยนี้มจุีดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบการจัดลําดับงานการผลิตใหเปนไปอยางมปีระสิทธิ 

ภาพและลดอตัราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ โดยการศกึษาสภาพการทํางานและปญหา
การวางแผนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหการสิ่งพิมพประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ และหา
แนวทางแกไขโดยการประยกุตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  ดานการศึกษาวิธกีารทาํงาน การ
วางแผนและการควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลติ และประยุกตใชซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพ่ือ
ชวยในการปรบัปรุงระบบการทํางาน ในการศึกษาไดใชโรงพิมพส่ิงพิมพบรรจุภัณฑแหงหนึ่งเปน
กรณีศึกษาโดยมุงหวังวาผลจากการศึกษาจะไดเปนแบบอยางแกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน 

จากการศึกษาพบวา สาเหตุสําคัญที่ทําใหระบบการวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไดแก 
ไมมกีารศึกษากําลังการผลิตที่เปนจริงของโรงงาน  ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบ
โดยตรง และการจัดการวัตถดุิบขาดประสทิธิภาพ  จากสภาพที่เกิดขึ้นสงผลใหเกิดการทาํงานลวงเวลา
มากและการสงมอบเกิดความลาชา ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดย 

1. การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน ( Work Study ) เพ่ือชวยในการกําหนด 
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เพ่ิมประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลติ ซ่ึงจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทนัเวลาได 

3. การประยุกตใชซอฟตแวรทางคอมพิวเตอร คือ Borland Delphi 5 เขามาชวยในการจัดทํา
ระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต และชวยในการจัดตารางการผลิต 
ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ที่เสนอแนะ ทํา

ใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น ซ่ึงสามารถลดอัตราการทาํงานลวงเวลาลงจากเดิม 
4601.10 ช่ัวโมงคนตอเดือน เหลือ 2332.33 ช่ัวโมงคนตอเดือน คิดเปน 50.69 %  และลดอัตราการ
ผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลงจากเดิม 134 งานตอ 180 งาน (74.36 %)  เหลือ 119 งานตอ 
216 งาน (55.18 %) นอกจากนี้ยังเปนการชวยสรางและวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทนัสมัย  
ปรับเปล่ียนแผนการผลิตไดรวดเร็วขึ้น  ซ่ึงชวยผูบริหารสามารถตัดสนิใจดานบริหารไดรวดเร็วขึ้น 
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The objective of this research is to set up the production scheduling system and reduce the 

delay in delivery by study the conditions and problems of the lack of efficient production planning in 
printing industry, and to purpose solution by applying industrial engineering knowledge such as work 
study , production planning and control , production scheduling and computer software. In this research, 
The printing factory had been used as a case study in which the knowledge gain from this study could 
be further implemented as a guideline study for other printing factories. 

The study has found that the significant factors affecting the ineffectiveness of the production 
planning are the deprivation of the factory study on its actual production capacity, the absence of the 
production planning team, and the inaccessibility of the supply management proficiency. Consequently, 
there arise a wide range of the overtime-working hour and the retard in product delivery procedure. The 
researcher, therefore, has presented the pavements in solving those problems as follows:  

1. Applying various technical knowledge of work study in order to set up standard time and 
machine capacity. 

2.  Applying production planning and control and production scheduling technique in order to 
increase efficient production scheduling and reduce the delay of delivery 

3. Applying Borland Delphi 5 in order to set up database which is necessary for production 
scheduling and promote production scheduling system 
The research has found that the production scheduling has been significantly enhanced 

subsequently to the implementation of the recommended solution. The percentage of overtime-working 
hour is decreased from 4601.10 man-hour/month to 2332.33 man-hour/month (50.69%) and delay of 
product delivery is reduced form 134 jobs / 180 jobs (74.36%) to 119 jobs / 216 jobs (55.18%). 
Additionally, the study also strengthened the application of database system to be more revitalized, 
provided an easy revising on production plan and thereby helped enhance prompt decision-making and 
effective management. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1  ที่มาและความสาํคัญของปญหา 
 

ปจจุบันอุตสาหกรรมทางดานบรรจุภัณฑ เริ่มเขามามีบทบาทอยางมากกับอุตสาหกรรมทุก
ประเภท เนื่องจากไมวาอุตสาหกรรมใดๆ ก็ตามมักจะตองใชบรรจุภัณฑเปนตัวเสริมภาพลักษณใหกับ
สินคา โดยที่ตัวบรรจุภัณฑจะถกูออกแบบรูปทรงและลวดลายการพิมพใหมีสีสันสวยงาม สรางแรง
ดึงดูดใจในตัวสินคามากขึ้น   

จากการศึกษาความตองการของผูบริโภค ผูบริโภคตองการสินคาที่มี PQCDSMEE : Product 
, Quality , Cost , Delivery , Safety , Moral , Environment , Ethics  โดยผูบริโภคสวนใหญจะเนนที่
สินคามีคุณภาพ ราคาที่เหมาะสม และสงมอบไดทันเวลา( PQCD : Product Quality Cost Delivery ) 
ดังนั้นหากผูผลิตรายใดสามารถตอบสนองสิ่งเหลานีไ้ดตรงตามความตองการของลูกคา ยอมจะ
ไดเปรียบในเชิงการแขงขนั ดวยเหตุนี้ผูผลิตจึงควรใหความสําคัญในการพฒันาระบบการบริหารงาน
ตางๆ เพื่อสามารถนาํมาปรับปรุงองคกรใหมีประสิทธิภาพ และตอบสนองความตองการของผูบริโภค
ไดมากที่สุด เทคนิคการบริหารทีไ่ดรับความสนใจมากที่สุด คือ การวางแผนและการควบคุม
กระบวนการผลิต เพราะหากการดําเนินงานปราศจากแผนงานและการควบคุมทีม่ีประสิทธภิาพแลว
ยอมกอใหเกิดความผิดพลาดในการทาํงาน เชน ความลาชาในการสงสินคาอันเนือ่งมาจากการขาด
แคลนวัตถุดิบที่ใชในการผลติ หรือผลิตสินคาไมตรงตามคุณภาพหรอืจํานวนที่ลูกคาตองการ ซ่ึงจะ
กอใหเกิดผลเสียกับทางบริษทัไมวาจะเปนคาใชจายที่เพ่ิมขึ้น รวมถึงการสูญเสียความนาเชื่อถือไป
ดวย 

ระบบการผลิตที่ดีคือการผลติสินคาพอดีกับความตองการของตลาดไมตองมีการเก็บสินคาคง
คลังจะเปนเปาหมายที่ดีท่ีสุด การบริหารการวางแผนการผลิตจึงเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งในการ
พัฒนาระบบการผลิตเพื่อลดตนทนุ อันไดแก ตนทุนที่เกิดจากการใชงานคนและเครื่องจักรไมเต็มท่ี 
ตนทนุจากการเก็บสินคาคงคลังมากเกินไป หรือตนทนุคาปรับและคาเสียโอกาสเนื่องจากผลิตไมทัน 
ไมสามารถตอบสนองลูกคาดวยการจัดสงที่ตรงเวลา โดยการวางแผนนัน้เปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับ
การตัดสินใจกาํหนดวัตถุประสงคและเปาหมายในการดาํเนินการ ตลอดจนวางแผนนโยบายแผนงาน 
และวิธีการปฏิบัติเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่ตองการ จะเห็นไดวาการวางแผนและการจัดตาราง
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การผลิตโดยเฉพาะโรงงาน Jop Shop Production เปนกิจกรรมที่สําคัญเพราะประสิทธิภาพของระบบ
การผลิตมีผลจากลําดับการผลิตมาก  

ดังนั้นวทิยานพินธฉบับนี้จึงไดจัดทาํระบบการจัดตารางการผลิต โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
เปนเครื่องมือในการชวยประมวลผลขอมูลเพื่อใหสามารถวางแผนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพและ
รวดเร็ว 
 
1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 

เพื่อจัดทําระบบการจัดลําดบังานการผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดอัตรา
การผลิตงานเสร็จไมทนักาํหนดสงมอบสินคา 

 
1.3  ขอบเขตการวิจยั 
 มุงเนนการศึกษาเกี่ยวกับอุตสาหกรรมสิ่งพิมพบรรจุภัณฑเทานั้น 

 
1.4  ขั้นตอนการวิจัย 
 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัสามารถสรุปไดดังนี้ 

1.4.1 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎทีีเ่กี่ยวของ 
1.4.2 ศึกษาและรวบรวมขอมูลทัว่ไปที่เกี่ยวของกับการดําเนนิงาน 
1.4.3 ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิต รวมทั้งระบบการวางแผนในปจจุบัน 
1.4.4 รวบรวมขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลติ 
1.4.5 นําเทคนิคการวางแผนและการจัดตารางการผลิตมาใชในการปรับปรุง 

1.4.5.1 สวนที่ 1     จัดทําระบบฐานขอมูลท่ีใชในการวางแผนการผลิต 
1.4.5.2 สวนที่ 2     จัดทําระบบเพื่อการใชงานระบบการวางแผน และการจัดตาราง 

           การผลิต โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร Borland Delphi 5 ในการจัด 
           ทําระบบการจัดตารางการผลิต 

1.4.6 นําแผนงานไปปฏิบัติจริงและทําการติดตามผล พรอมทั้งทําการแกไข 
1.4.7 วิเคราะหผลทีไ่ด โดยเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 
1.4.8 สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 
1.4.9 จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
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1.5  ประโยชนทีค่าดวาจะไดรับ 
1.5.1 ฝายผลิตและฝายวางแผน มีหนาที่และความรับผิดชอบที่แบงแยกกนัอยางชัดเจน 
1.5.2 มีระบบการวางแผนและระบบการจัดลําดบังานเพื่อการผลิตที่สามารถนําไปใชงานได

อยางสะดวก  มีความคลองตัวสามารถปรับเปลี่ยนแผนไดอยางรวดเร็ว รวมทั้งควบคุม
และตรวจสอบการดําเนินงานได 

1.5.3 สงสินคาไดทนัตามกําหนดสง 
 

1.6 ตัวชีว้ัดในการดาํเนินงานวิจัย 
1.6.1 อัตราการสงมอบสินคาไมทนักําหนดลาชาลดลง 
1.6.2 อัตราการทาํงานลวงเวลาลดลง 

 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

2.1  การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ 
การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ  คือ  การจัดการใหกระบวนการผลิตและแปลง

สภาพ สามารถดําเนินการผลิต และแปลงสภาพใหเปนสนิคาหรอืบริการที่ตองการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ กิจ-กรรมการบริหารการผลติประกอบดวย 5 ข้ันตอน 

 การวางแผน  เกี่ยวของกบัการตัดสินใจ กําหนดวัตถปุระสงค และเปาหมาย ตลอดจน
วางนโยบายแผนงานและวิธปีฏิบัติ เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่ตองการ การวางแผน
เปนการกําหนดแนวทางและแผนงานสําหรบัอนาคต เชน กําหนดวาจะทําอะไร อยางไร ที่
ไหน และเมื่อไร กิจกรรมการวางแผนเพือ่การผลิต และการปฏิบัติการประกอบดวย การ
วางแผนผลิตภัณฑ การออกแบบกระบวนการผลิตและการใหบริการตลอดจนแผนการใช
ทรัพยากรสําหรับการผลิตตาง ๆ 

 การจัดองคกร  เกี่ยวของกับการกาํหนดโครงสรางและบทบาท ตลอดจนความสมัพันธ
ของหนวยงาน และกิจกรรมตาง ๆ ภายในองคกรเพื่อใหดําเนินการตามวัตถุประสงคที่ตั้ง
ไว เชน กําหนดผูรับผิดชอบตาํแหนงงานตาง ๆ กาํหนดอาํนาจหนาที่ของบุคคลตาง ๆ และ
กําหนดรูปแบบของการประสานงานในองคกร 

 การจัดกําลังคน  เกี่ยวของกับการจัดคนที่มีคุณสมบัติที่เหมาะสม เพื่อเขาทาํงานใน
ตําแหนงตาง ๆ ทีก่ําหนดในโครงสรางขององคกร นอกจากนี้ยงัรวมถึงการวางแผนความ
ตองการกาํลังคน การจัดสรรกําลังคน และการคัดเลือกบุคคลใหเหมาะสมกับตําแหนงงาน 
การฝกอบรมพนักงานใหม การพัฒนาพนกังานเดมิ การกาํหนดผลตอบแทนและ
สวัสดิการ ตลอดจนการประเมินผลงานของพนักงาน 

 การสั่งการ  เกี่ยวของกับการกําหนดวิธกีารและแนวทางเพื่อใหผูใตบังคับบัญชารวมมือ
รวมใจกันทาํงาน เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร  

 การควบคุม  เกี่ยวของกบัการติดตาม การประเมนิผล และการดําเนนิงาน แลวนาํมา
เปรียบเทียบกบัแผนงานที่วางไว  การกําหนดมาตรการในการแกปญหาที่เกิดขึ้น 
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2.2 การวางแผนการผลิตสินคาและบริการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1  แผนภูมิแสดงการวางแผนการผลิตสินคาและบริการ 
 

การพัฒนาแนวคิดของสินคาและบริการ 

การวิเคราะหเบื้องตนทางการตลาดและเศรษฐกิจ 

การออกแบบเบื้องตนสําหรบัสินคาและบริการ 

การออกแบบขั้นสุดทายเพือ่ผลิตและบริการ 

การวางแผนระบบ 
การผลิตและแปลงสภาพ 

การวางแผนการใชระบบ 
การผลิตและแปลงสภาพ 

การผลิตสินคาและบริการ 
ออกสูทองตลาด 
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การวางแผนเพื่อผลิตสินคา 
1. การวางแผนระบบการผลิตและแปลงสภาพ 

 การวางแผนกาํลังการผลิต 
 การวางแผนเลือกที่ตั้งโรงงาน 
 การวางแผนกระบวนการผลติ 
 การวางแผนผงัโรงงาน 
 การวางแผนผลิตภัณฑ 

2. การวางแผนการใชระบบการผลิตและแปลงสภาพ 
 การพยากรณการผลิต 
 การวางแผนการผลิตรวม 
 การจัดลําดับการผลิต 
 การควบคุมการผลิต 
 การวางแผนและจัดลําดับโครงการ 
 การวางแผนกาํลังคน 

 
2.3  การวางแผนการผลิตและปฏิบัติการ 
แบงออกเปน 3 ระดับ 

 การวางแผนระยะยาว  การวางแผนเลือกทําเลที่ตัง้โรงงาน  การวางแผนจัดกระบวนการ
ผลิต  การวางแผนผลิตภัณฑ  การวางแผนกําลงัการผลติ  และการวางแผนจัดองคกร 

 การวางแผนระยะปานกลาง   การวางแผนการผลิตรวม  
 การวางแผนระยะสั้น  การจัดลําดับการผลิต  การควบคุมสินคาคงเหลือ  การควบคุม
คุณภาพ การวางแผนอาจจะทํากันทุกเดือน ทุกสัปดาห หรือทุกวัน 

ขั้นตอนการวางแผน 
1. กําหนดเปาหมายหรือวัตถปุระสงค ซึง่เปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 
2. ประเมินสถานะของหนวยงานปจจุบนั  โดยเปรียบเทยีบกับปาหมายทีก่ําหนดไวเพื่อดูวา

ในความเปนจริงหนวยงานนัน้ยังอยูหางจากเปาหมายมากนอยเพียงใด ประเมนิจุดออน
จุดแข็งของหนวยงานและความสามารถในการบรรลุเปาหมายทีก่ําหนดไว 

3. กําหนดหนทางในการทาํงาน ซึง่จะทําใหบรรลุเปาหมายโดยหนทางเลือกนั้นควรไดมีการ
ประเมินสภาวะการณตาง ๆ ดวย และควรหาทางเลือกเผื่อไวในกรณทีี่มีการเปลี่ยนแปลง
เคลื่อนไหว 
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4. ปฏิบัติการและประเมินผล  หลังจากที่ไดลงมือปฏิบัติแลว ควรมกีารกาํหนดวธิีการติดตาม 
ประเมินผลเพือ่แกไข หากมกีารคลาเคลื่อนไปจากแผนที่กําหนด 

 
2.4 การวางแผนและการควบคุมการผลิต 
2.4.1 การวางแผนและการควบคมุการผลิต   
2.4.1.1 การวางแผนการผลติเพื่อสตอค  (Make to Stock) 

 เหมาะสําหรับสินคาทั่วๆไป   
 ลงทนุในการเก็บสตอกสูง   
 ใชประโยชนสูงสุดจากทรัพยากรทีม่ีอยูเตม็ที ่
 การพยากรณการขายตองแมนยาํถูกตองมาก 

2.4.1.2 การวางแผนการผลิตตามคําสั่งซื้อ (Make to Order) 
 ผลิตตามจํานวนที่ลูกคาตองการ 
 ไมมีสตอก 
 ไมมีงานคางผลิต 

 
2.4.2 ประเภทของสนิคา 

ประเภทของสนิคาทีจ่ะรับมาทาํการผลิต  ยอมมีผลตอการวางแผนและควบคุมการผลิต 
รวมทัง้การสนองตอบความตองการของลกูคา  เนือ่งจากความชาํนาญและขอจํากัดของ
โรงงาน  ซึง่ควรตองพิจารณาถึงเรื่องตางๆเหลานี้ดวย 

 กลุมผลิตภัณฑ  เชน พลาสติก ฟลมพลาสติก  เปนตน 
 เครื่องมือ หรืออุปกรณพิเศษที่มีอยู 
 กําลังการผลิต 
 มาตรฐานคุณภาพ และขัน้ตอนการควบคมุคุณภาพ 
 ประเภทของวตัถุดิบที่ตองการใช 
 ที่ตั้งของโรงงานกับแหลงวัตถุดิบ 
 ที่ตั้งของโรงงานกับลูกคา 

นอกจากนัน้  การทาํตัวอยางโดยหองตัวอยางมีความจําเปนและสําคญัยิ่ง  เพื่อยืนยันวา
ประเภทของสนิคาทีจ่ะผลิตนั้นถูกตองตามความตองการของลูกคา และฝายผลิตสามารถผลิตได 
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2.4.3 ปจจัยที่ใชในการผลิต 
2.4.3.1  ปจจัยดานเทคนิคของงาน 

 รูปแบบ  โครงสราง  คุณสมบัติของผลิตภัณฑ  (Production Design &Structure) 
 กระบวนการผลิตสินคา  (Product Process) 
 มาตรฐานวิธทีาํงาน  (Job Standard) 
 เวลามาตรฐาน Main & Allowance  (Standard Time) 
 ทิศทางการไหลของงาน  (Process Flow) 

2.4.3.2  ปจจัยดานการบริหาร 
 กําลังการผลิต 
 การจัดลําดับข้ันตอนของการผลิต 

2.4.3.3  ขอมูลพืน้ฐานที่มีความจําเปนตอการวางแผนการผลิต 
2.4.3.3.1 สถานภาพของทรัพยากร 

 คน  เคร่ืองมือ  เครื่องจกัร  อุปกรณตางๆ  (Man Machine Equipment Status) 
- มีอะไรอยูบาง 
- อยูในสภาพพรอมระดับใด หรือไม 
- มีความสามารถ  หรือขีดจํากดัอยางไร 

 วัสดุ  (Material Status) 
-     วัสดุ  ชิ้นสวน  งานระหวางผลิต 
- มีชนิดใด  อยูในสภาพใด  หรือสถานะใด 
- มีจํานวนเทาไร 
- อยูที่ไหน  เก็บลักษณะใด 
- ถูกตอง หรือ Allocated  แลวเทาไร 
- อยูในระหวางการจัดสงเทาไร 
- แลวยังไมไดจดัสงอีกเทาไหร  และเมื่อไหรถึงกาํหนดการจัดสง 

2.4.3.3.2  สถานะภาพของงาน  (Job Status) 
- ใบส่ังงานใดยงัไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 
- ใบส่ังใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด  คืบหนาแลวมากนอยแคไน  จะเสร็จ

เมื่อไหร 
- ขั้นตอนใดยังมีกําลงัการผลติเหลืออยู  มากนอยแคไหน  จะรับงานไดอีก

เทาไหร 
- การจัดลําดับการผลิตติดขัดอยางไร  หรือไม 
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2.4.3.4  ขอมูลที่ผานมา 
- เกี่ยวกับปญหาและการดําเนินการแกไขของ 
- ทรัพยากร  (Resource Status) 
- งาน  (Working Status) 
 

2.4.4 แผนการผลิตแมบท  (Master Production Schedule : MPS) 
ตารางการผลติหลักเปรียบเสมือนเปนตารางกาํหนดเปาหมาย ในการผลิตที่ฝายผลิตจําเปน

จะตองนาํไปดําเนนิการใหเปนไปตามรายการที่ระบุไวในตารางการผลติหลัก 
 ครอบคลุมระยะเวลาที่เหมาะสมในการจดัหา  จัดเตรียมวัตถุดิบหลกัที่ใชในการผลติ 
 อาจเปน 3-4 เดือนหรือครอบคลุม  Season  การผลิตสนิคาทีเ่กี่ยวของ 
 MPS  ตองสามารถระบุได 

- รายการหรือประเภทของสินคาที่จะผลิต 
- ปริมาณตอรายการ 
- กําหนดเวลาเริม่ตนและสิ้นสดุ 

2.4.4.1  แผนการผลิตแมบทสําหรับการผลิตแบบ  Make to Stock 
เนื่องจากเปนการขายและกระจายสนิคาจาก Stock  ดังนัน้  ในการจัดทําแผนการผลิต

แมบทจะตองคํานึงถึง 
 การคํานวณความตองการของตลาดระยะยาว 
  Safety  Stock 
 การปรับเปลี่ยนภาระงาน  (Load Leveling) 
 ตนทนุสินคาคงคลัง 
 ความสามารถในการจัดหาวตัถุดิบ 
 ความสูญเสียจากการที่สนิคาหมดสตอก 

2.4.4.2  แผนการผลิตแมบทสําหรับการผลิตแบบ  Make to Order 
เนื่องจากเปนการขาย  และสงมอบสนิคาใหลูกคาตามที่กาํหนดในขอตกลงในการสั่งซื้อ

สินคา  ดังนั้นในการจัดทําแผนการผลิตแมบท  จะตองคาํนงึถงึ 
 ภาระงานปจจบุัน  (Workload) 
 ปริมาณการสัง่ซื้อทีย่ังไมสงมอบ  (Order Backlog) 
 วันสงมอบ 
 วัตถุดิบคงคลงั 
 ระยะเวลาในการจัดหาวัตถุดบิ 
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 ความเปนไปในการสงมอบ 
 Lead Time ในการผลิตสนิคาแตละประเภทตอปริมาณที่กําหนด 
 กําลังการผลิตของหนวยงานที่เกี่ยวของ  และกําลงัการผลิตที่ยังเหลือรับงานได 
 ความตองการกําลังการผลิตของคําสั่งซื้อนัน้ๆ 
 ตองผลิตใหทนัตามกําหนด หรือกอนกําหนดใชเทคนิคการวางแผนแบบ Foreword 

(หนาไปหลัง)เพื่อโอกาสในการรับ Order ใหมจากกาํลังการผลิตสวนหลังที่ยงั
เหลืออยูสามารถปรับเปลี่ยนการเดินหนาถอยหลังได  แตไมเกินกาํหนดการสงมอบ
เพื่อใหสามารถแทรก Order ได 

 
2.4.5   การวางแผนกาํลังการผลิต  (Capacity Requirement Planing : CRP) 

2.4.5.1  กาํลังการผลิต  (Production Capacity) ซึ่งประกอบดวย 
 คน 
 เครื่องจักร 

2.4.5.2  วัตถุประสงคในการวางแผนกําลงัการผลติ 
 เพื่อใหสนองตอบกําหนดการสงมอบ 
 เพื่อใหตนทนุการผลิตต่ํา 
 ลด Lead Times ในการผลติ 
 ลดเวลาการวางงาน 
 ใชเปนขอมูลในการตัดสินใจ 

2.4.5.3  การดําเนนิการในการวางแผนการผลิต 
 ดําเนนิการทุกหนวยงานที่เกีย่วของและตองสอดคลองกนั 
 ตองจัดสรรคนและเครื่องจักรใหเกิดประโยชนสูงสุด  สอดคลองเปาหมาย
การผลิต 

 พิจารณาลด Lead Times และ  Waiting Time 
 พิจารณาเรื่องการ Balance Load และ Line Balance 
 พิจารณาแหลงกําลงัสํารองทั้งภายในและภายนอกองคกร 
 เพื่อพิจารณาความสม่าํเสมอของภาระงานทัง้คนและเครื่องจักร  เพื่อลด
การวางงาน  การทาํงานลวงเวลา หรือความสูญเปลาอืน่ๆที่เกิดขึน้ 

 พิจารณาลาํดบัความเรงดวนของงาน 
 ตองประมาณการการแลวเสร็จของงานไดถูกตอง  และสอดคลองกับ
กําหนดการสงมอบ 
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2.4.5.4  ขอมูลที่ใชในการวางแผนกาํลังการผลิต 
 สถานะงานคางการผลิต 
 กระบวนการผลิต 
 ขั้นตอนการผลิต 
 โครงสรางผลติภัณฑ 
 มาตรฐานเวลา Standard Time) 
 กําลังการผลิต (คน เครื่องจักร) ที่พรอมรับงาน (Available) 
 ตัวแปรตางๆในแตละกระบวน 

2.4.5.5  หลักการวางแผนกําลงัการผลิต 
 แบบกําลังการผลิต  (Finite) 
 แบบกําลังการผลิตไมจํากัด  Infinite) 

- แบบเดนิหนา (Forward) 
- แบบยอนกลับ  (Backward) 

2.4.5.6 การปรับภาระงาน  (Load  Leveling) 
2.4.5.7 แผนการผลิต  แบงออกเปน 4 ระดับ คือ 

 แผนกําลงัการผลิตรวม  (Aggregate Capacity Plan)  เปนการวางแผน
กําลังการผลิตระยะยาว 4-24 เดือน 

 แผนกําลงัการผลิตเบื้องตน (Rough Cut Capacity Plan)  เปนแผน
กําลังการผลิตเบื้องตน ทาํควบคูกับแผนการผลิตแมบท  เพื่อประมาณ
กําลังการผลิตเบื้องตน  และสอดคลองกับแผนการผลิตแมบท  ในการ
วางแผนการผลิตระยะกลาง 1-4 เดือน 

 แผนกาํลงัการผลิตในรายละเอียด  (Detailed Capacity Plan)  เปนแผน
กําลังการผลิตในรายละเอยีด ทําควบคูและสอดคลองกบัความตองการ
วัสดุ  เปนการปรับแตงการผลิต  กับความเปนไปไดในการจัดหาวัสดุใน
การผลิต 

 แผนกําลงัการผลิตปฏิบัติการ  (Shop Floor Capacity Plan)  เปนกาํลงั
การผลิตเพื่อการปฏิบัติงานประจําวนั เปนรายบุคคล อุปกรณหรือ
เครื่องจักร  ควบคูและสอดคลองกับการผลิตปฏิบัติการ (Shop Floor 
Plan) และการกําหนดตารางการผลิต (Production Schedule)   

              2.4.5.8 มาตรฐานการวดักาํลังการผลิต 
 Standard Allowed Hours (SAH) ใชสําหรับวางแผนควบคุมการผลิต 
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 Standard Allowed Minutes (SAM) ใชสําหรับคํานวณตนทนุการผลติ
และมาตรฐานการผลิตได  

 
2.4.6 การกําหนดตารางการผลิต (Production Scheduling) 

2.4.6.1 การกาํหนดตารางการผลิตแบงออกเปน 2 วธิี คอื  
 การกําหนดตารางการผลิตโดยชนิดของผลิตภัณฑ 
 การกําหนดตารางการผลิต โดยหนวยงาน 

2.4.6.2 การกําหนดตารางการผลิต ดวยวธิีการยอนกลับ (Backward) 
2.4.6.3 เทคนิคการจัดตารางการผลติเพื่อ Stock 

 เทคนิคชวงเวลาใชของหมด (Run-Out Time) 
 เทคนิครุนการผลิตที่ประหยดั (Economy Production Quantity : EPQ) 

 
2.4.7 การควบคุมการผลิต 
 การควบคุมการผลิต หมายถึง การประเมินผลการปฏิบัติงานการผลิตในความ
รับผิดชอบของบุคคล หรือหนวยงาน ตามที่ไดรับมอบหมายเปรียบเทียบกบัเปาหมายวา 
บรรลุสําเร็จเพยีงไร จําเปนตองปรับปรุงแกไขความเบี่ยงเบนหรือไม 
2.4.7.1  วัตถปุระสงคของการควบคุมการผลิต  

 เพื่อใหผลการปฏิบัติงานบรรลุตามเปาหมายทีว่างไว 
 เพื่อเปนการวดั และประเมนิผลการปฏิบตัิงาน 
 เพื่อการวางแผน และการปรับแผนการปฏิบัติการ 
 เพื่อเปนการจดัสมดุลในการปฏิบัติงานบุคคล หรือหนวยงานที่เกี่ยวของ 
 เพื่อการบรรลคุวามพึงพอใจของลูกคา และความไดเปรยีบในการทาํ
กําไร 

 เพื่อการกระตุน หรือจูงใจผูปฏิบัติงาน 
 เพื่อปองกันการสูญหายของทรัพยสิน 

 2.4.7.2  กระบวนการควบคุมการผลิต 
 กําหนดเปาหมายการควบคุม 
 กําหนดมาตรฐานการปฏิบตัิงาน 
 กําหนดวธิกีารวัดผล 
 ประเมินผลที่ไดเปรียบเทียบกับมาตรฐาน 
 ปรับปรุงแกไขใหบรรลุเปาหมาย 
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 2.4.7.3  มาตรฐานที่ใชในการควบคุมการผลิต 
 ดานปริมาณ 
 ดานคุณภาพ 
 ดานคาใชจาย 
 ดานเวลา 

 2.4.7.4  ขอจํากัดในการควบคุมการผลิต 
 คาใชจายและเวลา 
 ผลกระทบตอพฤติกรรมของผูถูกควบคุม 
 งานบางประเภทที่มีขอจํากดั 
 การทนัตอเหตกุารณ 

 2.4.7.5  ผลดานพฤติกรรมอันเนื่องมาจากการควบคุมการผลิต 
 ผูถูกควบคุมมทีัศนะแคบ 
 ผูปฏิบัติงานหลังผลระยะสัน้ มากกวาระยะยาว 
 อาจมีการบิดเบือนรายการเพื่อใหไดตามมาตรฐาน 
 อาจมีผลตอกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 

 2.4.7.6  วงจรการควบคุมการผลิต 
 การออกคําสัง่ผลิต 
 การตรวจสอบความพรอมกอนเริ่มงาน และเริ่มงาน 
 การแกไขส่ิงผดิปกติ 
 การบันทึกสิง่ผิดปกติ เพื่อการสอบยอนกลับ 
 รายงานผลการผลิตเปรียบเทียบกับแผนทีว่างไว 
 ประเมินผลงาน 
 ปดการผลิต 

 2.4.7.7  ขั้นตอนที่สาํคัญของการควบคมุการผลิต 
 บันทกึและรวบรวมขอมูลความคืบหนาของงาน 
 วิเคราะหความกาวหนาของงานเปรียบเทยีบกับแผนที่วางไว 
 ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต (Production Schedule) 

 2.4.7.8  เทคนิคที่ใชในการควบคุมการผลิต 
 การควบคุมแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 

- ใชกําหนดรายละเอียดตารางการทํางาน 
- กําหนดเวลาเริม่ตน และสิน้สุดของงานแตละงาน แตละกระบวนการ 
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- ใชติดตามความคืบหนาของงานเปรียบเทยีบกับแผนที่วางไว 
 การควบคุมปจจัยนาํเขา และผลผลิต (Input-Output Control) 

- เปนเทคนิคการวิเคราะห รายงานและควบคุม 
- ปจจัยนาํเขา (Input) 
- สินคาระหวางผลิต (Work In Process) 
- ผลผลิต (Output) 
 

 2.4.7.9  หัวขอที่ตองพจิารณาควบคุมในการควบคุมการผลิต 
 ปจจัยนาํเขา 5M ไดแก Man , Machine , Material , Method และ 

Measurement 
 การจัดการ  

- POSDC ไดแก Planning , Organization , Staffing , Directing 
และ Controlling   

- PDCA  ไดแก Plan , Do , Check และ Action 
 2.4.7.10  ผลผลิตสิ่งที่ลูกคาตองการ  PQCDSMEE 

Product : ชนิด ปริมาณ 
Quality  : คุณภาพ 
Cost  : ราคา 
Delivery : กําหนดสงมอบ 
Safety  : ความปลอดภยั 
Morale  : ขวัญ และกําลงัใจ 
Environment : สิ่งแวดลอม 
Ethics  : จรรยาบรรณ 

 
2.5  การจัดลําดับการผลิตและการบริการ 

การจัดลําดับการผลิตและการบริการ เปนกิจกรรมในการจัดเครื่องจักร เครื่องมือที่ใชใน
การผลิต หรือการใหบริการ ตลอดจนคนงานเพื่อทาํการผลิตผลิตภัณฑหรือบริการ การจัดลําดบั
การผลิตและการบริการถือเปนกิจกรรมทีม่ีความสาํคัญมากกจิกรรมหนึ่ง ถือวาเปนกิจกรรม
สุดทายกอนทีจ่ะไดผลิตภัณฑออกจากระบบการผลิต โดยจะกาํหนดลาํดับข้ันตอนการผลิตและ
บริการ การจดังานใหแกเครื่องจักร และลําดับการผลติและบริการกอน – หลัง  ซึง่ใน กระบวนการ
ผลิตไมตอเนื่อง ( Job Shop Scheduling ) การจัดลําดับการผลิตและการบริการจัดวาเปนหวัใจ
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สําคัญประการหนึ่งในการดําเนนิงาน เพราะเครื่องจกัรหรือสถานีการผลิตจะไดรับการกําหนดให
ทํางานตามแผนงานที่ไดกําหนดไวลวงหนา แผนลําดับการผลิตและบริการจะตองมีความ
เหมาะสม มฉิะนั้นจะเกิดปญหาในดานประสิทธิภาพของการทํางานของเครื่องจักร เนื่องจากการ
วางงานของเครื่องจักรหรือสถานีผลิต 

สําหรับกระบวนการผลทิี่ไมตอเนื่อง กิจกรรมที่สําคัญในการวางแผนผลิต คือ การจัด
งานใหแกเครือ่งจักร  ( Loading )  และการจัดลําดับกอน – หลังในการผลิตและบริการ 
(Sequencing) 

คําจํากัดความ 
 ตารางการผลติ  เปนการสรางตารางเวลาการปฏิบัติของงานที่ตองทาํการผลิตซึง่การ
กําหนดตารางการผลิตในโรงงานจะมีหลายระดับดวยกนั เชน ตารางการผลิตหลักเปน
ตารางการผลติสําหรับผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละชนิด เพื่อจัดหาวัสดุไวรองรับการผลิตและ
การขายสวนรายละเอยีดตารางการผลิตจะเปนตารางการผลิตในระดับปฏิบัติการของแต
ละขั้นตอนการผลิตที่ไดรับใหทาํการผลิต ผลที่ไดจากการกาํหนดรายละเอยีดตารางการ
ผลิตจะตองทาํใหทราบถงึวนัทีก่ารปฏิบัติงานแตละขั้นตอนควรจะเริม่ตนและแลวเสร็จ
เพื่อใหใบส่ังผลิตแลวเสร็จทนัเวลา 

 การกําหนดงาน  การกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ จากคําสั่งผลิต วศิวกร
โรงงานจะตองแยกแยะวาในการผลิตตามคําสั่ง แตละครั้งจําเปนตองใชแรงงาน 
เครื่องจักร และวัสดุอะไรบาง ปริมาณเทาไหร เมื่อทราบขอมูลแลวก็จาํเปนจะตองกาํหนด
ลงไปวาจะใชหนวยผลิตหนวยใดบางในการผลิตแตละขั้นตอน 

หลักเกณฑพืน้ฐานในการตัดสินใจจัดตารางการผลิต 
1. รับกอนทาํกอน ( First Come – First Served – FCFS / First In – First Out – FIFO ) งาน

ที่เขามาทีห่นวยงานหรือเครื่องจักร  จะเขาแถวคอยบริการตามลําดับกอนหลงัของการ
มาถงึทีห่นวยงาน 

2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน ( Shortest Processing Time – SPT ) งานใดที่ใชเวลาทํา
นอยที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

3. ทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน ( Longest Processing Time – LPT ) งานใดที่ใชเวลาทํา
มากที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

4. ทํางานที่จะถงึวันกาํหนดสงเร็วที่สุดกอน  ( Earliest Due Date - EDD ) 
5. ทํางานทีม่ีเวลาเหลือสําหรับการทาํงานที่นอยที่สุดกอน ( Minimum Slack Time – MST / 

Least Slack First - LSF ) 



 16

6. เขาทหีลังทํากอน  ( Last Come – First Served – LCFS / Last In – First Out – LIFO ) 
งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครือ่งจักรกอนงานอื่น 

7. จัดลําดับงานโดยใหงานที่มคีวามสาํคัญมากกงาเขาทาํงานกอน 
นอกจากนีย้ังมีกฎเกณฑอ่ืน ๆ อีกทีส่ามารถนํามาใชไดสําหรับวตัถุประสงค

เดียวกนั คือ ลดความแออัดของงานในโรงงาน ปรับปรุงประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรให
สูงขึ้น  และสงงานใหทันกําหนดเวลา 

1. งานที่เขามาในระบบกอนไดรับบริการกอน ( First In System First Served – FISFS ) จะ
ใหความสําคญักังงานที่เขามาในโรงงานกอน ไมใชเขามาทีห่นวยผลิตกอน 

2. งานทีม่ีเวลาเหลือในการปฏิบัติงานนอยที่สุดกอน ( Least Work Remaining – LWR ) 
 
2.6  การควบคุมตารางการผลิต  ( Scheduling Control ) 
 การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาของงานเพื่อให
เจาของหรือผูควบคุม สามารถมองเห็นไดอยางแจมแจงถงึผลงานที่ทาํไดจะไดทราบถงึอัตรา
ความกาวหนาของงานทีท่ําไดเมื่อเทียบกบังานที่ไดวางแผนไว  การควบคุมปริมาณการผลิตเปน
กิจกรรมที่เกิดขึ้นหลงัจากที่ไดทีการวางแผนการผลิตเรียบรอยแลว และอยูในชวงทีก่ารผลิตกําลงั
ดําเนนิอยูจนกระทั่งเสร็จเรียบรอยตามแผน  การทีจ่ะทําใหกิจกรรมดานการควบคุมตารางการ
ผลิตไดผลสําเร็จตามเปาหมาย จะตองประกอบดวยขัน้ตอนสําคัญดังนี ้

1. การบันทึกและรวบรวมขอมลูที่เกี่ยวของกบัความกาวหนาของงาน 
2. วิเคราะหความกาวหนาของงาน  โดยเปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว สําหรับเทคนิคที่

ใชในการวิเคราะหความกาวหนาของงานมดีวยกนัหลายวิธี เชน แผนภูมิของแกนต 
3. ดําเนนิการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจาํเปน ซึ่งจะ

นําไปสูเปาหมายที่ตองการ 
4. วิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลงัจากเสร็จสิ้นงานการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนาและ

ปรับปรุงการวางแผนและปรบัปรุงการวางแผนและควบคุมการผลิตฝหมีประสิทธิภาพสงู
ยิ่งขึ้น 
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2.7  ระบบของขอมูล 
ระบบ หมายถึง ส่ิงที่ประกอบดวยหนวยยอยหลายๆ หนวยที่มีความสัมพนัธกนั และ

ทําหนาที่รมกนัเพื่อใหบรรลุเปาหมายที่กาํหนด หนวยยอยในระบบหนึ่งอาจเปนสิ่งของ วิธีการ  
แนวความคิด สังคมและสิ่งอื่นๆ หนวยยอยในแตละระบบก็อาจเปนระบบๆ หนึ่ง  ซึง่
ประกอบดวยหนวยยอยทีม่คีวามสัมพันธกัน และทาํหนาที่รวมกนั เพือ่บรรลุเปาหมายทีว่างไว 
2.7.1 องคประกอบของขอมูล  ประกอบดวย 3 สวน ดังนี ้
2.7.1.1 ส่ิงนาํเขา ( Input )  ไดแก ขอมูลดิบ ซึ่งเปนขอมูลทีม่ีการเก็บบันทกึรวบรวมไว 

เปนขอมูลทีเ่กีย่วกับสภาวะภายในและภายนอกองคกร ขอมูลดิบเหลานี้จะถกู
สงไปประมวลผลเพื่อใหไดรายงานในลักษณธที่ฝายผลิตตองการ 

2.7.1.2 การประมวลผล  ( Processing ) เปนการสะสมขอมลูและคํานวณเพื่อใหขอมูล
อยูในลักษณะที่ตองการ  ซึง่ถาหากองคกรมีการดําเนินงานที่ซับซอนมักจะมกีาร
ประมวลผลดวยคอมพวืเตอร เพื่อใหสามารถประมวลผลขอมูลไดเปนจํานวนมาก 
และจัดทําไดอยางมีประสิทธภิาพ ภายในระยะเวลาอนัรวดเร็ว ถาเปนองคกร
ขนาดเล็กอาจใชเพียงเครื่องคํานวณหรือเครื่องพิมพดีด 

2.7.1.3 รายงานผลที่ได  ( Output )  ไดแก ขอสนเทศเปนรายงานผลหรือขอสนเทศที่
ผูบริหารจะนําไปใชในการตดัสินใจเพื่อการวางแผนและควบคุมการดาํเนนิงาน 

 
2.7.2 การออกแบบระบบขอมูล 

การออกแบบระบบขอมูล  หมายถงึ การจัดวางระบบขอมูลใหมทีั้งหมดหรือการ
ปรับปรุงระบบเดิมเพียงบางสวน โดยขึน้อยูกับผลที่ไดจากการศึกษาและวิเคราะหระบบ
ขอมูลและผลการตัดสินใจของผูยริการมาออกแบบขอมูลใหม   
การออกแบบขอมูลประกอบดวยขั้นตอนที่สําคัญ คือ 

2.7.2.1 การออกแบบรายงาน  เปนสวนที่สําคัญสําหรบัผูบริหารทีน่าํไปใชใหเปน
ประโยชน 

2.7.2.2 การออกแบบขอมูลเพื่อนาํเขาระบบประมวลผล  เปนการพิจารณาลกัษณะขอมูล
ที่เขาสูระบบประมวลผล เพือ่ประมวลผลใหไดรายงานตามตองการ 

2.7.2.3 การออกแบบระบบการประมวลขอมูล  จะเริ่มต้ังแตการเก็บรวบรวม จดบนัทกึ 
เก็ยรักษา ประมวล วิเคราะห และเรียกใชภายหลงั เพือ่ประมวลขอมูลใหไดตาม
ตองการ 
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2.8  การศึกษาการทํางานและการศึกษาเวลา 
การวิเคราะหกระบวนการผลิตดวยแผนภูมิกระบวนการผลิต 

แผนภูมิกระบวนการผลิตเปนเครื่องมือ ที่ใชในการบันทึกกระบวนการหรือวธิีการ
ทํางานใหอยูในลักษณะที่เหน็ไดชัดเจน และเขาใจงาย ในแผนภูมิจะแสดงถึงขั้นตอนการ
ทํางานตั้งแตตนจนจบกระบวนการ  โดยมักจะเริ่มต้ังแตรับวัตถุดิบจนกระทั่งเปนตัว
ผลิตภัณฑ 

การศึกษาอยางละเอียดของแผนภูมิ อาจจะมีรูปภาพประกอบทุกขัน้ตอนใน
กระบวนการผลิต  โดยแผนภูมิกระบวนการผลิตจะใชสัญลักษณแสดงความหมายตางๆ 
ซึ่งถูกกําหนดโดยสมาตมวิศวกรเครื่องกลของอเมริกี่ ( The America Society Of 
Mechanical engineering , ASME ) โดยแบงกิจกรรมเปน 5 พวกใหญๆ คือ 
 การปฏิบัติงาน ( Operation )  คือ กิจกรรมทีท่ําใหสาดุเปลี่ยนแปลวอยางจงใจ 

กิจกรรมแยกประกอบ กจิกรรมที่จัดเตรียมวัสดุสําหรับการผลิต รวมถึงการรับสง
ขาวสาร การคาํนวณและการวางแผนดวย  

 การขนสง  ( Transportation )  คือ กิจกรรมที่ทาํใหวสัดุเคลื่อนยายจากที่หนึ่งไปยงั
อีกที่หนึง่ ยกเวนการเคลือ่นยายขณะอยูในขั้นตอนการผลิต และกรณีที่เปนการ
เคลื่อนยายโดยภายในสถานีงานระหวางการตรวจสอบ 

 การตรวจสอบ ( Inspector )  คือ กิจกรรมที่เกีย่วกับการตรวจสอบเปรียบเทียบชนดิ 
คุณภาพ ปริมาณวัสดุ 

 ความลาชา ( Delay )  คือ กิจกรรมที่มรการหยุดรอ หรือพักกอนที่จะมีการทาํงานขั้น
ตอไป  

 การพัก ( Storage )  คือ กิจกรรมที่วัสดุถกูเก็บ พักหรือ ถูกควบคุมเอาไวซึ่งสามารถ
นํามาใชไดถาตองการ 
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 2.9  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 ปรีชา เหลาบญุลือ : A production scheduling method in a knitted fabric dyeing 

and finishing factory  
การพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิต ในโรงงานฟอกยอมและตกแตงสําเร็จผายืด 

โดยใชหลักคิดในการจาํแนกแยกแยะ (Heuristic Methodology) ซึ่งตั้งอยูบนพืน้ฐานของ
ขอจํากัดทางการผลิต และการคนหาแบบจําแนกแยกแยะ (Guided Heuristic Search) โดย
การนาํการจัดกลุมและกฎการดิสแพทชิง่ (Dispatching rule) เปนหลักการที่สําคญัในการจัด
ตารางการผลติ และฐานขอมูลที่เกี่ยวของไดถูกพัฒนาข้ึน เพื่อสนบัสนุนในการจัดแผนการ
ผลิตนี้ ทาํใหระยะเวลาในการผลิตนั้นลดลง การใชประโยชนจากเครื่องจักรและคุณภาพของ
ผลิตภัณฑเพิม่ข้ึน อีกทัง้ลดปริมาณการรอของสินคาระหวางผลิตในสวนของการตกแตงสําเร็จ  
 ศุภัคพงษ   ธีรธนวฒัน : A cooperative planning improvement of sales and 

production department 
การศึกษาการวางแผนงานรวมของหนวยงานขาย และหนวยงานผลิตของบริษัท

ตัวอยางและวเิคราะหการบริหารงาน ดวยการปรับปรุงระบบการวางแผนงานรวม ปรับปรุง
การจัดองคการใหม และจดัทําระบบสารสนเทศ พรอมทั้งหนาที่ปฏิบัติเกี่ยวกับเอกสาร ให
สามารถใชในการควบคุม ตรวจสอบการดําเนินงานได พรอมทั้งไดออกแบบและจัดทํา
โปรแกรมเพื่อใชในงานวางแผนงานรวม เพื่อเพิ่มความเขาใจและความรวดเร็วในการวางแผน
งานของทัง้สองหนวยงาน ทําใหสามารถลดคาใชจายในการดําเนนิการและตนทนุสินคา เชน
ลดคาแรงในการทํางานลวงเวลา และยังสามารถสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดตามเวลาที่
ตองการ  
 สมโภชน แซนา : Interactive production scheduling under uncertain production 

conditions 
ปรับปรุงระบบการวางแผนกาํลังการผลิต ในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กสเตนเลส 

โดยการสรางระบบการวางแผนกําลงัการผลิตขึ้นมาใหม และควบคุมปญหาอืน่ๆ ที่เกี่ยวของ
พรอมๆ กัน โดยจัดทําระบบสารสนเทศเพื่อใชในการผลิตและคลังพัสดุ การจดัระบบการ
บริหารคลังพัสดุ การปรับปรุงองคกรของฝายวางแผนและควบคุมการผลิต และการกําหนด
ขอบเขต หนาที่ ความรับผิดชอบของฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิต ใหมีแบงแยกกนัอยาง
ชัดเจน  ทาํใหทราบวากําลงัผลิตที่แทจริงของแตละแผนก ปริมาณงานเสร็จตรงตามทีก่ําหนด
ในแผนการผลิตมากขึ้น ปริมาณจํานวนงานเสร็จตอช่ัวโมงแรงงานในฝายผลิตเพิม่ขึ้น และงาน
ที่เสร็จไมทนัตามกาํหนดในแตละชวงเวลามีจํานวนที่ลดลง ศึกษาผลกระทบของความไม
แนนอนและหาวิธกีารจัดการกับความไมแนนอนทีเ่กิดขึ้น โดยมีความไมแนนอนที่ศึกษา
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ทั้งหมด 8 ประเภทคือ การเพิ่มงาน การยกเลิกงาน การเพิม่จํานวนการผลิต การลดจํานวน
การผลิต การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงาน การเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วขึ้น และการ
เลื่อนเวลาสงมอบใหชาลง ตัววัดผลที่ใชในการประเมินประสทิธิภาพของตารางการผลิตม ี 5 
ตัว ไดแก เวลาการไหลของงานโดยเฉลีย่ เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาลาชาของงานโดย
เฉลี่ย จํานวนงานลาชา และอัตราการใชงานเครื่องจกัร งานวจิัยนี้แบงการทดลองทัง้หมด
ออกเปน 3 การทดลอง   ประกอบดวย 1. การศึกษาการจัดตารางการผลิตโดยปราศจากความ
ไมแนนอน โดยใชกฎ SMT ดวยวิธีจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 2. การศึกษาผลกระทบ
ของความไมแนนอน และ 3. การศึกษาหาวธิีจัดการกับความไมแนนอน จะพจิารณาจาก
วิธีการจัดการกับความไมแนนอน 4 วิธี ไดแก การจดัตารางการผลิตใหมโดยใชกฎ LWKR, 
SMT, STPT ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย และการจัดตารางการผลิตแบบ
โตตอบ  
 นภดล นิ่มระว ี:  A scheduling support system on the MFG/PRO Program  

ปรับปรุงการทาํงานของพนกังานวางแผนการผลิต บนโปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก 
(MFG/PRO) ในสวนของการจัดทําตารางการผลิต โดยโปรแกรมเสริมนี้จะถูกสรางขึน้มา
เฉพาะโรงงานตัวอยางนี้เทานั้น โดยการนาํทฤษฎีจัดวางตารางการผลิตแบบ EDD (Earliest 
Due date) มาประยุกตใชรวมกับขอกาํหนดของโรงงานตัวอยาง เชน การผลิตสินคาชนิด
เดียวกนัเพื่อลดคาใชจาย เปนตนเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพในการทาํงาน ติดตาม ตรวจสอบความ
คืบหนาของทาํงาน ผลจากการนาํโปรแกรมเสริมเขาสนับสนุนการทํางานของพนักงานวาง
แผนการผลิตพบวาสามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได และสามารถจัดเตรียม
ตารางการผลติไดทันตอการใชงาน และสามารถติดตามสถานภาพของระบบผลิตตาม
สถานภาพของระบบผลิตไดอยางทนัเหตุการณ   
 การุณย นพคณุ : Production control system for parawood furniture industry  

ศึกษาเกีย่วกับระบบการควบคุมการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา
โดยมีวัตถุประสงคที่จะทําใหอุตสาหกรรมประเภทนี ้ มีความสามารถจัดสงสนิคาใหไดตาม
กําหนดนัดของลูกคา โดยทาํการศึกษาและปรัปปรุงระบบควบคุมการผลิตใหกับโรงงาน
เฟอรนิเจอรไมยางพารา เพื่อลดคาใชจายวสัดุคงคลังและลดตนทุนแปรสภาพของสนิคาลง  
 จาตุรัตน รักษาแกว : Production scheduling in the engine oil industry  

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวจิัย และเสนอแนะระบบการกาํหนดงานการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตน้ํามนัหลอล่ืน ซึ่งมสีวนประกอบหลักที่สําคัญอยู 2 สวนคือ สวนของ
ระบบฐานขอมูลและสวนของระบบการกาํหนดงานการผลิต ขอมูลจากระบบฐานขอมูลจะชวย
สนับสนนุระบบการกําหนดงานการผลิตในดานขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของ การกําหนดงานการ
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ผลิตจะดําเนนิตามรูปแบบของทฤษฎีการวางแผนการผลิต และทฤษฎีกําหนดงานการผลิต 
โดยไดนําระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผนกาํหนดงานการผลิตเพื่อลดเวลาในการ
วางแผนและความซับซอนของขอมูลในการคํานวณ ซึง่จากแผนการกําหนดงานการผลิตที่ได
จัดทําจะชวยใหการกาํหนดงานการผลิต ในแตละสัปดาหเปนไปอยางถูกตองตรงตามความ
ตองการการผลิต โดยมีปริมาณการผลติที่สอดคลองกับพืน้ที่จัดเกบ็ที่กําหนดอยางเหมาะสม 
รวมทัง้ระบบฐานขอมูลที่เปนระเบียบถูกตอง สะดวกรวดเร็วในการคนหา ปรับปรุง
เปลี่ยนแปลง   



บทที่ 3 
 

การศึกษาและการวิเคราะหปญหาของการวางแผนและการควบคุมการผลิต 
 

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงาน 
โรงงานตัวอยางที่ไดศึกษานีเ้ปนโรงงานอุตสาหกรรมการพิมพ ( ส่ิงพมิพบรรจุภัณฑ ) ซึ่ง

กอต้ังดําเนินงานตั้งแตป พ.ศ. 2529 โดยมีลักษณะการบริหารงานดงัรูปที่ 1 แผนผังองคกร  โดยมี
ลักษณะการบริหารงานแบบครอบครัว  มศีูนยกลางการตัดสินใจอยูทีผู่จัดการโรงงาน 

โรงงานแหงนี้มีลักษณะการทํางานแบบงานสั่งทํา  ( Job Shop ) ผลิตสินคาเพื่อ
ตอบสนองความตองการของผูบริโภคทั้งในและนอกประเทศ โดยเฉพาะอยางยิ่งภูมิภาคอาเซียน 
และจะขยายยาวไปในภูมิภาคอื่นในอนาคต ซึ่งโรงงานเปนผูบุกเบิกผลิตบรรจุภัณฑไอศกรีมใน
ภูมิภาคไทย มีสวนแบงการตลาดของบรรจุภัณฑไอศกรีมประมาณ  60 – 70 %   

 
3.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน 

 บรรจุภัณฑขนมอบกรอบ 
 บรรจุภัณฑขนมปง ( เบเกอรร่ี ) 
 บรรจุภัณฑอาหารแหง 
 บรรจุภัณฑไอศกรีม 
 บรรจุภัณฑผลิตภัณฑจากนม 
 บรรจุภัณฑอาหารแชแข็ง 
 ฉลาก 
 กระดาษหอลูกกวาด 
 ถุงใสของ 
 บรรจุภัณฑอ่ืน ๆ 

 
3.2.1 ประเภทบรรจุภัณฑ   แบงออกเปน 4 ประเภท 

 บรรจุภัณฑเบื้องตน Primary Package  :  ภาชนะบรรจุภัณฑตัวสินคา ( ถุงใส
ไอศกรีม , ซองขนม , ขวดพลาสติก , อ่ืนๆ ) 

 บรรจุภัณฑรอง Secondary Package  :  รองรับเพิ่มเตมิจากบรรจุภัณฑเร่ิมตน ( ถุง 
PP หรือถุงอืน่ ๆ ที่ใชบรรจุอีกชั้น ) 

 บรรจุภัณฑสง Shipping Package  :  ใชบรรจุในการเก็บคลังสินคา ( กลองลูกฟกู ) 
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 ฉลาก Label  :  การบงบอกขอมูลไวบนภาชนะ ( ฟลมหด ) 
 

3.2.2 พลาสตกิทีน่ํามาใชในการทาํบรรจุภัณฑ  แบงตามคุณสมบัติความรอนได 2 ประเภท 
 เทอรโมพลาสติก  : เมื่อโดนความรอนแลวสามารถนํากลบัมาใชใหมได (บรรจุภัณฑ
ประเภทออนจะใชพลาสติกประเภทนี ้) 

 เทอรโมเซต  :  เมื่อโดนความรอนแลวไมสามารถนํากลบัมาใชใหมได 
 

3.2.3 ฟลมที่ใชที่ใชในการทาํบรรจุภัณฑประเภทออน 
 LDPE  :  Low Density Polyethylene 
 HDPE  :  High Density Polyethylene 
 OPP  :  Orientation Polypropylene 
 CPP  :  Cast Polypropylene 
 PET  :  Polyethylene Terepthalate 
 MPET  :  Metallising Polyethylene Terepthalate 
 MCPP  :  Metallising Polyethylene Terepthelate 
 PVC  :  Polyvinylidene Cholride 

 
3.2.4 กระดาษที่ใชทําบรรจภัุณฑ 

 Clan Paper  :  กระดาษพเิศษกันสาร เชื้อรา ใชกับสบู 
 Opaline Twist  :  สําหรับลูกอม 
 Opaque Glassine  :  สําหรับไอศกรีม 
 Cellophane  :  กระดาษแกว มีความแข็งแตฉีกขาดงาย เคลือบ PE ปองกันความชืน้
ไดดี 

 
3.2.5 เม็ดพลาสติกที่ใชในการเคลือบ 3 ชนิด 

 PE  :  Polyethylene 
 PP  :  Polypropylene 
 Ionomer  (  Surlyn  หรือ  Copolene  ) 
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3.2.6 ตัวอยางและเหตุผลของการใชพลาสติกกบัผลิตภัณฑตาง ๆ 
 
ตารางที่ 3.1  ตารางแสดงตวัอยางและเหตุผลของการใชพลาสติกกับผลิตภัณฑตาง ๆ 
 

ผลิตภัณฑ พลาสติกที่ใชสําหรับการบรรจุหีบหอ เหตุผล 
1.  ขนมปงกรอบ  - OPP  - กันไอน้ําและกาซไดพอสมควร 
( อายุการเก็บ 2 เดือน )    - ทนตออุณหภูมิแชแข็งไดดี 
  อาหารแชแข็ง  - LDPE  - กันไอน้ําไดพอสมควร 
     - Heat Seal Medium 
2. ขนมปงกรอบ  - OPP  - กันไอน้ํา และกาซไดดีพอสมควร 
    ( อายุเก็บ > 6 เดือน )    - ใส 
   - MCPP  - กันไอน้ํา และกาซไดด ี
     - Heat Seal Medium 
3.  ถั่วอบ  - KOP   
   - LDPE  - Heat Seal Medium 
4.  ลูกกวาด  - Cellophone  - คงรูป ปดผนึกดวยความเร็วสูงได 
   - LDPE  - Heat Seal Medium 
5.  ปลาเค็ม , ไสกรอก  - Nylon  - กันกลิน่ได 
  ( บรรจุสุญญากาศ )    - กันน้าํมนัได 
     - ปดผนึกผานน้าํมนัได 
     - ทนตอการทิม่แทงได 
6.  ผักกาดดอง  - KPET ( KOP )  - กันไอน้ํา และกาซไดด ี
     ( ตมฆาเชือ้ )    - ใส 
     - ทนความรอนในการฆาเชือ้ 
   - CPP  - ทนกรดของผักกาดได 
     - ทนความรอนในการฆาเชือ้ 
     - Heat Seal Medium 
7.  กาแฟผงสาํเร็จรูป  - Paper  - คงรูป 
     - พิมพไดงาย และสวยงาม 
   - Al  - กันไอน้ํา และกลิ่นไดด ี
     - เก็บรักษารส และกลิ่นของอาหาร 
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ตารางที่ 3.1  ตารางแสดงตวัอยางและเหตุผลของการใชพลาสติกกับผลิตภัณฑตาง ๆ  ( ตอ ) 
 

ผลิตภัณฑ พลาสติกที่ใชสําหรับการบรรจุหีบหอ เหตุผล 
   - LDPE  - Heat Seal Medium 
      
8. เครื่องดื่มผงสําเร็จรูป  - PET  - คงรูป 
     - เงาวาว พมิพไดสวย 
     - กันกาซ และกลิ่นไดด ี
   - Al  - กันไอน้ํา และกลิ่นไดด ี
     - เก็บรักษารส และกลิ่นของอาหาร 
   - LDPE  - Heat Seal Medium 
9.  ฉลากสวมขวด  - PVC  - ใส ราคาถูก 
     - กันฝุนละอองได 
     - คงตัว 
     - กันไอน้ําได 
     - หดตัวเมื่อถกูความรอน 
10.  แชมพ ู  - PET  - คงรูป 
     - เงาวาว พมิพไดสวย 
     - กันกาซ และกลิ่นไดด ี
   - Al  - กันไอน้ํา และกลิ่นไดด ี
     - เก็บรักษารส และกลิ่นของอาหาร 
   - LDPE  - Heat Seal Medium 
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3.3 กําลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน 

กําลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน โดยกําลังการผลิตที่แสดงในตารางที่ 3.2 นี้จะเปน
กําลังการผลิตโดยรวมซึง่แยกตามรหัสเครือ่งจักร และประเภทวัตถุดิบ 
 
ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน 
 

แผนก กระบวนการ รหัสเครื่องจักร ประเภทวัตถุดบิ กําลังการผลิต / เดือน หนวย 
การเวยีร การเวยีร PPC1 Glassine 396,000 เมตร 
   PPC2 - PPC4 PP 7,200 กิโลกรัม 
     PE 4,800 กิโลกรัม 
     HD 4,800 กิโลกรัม 
   PPC4 - PPC5 CPP 384,000 เมตร 
     OPP 576,000 เมตร 
      Paper + Foil 336,000 เมตร 
โรโตแมค โรโตแมค PPR1 CPP 1,536,000 เมตร 
     OPP 1,728,000 เมตร 
      Paper + Foil 252,000 เมตร 
ดราย เคลือบ PPD1 PP 576,000 กิโลกรัม 
     PE 432,000 กิโลกรัม 
  ดราย PPD2 PP 1,296,000 กิโลกรัม 
     CPP 1,296,000 เมตร 
      Paper 960,000 เมตร 
เปาถงุ เปาถงุ PPG1 PP / PE 20,400 กิโลกรัม 
   PPG2 -PPG3 PP 10,560 กิโลกรัม 
   PPG5 PE 10,320 กิโลกรัม 
   PPG6 - PPG7 HD 11,400 กิโลกรัม 
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ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน ( ตอ ) 
 

แผนก กระบวนการ รหัสเครื่องจักร ประเภทวัตถุดบิ กําลังการผลิต / เดือน หนวย 
ตัดถุง พับถงุ PPF18 PP 4,800 กิโลกรัม 
     PE 12,000 กิโลกรัม 
     HD 7,200 กิโลกรัม 
  ผาถุง PPF19 PP 2,400 กิโลกรัม 
     HD 2,640 กิโลกรัม 
  ตัดถุง PPF1 - PPF9 PP 3,600 กิโลกรัม 
     PE 4,080 กิโลกรัม 
     HD 3,600 กิโลกรัม 
  ปมหู / เจาะร ู F1 - F2 PP 2,400 กิโลกรัม 
      HD 5,760 กิโลกรัม 
สลิตเตอร สลิตเตอร PPE1 - PPE3 OPP / CPP 576,000 เมตร 
   PPE4 Paper + Foil 336,000 เมตร 
    PPE6 Glassine 528,000 เมตร 
ตัดซอง ตัดซอง PPHA1 - PPHA4OPP / CPP 124,800 เมตร 
   PPHB1 - PPHB2OPP / CPP 144,000 เมตร 
   PPHB3 OPP / CPP 50,400 เมตร 
   PPHE2 Glassine 343,200 เมตร 
            
 
 
 
 
 
 
 



กรรมการผูจัดการ

ผูอํานวยการทั่วไป

ฝายเทคนิคฝายขาย ฝายบัญชีการเงิน ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายผลิต

แผนกขาย

แผนกบล็อก

แผนกออกแบบ/แยกสี

แผนกการเงิน

แผนกบัญชี

แผนกจัดเก็บ/จัดสง

แผนกบริการลูกคา

แผนกสลิตเตอร

แผนก DRY/เคลือบ

แผนกพิมพการเวียร

แผนกพิมพโรโตแมค

แผนกเปาถุง

แผนกคลังสินคาสําเร็จรูป

แผนกจัดเก็บ/สโตร

แผนกจัดซื้อ

แผนกซอมบํารุง แผนก QC

แผนกตัดซอง/มวนโคน

แผนกตัดถุง

รูปที่ 3.1  แสดงแผนผงัองคกอนปรับปรุง  

3.4  แผนผังองคกร ( Organization Chart ) 
28 
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  ลูกคา         
           
                    
ฟลม / ออกแบบ  ขาย / บริการลูกคา พิมพ Dry / เคลือบ Slitter       

        ตัดซอง     
แยกสี  Store (RM / FG )                                      ขนสง       ลูกคา 

     เปา พิมพ ตัดถุง       
บล็อก  จัดซื้อ          

             
ถายแมพิมพ  บัญชี          

                    
 

รูปที่ 3.2  แสดงผังกระบวนการธุรกิจของโรงงาน 
 

3.5  ผังการไหลกระบวนการธุรกิจ ( Business Flow ) 
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ขั้นตอนการดําเนนิงาน   

จากแผนภูมกิระบวนการธุรกิจ เมื่อลูกคาสั่งสินคาแผนกบริการลูกคาจะเปนผูรับคําสั่งจาก
ลูกคาและจะออกใบสั่งสั่งสนิคาจากลูกคา  โดยระยะเวลาในการผลติจะพิจารณาจากประเภทของ
งาน    -   งานใหม  30  วัน 
          -   งานเกา  10 – 15  วนั 
สินคาที่ลูกคาสั่งจะแบงออกเปน 3 ประเภท   

 งานเกา  :  แผนกบริการลูกคาเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลวแผนกบริการลูกคาจะ
ตรวจสอบปริมาณสินคาคงเหลือและปริมาณวัตถุดิบ จากแผนกคลังสินคาสาํเร็จรูปและ
แผนกคลังวัตถุดิบตามลําดบั รวมทั้งตรวจสอบความเรียบรอยของบล็อกจากแผนกบล็อก
ดวย  โดยแผนกบริการลูกคาเมื่อตรวจสอบเรียบรอยแลวถามีปริมาณสินคาสําเร็จรูป
คงเหลือพออยูแลวจะสั่งจัดสงสินคาไดเลย  แตถาสินคาสําเร็จรูปไมพอจะออกใบสั่งผลิต
ไปยังแผนกผลิตตาง ๆ ทีเ่กี่ยวของ  และเมื่อผลิตเสร็จแลวใบสั่งผลติจะตองสงกลบัมายงั
แผนกบริการลกูคา แผนกบริการลูกคาจะออกใบสั่งจัดสงสินคาใหกบัแผนกจัดสง และ
แผนกจัดสงจะออกใบเบิกสนิคาสําเร็จรูปไปยังแผนกคลังสินคาสาํเร็จรูป รวมทัง้ออกใบ
บันทกึการขายใหกับแผนกบริการลูกคา โดยจะระบุปริมาณสินคา ชื่อสินคา และ
รายละเอียดเกีย่วกับบริษทัลกูคา 

 งานแกไข  :   แผนกบริการลูกคาเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลวจะออกใบเตรียมงานไป
ยังแผนกบล็อกเพื่อแกไขบล็อก และถายแมพิมพใหม เมือ่ถายแมพิมพเสร็จจะสงใบเตรียม
งานกลับมายงัแผนกบริการลกูคาและแผนกบริการลูกคาจะออกใบสั่งผลิตไปยังแผนก
ผลิตตาง ๆ ทีเ่กี่ยวของ  และเมื่อผลิตเสร็จแลวใบสั่งผลติจะตองสงกลบัมายงัแผนกบริการ
ลูกคา แผนกบริการลูกคาจะออกใบสั่งจัดสงสินคาใหกบัแผนกจัดสง และแผนกจดัสงจะ
ออกใบเบิกสินคาสําเร็จรูปไปยังแผนกคลังสินคาสาํเร็จรูป รวมทัง้ออกใบบันทกึการขาย
ใหกับแผนกบริการลูกคา โดยจะระบุปริมาณสินคา ชื่อสินคา และรายละเอยีดเกี่ยวกับ
บริษัทลูกคา 

 งานใหม : แผนกบริการลูกคาเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลวจะออกใบเตรียมงานไปยัง
แผนกฟลมเพือ่ออกแบบ และทําฟลมเพื่อสงใหลกูคาพิจารณา ถาลูกคาไมพอใจจะสง
แบบกลับมาแกไขและสงใหลูกคาตรวจสอบอีกครั้ง แตถาลูกคาพอใจ แผนกบริการลกูคา
จะออกใบเตรียมงานไปยงัแผนกบล็อกเพือ่เตรียมบล็อกและถายแมพมิพ เมื่อถายแมพิมพ
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เสร็จจะสงใบเตรียมงานกลบัมายงัแผนกบริการลูกคาและแผนกบริการลูกคาจะออกใบสั่ง
ผลิตไปยังแผนกผลิตตาง ๆ ที่เกี่ยวของ  และเมื่อผลิตเสร็จแลวใบสั่งผลิตจะตองสงกลับ
มายงัแผนกบริการลูกคา แผนกบริการลูกคาจะออกใบสั่งจัดสงสินคาใหกับแผนกจัดสง 
และแผนกจัดสงจะออกใบเบิกสินคาสาํเรจ็รูปไปยังแผนกคลังสินคาสาํเร็จรูป รวมทั้งออก
ใบบันทกึการขายใหกับแผนกบริการลูกคา โดยจะระบุปริมาณสินคา ชื่อสินคา และ
รายละเอียดเกีย่วกับบริษทัลกูคา ในระหวางการดําเนินงานจะมกีารโอนสินคากึ่งสาํเร็จรูป
ระหวางแผนก การเบกิวัตถุดิบและวัสดุสิ้นเปลือง  โดยแผนกผลติจะออกใบโอนสินคา 
และใบเบิกวัตถุดิบตามลําดบั นอกจากนี้จะมี QC และพนกังานในหนวยผลติตาง ๆ 
ตรวจสอบคุณภาพระหวางผลิต รวมทั้งจะมีการทํารายงานการทํางานประจําวัน โดยจะ
เขียนรายงานลงใบรายงานการทาํงานประจําวนัของแตละแผนก  และจะมพีนกังานเก็บ
เอกสารมาเกบ็ใบรายงานทกุวัน   
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3.6 กระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตของโรงงานมีรูปแบบการผลิตแบบ Job Shop  โดยมีการเตรียมแมพิมพ 
คือ การออกแบบซึ่งออกแบบโดยใชระบบกราฟฟกดีไซน การทําแมพิมพ และเขาสูกระบวนการ
ผลิตโดยการพมิพดวยระบบการพิมพการเวียรซึ่งสามารถพิมพได 8 สี และควบคุมดวยระบบ
คอมพิวเตอร หรือเร่ิมดวยการเปาถงุ และจะสงไปยงักระบวนการตาง ๆ คือ การเคลือบและการลา
มิเนต การตัดและการทาํถงุ นอกจากนีย้ังรวมไปถึงการจัดซื้อวัตถุดิบจากภายนอก และนําวัตถุดบิ
เขาสูกระบวนการผลิตตางๆ โดยอาศัยการทํางานของคนและเครื่องจกัร จนกระทัง่ถึงขั้นตอนการ
ตรวจสอบคุณภาพ การบรรจุ และจัดจําหนาย   

โดยกระบวนการผลิตของโรงงานจะแบงตามประเภทของผลิตภัณฑ    
 ฟลมพลาสติก   แสดงดงัรูปที่ 3.3 
 พลาสติก  แสดงดังรูปที ่3.5 
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Process  Flow  :  ถุงพลาสติก / ฟลมพลาสติก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3 แสดงผังการไหลของกระบวนการผลิตฟลมพลาสติก 
 
 
 
 
 

แผนกฟลมออกแบบ / แยกส ี

แผนกการเวียร / โรโตแมค พิมพงาน 

แผนกดราย ดราย / เคลือบงาน 

แผนกบล็อก ทําบล็อก / ถายแมพิมพ 

แผนกสลิตเตอร สลิตงาน 

แผนกตัดซอง 

Delivery 



ตารางที่ 3.3  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / ฟลมพลาสติก

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
    FLOW  PROCESS  CHART

แผนภูมิหมายเลข          แผนท่ี          เวลา สรุปผล
ผลิตภัณฑ / วัสดุ / พนักงาน ACTIVITY                  ปจจุบัน    หลังปรับปรุง   ลดลง

ถุงพลาสติก / ฟลมพลาสติก ปฏิบัติงาน   39
เคล่ือนยาย 7
ลาชา -

กิจกรรม ตรวจสอบ 4
       กระบวนการผลิตถุงพลาสติก ( DRY  LAMINATION ) เก็บ 2
วิธีการทํางาน        #   ปจจุบัน            ปรับปรุง ระยะทาง
สถานที่           บริษัท แพ็คพร้ินเตอร จํากัด เวลา
พนักงาน                                เวลา   8.00 น. - 17.00 น. ตนทุน
บันทึกโดย  นส. อุดมรัศม  หลายชูไทย           วันท่ี   - คาแรง

  - คาวัสดุ
อนุมัติโดย                                       วันท่ี รวม

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

1. แผนกออกแบบรับใบส่ังผลิตจากฝายผลิต
2. ออกแบบ
3. Print แบบท่ีไดออกแบบไว
4. สงแบบกลับไปใหลูกคาตรวจสอบ
5. ลูกคาสงแบบกลับมายังบริษัทเพื่อผลิต  -ถาแบบไมถูกตองเมื่อ
6. ทํา Art Work / Lay Out ไดรับแบบคืนแลวตอง
7. สงไปแผนกแยกสี กลับไปแกไขแบบใน
8. ถาย Art Work ลงแผนดํา ขั้นตอนท่ี 2
9. กลับฟลม
10. ประกอบฟลมใหเหมือน Lay Out
11. กลับฟลมเปนแผนดํา
12. แตงฝุน
13. Mark ตําแหนง
14. กลับฟลมเปนแผนใส



ตารางที่ 3.3  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / ฟลมพลาสติก  ( ตอ )

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

15. กลับฟลมเปนแผนดํา
16. แยกฟลมตามสี
17. Sceen ลงฟลม
18. ลางฟลม
19. ใส Mark
20. กลับฟลม
21. ลางฟลม
22. Lay Film
23. ลางฟลม
24. ตีเสน center
25. สงไปแผนก Block
26. เตรียม Block
27. ทําความสะอาดฟลม
28. พันฟลมใส Block
29. ถายฟลม
30. ลางBlock ดวยนํ้ายาซีลีน + CS
31. ตรวจสอบความถูกตองของภาพ
32. กัด Block ดวย Cl
33 ขัดเงา
34. ชุบ Cr
35. เก็บ Block เขา Store
36. แผนกพิมพเบิกวัตถุดิบจาก Store    
37. แผนกพิมพเบิก Block จาก แผนก Block 
38. อัด Block
39. ทําความสะอาด Block และขัดดวยกระดาษทราย
40. ตั้งเครื่องพิมพ 
41. เตรียมสี
42. ตรวจสอบสี
43. พิมพ



ตารางที่ 3.3  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / ฟลมพลาสติก  ( ตอ )

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

44. ตรวจสอบภาพพิมพ
45. สงไป Dry Lamination หรือ Extrusion
46. เคลือบ
47. สงไปแผนกตัด
48. Slitter
49. สงไปตัดซอง
50. ตัดเปนซอง  - ถาไมมีการตัดเปน
51. ตรวจสอบ    ซองจะสงเขา Store
52. เก็บเขา Store รอขนสง
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กระบวนการไหลของเครื่องจักร  (MACHINE FLOW) ของผลิตภัณฑ 
ชนิด OPP 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4    ผังแสดงกระบวนการไหลของเครื่องจักรของกระบวนการผลิตฟลมพลาสติก 

เครื่องลางบลอ็ก 

เครื่องเจียรบล็อก 

เครื่องขัดเงา 

เครื่องคอมพิวเตอร  

กลองถายฟลม 

เครื่องกลับฟลม 

เครื่องลางฟลม 

เครื่องชุบคอปเปอร 

เครื่อง STEP FILM 

เครื่องชุบนิเกลิ 

- แบบชิ้นงาน 

- FILM ชิ้นงานที่ทําการแยกสี 
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รูปที่ 3.4    ผังแสดงกระบวนการไหลของเครื่องจักรของกระบวนการผลิตฟลมพลาสติก  ( ตอ ) 

 

เครื่อง COAT BLOCK 

เครื่องถายฟลม 

เครื่องกัดบล็อก 

เครื่องพิมพ (ROTOMEC) 

เครื่อง 
EXTRUSION 
LAMINATION 

เครื่องชุบโครเมียม 

เครื่อง DRY 
LAMINATION 
 

เครื่อง 
SLITTER 

เครื่องพิมพ (GRAVURE) 

เครื่อง Seal 

- บล็อกที่เคลือบดวยแผนฟลม 

    OR 

- งาน OPP ที่ทําการพิมพแลว 

    OR 

- งาน OPP ที่พิมพและทําการ

- งาน OPP  ที่ตัดออกมาเปนมวน 

- งาน OPP ที่ถูกตัดเปนซองสําเร็จ 
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Process  Flow  :  ถุงพลาสติก / พลาสติก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.5 แสดงผังการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนกฟลมออกแบบ / แยกส ี

แผนกการเวียร / โรโตแมค พิมพงาน 

แผนกบล็อก ทําบล็อก / ถายแมพิมพ 

แผนกตัดถุง ตัด / พับ / เจาะ 

แผนกเปา เปาพลาสติก 

Delivery 



ตารางที่ 3.4  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / พลาสติก

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
    FLOW  PROCESS  CHART

แผนภูมิหมายเลข          แผนที่          เวลา สรุปผล
ผลิตภัณฑ / วัสดุ / พนักงาน ACTIVITY                  ปจจุบัน    หลังปรับปรุง   ลดลง

ถุงพลาสติก / พลาสติก ปฏิบัติงาน   40
เคลื่อนยาย 7
ลาชา -

กิจกรรม ตรวจสอบ 4
    กระบวนการผลิตถุงพลาสติก ( รับพลาสติกมาจากแผนกเปา ) เก็บ 2
วิธีการทํางาน        #   ปจจุบัน            ปรับปรุง ระยะทาง
สถานที่           บริษัท แพ็คพริ้นเตอร จํากัด เวลา
พนักงาน                                เวลา   8.00 น. - 17.00 น. ตนทุน
บันทึกโดย  นส. อุดมรัศม  หลายชูไทย           วันที่   - คาแรง

  - คาวัสดุ
อนุมัติโดย                                       วันที่ รวม

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

1. แผนกออกแบบรับใบสั่งผลิตจากฝายผลิต
2. ออกแบบ
3. Print แบบที่ไดออกแบบไว
4. สงแบบกลับไปใหลูกคาตรวจสอบ
5. ลูกคาสงแบบกลับมายังบริษัทเพื่อผลิต  -ถาแบบไมถูกตองเมื่อ
6. ทํา Art Work / Lay Out ไดรับแบบคืนแลวตอง
7. สงไปแผนกแยกสี กลับไปแกไขแบบใน
8. ถาย Art Work ลงแผนดํา ขั้นตอนที่ 2
9. กลับฟลม
10. ประกอบฟลมใหเหมือน Lay Out
11. กลับฟลมเปนแผนดํา
12. แตงฝุน
13. Mark ตําแหนง
14. กลับฟลมเปนแผนใส



ตารางที่ 3.4  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / พลาสติก  ( ตอ )

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

15. กลับฟลมเปนแผนดํา
16. แยกฟลมตามสี
17. Sceen ลงฟลม
18. ลางฟลม
19. ใส Mark
20. กลับฟลม
21. ลางฟลม
22. Lay Film
23. ลางฟลม
24. ตีเสน center
25. สงไปแผนก Block
26. เตรียม Block
27. ทําความสะอาดฟลม
28. พันฟลมใส Block
29. ถายฟลม
30. ลางBlock ดวยน้ํายาซีลีน + CS
31. ตรวจสอบความถูกตองของภาพ
32. กดั Block ดวย Cl
33. ขัดเงา
34. ชุบ Cr
35. เก็บ Block เขา Store
36. แผนกพิมพเบิกวัตถุดิบจาก Store    
37. เตรียมวัตถุดิบโดยการ Blowing
38. แผนกพิมพเบิก Block จาก แผนก Block 
39. อัด Block
40. ทําความสะอาด Block และขัดดวยกระดาษทราย
41. ต้ังเครื่องพิมพ 
42. เตรียมสี
43. ตรวจสอบสี



ตารางที่ 3.4  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / พลาสติก  ( ตอ )

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

44. พิมพ
45. ตรวจสอบภาพพิมพ
46. สงไปแผนกพับ  - ถาไมมีการพับจะสง
47. พับ    ไปแผนกตัดเลย
48. สงไปแผนกตัด
49. ตัดใหไดขนาดที่กําหนด
50. สงไปเจาะรู  - ถาไมมีการเจาะรู
51. เจาะรู    จะสงเขา Store เลย
52. ตรวจสอบ
53. เก็บเขา Store รอขนสง
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กระบวนการไหลของเครื่องจักร  (MACHINE FLOW) ของผลิตภัณฑ 
ชนิด PLASTIC 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6    ผังแสดงกระบวนการไหลของเครื่องจักรของกระบวนการผลิตถุงพลาสตกิ 

เครื่องลางบลอ็ก 

เครื่องเจียรบล็อก 

เครื่องขัดเงา 

เครื่องคอมพิวเตอร  

กลองถายฟลม 

เครื่องกลับฟลม 

เครื่องลางฟลม 

เครื่องชุบคอปเปอร 

เครื่อง STEP FILM 

เครื่องชุบนิเกลิ 

- แบบชิ้นงาน 

- FILM ชิ้นงานที่ทําการแยกสี 
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รูปที่ 3.6    ผังแสดงกระบวนการไหลของเครื่องจักรของกระบวนการผลิตถุงพลาสตกิ ( ตอ ) 
 

เครื่อง COAT BLOCK 

เครื่องถายฟลม 

เครื่องกัดบล็อก 

เครื่องชุบโครเมียม 

เครื่องเจาะหูพลาสติก 
 

เครื่องตัดพลาสติก 
 

เครื่องพับพลาสติก 
 

เครื่องพิมพ (GRAVURE) 

- บล็อกที่เคลือบดวยแผนฟลม 

เครื่องเปาพลาสติก 
   ถุงพลาสตกิและแผน

-พลาสติกที่ถกูพิมพลาย 

OR 

-พลาสติกที่ตัดเปนถงุและแผน -แผนพลาสตกิพิมพลายทีถ่กูพับ 

-พลาสติกที่ถกูเจาะ 
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3.7 ขั้นตอนกระบวนการผลิต  Production Process Procedure 
3.7.1  ขัน้ตอนการตรวจรับวัตถุดิบ 
3.7.1.1 การตรวจรับวัตถุดิบหลัก  ไดแก  ฟลม  กระดาษ และสีที่ใชพิมพ โดยแผนกสโตรจะ
ตรวจสอบดังนี ้

 ตรวจสอบความถูกตองของใบสั่งของ กับใบส่ังซื้อของทางโรงงาน 
 ตรวจนับจํานวนใหตรงตามเอกสารใบสงของ 
 ตรวจสอบคุณภาพ  

- การตรวจสอบความหนาของฟลม  โดยจะทําการสุม 20% ของทั้งหมด ถาหาก
เปนวัตถุดิบทีส่ั่งซื้อจากตางประเทศจะไมมีการตรวจสอบ แตวัตถุดิบที่สั่ง
ภายในประเทศ เมื่อตรวจสอบพบวัตถุดิบที่ไมตรงตามทีต่องการจะสงคืนทนัท ี  ( 
ถาความหนานอยกวากําหนดจะสงคนื ถามากกวาที่กําหนดไมเปนไร )  

- ตรวจสอบสภาพมวนวายับ ยน มวนไหลหรือไม โดยจะตรวจสอบ 100 %  
 ติดปายชี้บง ซึง่ระบุรายละเอยีดดังนี ้

- เลขที่ใบส่ังซื้อ 
- ขนาดของวัตถดุิบ 
- วันที่รับของ 
- บริษัทผูขาย  ( Supplier ) 

 บันทกึรายการรับวัตถุดิบใน “ สมุดบันทึกรับ “  โดยระบุ วันที่รับของ , รายการวัสดุ , ชื่อ
บริษัท  

       ( Suppier ) , เลขที่ใบสงของ , จํานวน , ราคา / หนวย  และผูรับของ 
3.7.1.2 การตรวจสอบวัตถดุิบยอย  ไดแก  สีทาพืน้  สีทาผนัง กาํแพง และวัสดุสิ้นเปลืองตาง ๆ 

 ตรวจนับวัตถดุิบ ( ชนิด และจํานวน )  ตรงตามเอกสารใบสงของ 
 บันทกึรายการรับวัตถุดิบใน “ สมุดบันทึกรับ “  โดยระบุ วันที่รับของ , รายการวัสดุ , ชื่อ
บริษัท  

       ( Suppier ) , เลขที่ใบสงของ , จํานวน , ราคา / หนวย  และผูรับของ 
 เขียนรายละเอยีดติดกลองวตัถุดิบและจัดเขาชั้นวาง 
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3.7.2 ข้ันตอนการออกแบบ / แยกสี 

เมื่อไดรับคําสั่งจากลูกคา ถาลูกคาใหแบบมาดวยจะทําการแยกสีและนําไปถาย
แมพิมพไดเลย แตถาลกูคาตองการใหทางโรงงานออกแบบให แผนกออกแบบและแยกสี
จะออกแบบและสงใหลกูคาพิจารณากอน ถาลูกคาตกลงจะนํามาแยกสีและนาํไปถาย
แมพิมพ  ( การแยกสีมีทัง้ทีท่ําภายในและภายนอกบริษทั ) 

 
3.7.3 ขั้นตอนการทาํบล็อก 

 เบิกบล็อก ( บล็อกใหม )  ถาเปนบล็อกเกาจะตองดิสโคมกอนเพื่อเอาลายออกใหหมด 
 เจียรบล็อก 
 ชุบนิเกิล 
 ชุบทองแดง 
 ลางบล็อก 
 เจียรหยาบ ( พอจะนําไปถายแมพิมพคอยเจียรละเอียดและขัดบรัสโซ ) 

 
3.7.4 ขั้นตอนการถายแมพมิพ 

 เบิกฟลมจากแผนกแยกส ี
 ตรวจสอบและทําความสะอาดฟลม 
 เบิกบล็อก 
 ถายฟลมลงบล็อก 
 ลางบล็อกและตรวจสอบความถูกตองของภาพ 
 ชุบโครเมียม 

 
3.7.5 ขั้นตอนการพมิพ   ( Gravure / Rotomec ) 

 ตรวจสอบบล็อกวาพรอมหรือไม 
 ตรวจสอบสี วตัถุดิบ 
 เบิกวัตถุดิบจากสโตร 
 พิมพงาน 
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3.7.6 ข้ันตอนการเปา 

 เบิกวัตถุดิบจากสโตร 
 ผสมวัตถุดิบ 
 เปาพลาสติกตามจํานวนในใบสั่งผลิต 

 
3.7.7 ขั้นตอนการดราย / เคลือบ 

 รับงานจากแผนกพิมพ Gravure / Rotomec 
 เบิกวัตถุดิบจากสโตร 
 ดราย / เคลือบ 

 
3.7.8 ขั้นตอนการตัดถุง / พับถงุ / ผาถงุ / เจาะร ู

 รับงานจากแผนกพิมพ Gravure 
 ดูใบส่ังผลิตวาเปนงานที่ตองผานขั้นตอนอะไรบางและขนาดตัดเทาไหร  ( พับ / ผา / เจาะ 

/ ตัด ) และทําตามใบสั่งผลติ 
 

3.7.9 ข้ันตอนการสลิตเตอร 
 รับงานจากแผนกพิมพ Gravure / Rotomec / Dry / เคลือบ 
 ดูใบส่ังผลิตวาตองสลิตกี่ภาพและความยาวเทาไหร 
 ตัดแกน 
 สลิต 

 
3.7.10 ขั้นตอนการตัดซอง 

 รับงานจากแผนกสลิตเตอร / ดราย / เคลือบ 
 ดูใบส่ังผลิตวาตองการซองขนาดเทาไหรและทําตามใบสั่งผลิต 
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3.8 การศึกษาและวิเคราะหปญหาของการดําเนินงาน    

จากสภาพการณทางเศรษฐกิจในปจจุบนัมีการแขงขันกนัในดานตางๆ อยางดุเดือด 
อุตสาหกรรมไมวาจะเปนขนาดเล็กหรือขนาดใหญ รวมไปถึงอุตสาหกรรมการพิมพจาํเปนตองดิ้น
รนเพื่อความอยูรอด ซึ่งในปจจุบันความกาวหนาและการเปลี่ยนแปลงดานตางๆ ไมวาจะเปนการ
แขงขันทางดานการตลาดหรอืการนาํเทคโนโลยทีี่ทนัสมยัมาใชและมกีารพัฒนาไปอยางรวดเร็ว  
ธุรกิจอุตสาหกรรมตางๆ จึงหันมาสนใจตอการบริหารการผลิต โดยมุงเนนใหระบบการผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพมากที่สดุ เนื่องจากผูบริโภคมีสิทธิ์ในการเลือกซื้อสินคาและบรกิารจากผูผลิต
ที่สามารถผลติสินคาและบริการที่ตอบสนองความตองการของผูบริโภคไดมากที่สดุ ซึ่งทาํให
ผูบริโภคมีอํานาจในการตอรองความตองการกับผูผลิต อาจกลาวไดวา ผูบริโภคเปนผูกําหนด
ลักษณะและความตองการของสินคา 

โรงงานที่ศึกษาเปนโรงงานเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการพิมพ ( สิ่งพมิพบรรจุภัณฑ )  ซึ่ง
ประกอบดวยหลายขัน้ตอนในกระบวนการผลิต ในแตละกระบวนการมีเครื่องจักรจํานวนมาก ซึง่
เครื่องจักรมีคุณสมบัติที่เหมอืนและแตกตางกนั และจากการศึกษาระบบวางแผนของโรงงาน
พบวาเปนระบบที่ไมมีประสิทธิภาพ กอใหเกิดปญหามากมายสงผลใหผลิตสินคาไมทันวนักําหนด
สงมอบสินคา มีการเรงงานตลอดเวลา และยังมกีารเปลี่ยนแปลงลําดับการผลิตแบบกะทนัหนั
เสมอ ซึ่งกอใหเกิดผลเสียตอตนทนุการผลิต และความนาเชื่อถือของบริษัท  
3.8.1 การวางแผนของโรงงานในปจจุบนั 

1. เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ฝายบริการลกูคาตองตรวจสอบวาเปนงานประเภทใด 
 งานเกา จะตองเช็คสต็อกวามีสินคาสําเรจ็รูปเหลืออยูหรือไม ถาหากยังมีอยูก็ไม
ตองออกใบสั่งผลิต สงสินคาไดเลย ถายังไมมีจะออกใบสั่งผลิต 

 งานแกไข จะออกใบเตรียมงานใหกบัแผนกแยกส ีแผนกถายแมพิมพ  และแผนก
บล็อก เมื่อแผนกบล็อกทําเสร็จแลวจะสงใบเตรียมงานกลับมายังฝายบริการ
ลูกคา และฝายบริการลูกคาจะออกใบสั่งผลิต 

 งานใหม จะออกใบเตรียมงาน โดยจะบอกรายละเอยีดของสินคาใหกับแผนก
ออกแบบ เพือ่ออกแบบ และแยกสี แลวสงใหลกูคาพจิารณาเมื่อลูกคาพอใจจึง
ออกใบสั่งผลติ 
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โดยที่กอนจะออกใบสั่งผลติฝายบริการลกูคาจะตรวจสอบวัตถุดิบคงเหลือกับ
ทางสโตรกอน ใบส่ังผลิตจะระบุชื่อบริษทัลูกคา วันทีอ่อกใบสั่งผลติ  วันกาํหนดสง  
รายละเอียดของสินคา จํานวนสัง่ผลิต และวัตถุดิบที่ใช 

2. เมื่อหัวหนาแผนกผลิตตาง ๆ ไดรับใบส่ังผลิตแลวจะพิจารณาการจัดงานลงเครื่องจกัร โดย
ดูจากวนักาํหนดสงและประสบการณ โดยการวางแผนจะทํากันในลักษณะวนัตอวัน 

3. เมื่อผลิตเสร็จจะตองสงใบสัง่ผลิตกลับมายังฝายบริการลูกคา และฝายบริการลกูคาจะ
ออกใบสั่งจัดสงสินคาไปยังแผนกคลังสนิคาสําเร็จรูป เพือ่จัดสงสินคาไปยังลูกคา 

4. การควบคุมการผลิต จะมรีายงานการปฏิบัติงานของแตละกระบวนการประจาํวนั แตใน
ระหวางการผลิตจะมี QC ตรวจและพนักงานที่ปฏิบัติงานตรวจสอบเองดวย 
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ขั้นตอนการวางแผนการผลิตในปจจุบนั 
 

ใบรับคําสั่งจากลูกคา 
บันทึกขอมูลลงในใบรับคําสั่งจากลูกคาของแตละวัน มี 3 
ประเภท 
 งานเกา    ทําการตรวจสอบปริมาณสินคาที่คงเหลือใน 

Store มี Film งาน เกาอยูแลวทําใหไมจําเปนตองมีใบ
เตรียมงาน 

 งานใหม    จัดทําใบเตรียมงาน 
 งานแกไข  จัดทําใบเตรียมงาน 

 ใบเตรียมงาน 
                                ระบุรายละเอียดของลักษณะงาน, รายละเอียดที่ลูกคาตองการ  
                                             วันกําหนดสงและการแยกสี 

 งานใหม : รางแบบที่ทางลูกคาแนบมาใหดวย/บริษัทเปน
ผูออกแบบให 

 งานแกไข : ระบุจุดที่ทําการแกไข 
 ใบวางแผนการผลิต 

 งานเกา  ตรวจสอบปริมาณสินคาที่จะตองทาํการผลิต
เพิ่มเติม (+ 10%     ใหกบัปริมาณของเสยี) จากนัน้สํารวจ
ปริมาณวัตถุดบิและวัสดุที่ตองการใช จากนั้นจงึทําวางแผน
ในขั้นตอนของการผลิต 

 งานใหม / งานแกไข จะเริ่มทําการวางแผนตั้งแตขั้นตอนของ
การทาํแบบ  การทาํฟลม  การทาํแบบแมพิมพและการผลิต 

                                   
                                                  ใบสัง่ผลิต 

 ใบส่ังผลิต ( จะแนบตนฉบับส่ิงพิมพกรณีงานใหมใหแผนก
พิมพ  ) พรอม กับบอกรายละเอียดของงานที่เกี่ยวของกบั
แผนกผลิตนัน้ ๆ และหวัหนาหนวยผลิตตาง ๆจะจัดงานลง
เครื่องจักรกันเอง 

คําสั่งซื้อจากลกูคา 

เตรียมงาน  

วางแผนการผลิต 

สั่งผลิต 



 

 

51
                                                                                                                                          
                                                                                                                                           
 
 
3.8.2 ขอมูลเพื่อการกาํหนดการวางแผนการผลิตแบบเดิม 

 การกําหนดรหสัสินคา  ( Product ID.) 
ขอมูลสวนนี้ทางโรงงานไดจดัทําแลว กําหนดโดยใชประเภทสินคาแลวตามดัวย

พยัญชนะตัวแรกของทุกพยางคของชื่อสินคาในการกําหนดรหัส  ( ขอมูลสวนนี้แสดงใน
ฐานขอมูลสวนผลิตภัณฑ ) 
ประเภทสินคา        11  :  สงซอง 

16 :  สงมวน 
18 : งานพลาสติก ( สงเปนใบ ) 

 
   ตารางที่ 3.5 ตารางแสดงตัวอยางขอมูลสินคา 

  
รหัสสินคา ชื่อสินคา 

18-ฉป-OPP-กท ฉลากปด OPP รสกะท ิ
11-ซกด-2บ-ว-ผ ซองกระดาษ 2฿ ววิเผือก 
16-มCV-HB มวน Carvio Hazelnut Bar 
 
 การกําหนดรหสัลูกคา  ( Customer ID. ) 

ขอมูลสวนนี้ทางโรงงานไดจดัทําแลว กาํหนดโดยใชใหตัวพยัญชนะภาษาอังกฤษตัว
แรกของชื่อพนกังานขาย แลวตามดวยหมายเลขพนักงานขายและหมายเลขลูกคา ในการ
กําหนดรหัส ( ขอมูลสวนนี้แสดงในฐานขอมูลสวนลกูคา ) 
ตัวอยาง    A-110  :  A    :    ชื่อพนักงานขาย  ชื่อเอ 

1 :   รหัสพนกังานขาย 
      10   :   รหสัลูกคา  Nestle Cold Storage (M) SDM.BHD. 

 
3.8.3 ปญหาทางดานการวางแผนของโรงงาน 

จากการศึกษาระบบการวางแผนของทางโรงงานพบปญหาดังนี ้แสดงดวยรูปที ่3.5  ผัง
กางปลาแสดงการวางแผนการผลิตที่ไมมปีระสิทธิภาพ 
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3.8.3.1 ทางโรงงานไมมีการศึกษากาํลังการผลิตทีเ่ปนจริงของโรงงาน ทําใหไมทราบวาโรงงานจะ

สามารถผลิตสินคาไดมากนอยเพียงใด ทางโรงงานจะใชประสบการณในการประมาณ
กําลังการผลิต ดังนัน้เมื่อมคีําสั่งซื้อจากลกูคา ( ORDER ) จึงไมสามารถที่จะกําหนด
ระยะเวลาที่แนนอนได และไมสามารถรับประกันไดวาจะผลิตไดตามแผนงานทีก่ําหนด
หรือไม 

3.8.3.2 ทางโรงงานไมมีหนวยงานวางแผนการผลิต  และผูรับผิดชอบโดยตรงในดานการวางแผน 
จะเหน็ไดจากแผนผังองคกร ( รูปที่ 3.1 ) พบวาไมมีหนวยงานวางแผนการผลิต นอกจากนี้
ยังไมมีการจัดทํามาตรฐานวธิีการทํางาน และระบบการวางแผนและควบคุมการผลติ  ทํา
ใหขอบเขต หนาที่รับผิดชอบของฝายผลติและฝายวางแผนแบงแยกออกจากกันไมชัดเจน  
ในปจจุบันการวางแผนหวัหนาแผนกผลิตจะเปนผูวางแผนกนัเอง โดยดูจากวันกําหนดสง
ที่ระบุไวในใบสั่งผลิต ประสบการณและความชาํนาญ ซึ่งไมมีมาตรฐานหรือหลักเกณฑที่
แนนอนในการเลือกงานที่จะนําไปผลิต โดยการวางแผนจะทาํในลักษณะวนัตอวัน  

3.8.3.3 การจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ คือเมื่อถึงกาํหนดการผลิตแลวแตไมมีวัตถุดิบ ทาํให
ไมสามารถผลติงานไดตามแผนทีว่างไว ทาํใหเกิดการรองานหรือตองนาํงานอืน่ขึ้นมาผลิต
แทน  และเมื่อวัตถุดิบพรอมก็จะเกิดการแทรกงานกะทันหัน   

 
ตารางที่ 3.6 ตารางแสดงรายการสินคาทีว่ัตถุดิบเขาไมทันผลิต 
 

วันที่รับวัตถุดิบ 
เลขที่ใบส่ังผลิต รายการสินคา จํานวน วัตถุดิบที่ใช วันกําหนดสง 

ตกลงกับSupplier เขาจริง 
PPT2157 / 02 ขนมปงโรลถั่วแดง 30000  เมตร OPP  20 µ 660 mm. 28/6/2545 25/6/2545 28/6/2545 
PPT2158 / 02 มวนโลโก 32 ซม. 30000  เมตร OPP  20 µ 660 mm. 28/6/2545 25/6/2545 28/6/2545 
 
 จะเหน็วาวนัทีไ่ดรับวัตถุดิบจริงตรงกับวนักาํหนดสงจงึทาํใหไมสามารถที่จะผลิตสินคาได
ทันตามกาํหนดแนนอน ดังนัน้จึงตองมีการทํางานลวงเวลา 
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3.8.3.4 พนกังานทํางานลวงเวลามาก เนื่องจากผลิตสินคาไมทันเวลาสงมอบ ทําใหตนทุนการ

ผลิตเพิ่มข้ึน  
 
 ตารางที ่3.7 ตารางแสดงชัง่โมงการทํางานลวงเวลา 
 

ชั่วโมงทาํงานลวงเวลา 
 ปกต ิ วันหยุด ทั้งหมด เดือน 

ชั่วโมง คาใชจาย(บ.) ชั่วโมง คาใชจาย(บ.) ชั่วโมง คาใชจาย(บ.) 
ก.พ. 3764 128,193.75 116 5,226.00 3880 133,419.75 
มี.ค. 3866 131,730.75 170.5 8,089.00 4036.5 139,819.75 
เม.ย. 4990 166,087.50 516.5 23,182.00 5506.5 189,269.50 
พ.ค. 5869.5 190,298.50 523.5 21,839.00 6393 212,137.50 
มิ.ย. 3129.5 103,129.75 60 2,557.25 3189.5 105,687.00 

    เฉลี่ย 4601.1 156,066.70 
   
ตารางที่ 3.8  ตารางแสดงอตัราการทาํงานลวงเวลา   
   
เดือน ชั่วโมงทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทาํงานปกติ อัตราการทาํงานลวงเวลา(%) 
ก.พ. 3880 20736 18.71 
มี.ค. 4036.5 22464 17.97 
เม.ย. 5506.5 18144 30.35 
พ.ค. 6393 22464 28.46 
มิ.ย. 3189.5 23328 13.67 

    เฉลี่ย 21.83 
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3.8.3.5 การสงมอบไมทันเวลาที่ลูกคากําหนด โรงงานมีอัตราการสงมอบไมทันเวลาที่ลูกคา

กําหนดคอนขางสูง  
 
ตารางที่ 3.9  ตารางแสดงอตัราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบสินคา 

 
เดือน อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบสินคา( % ) 
ก.พ. 73.65 
มี.ค. 69.50 
เม.ย. 73.11 
พ.ค. 78.53 
มิ.ย.  75.57 
เฉลี่ย 74.07 

       
 ซึ่งจากการสงมอบลาชากอใหเกิดผลเสียอยางมาก ดังนี ้

 พนกังานทํางานลวงเวลามาก ทาํใหตองเสียคาใชจายในสวนนี้คอนขางมาก ซึ่งก็คือ
ตนทนุการผลิตเพิ่มข้ึน ( ดังที่ไดกลาวมาแลวในขอ 3.8.2.4  )  

 ลูกคายกเลิกการสั่งซื้อ ทําใหเกิดการสูญเสียโอกาสทางการคา  โดยการยกเลกิคําสั่งซื้อ
นั้นม ี 

      2 กรณี  
1. ลูกคาเช็คสต็อกสินคาผิดเอง 
2. ทางโรงงานผลิตสินคาไมทนัวนักาํหนดสง  ( ตัวอยางในตารางคือช่ือลูกคาทีย่กเลกิคํา

สั่งซื้อ )  สวนใหญทางโรงงานสามารถตอรองกับทางลูกคา และเลื่อนวันกาํหนดสงได 
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ตารางที่ 3.10  ตารางแสดงรายการสินคาทีลู่กคายกเลิกคาํสั่งซื้อ 

 
ชื่อบริษัทลูกคา ชื่อสินคา วันกาํหนดสง ปริมาณสั่งซื้อ ( ใบ ) 

กระดาษธนธาร กม. 2 touch 25 – 6 24/10/2544 20000 
 ( เลขที่ใบส่ังซื้อ PO 20762  ) save 1 auto 6/10/2544 12750 

    17/10/2544 12750 

  save 6 6/10/2544 20000 

    18/10/2544 20000 

  max 1 auto 11/10/2544 6375 
 
จากการศึกษาและวิเคราะหปญหา ( ดังแสดงในรูปที่ 3.7 ผังกางปลาวิเคราะหปญหาการ

วางแผนการผลิตไมเปนระบบ ) พบวาระบบการวางแผนของโรงงานเปนระบบที่ไมมีประสิทธิภาพ 
ซึ่งจะกอใหเกดิผลเสียอยางมากตอการสงมอบสินคา คอืสงมอบไมทนัตามกําหนดของลูกคา และ
เกิดผลเสียอยางอืน่ตามที่ไดกลาวมาแลว ดังนั้นจงึควรมีการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลติ 
และจัดทําการจัดตารางการผลิต โดยจะประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอร คือ โปรแกรม Borland 
Delphi 5  เพือ่ใชในการวางแผนและจัดตารางการผลิต 
 
3.9 แนวทางการแกไขปญหาการวางแผนที่ไมมปีระสิทธิภาพ 

จากการวิเคราะหสภาพการดําเนนิงานทีท่าํใหระบบการวางแผนไมมีประสิทธิภาพ 
สามารถหาแนวทางในการแกไข โดยศึกษาวิธกีารทาํงานและระบบการวางแผนผลติ เพื่อใหเขาใจ
ถึงขั้นตอนการทํางานแลวปรบัปรุงวิธกีารทาํงานและระบบการวางแผนผลิต เพื่อจัดทาํเวลา
มาตรฐานในการทํางาน  ลดการเรงงานลดเวลาการทาํงานลวงเวลา  ลดคาใชจายในการทาํงาน
ลวงเวลา และเพิ่มการสงมอบทันตามกาํหนด ดวยการใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการ
ผลิต ( Production Planning and Control )  และประยุกตใชรวมกับโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อ
ความสะดวก และรวดเร็วในการทํางาน 
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ผังกางปลาวิเคราะหปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมเปนระบบ 
 

 Man           Machine       Measurement      
               
   ไมมีผูรับผิดชอบโดยตรง           เครื่องจักรไมมีการบํารุง     ไมมีตัววัดประสิทธิภาพ   
    ในดานการวางแผน           รักษาเชิงปองกัน ( PM )     การทํางาน เชน     
               จะซอมเมื่อเสีย ทําใหการผลิต     %  การสงสอบลาชา    
                หยุดชะงักจนกวาจะซอมเครื่องจักรเสร็จ        
                 จึงทําใหการผลิตลาชากวาแผน      
            การวางแผนการผลิต 
            ที่ไมเปนระบบ  
  ในการพิมพจะใชบล็อกหมุนเวียน             วัตถุดิบเขามาไมทันตามกําหนด  ไมมีการศึกษากําลังการผลิต   
  และเมื่อมีงานเขามาจะตองทํา             จึงทําใหเกิดการรองาน และการ  ทําใหไมสามาถกําหนดระยะเวลา   
 บล็อกใหม (นําบล็อกเกามาทําใหม)               แทรกงาน    การผลิตที่แนนอนได    
  ซึ่งมีคอนขางมาก ทําใหทําบล็อก               ไมมีระบบการวางแผน    
 ไมทันจึงเกิดการแทรกงาน                   ไมมีมาตรฐานของวิธีการทํางาน            และควบคุมการผลิต    
               
   Material            Method       

 
รูปที่ 3.7  ผังกางปลาวิเคราะหปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมเปนระบบ 



บทที่ 4 
 

การปรับปรุงระบบการจัดตารางการผลิต 

 
โรงงานที่ทาํการศึกษานี้เปนโรงงานที่ผลิตสินคาหลายชนิดตามใบสั่งซื้อจากลูกคา ซ่ึงจาก

การศึกษาและวิเคราะหสภาพการดําเนินงาน ( บทที่ 3 )  พบวาทางโรงงานตัวอยางใชประสบการณ
การทาํงานในการวางแผนผลิต ไมมีการจัดตารางการผลิตเพื่อชวยใหหนวยผลิตทํางานไดอยาง
ตอเนื่อง จะทําการวางแผนในลักษณะวันตอวัน มีการเรงงาน แทรกงานบอย เนื่องจากผลิตสินคาไม
ทันเวลาสงมอบ และยังทําใหตองทํางานลวงเวลาเพิ่มมากขึ้น  จากเหตุผลที่กลาวขางตนจึงจําเปนที่
จะตองปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต จากแนวทางในการแกปญหาและการศึกษาทฤษฎทีี่
เกี่ยวของ ทําใหมีแนวความคิดในการสรางระบบการจัดตารางการผลติ โดยใชเทคนิคการวางแผนและ
การควบคุมการผลิตมาชวยในการดําเนนิงาน ซ่ึงจะใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเปนตัวชวย เนื่องจาก
ความหลากหลายและซับซอนของขอมูล 

การใชคอมพิวเตอรชวยในการวางแผนการผลิตของวิทยานิพนธฉบับนี ้ มีลักษณะการ
ประมวลผล ระบบขอมูลเปนแบบโตตอบ ( Interactive Processing ) ดังนั้นผลลัพธที่ออกแบบจึง
ออกมาในรูปแบบของรายงาน   

ระบบการวางแผนการผลิตดวยคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึน้มามีความสามารถในการเรียกใช
ฐานขอมูลในระบบดวย เชน แกไขขอมลู ลบขอมูล เพิ่มขอมูล สามารถพิมพรายงานตางๆ รวมทั้ง
สามารถประมวลผลที่เกี่ยวของกับการวางแผนได โดยผานทางกระบวนการจัดการระบบฐานขอมูล 
เพื่อใหการใชฐานขอมูลในระบบเปนไปอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ    
 
4.1 กระบวนการปรับปรุงระบบการจัดตารางการผลติ 

ระบบการวางแผนการผลิตที่ปรับปรุงขึ้น จะมีการจัดทําขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนเพื่อชวย
ใหสามารถดําเนินงานดานการวางแผนเปนไปอยางรวดร็วและถูกตองมากที่สุด จึงไดทําการกาํหนด
รูปแบบและปรับปรุงการจัดตารางการผลติดังนี้ 

 ทําการจัดสรางระบบฐานขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต ใหเปนระเบียบสามารถแกไข
เพ่ิมเติม เรียกใชไดสะดวกรวดเร็ว มีความเกี่ยวเนื่องกันเพื่อสนับสนุนการจัดตารางการผลิต 

 ทําการสรางระบบการจัดตารางการผลิต โดยไดนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการ
คํานวณเวลาที่ใช เพื่อชวยใหวางแผนของแตละแผนกไดอยางถูกตองและมีประสทิธิภาพ 
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การจัดทาํระบบการจัดตารางการผลิตสามารถสรุปขัน้ตอนไดดังนี ้
4.1.1 สํารวจขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตารางการผลิต 

ขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต ตองครอบคลุมการทาํงานดานการวาง
แผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง เพ่ือที่จะนํามาออกแบบการจัดการฐานขอมูล เพ่ือสนับสนนุ
การวางแผนการผลิตซึ่งประกอบดวยขอมลูดังนี้ 
4.1.1.1 ลักษณะของผลิตภัณฑ 
4.1.1.2 ช่ือ และรายละเอียดของผลิตภัณฑ 
4.1.1.3 รายละเอียดการทํางานของแตละกระบวนการผลิต  

 ประเภทวัตถุดิบ 
 จํานวนวัตถุดบิที่ใช 
 เวลาที่ใชในการผลิต 
 ปญหาและแนวทางแกไข 

4.1.1.4 การไหลเวียนของเอกสาร ดังแสดงในตารางที่ 4.1 
4.1.1.5 กระบวนการผลิต 
4.1.1.6 มาตรฐานวิธกีารทํางานและเวลามาตรฐาน 
4.1.1.7 ทิศทางการไหลของงาน  แสดงดังรูปที่ 3.3 – 3.6 
4.1.1.8 กําลังการผลิต   แสดงในภาคผนวก ข 
4.1.1.9 เวลาที่ตองใชในกระบวนการผลิต  มาจากการคํานวณ แสดงในบทที่ 5  
4.1.1.10 วันที่สงมอบสินคา 
4.1.1.11 ลําดับการผลติ 
4.1.1.12 ตารางการผลติของแตละกระบวนการ  แสดงในบทที่ 7 

 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกระบวนการไหลของเอกสาร ( DOCUMENT  FLOW )

เอกสาร วัตถุประสงค ผูผลิต ผูเก็บ เทคนิค QC บุคคล หมายเหตุ
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1. ใบรับคําสั่ง เพื่อทราบปริมาณ แผนกบริการ แผนกบริการ
     จากลูกคา การวางซื้อจาก ลูกคา ลูกคา

ลูกคาและนําไป
วางแผนการผลิต

2. ใบสั่งงาน เพื่อใหฝายผลิต ฝายผลิต ฝายผลิต หัวหนาแผนกบริการ

ทราบขอมูลเกี่ยว ลูกคาเขียนสงให
กับงานที่ตองผลิต หัวหนาฝายผลิต

เซ็น

3. ใบวางแผน เพื่อใชในการวาง แผนกขาย แผนกบริการ
    การผลิต แผนการผลิต ลูกคา

4. ใบเตรียม เพื่อเตรียมงาน แผนกบริการ แผนกออกแบบ

     งาน กอนการพิมพ ลูกคา

การไหลของเอกสาร
ขาย ผลิต บัญชี



ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกระบวนการไหลของเอกสาร ( DOCUMENT  FLOW ) ( ตอ )

เอกสาร วัตถุประสงค ผูผลิต ผูเก็บ เทคนิค QC บุคคล หมายเหตุ
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5. ใบเบิก เพื่อเบิก DM , IDM ทุกแผนกใน STORE
  และวัสดุสิ้นเปลือง ฝายผลิต

6. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ  แผนกBlock คลัง FG คุณจีรวรรณเปนผู
    การทํางาน การทํางานและ เก็บขอมูลและจะ
  แผนกBlock ของเสียที่เกิดขึ้น ทําสรุปรายเดือนสง

ไปยังผูบริหาร
7. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ   แผนกBlock คลัง FG คุณจีรวรรณเปนผู
    การทํางาน การทํางานและ เก็บขอมูลและจะ
  แผนกBlock ของเสียที่เกิดขึ้น ทําสรุปรายเดือนสง
(ถายแมพิมพ) ไปยังผูบริหาร
8. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ  GRAVURE  GRAVURE ผูปฏิบัติงานใน
     การทํางาน การทํางานและ แผนกGRAVURE
( GRAVURE ) ของเสียที่เกิดขึ้น ทําเองเก็บเอง
9. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ ROTOMEC  ROTOMEC ผูปฏิบัติงานใน
     การทํางาน การทํางานและ แผนกROTOMEC
( ROTOMEC ) ของเสียที่เกิดขึ้น ทําเองเก็บเอง

การไหลของเอกสาร
ขาย ผลิต บัญชี



ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกระบวนการไหลของเอกสาร ( DOCUMENT  FLOW ) ( ตอ )

เอกสาร วัตถุประสงค ผูผลิต ผูเก็บ เทคนิค QC บุคคล หมายเหตุ
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10. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ เปาถุง คลัง FG คุณจีรวรรณเปนผู
     การทํางาน การทํางานและ เก็บขอมูลและจะ
  แผนกเปาถุง ของเสียที่เกิดขึ้น ทําสรุปรายเดือนสง

ไปยังผูบริหาร
11. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ   ตัดซอง/ถุง คลัง FG คุณจีรวรรณเปนผู
     การทํางาน การทํางานและ เก็บขอมูลและจะ
  ( ตัดซอง/ถุง ) ของเสียที่เกิดขึ้น ทําสรุปรายเดือนสง

ไปยังผูบริหาร
12. ใบโอน เพื่อโอนชิ้นงาน ทุกแผนกใน ทุกแผนกใน

ระหวางแผนก ฝายผลิต ฝายผลิต

13. ใบสรุป เพื่อรายงานการ QC QC หัวหนาแผนก QC

      รายงาน ตรวจสอบคุณภาพ เปนผูทําเองเก็บเอง

     ระหวาง การผลิต และทําสรุปรายเดือน

     ผลิต สงไปยังผูบริหาร

การไหลของเอกสาร
ขาย ผลิต บัญชี



ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกระบวนการไหลของเอกสาร ( DOCUMENT  FLOW ) ( ตอ )

เอกสาร วัตถุประสงค ผูผลิต ผูเก็บ เทคนิค QC บุคคล หมายเหตุ
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14. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ QC QC หัวหนาแผนก QC

     การตรวจ ตรวจสอบคุณภาพ เปนผูทําเองเก็บเอง

   ผลิตภัณฑ FGวาไดมาตรฐาน และทําสรุปรายเดือน

     สําเร็จรูป หรือไม สงไปยังผูบริหาร

15. ใบบันทึก เพื่อออกบิล แผนกจัดเก็บ แผนกบริการ
      การขาย สงสินคา จัดสง ลูกคา
16. ใบสั่งจัด ออกหลักฐาน แผนกบริการ แผนกจัดเก็บ

      สงสินคา ในการจัดสงสินคา ลูกคา จัดสง

17.ใบรายงาน เพื่อทราบถึง QC QC หัวหนาแผนก QC

และสรุปการ เหตุผลและจํานวน เปนผูทําเองเก็บเอง

คืนสินคาจาก สินคาที่คืน ตองสงใหกรรมการ

ลูกคา ผูจัดการเซ็นกอน

18. ใบขอ เพื่อทราบถึง QC QC หัวหนาแผนก QC

      ทําลาย จํานวนและชนิด เปนผูทําเองเก็บเอง

     ทรัพยสิน ของสินคาที่ทําลาย ตองสงใหกรรมการ

ผูจัดการเซ็นกอน

การไหลของเอกสาร
ขาย ผลิต บัญชี



ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกระบวนการไหลของเอกสาร ( DOCUMENT  FLOW ) ( ตอ )

เอกสาร วัตถุประสงค ผูผลิต ผูเก็บ เทคนิค QC บุคคล หมายเหตุ
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19. ใบอนุมัติ เพื่อสั่งซื้อวัตถุดิบ STORE บัญชี
 การสั่งซื้อDM หลักของโรงงาน

20. ใบอนุมัติ เพื่อสั่งซื้อสินคา  - คลัง FG บัญชี กอนที่ฝายผลิตจะ

  การสั่งซื้อ และวัสดุ  - ทุกแผนก สั่งซื้อตองตรวจ

 -ซื้อมาขายไป    ในฝายผลิต สอบกับ STORE

 - วัสดุเฉพาะ กอน
21. ใบแจงซอม เพื่อแจงใหฝาย ทุกแผนกใน ฝายเทคนิค

เทคนิคซอมเครื่อง- ฝายผลิต
จักร (ยกเวนแผนก

ออกแบบ)

การไหลของเอกสาร
ขาย ผลิต บัญชี
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4.1.2  การจัดทําขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลติ 
จากการศึกษาพบวาสิ่งสําคัญในการจัดตารางการผลิตคือปจจัยที่ใชในการวางแผนและ

ขอมูลพ้ืนฐานที่มีความจาํเปนจอการวางแผนการผลิต ดังนั้นในขัน้แรกจะตองจัดเตรียมขอมูล
เหลานี้ใหสมบรูณ โดยมีรายละเอียดของขอมูลดังนี้ 

4.1.2.1 ใบรับคําสั่งจากลูกคา  :  แสดงรายละเอียดเกี่ยวกับการสั่งซื้อจากลูกคา แสดงดังรูปที่ 
ข.1 

 ช่ือลูกคา 
 ช่ือสินคา 
 จํานวนสั่งซื้อ 
 วันกาํหนดสงมอบ 

 4.1.2.2  ใบสั่งผลิต  :  จะแสดงรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับสินคาที่ตองผลิต แสดงดังรูปที่ ข.2 
 ช่ือลูกคา 
 ช่ือสินคา 
 วันกาํหนดสงมอบ 
 จํานวนสั่งผลติในแตละกระบวนการ 
 ประเภทวัตถุดิบ และจํานวนวัตถุดิบที่ใช 
 กระบวนการผลิต  ( จะออกใบสั่งผลิตตามแผนกที่ผลิตภณัฑจะตองผาน ) 

4.1.2.3 กําลังการผลิต  :  ขอมูลสวนนีท้างโรงงานยังไมมีการจัดทํา จึงตองมีการจัดหากําลงั
การผลิตของแตละแผนกซึ่งขึ้นอยูกับชนิดเครื่องจักร และประเภทของผลิตภัณฑ แบง
ออกเปน 7 แผนก  11  กระบวนการ ดังตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2  ตารางแสดงชื่อแผนก และช่ือกระบวนการผลิต 
 
แผนก กระบวนการผลิต 

1. เปาถุง เปาถุง 
2. การเวียร การเวียร 
3. โรโตแมค โรโตแมค 

ตัดถุง 
พับถุง 
ผาถุง 

4. ตัดถุง 

ปมหู / เจาะรู 
5. ดราย ดราย 
 เคลือบ 
6. สลิตเตอร สลิตเตอร 
7. ตัดซอง ตัดซอง 

 
ขั้นตอนการหากําลังการผลิต และกําลังการผลิตของแตละกระบวนการผลิตแสดงในบทที่ 5 
 
4.1.2.4 เวลาทั้งหมดของการปฏิบัติงานตามตารางการผลิต  : จะคํานวณเวลาที่ใชในการผลิต

โดย การประมวลผลจากคอมพิวเตอร     
 

4.1.3 ขอมูลเกี่ยวกับแผนกผลิต 
 การกําหนดรหสัของแผนกผลิต ( Department ID.) 

แผนกผลิตของโรงงานมีทั้งหมด 7 แผนก  โดยจะแบงเปนรหัสดังตารางที่  4.3 
 การกําหนดรหสัของกระบวนการผลิต ( Process ID ) 

กระบวนการผลิตผลิตจะแบงตามขั้นตอนการผลิตที่ผลิตภัณฑจะตองผาน รวมทั้ง
กําหนดเปอรเซนตความสูญเสียของแตละกระบวนการ โดยจะแบงเปนรหัสดังตารางที่  4.3 

 การกําหนดรหสัเครื่องจักร ( Machine ID.) 
ขอมูลสวนนี้ทางโรงงานไดจัดทําแลว ดังแสดงในตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3  ตารางแสดงรายละเอียดของแผนกผลิต กระบวนการผลติ และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 

% แผนกผลิต   กระบวนการผลิต 
ความ 

เครื่องจักรที่อยูในกระบวนการ 

รหัส ชื่อ รหัส ชื่อ สูญเสีย รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร 
PPC1 เครื่องพิมพการเวียรงานกระดาษกลาสซีน 
PPC2 เครื่องพิมพการเวียรงานพลาสติก 
PPC3 เครื่องพิมพการเวียรงานพลาสติก 
PPC4 เครื่องพิมพการเวียรงานพลาสติก / ฟลมพลาสติก ( OPP )  
PPC5 เครื่องพิมพการเวียรงานฟลมพลาสติก ( OPP )  

C  การเวียร C1  การเวียร 4.77 

PPC6 เครื่องพิมพการเวียรงานฟลมพลาสติกทุกประเภท 
D1  เคลือบผิว 4.3 PPD1 เครื่องเคลือบผิว D ดราย 
D2  ดราย 3.71 PPD2 เครื่องดราย 

PPE1 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานฟลมพลาสติกทกุประเภท 
PPE2 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานฟลมพลาสติก ( OPP ) และกระดาษเคลือบ PE   
PPE3 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานฟลมพลาสติก ( OPP ) , กระดาษเคลือบ PE และงานทาํซอง 
PPE4 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานกระดาษเคลือบฟอลย 
PPE5 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานฟลมพลาสติกทกุประเภท 

E  สลิตเตอร E1  สลิตเตอร 7.28 

PPE6 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานกระดาษกลาสซนี 
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ตารางที่ 4.3  ตารางแสดงรายละเอียดของแผนกผลิต กระบวนการผลติ และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ( ตอ ) 
 

% แผนกผลิต   กระบวนการผลิต 
ความ 

เครื่องจักรที่อยูในกระบวนการ 

รหัส ชื่อ รหัส ชื่อ สูญเสีย รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร 
F1  พับถุง 3.74 PPF18 เครื่องพับถุง 
F2  ผาถุง 0.11 PPF19 เครื่องผาถุง 

PPF1 เครื่องตัดพลาสติกสําหรับงานทิชชูขนาด 3 มวน และ 4 มวน และถุงกระดาษเช็ดปาก 
PPF2 เครื่องตัดพลาสติกสําหรับงานทิชชูขนาด 1 มวน และ 6 มวนมีหหูิ้ว 
PPF3 เครื่องตัดพลาสติกสําหรับงานทีไ่มมีภาพพิมพ ( ถุงหรือกระดาษทีม่ีหนากวางมาก ) 
PPF4 เครื่องตัดพลาสติกสําหรับงานทีไ่มมีภาพพิมพ 

F3  ตัดถุง 7.66 

PPF5 - PPF9 เครื่องตัดพลาสติกสําหรับงานประเภทอื่นๆ ( มีและไมมีภาพพิมพ ) 

F ตัดถุง 

F4  ปมหู / เจาะรู 0.11 F1 / F2 เครื่องปมหู / เจาะร ู
PPG1 เครื่องเปาพลาสติก PP / LLDPE ที่ตองการหนากวางมากๆ 
PPG2 เครื่องเปาพลาสติก PE ผานน้ํา 
PPG3 เครื่องเปาพลาสติก PP 
PPG5 เครื่องเปาพลาสติก HD+PE  
PPG6 เครื่องเปาพลาสติก PE  

G  เปาถุง G1  เปาถุง 2.36 

PPG7 เครื่องเปาพลาสติก HD+PE  
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ตารางที่ 4.3  ตารางแสดงรายละเอียดของแผนกผลิต กระบวนการผลติ และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ( ตอ ) 
 

% แผนกผลิต   กระบวนการผลิต 
ความ 

เครื่องจักรที่อยูในกระบวนการ 

รหัส ชื่อ รหัส ชื่อ สูญเสีย รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร 
PPHA1 - PPHA4 เครื่องซีลกลาง 
PPHB1 - PPHB2 เครื่องซีลขาง 

PPHB3 เครื่องซึล 3 ทาง 
H ตัดซอง H2  ตัดซอง 8.32 

PPHE2 เครื่องซีลกระดาษ ( ซองกระดาษ ) 
R  โรโตแมค R1  โรโตแมค 8.99 PPR1 เครื่องพิมพโรโตแมค 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 69

ตารางที่ 4.4 ตารางแสดงขอมูลวัตถุดิบ 
 
รหัสวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ ขนาดวัตถุดิบ 

NP01 Nylon 520X15X6000 
NP02 Nylon 560X15X6000 
NP03 Nylon 590X15X6000 
NP04 Nylon 600X15X6000 
NP05 Nylon 620X15X6000 
NP06 Nylon 630X15X6000 
NP07 Nylon 640X15X6000 
NP08 Nylon 660X15X6000 
NP09 Nylon 680X15X6000 
NP10 Nylon 700X15X6000 
NP11 Nylon 740X15X6000 
NP12 Nylon 760X15X6000 
NP13 Nylon 780X15X6000 
NP14 Nylon 800X15X6000 
NP15 Nylon 900X15X6000 
MPET01 MPET 640X12X6000 
MPET02 MPET 650X12X6000 
MPET03 MPET 660X12X6000 
MPET04 MPET 670X12X6000 
MPET05 MPET 730X12X6000 
MPET06 MPET 760X12X6000 
MPET07 MPET 775X12X6000 
MPET08 MPET 780X12X6000 
MPET09 MPET 830X12X6001 
MPET10 MPET 860X12X6002 
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ตารางที่ 4.5 ตารางแสดงขอมูลสินคา 
 

รหัสสินคา ช่ือสินคา 
18-ฉป-OPP-กท ฉลากปดOPP รสกะท ิ
18-ฉป-OPP-กฟ ฉลากปดOPP รสกาแฟ 
18-ฉป-OPP-วน ฉลากปดOPP รสวนิลา 
18-ฉป-OPP-สต ฉลากปดOPP รสสตรอฯ 
18-ฉป-OPP-ผ ฉลากปดOPP รสเผือก 
18-ฉป-OPP-กก ฉลากปดOPP รสโกโก 
18-ฉลป-ถอ-มาชร ฉลากปดถาดไอศกรมีมาชร 
18-ฉอน-1-สชพ ฉลากแอนนี่ 1 สีชมพ ู
18-ฉอน-1-สข ฉลากแอนนี่ 1 สีเขียว 
11-ซLC-400-225x2 ซองLICHEE400G. 225x245 MM. 
11-ซNL-LL-198-ล ซองNylon/LLDPE # 198(เล็ก) 
11-ซNL-LL-198-ห ซองNylon/LLDPE # 198(ใหญ) 
11-ซNL-LL-298 ซองNylon/LLDPE # 298 
11-ซNL-LL-348 ซองNylon/LLDPE # 348 
11-ซNL-LL-398-ล ซองNylon/LLDPE # 398(เล็ก) 
11-ซNL-LL-398-ห ซองNylon/LLDPE # 398(ใหญ) 
11-ซNL-LL-498 ซองNylon/LLDPE # 498 
11-ซกค-1บ-พนม-กฟ ซองกระดาษ1บาทพนมเปญ กาแฟ 
11-ซกด1บ-พนป-ส ซองกระดาษ1บาทพนมเปญ สม 
11-ซกด-1บ-พนป-สล ซองกระดาษ1บาทพนมเปญสละ 
11-ซกด-1บ-พ-กฟ ซองกระดาษ1บาทพีช กาแฟ 
11-ซกด-1บ-พ-ถด ซองกระดาษ1บาทพีช ถั่วดํา 
11-ซกด-1บ-พ-มน ซองกระดาษ1บาทพีช มะนาว 
11-ซกด-1บ-รพ-รก ซองกระดาษ1บาทพีช ระกํา 
11-ซกด-1บ-พ-ส ซองกระดาษ1บาทพีช สม 
11-ซกด-1บ-วพ-กฟ ซองกระดาษ1บาทเวียงพิงคกาแฟ 
11-ซกด-1บ-วพ-ขนด ซองกระดาษ1บาทเวียงพิงคขาวเหนียวดํา 
11-ซกด-1บ-วพ-รก ซองกระดาษ1บาทเวียงพิงคระกาํ 
11-ซกด-1บ-วพ-ลช ซองกระดาษ1บาทเวียงพิงคลอดชอง 
11-ซกด-1บ-วพ-ส ซองกระดาษ1บาทเวียงพิงคสม 
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ตารางที่ 4.6 ตารางแสดงขอมูลลูกคา 
 
รหัสลูกคา ชื่อลูกคา ที่อยู 

A-101 รองเทาเอสซีเอส จํากัด 141/9 หมูที่ 5 ถ.ออนนุช แขวงประเวศ เขตประเวศ กรุงเทพฯ 17450 
A-102 เอส.ซี.เอส. สปอรตสแวร จํากัด 99/1 หมูที่ 6 ถนนสายเอเซยี ต.หาดอาษา อ.สรรพยา จ.ชัยนาท 17450 
A-103 ยูน-ิทอป เทรดดิ้ง (1988) จํากัด 128/463 หมูที่1 ต.บางเสาธง กิ่งอําเภอบางเสาธง จ.สมุทรปราการ 
A-104 พี.เอส.ซี. ฟูดส อินดัสทรีส 60/2 หมู 
A-105 วัฒนาฟุตแวร จํากัด 54/8 หมูที่ 12 ถ.บางพลี-กิ่งแกว ต.ราชาเทวะ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 10540 
A-106 ยูนิเวลล (เอเชีย) จํากัด 1000/39 ถ .พระราม 3 แขวงบางโคล เขตบางคอแหลม กรุงเทพฯ 10120 
A-107 โรงงานฟอกหนัง คุรุ จํากดั 730 หมูที่ 1 ถ.สขุุมวิท กม.30 ต.ทายบาน อ.เมือง จ.สมุทรปราการ 10280 
A-108 ไทยยูเนี่ยน โฟรเซน โปรดกัส 72/1 หมูที่ 7 ถ.เศรษฐกิจ 1 ต.ทาทราย อ.เมือง จ.สมุทรสาคร 
A-109 บางกอกแรนซ จํากัด (มหาชน) 18/1 หมูที่ 12 ถ.สายหลังวดับางพลีใหญใน ต.บางพลีใหญ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 10540 
A-110 Nesstle Cold Storage(M)SDM.BHD. Jalan Perusahaan   4 Kawasan Perindus Trian Chembong 71300 Rabeu 71300 
A-111 คุณจุฑามาศ   
A-112 เอ.พี.โฟรเซนฟูดส จํากัด 5/4 หมูที่ 5 ถ.ตัดใหม ต.ทาทราย อ.เมือง จ.สมทุรสาคร 
A-113 ไทยฟดูสอินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 18 หมูที่ 5 ถ.สุชาติพัฒนา ต.บางไทรปา อ.บางเลน จ.นครปฐม 
A-114 สหกรณเลมอนฟารมพัฒนา จํากัด 104/34 หมูที่ 1 ถ.แจงวัฒนะ แขวงทุงสองหอง เขตหลักสี่ กรุงเทพฯ 10210 
A-115 แดรี่เบลล จํากัด 11/48 ซ.110 หมูที่ 2 ถ.เพชรเกษม แขวงหนองคางพลู เขตหนองแขม กรุงเทพฯ 10160 
A-116 ทิวลิปไอศกรมี   
A-117 โมเดอรน ฟูด อินดัสตรี้ จํากัด 73 หมูที่ 6 ต.สวนพริกไทย อ.เมอืง จ.ปทุมธานี 
A-119 มิสเตอรแซม เทรดดิ้ง จํากดั 49/188 หมูที่ 6 ถ.เสมาฟาคราม ต.คูคต อ.ลําลกูกา จ.ปทุมธานี 12130 
A-120 ทิมฟูด จํากดั 300 ถนนวิภาวด-ีรังสิต แขวงดินแดง เขตดินแดง กรุงเทพฯ 10400 
A-121 เนสทเล (ไทย) จํากัด 500 ถ.เพลินจิต แขวงลุมพินี เขตปทุมวัน กรุงเทพฯ 
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4.1.4 ขอมูลเกี่ยวกับสินคา 
 การกําหนดรหสัวัตถุดิบ ( Material ID.) 

วัตถุดิบหลกัของโรงงานจะถกูกําหนดรหัสเพื่อใชประกอบการดําเนินงาน โดยแบง
ตามประเภทวตัถุดิบดังนี้  แสดงในตารางที่ 4.4  

- รหัสสามตัวแรก  :  เปนประเภทวัตถุดิบแตละชนิด 
- ตัวเลขสองตัวตอมา  :  เปนรหัสของวัตถุดบิชนิดนัน้ๆ 
ตัวอยาง  CPP01   -  CPP  :  วัตถุดิบชนดิ CPP 

01 :  CPP ลําดับที่ 1   
 การกําหนดรหสัสินคา  ( Product ID.) 

ขอมูลสวนนี้ทางโรงงานไดจัดทําแลว กําหนดโดยใชประเภทสินคาแลวตามดัวย
พยัญชนะตัวแรกของทุกพยางคของชื่อสินคาในการกําหนดรหัส  แสดงในตารางที่ 4.5  
ประเภทสินคา         11  :  สงซอง 

16 :  สงมวน 
18 : งานพลาสติก ( สงเปนใบ ) 

 การกําหนดรหสัลูกคา  ( Customer ID. ) 
ขอมูลสวนนี้ทางโรงงานไดจัดทําแลว กําหนดโดยใชใหตวัพยัญชนะภาษาอังกฤษตวั

แรกของชื่อพนักงานขาย แลวตามดวยหมายเลขพนักงานขายและหมายเลขลูกคา ในการ
กําหนดรหัส  แสดงในตารางที่ 4.6  
ตัวอยาง  

- A-110  :   A    :  ช่ือพนักงานขาย  ช่ือเอ 
1 :  รหัสพนักงานขาย 

   10  :   รหัสลูกคา  Nestle Cold Storage (M) SDM.BHD. 
 การประมาณเวลาผลิต ( Estimated Time ) 

จากการจัดทาํกําลังการผลิตของแตละแผนกผลิต ดังแสดงในภาคผนวกที่ ข  ซ่ึงทําให
ทราบเวลาที่ใชในการผลิต จากขอมูลสวนนี้จะถูกนําไปใชอยางมากในการวางแผนการผลิต 
คือ เมื่อบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับสินคาครบถวน โปรแกรมจะประมวลผลทําใหทราบเวลาที่
ใชในการผลิตและนําไปจัดตารางการผลิตตามแตละกระบวนการ  โดยแผนการผลิตจะออกให
แตละหนวยผลิตนั้น ๆ 
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4.1.5 ปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
4.1.5.1 กําลังการผลิต  :  ใชขอมูลในเร่ือง กําลังเคร่ืองจักร  ประเภทวัตถุดิบ  และขนาดสินคา 
 
     
 
 
 
 
4.1.5.2 เวลาการผลิตของแตละกระบวนการ  :  ขอมูลสวนนีไ้ดจากการใชกําลังการผลิตมาคํานวณ ซ่ึง

จะทาํใหทราบเวลารวมในการผลิตของงานนั้น ๆ  แสดงในหวัขอ 4.2 
 
4.1.5.3 แผนการผลิต  :  จะนาํขอมูลจากสภาพการผลิตปจจุบัน กาํลังการผลิต และขอมูลของคํา

ส่ังซื้อของผลิตภัณฑๆ มาจัดทําแผน ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
4.1.5.4 การควบคุมการผลิต : จากแผนการผลิตที่จัดทําขึน้ตองบันทึกขอมูลกลับมายังหนวยงานที่

รับผิดชอบ ซ่ึงประกอบดวย วันทีท่ํางานจริง ชวงเวลาทีท่ํางาน และจากการรายงานจะทําให
สามารถควบคุมไดวาเปนไปตามทีก่ําหนดหรือไม ถาไมตองเขาไปเปลี่ยนแปลงแผนที่สรางไว 
และจัดทําแผนการผลิตใหมเพ่ือใหเหมาะสมกับสถานการณนัน้ๆ 

 
 
 
 
 
 

เครื่องจักร วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ 

กําลังการผลิต 

ขอมูลคําสั่งซือ้ 

แผนการผลิต 

กําลังการผลิต แผนการผลิตปจจุบัน 
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4.2 การระบุผูรับผิดชอบ 
สวนที่เกี่ยวของตอการใชงานระบบการจัดตารางการผลติที่ปรับปรุงมีดังนี้ 
 ฝายขาย 

- ทุกครั้งที่มีการสั่งซื้อในการกรอกรายละเอียดคําสั่งซื้อลงใบรับคําสั่งซื้อจาก
ลูกลูกคาตองกรอกขอมูลโดยละเอียด กอนสงใหกับฝายวางแผน 

 ฝายวางแผน 
- เม่ือไดรับใบรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจากฝายขายตองตรวจสอบกอนวาเปนงาน

เกาหรืองานใหม ถาเปนงานใหมจะตองกรอกรายละเอียดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ  
ลูกคา วัตถุดิบ ใหละเอียด เพื่อนําไปสรางแผนการผลิตได  

- บันทกึรายละเอียดคําสั่งซื้อจากลูกคา  และจํานวนสั่งผลติใหครบโดย
ละเอียด 

- ตรวจสอบกําลังการผลิตของเครื่องจักร วาสามารถนาํงานเขาผลิตเคร่ืองจักร
ใดไดกอน  โดยพิจารณาตามลําดับการเขาผลิตของใบสั่งผลิต 

- คํานวณเวลาที่ใชในการผลติของแตละกระบวนการ โดยคอมพิวเตอรจะทํา
การคํานวณเวลาการผลิตตามกําลังการผลติของแตละเครื่องจักร  เพ่ือนําไป
สรางแผนการผลิต ซ่ึงการจัดลําดับงานจะเรียงลําดับตามวนักาํหนดสง และ
ความสาํคัญของงานโดยแผนทีไ่ดถือเปนคาํสั่งผลิตใหกบัแผนกผลิตตางๆ  

- ถาหากมีการเปลี่ยนแปลงคําสั่งซื้อ ใหกรอกรายละเอียดคําสั่งซื้อใหม เพื่อให
โปรแกรมทําการประมวลผลและจัดตารางการผลิตใหม 

- ตรวจสอบรายงานการดําเนินงาน เพื่อประเมินการทํางาน โดยดูจากรายงาน
ความกาวหนาและอัตราการสงมอบลาชา 

 
4.3 การจัดทําโปรแกรมระบบการจัดตารางการผลิต 

การจัดตารางการผลิตทีไ่ดจัดทําขึ้นในวทิยานิพนธฉบับนี้ ไดนําคอมพิวเตอรมาชวยใน
การทาํงาน ซ่ึงออกแบบใหสามารถใชกับคอมพิวเตอรขนาด  CPU 468 ขึ้นไป  RAM ขนาด 32 
MB โดยมีหนวยความจําสาํรองชนิดจานบันทกึแบบแขง็ ( Hard Disk ) และเครื่องพิมพ ( Printer )  
ในการสรางและทดสอบระบบงานนี้ใหผานระบบการจัดการฐานขอมูล Paradox และใชโปรแกรม 
Borland Delphi 5 ในการจดัทําระบบการจัดตารางการผลิต 
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4.3.1  กระบวนการวางแผนการผลิตภายหลังจากการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอร 
4.3.1.1 การรับคําสั่งซื้อจากฝายการตลาด 

การตลาดเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลวจะทําการสงแบบฟอรมแสดงคําสั่งซื้อ
สินคาจากลูกคา เพ่ือใหฝายวางแผนการผลิตคํานวณระยะเวลาการสงมอบ ( จากโปรแกรม
คอมพิวเตอร ) โดยฝายวางแผนจะตองบันทึกขอมูลในใบส่ังผลิตซึ่งจะระบุชื่อผลิตภัณฑ ชื่อ
ลูกคา จํานวนสั่งผลิตและวัตถุดิบที่ใชของแตละแผนก วันกําหนดสง เมื่อฝายวางแผนการผลิต
คํานวณเรียบรอยแลวก็จะสงใบยืนยันวันสงมอบคืนใหแกฝายการตลาดเพื่อแจงตอลูกคาให
ทราบ   

4.3.1.2  การสั่งผลิต 
เมื่อฝายวางแผนไดรับคําสั่งซ้ือและยนืยนัวันสงมอบแลว แสดงวาฝายวางแผนการ

ผลิตพอจะทราบแผนการผลิตแลว โดยจะพจิารณาการเลือกงานเขาผลิตจากวนัสงมอบ และ
ความสาํคัญของงาน  ถาหากงานใดเรงก็จะแทรกงานในเครื่องจักรที่สามารถแทรกได  โดยใน
การแทรกงานจะตองระบุรายละเอียดในสวนของงานที่ตองการจะแทรก เกี่ยวกับจํานวนที่จะ
ทําการผลิตและกําหนดวันสงมอบดวย  ถาในกรณีไมเรงดวนก็จะสั่งผลิตตามปกติ โดยดู
ตามที่เคร่ืองจักรเหลานัน้สามารถทาํการผลิตได   
 ใบแสดงตารางการผลิตประจําวนัเปนการแสดงตารางการผลิตซึ่งฝายวางแผนการ
ผลิตจะทําการสั่งใหกับฝายผลิตโดยจะมีใหตามแตละแผนกผลิต  ซึ่งจะระบุวนัและเวลาที่จะ
เร่ิม – ผลิตเสร็จของแตละงาน แสดงในบทที่ 7 ( รูปที่ 7.1 – รูปท่ี 7.11 ) 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 5 
 

วิธีการหากําลังการผลิตและกาํลังการผลิตของกระบวนการผลิต 
 

5.1 วิธีการหากําลังการผลิต 
 ทางโรงงานยงัไมมีการจัดทาํกําลังการผลิต ( ดงัที่กลาวในขอ 3.8 )  จงึทาํใหไมทราบเวลา
การผลิตที่แนนอนได  ดังนัน้ในการที่จะจัดทาํแผนการผลิตจําเปนตองทราบกําลงัการผลิตที่
แนนอนเพื่อใชในการประมาณเวลาที่ใชในการผลิต  การหากาํลังการผลิตจะประยุกตใชเทคนิค
การศึกษาการทํางาน  ( Work Study ) เพื่อจับเวลาหาเวลามาตรฐานในการทํางานของ
กระบวนการผลิตตาง ๆ และนําขอมูลไปใชในการวางแผนการผลิต 
 การหากาํลังการผลิตของโรงงานจะแบงจากกระบวนการผลิตที่ผลิตภัณฑจะตองผาน  
โดยจะแบงออกเปนกระบวนการผลิตตาง ๆ ได 11 กระบวนการ ดังนี ้

 เปาถงุ 
 การเวยีร 
 โรโตแมค 
 ดราย 
 เคลือบ 
 สลิตเตอร 
 ตัดซอง 
 ตัดถุง 
 ผาถุง 
 พับถงุ 
 ปมหู / เจาะร ู

 
ขั้นตอนการหากําลงัการผลิต 

1. ศึกษากระบวนการผลิตของกระบวนการผลิตอยางละเอยีด 
2. แบงงานออกเปนงานยอยเพือ่จับเวลาการทํางาน  โดยจะแบงออกเปนชวงตั้งเครื่อง          

( เตรียมงาน ) ,  ทํางาน และเก็บงาน 
3. จับเวลาการทาํงานตามงานยอยที่แบงไว 
4. นําเวลาที่ไดมาหาคาเฉลี่ยเพื่อจัดทาํเปนเวลามาตรฐานในการทํางาน 
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โดยแตละกระบวนการผลิตมีรายละเอยีดดังนี ้
1.   กระบวนการเปาถงุ 

ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตอุนเครื่อง , ไลเม็ดพลาสตกิเดิมออกจากเครื่อง , ใสเม็ด
พลาสติกใหมเขาเครื่อง และลองเปาพลาสติกจนกระทั่งไดขนาดที่ตองการ 

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมเปา  จนกระทั่งเปาเสร็จ 
หมายเหต ุ:   -  ความเร็วในการเปาขึน้อยูกับชนิดของวตัถุดิบ  และขอจํากัดของเครื่องจักร 

 
2.   กระบวนการพิมพการเวยีร และพิมพโรโตแมค 

ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตเอาบล็อกเกาออกจากเครื่อง และอัดบล็อกใหมเขาเครื่อง 
จนกระทั่งเตรยีมสีเสร็จ และเอามวนที่จะลองพิมพข้ึนเครื่อง  และลองพิมพจนกระทั่ง
ไดสีที่ตองการ 

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมพิมพ  จนกระทั่งพิมพเสร็จ 
 เก็บงาน  :  ทาํความสะอาดบล็อก  เก็บสี  หอบล็อก และถอดเพลาออกจากบล็อก 

หมายเหต ุ :   -  ความเร็วในการพิมพข้ึนอยูกับชนิดของวัตถุดิบ , ความยากงายของ
ลวดลาย และขอจํากัดของเครื่องจักร 

 
3. กระบวนการดรายและเคลือบผิว 

ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตเอาบล็อกเกาออกจากเครื่อง และอัดบล็อกใหมเขาเครื่อง 
จนกระทั่งเตรยีมกาวเสร็จ และเอามวนที่จะดรายขึ้นเครือ่ง   

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมดราย/เคลือบ  จนกระทั่งทํางานเสร็จ ( ความเร็วในการดราย/
เคลือบคงที่ ) 

หมายเหต ุ:  ความเรว็ในการดราย/เคลือบขึ้นอยูกับชนิดของวัตถุดิบ 

 
4. กระบวนการตดัถุง , พับถงุ , ผาถงุ และปมหู/เจาะร ู 

ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตเปลี่ยนใบมีด  ตัง้ขนาดที่จะตัด และจับตาแมวใหตรง รวมทัง้
ตั้งซีล และลองตัดจนไดตามขนาดทีก่ําหนด   

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมทํางานจริง  จนกระทัง่ทาํงานเสร็จ ( ความเรว็ในการตัดคงที ่) 
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หมายเหต ุ:  ความเรว็ในการตัดขึ้นอยูกับชนิดของวัตถุดบิและประเภทของสินคา 
 

5. กระบวนการตดัซอง 
ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตเปลี่ยนใบมีด  ตั้งขนาดที่จะตัด และจับตาแมวใหตรง และลอง
ตัดจนไดตามขนาดทีก่ําหนด   

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมทํางานจริง  จนกระทัง่ทาํงานเสร็จ ( ความเรว็ในการตัดคงที ่) 
หมายเหต ุ :  ความรอนในการซีล ( ตัดซอง ) ข้ึนอยูกับชนิดของวัตถดุิบ และความเร็วใน
การตัดขึ้นอยูกับประเภทของสินคา 

 
6. กระบวนการสลิตเตอร   

ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตเปลี่ยนใบมีด  ตั้งขนาดที่จะสลิต และจับตาแมวใหตรง ตัด
แกนสลิต  ตัง้เครื่อง และลองสลิตจนไดตามขนาดที่กําหนด  

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมทํางานจริง ปรับภาพ  จนกระทัง่ทาํงานเสร็จ ( ความเร็วในการตดั
คงที่ ) 

 เก็บงาน  :  กรองานที่ไมเรียบรอย 

หมายเหต ุ:  ความเรว็ในการสลิตขึ้นอยูกับชนิดของวัตถดุิบและประเภทของสินคา 
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5.2 กําลังการผลิตของเครื่องจักร 
5.2.1 กระบวนการเปาถุง   
รหัสเครื่องจักร  :  PPG1 – PPG7 
เวลาทํางาน 

 2 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 20.00 
                 -  กลางคนื   :   20.00 – 8.00   
 จํานวนพนักงาน  :  กะละ 3 คน 

ความสูญเสีย     
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  2.36  % 

ขอจํากัด 
 
ตารางที่ 5.1 ตารางแสดงขอจํากัดของเครื่องเปาถงุ 
 

หนากวางฟลม ความหนา No.MC 
max. Min. max. min. 

วัตถุดิบที่ใช 

PPG1 95cm / 37.5" 38cm / 15" 30 µ 24 µ PP / LLDPE(หนากวางมาก) 
PPG2 45.75cm / 18" 8.89 cm / 3.5" 24 µ 20 µ PE  ผานน้าํ 
PPG3 30.48cm / 12" 6.35cm / 2.5" 24 µ 20 µ PP 
PPG5 66cm / 26" 8.89cm / 3.5" 26 µ 20 µ HD+PE 
PPG6 66cm / 26" 8.89cm / 3.5" 26 µ 20 µ PE 
PPG7 66cm / 26" 8.89cm / 3.5" 26 µ 20 µ HD+PE  
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ตารางที่ 5.2  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องเปาถงุ 
 

Output ( kg / 24 hrs.)   No.MC 
min. max. Avg. การเตรียมงาน    

- เร่ิมตน  120 นาท ี    PPG1 750 950 850 
- ตอเนื่อง  60 นาท ี    

PPG2 360 520 440    
PPG3 360 520 440    
PPG4 200 300 250 

30 นาท ี
อุนเครื่อง 90 นาท ี

   
PPG5 360 500 430    
PPG6 400 550 475    
PPG7 400 550 475 

10 นาท ี
อุนเครื่อง 90 นาท ี
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5.2.2 กระบวนการการเวยีร ( GRAVURE ) 
รหัสเครื่องจักร  :  PPC1 – PPC6 
เวลาทํางาน 

 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 –17.00    ( 8.00 – 22.00 ) 
ความสูญเสีย     

 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  4.77 % 
ขอจํากัดเครื่อง 
 
ตารางที่ 5.3 ตารางแสดงขอจํากัดของเครื่องพิมพการเวียร 
 

No.MC # สี หนากวางฟลม วัตถุดิบที่ใช จํานวนพนักงาน 
PPC1 4 30 " / 76 cm. กระดาษGlassSine 2 
PPC2 4 18.5" / 50 cm. ซองพลาสติก 2 
PPC3 6 18.5" / 50 cm. พลาสติก 2 
PPC4 6 720 mm. พลาสติก / OPP / Foil 3 
PPC5 7 670 mm. OPP / Foil 4 
PPC6 8 920 mm. ทุกอยาง 4 

 
กําลังการผลิต 

 การเตรียมงาน  :  20 * จํานวนสี    
ถามีการเปลี่ยนวัตถุดิบเวลาเตรียมงานจะเพิ่มข้ึน ( 10 * จํานวนส ี) 

 การเก็บงาน  :  7 * จํานวนส ี
 เวลาผลิตทั้งหมด = เวลาตั้งเครื่อง ( เตรียมงาน ) + เวลาทาํงาน + เวลาเก็บงาน 
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  ตารางที่ 5.4  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องพิมพการเวยีร 
 

 ประเภทวัตถุดบิ ความยาววัตถดุิบ ความเร็วในการพิมพ  
( เมตร / นาท ี) 

เวลาในการพมิพ  
(นาท/ีมวน ) 

  OPP / OPP heatseal 6000 / 4000 70 86 / 57 

  CPP / Foil / กระดาษกลาสซลี 4000 / 3500 / 5500 50 80 / 70 /  110 

  Pearlised / PET / Nylon 4000 / 6000 60 67 / 100 
 
 งานพลาสติกข้ึนกับความหนา และจํานวนสี   ( หนามาก และสีนอยพมิพไดเร็ว ) โดยจะ
พิมพพลาสตกิในเครื่อง PPC2 , PPC3 , PPC4  :  กําลังการผลิตแสดงในตารางที ่5.5 – 
5.7 

 งานกระดาษจะพิมพในเครื่องจักร  PPC1  เปนสวนใหญ 
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ตารางที่ 5.5 ตารางแสดงกาํลังการผลิตกระบวนการพมิพการเวียร ( เครื่อง  :  PPC2 ) 
 

ชื่องาน  วัตถุดิบ ขนาด กําลังการผลิต ( กก. / นาที ) 
ทิชชู 6 มวน PE ใส 36'x0.07 0.70 
พนัสทิพยถุงเสนกวยเตี๋ยวเสนหมีย่อดฮิต HD+PE ระเบดิผิว 7"x0.06 0.47 
เทพพนม PP นม 14"x0.06 0.59 
Thai Victiry  Annie 1 PP ใส 11.5''x0.05 0.54 
โบโซ ซองพลาสติก 1 ฿ HD นม 11"x0.06 0.49 
ป.สุนทร ถุงปุยราชาอนิทรียทอง HD+PE ระเบดิผิว 8.25"x0.01 0.65 
Micky Top  ซองพลาสติก 2 ฿ HD+PE นมระเบิดผิว 14"x0.06 0.62 
Touch 6 Hygenic HD ระเบิดผิว 35.5'x0.05 0.55 
ศรีสุพรรณ ซองพลาสติก 1 ฿ PP นม 11"x0.07 0.60 
V.R. ซองพลาสติก 5 ฿ HD+PE นมระเบิดผิว 24'x0.06 0.50 
แฮงกี ้แพงกีท้อยส PP ใส 14"x0.08 0.92 
Thai Victory Winner 3 PE ใส 18.5"x0.07 0.88 
โซฟปตตานี ซองพลาสติก 1฿ เคลอืบแกว HD+PE นมระเบิดผิว 11"x0.06 0.75 
กฤตยาถุงขนมปงขาว - แดง PP ใส 8.5"x0.07 0.47 
กฤตยาถุงขนมปงขาว - แดง PP ใส 11"x0.07 0.54 
สหกรณ LemonFarm PP ใส 6"x0.18 0.94 
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ตารางที่ 5.6 ตารางแสดงกาํลังการผลิตกระบวนการพมิพการเวียร ( เครื่อง  :  PPC3 ) 
 

ชื่องาน  วัตถุดิบ ขนาด กําลังการผลิต ( กก. / นาที ) 
กฤตยา PP ใส 8.5"x0.08 0.76 
Thai Victory  ถุงทอม 3 PE ใส 18.5"x0.07 1.13 
Thai Victory Annie 6 PE ใส 34.5'x0.07 0.83 
Thai Victory Annie 1 PP ใส 11.5"x0.05 0.26 
พนมเปญ ซอง 1 ฿ HD+PE นมระเบิดผิว 11 3/8"x0.06 0.68 
รานรินถุงหูหิว้ HD+PE ระเบดิผิว 12"x0.07 0.90 
เปเปนครถุงน้าํแข็งหลอด PE ใส 7.75"x0.09 0.74 
สยามไอศกรีม ซอง 1 ฿ HD+PE นมระเบิดผิว 10"x0.06 0.63 
        
 
ตารางที่ 5.7 ตารางแสดงกาํลังการผลิตกระบวนการพมิพการเวียร ( เครื่อง  :  PPC4 ) 
 

ชื่องาน  วัตถุดิบ ขนาด กําลังการผลิต ( กก. / นาที ) 
Thai Victory Annie 3 PE ใส 18.5'x0.07 0.91 
ทิชชู 4 มวน  ( Pinn 4 ) PE ใส 22.5'x0.08 1.61 
ทิชชู 6 มวน PE ใส 36'x0.07 / 34.5'x0.07 0.95 
ทิชชู 8 มวน PE ใส 44'x0.08 1.25 
ทิชชู 12 มวน PE ใส 44.5'x0.08 1.25 
ทิชชู 24 มวน PE ใส 46'x0.08 / 44.5'x0.08 1.25 
Touch 6 hygenic HD+PE ระเบดิผิว 35.5'*0.05 0.98 
พนัสทิพยถงุเสนหมี่ตราสิงหทอง PP นม 14"x0.12 1.74 
พงษศกัดิ์ PP ใส 8"x0.07 0.74 
รานริน HD+PEนมระเบิดผิว 20'x0.08 1.54 
Thai Victory วาซาบ-ิซูช ิ PE ใส 28'x0.07 0.76 
ยูนิเวลลถงุใยขัดเอนกประสงค PP ใส 8.5''x0.06 0.52 
กฤตยา PP ใส 8.5"x0.07 0.92 
เชงเฮงหมีเ่ตี๊ยว PE ใสระเบิดผิว 20'x0.24 1.85 
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5.2.3 กระบวนการโรโตแมค ( ROTOMEC ) 
รหัสเครื่องจักร  :  PPR1 
เวลาทํางาน  

 2 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 20.00   
                -  กลางคนื   :   20.00 – 8.00    ( ตอนนี้เวลาทาํงาน  :  8.00 – 3.00 )  
 จํานวนพนักงาน  :  กะละ 7 คน 

ความสูญเสีย     
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  8.99 % 

กําลังการผลิต 
 การเตรียมงาน  :  15 * จํานวนส ี  
ถามีการเปลี่ยนวัตถุดิบเวลาเตรียมงานจะเพิ่มข้ึน ( 10 * จํานวนส ี)     

 การเก็บงาน  :  5 * จํานวนส ี   
 เวลาผลิตทั้งหมด = เวลาตั้งเครื่อง ( เตรียมงาน ) + เวลาทาํงาน + เวลาเก็บงาน 

 
   ตารางที่ 5.8  ตารางแสดงกําลังการผลิตของเครื่องพิมพโรโตแมค 
 

  
ประเภทวัตถุดบิ ความยาววัตถดุิบ ความเร็วในการพิมพ  

( m / min ) 
เวลาในการพมิพ  

(นาท ี/ มวน ) 
  OPP / Pearlised 6000 / 4000 150  45 / 30 
  LLDPE / CPP 4000 130   40 
  MPET / PET / Nylon 6000 150   40 
  กระดาษปอนด / กระดาษ MG 6000 120   50 
  กระดาษเคลือบฟอลย 3500 100   45 
  กระดาษอารต 7000 150 45 
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5.2.4 กระบวนการดราย ( DRY ) 
รหัสเครื่องจักร  :  PPD2 
เวลาทํางาน   

 วันจนัทรและวนัเสาร    2 กะ   -  กลางวัน    :  8.00 – 16.00   
                                                  -  กลางคืน    :  16.00 – 24.00  หรือ  16.00 – 8.00 
 วันองัคาร – วนัศุกร       2 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 20.00 

                                                   -  กลางคืน    :  20.00 – 8.00 
 จํานวนพนักงาน  :  กะละ 3 คน 

ความสูญเสีย     
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  3.71  % 

กําลังการผลิต 
 การเตรียมงาน  :  เปลี่ยนลกูยาง  10  นาที  ,  เปลี่ยนบล็อก  30  นาท ี

1. ถาทาํงานขนาดใหญแลวเปลี่ยนมาทาํงานขนาดเลก็ ไม ตองเปลี่ยนบล็อกเปลีย่นแต
ลูกยาง 

2. ถาทาํงานขนาดเล็กแลวเปลีย่นมาทาํงานขนาดใหญ ตองเปลี่ยนทัง้บล็อกและลูกยาง 
 ถามีการเปลี่ยนกาวจะตองลางถาดกาวใชเวลา 60 นาท ี

 
ตารางที่ 5.9  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องดราย 

 
  ประเภทวัตถุดบิ ความเร็วในการพิมพ ( m/min ) 

   กระดาษ 55 
  LLDPE  65 
  MCPP / MPET / Pearlised 70 
  PP นม 75 
  CPP 80 

 
 งาน Dry ที่ไมผานการพมิพ  :  -  CPP   55  m / min     

                                                  -   Nylon , PET   50  m / min  
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หมายเหต ุ   
 งานทีพ่ิมพดวย OPP จะ Dry เร็วกวางานที่พิมพดวย Nylon , PET 
 เมื่อ Dry เสร็จแลวตองทิง้ไว 24 ชม. เพื่อใหกาว set ตัว 
 ถาทาํงานกะกลางคืนจะไมเดินเครื่อง Dry  และเครื่องเคลือบพรอมกัน จะทาํเครือ่งใด
เครื่องหนึง่ เพราะวากะกลางคืนจะมีพนักงานแค 3 คน 

 งานพิมพที่ไมตอง Dry  :  OPP Heatseal  , CPP , Pearlised , PE 
 ในตอนเชาจะตองมีการทําความสะอาด จะเริ่มทาํงานประมาณ  9.00 น. 
 ขนาดลูกยางที่ใชจะเลก็กวาขนาดฟลม 10 มม.  เชน ฟลม 980 ลูกยาง 970 
 ขนาดลูกยางที่มี ( ถาไมมตีองเปลี่ยนทัง้บล็อกและลูกยาง ) ไดแก  ลูกยางขนาด 530 , 

540 , 570 , 610 , 630 , 650 , 660 , 670 , 690  , 700.5 , 770 , 810 , 850 , 860 , 890 , 
910 , 970 
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5.2.5 กระบวนการเคลือบ 
รหัสเครื่องจักร  :  PPD1 
เวลาทํางาน    

 วันจนัทรและวนัเสาร    2 กะ   -  กลางวัน    :  8.00 – 16.00   
                                                  -  กลางคืน    :  16.00 – 24.00  หรือ  16.00 – 8.00 
 วันองัคาร – วนัศุกร    2 กะ    -  กลางวัน    :  8.00 – 20.00 

                                                 -  กลางคนื     :  20.00 – 8.00 
 จํานวนพนักงาน  :  กะละ 3 คน 

ความสูญเสีย     
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  4.30  % 

กําลังการผลิต 
 การเตรียมงาน  :  มีลูกกลิ้ง  2 ประเภท 

- ลูกมัน  :  OPP , กระดาษ + ฟอลย 
- ลูกแม็ด  :  งานกระดาษ  , กระดาษ + PE 
โดยการตั้งเครือ่งถาหากมีการเปลี่ยนประเภทของลูกกลิง้จะใชเวลา 120 นาที แตถา

ไมมีการเปลี่ยนหวัลูกกลิง้ใชเวลา 60 นาท ี
 

ตารางที่ 5.10  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องเคลือบ 
 

  ประเภทวัตถุดบิ ความเร็วในการเคลือบ
( m/min ) 

  การเคลือบกระดาษ+อะลูมิเนียมฟอลย 45 
  ผานการ Dry  60 
  ผานการพมิพ PP : 100 , PE : 65 
 อะลูมิเนยีมฟอลย + PE 50 
  กระดาษ + PE 45    

 
หมายเหต ุ   

 ถาทาํงานกะกลางคืนจะไมเดินเครื่อง Dry  และเครื่องเคลือบพรอมกัน  
 CPP ไมมีการเคลือบ 
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5.2.6 กระบวนการสลิตเตอร  ( SLITTER ) 
รหัสเครื่องจักร  :  E1 – E3  :  สงมวนหรือสงตัด  ( E3 : สงทาํซอง ) 

                    E4  :  กระดาษเคลือบฟอลย 
                    E6  :  กระดาษ Glassine 

เวลาทํางาน 
 2 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 20.00  /  8.00 – 17.00    ( 5  คน ) 

                  - กลางคนื   :   20.00 – 8.00  /  17.00 – 1.00   ( 3  คน )   ทํางาน 2 เครื่อง 
ความสูญเสีย     

 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  7.28  % 
ประเภทผลิตภัณฑ 

 สงมวน  :  500 m. , 1000 m. , 1275 m. 
 สงตัด  :  3000 m.   
 กระดาษเคลือบฟอลย  :  3500 m.   ( 1 มวนใชเวลาสลติ 2 ชม. : 25 m / min ) 
 กระดาษ Glassine :  5000 – 6000 m.   มี 2 ขนาด  600mm. , 540mm. ( โดย 1 มวน
ใหญจะ สลิตได 4  มวนยอย : 3.30 hrs. ( 30 m/min ) แตถาเปนกระดาษที่ผานการพิมพ
มาแลว1 มวนใหญจะสลิตได 2  มวนยอย : 2 hrs. ( 45 m/min ) 

กําลังการผลิต 
 เวลาตัดแกน  :  1 แกน  :  1.4  นาท ี
 จํานวนแกน  :  จํานวนภาพ * ( ความยาวที่เขาผลิต / ความยาวตอมวนที่ตองการ ) 
 เตรียมงาน   :  มวนแรก  22  นาท ี  
 เวลาในการเปลี่ยนมวน  :  14 * ( จํานวนมวนใหญ – 1 )  นาท ี
 เวลาตั้งเครื่อง  :  3.5 * ( จํานวนแกน / จํานวนภาพ ) 
 เวลาในการปรบัภาพ  :  3 * จํานวนมวนใหญ * จํานวนเสียบ (Dry =  5 , เคลือบ = 8)  
เฉลี่ย 6 คร้ัง 

 เวลาเก็บงาน : 30 * จํานวนงานที่ตองกรอ ( 2 มวน ) 
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ตารางที่ 5.11  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องสลิตเตอร 
 

เวลาในการสลิต  ( m./min ) 
 NO.MC 

ผานการ Dry ผานการเคลือบ 
E1 95 85 
E2 75 65 
E3 75 65 
E5 140 130 

 
หมายเหต ุ

 CPP  :   ใชกับ PPE1และ PPE5  ( หนา 25 � )  และยังใชกับ OPP heatseal 
             :   ใชกับ PPE1 - PPE3 และ PPE5  ( หนา 35 � )  
 PPE2 - PPE3  ถามีการเปลี่ยนงานทีม่กีารเปลี่ยนจํานวนภาพที่ Slit จะตองเสียเวลาใน
การตั้งเครื่องเพิ่ม 30 นาที  ( PPE1 ไมตอง ) 
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5.2.7 กระบวนการตัดถุง   
รหัสเครื่องจักร  :  PPF1 – PPF9   
เวลาทํางาน 

 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 –17.00  ( 8.00 – 22.00 )   
 พนกังาน 11 คน  ( มีภาพพมิพ  2 คน  ,  ไมมีภาพพิมพ และเครื่อง F2 – F3   1 คน ) 

ความสูญเสีย   
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  7.66  % 

กําลังการผลิต 
 การเตรียมงาน  :  PPF5 – PPF9 : 10 นาที   , PPF1 – PPF4 : 40 นาท ี
 ความเร็วในการตัดซองขึ้นกบัขนาดถงุ  แสดงในตารางที่ 2.4 

ขอจํากัดเครื่อง 
 F1  :  ทิชชู  4 มวน , แนพกิน้ , ทิชชู 3 มวน ( ซีลขางพับกน ) : 30 kg. / 8 hr.  ( แอโรว ) 
 F2  :  ทิชชู 1 มวน , ทิชชู 6 มวนหหูิ้ว ( ไมมีการซีล )  
 F3  :  งานไมมีภาพพิมพ ( ถุงหรือกระดาษทีห่นากวางมาก ) 
 F4  :  งานไมมีภาพพิมพ 
 F5 – F9  :  งานทกุประเภท  ( ถุงพิมพ ) 
 เครื่อง  F3 – F9  :  หนากวาง 27”  แตละทาํไดไมเกิน  25” 
 เครื่อง  F1 , F2  :  หนากวาง  27”  แตจะตัดไดเพียง 1 เสน 
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ตารางที่  5.12  ตารางแสดงกําลังการผลิตของกระบวนการตัดถุงตามขนาดสนิคา 
 

กําลังการผลิต 
ประเภทวัตถุดบิ ขนาดตัด ชื่อลูกคา / ชื่อสินคา 

( กก. / 8 ชม. ) 
หมายเหต ุ

PE 36'x36' ทิชชู 6 มวน 170 หอละ 2000 ใบ 
  34.5'x36' ทิชชู 6 มวน 165 หอละ 2000 ใบ 
  35.5'x36' ทิชชู 6 มวน 170 หอละ 2000 ใบ 
  36'x36' Annie 6  ( F3 ) 120 หอละ 2000 ใบ 
  36'x41' Victory 6 ( F3 ) 120 หอละ 2000 ใบ 
  36'x40.5' Winner 6  ( F3 เปดกน ) 120 หอละ 2000 ใบ 
  35'x36' ทิชชู 6 มวน 165 หอละ 2000 ใบ 
  46'x49' ทิชชู 12 มวน 200 หอละ 1200 ใบ 
  44.5'x47' ทิชชู 12 มวน 190 หอละ 1200 ใบ 
  46'x68' ทิชชู 24 มวน 280 หอละ 600 ใบ 
  44.5'x68.5' ทิชชู 24 มวน 270 หอละ 600 ใบ 
  16.3"x18.5" Touch 3  ( F2 ) 100 หอละ 4000 ใบ  
  16.5"x18.5" Thai Victory Winner 3 100 F1 ( เปดกน ) 
  44'x36' ทิชชู 8 มวน 250   
    ทิชชู 4 มวน 165 F1 
  8"x14" Freezeland ถุงน้ําแข็ง 150   
  15"x16"   150   
  9"x17"   250   
  8"x13.5   200   
  28"x41.3" วาซาบ-ิซูช ิ 100   
  12"x15.5" Thai Towel 400   
    น้ําแข็งหลอดเปเป 100 PE ผานน้ํา 
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ตารางที่  5.12  ตารางแสดงกําลังการผลิตของกระบวนการตัดถุงตามขนาดสนิคา ( ตอ ) 
 

กําลังการผลิต 
ประเภทวัตถุดบิ ขนาดตัด ชื่อลูกคา / ชื่อสินคา 

( กก. / 8 ชม. ) 
หมายเหต ุ

HD 34.5'x36' ทิชชู 6 มวน 165   
  35.5'x36' ทิชชู 6 มวน 170   
  46'x48'  ถุงขาว 12 มวน 180   
  8"x16" เดชา Big Bear 150   
  9"x14" เดชา Big Bear 175   
  10.5"x18" เดชา Big Bear 175   
  10"x25" แฟรฟูดถุงอรอยจัง 150   
  8.25"x12" ถุงปุย 150   
  9"x18"   200   
  12'x20"   200   
  11.75"x16"   250   
  12"x20" Mr. Sam 150   
  14"x24" Mr. Sam 200   
  8.5"x16" จิตตานิช 350 F4 
      200 F5 - F9 
  10.5"x15" Fancy 250 F4  :  6 เสน 
      125 F5 - F9 : 3 เสน 
  10.5"x23" จิตตานิช 120   
  8.75"x13" พนมเปญ 250   
  9"x11" พนมเปญ 250   
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ตารางที่  5.12  ตารางแสดงกําลังการผลิตของกระบวนการตัดถุงตามขนาดสนิคา ( ตอ ) 
 

กําลังการผลิต ประเภทวัตถุดบิ ขนาดตัด ชื่อลูกคา / ชื่อสินคา 
( กก. / 8 ชม. ) 

หมายเหต ุ

PP 11.5"x15" Annie 1 80 F2  หอละ 2000 ใบ 
  12'x20" ตะวันออกหมหูยอง 150   
  9"x18" ตะวันออกหมหูยอง 180   
  5"x8" Mr. Sam 150   
  7"x11" Mr. Sam 175   
  7"x20" Mr. Sam 200   
  6"x18" Mr. Sam 175   
  8.75"x14" Mr. Sam 175   
  8"x30" Mr. Sam 200   
  4"x25" Mr. Sam 150   
  11.5"x18.5" Fuji ผาเยน็ 225   
  10"x15" เซี่ยวเฮงกี ่ตรามงกุฏ 150   
  7"x19" เซี่ยวเฮงกี ่ตรามงกุฏ 150   
  10"x15" เซี่ยวเฮงกี ่ตรามงกุฏ 150   
  13"x20' เซี่ยวเฮงกี ่ตรามงกุฏ 150   
  11"x19" กฤตยา 200   
  8.5"x19" กฤตยา 200   
  6"x9" กฤตยา 125   
  7.5"x20" กฤตยา 200   
  8"x17.5" พงษศกัดิ์เบเกอรี่ 150   
  6.5"x11" เสนหมี่เซี่ยงเฮง 150   
  8"x26" เสนหมี่ตราสิงหทอง 300   
  8"x24" Organic เกษตร 175   
  12"x10" Organic เกษตร 175   
  5"x6" Uniwell SunClear 125 เปดหัวเปดทาย 
  22.75"x26" Uniwell  200   
  10"x16" SCS 200   
  11"x17" SCS 225   
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ตารางที่  5.12  ตารางแสดงกําลังการผลิตของกระบวนการตัดถุงตามขนาดสนิคา ( ตอ ) 
 

กําลังการผลิต ประเภทวัตถุดบิ ขนาดตัด ชื่อลูกคา / ชื่อสินคา 
( กก. / 8 ชม. ) 

หมายเหต ุ

PP 10"x16"   30 F1 
  8.5"x12"   150   
  5.5"x12.5"   100   
  4.5"x18"   100   
  4.5"x24"   100   
  4.5"x20" CPS 100   
  3.5"x24"   50   
  6"x8.5"   150   
  7"x10"   175   
  14"x22"   200   
  11"x17"   200   
  18"x18"   200   
  3.5"x24" เก็งไล 50   
  7.5"x18.5' กฤตยา 175   
  6"x7" LemonFarm 150   
  3.5"x7"   120   
          
ซองไอศกรีม 5.5'x6.35' ซอง 1 ฿ 65   
  6.35'x12.7' ซอง 2 ฿ 75   
  8'x15' ซอง 5 ฿ 90   
          
กระดาษปรุฟ 49.5'x69.5 ไหมไทย 45 นาที / มวน  (  26 ม./ ความยาวมวนละ 1200 ม. 
เคลือบ PE 49.5'x61.5' ไหมไทย 46 นาที / มวน  (  26 ม./ ความยาวมวนละ 1200 ม. 
  39.5'x60.5' ไหมไทย 90 นาที / มวน (  13 ม./นาที ความยาวมวนละ 1200 ม. 
  44.5"x60.5" ไหมไทย 91 นาที / มวน (  13 ม./นาที ความยาวมวนละ 1200 ม. 
  45"x30.5" ไหมไทย 120 นาที / มวน (  10 ม./ ความยาวมวนละ 1200 ม. 
          
          
 
 



 96

ตารางที่  5.12  ตารางแสดงกําลังการผลิตของกระบวนการตัดถุงตามขนาดสนิคา ( ตอ ) 
 

กําลังการผลิต ประเภทวัตถุดบิ ขนาดตัด ชื่อลูกคา / ชื่อสินคา 
( กก. / 8 ชม. ) 

หมายเหต ุ

OPP 30'x23' ฉลากปด OPP 19200  ใบ  ( 10 ม./นาที ) F5 - F9 
      24000 ใบ ( 12 ม./นาที ) F3 
  21'x23' ฉลากปด OPP 30000 ใบ ( 15 ม./นาที ) F5 - F9 ( 2 เสน ) 
          
CPP 160x110 Uniwell จอยสปอนจ 30000 ใบ ( 4830 ม. : 30 กก./8ชม. ) F2 
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5.2.8 กระบวนการพับถุง   
รหัสเครื่องจักร  :  PPF18 
เวลาทํางาน 

 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 17.00  ( 8.00 – 22.00 )  ,   พนักงาน 1 คน  
ความสูญเสีย   

 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  3.74  % 
กําลังการผลิต 

 การเตรียมงาน  :  10 นาท ี
 
ตารางที่ 5.13  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องพับถงุ 
 

วัตถุดิบ ความเร็วในการพับ ( kg/ 8 hr. ) 
PP หนากวาง 7.5" , 8.5' 200 
HD 300 
PE 500 
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5.2.9 กระบวนการผาถุง  
รหัสเครื่องจักร  :  PPF19   
เวลาทํางาน 

 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 17.00    ,   พนกังาน 1 คน  
ความสูญเสีย   

 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  0.11  % 
กําลังการผลิต 

 การเตรียมงาน  :  90 นาที ( ตรวจสอบและเปลี่ยนใบมดี ) 
 

ตารางที่ 5.14  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องผาถงุ 
 

ความเร็วในการผา ( kg / 8 hr.) ขนาด 
PP HD 

1฿ 90 110 
2฿ 110 120 
5฿ 110 120 
 

5.2.10 กระบวนการปม / เจาะรู   
รหัสเครื่องจักร  :  F1  :   เจาะรู 1 รู 

                       F2  :   เจาะรู 10 รู / ผาปากถุง / ปมหหูิว้ 
เวลาทํางาน 

 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 17.00    ,   พนกังาน 1 คน 
ความสูญเสีย   

 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  0.11  % 
กําลังการผลิต 

 การเตรียมงาน  :  15 นาที  ( เปลี่ยนหวัเจาะ ) 
 ความเร็วในการเจาะ  :  1 รู          :  HD : 300 kg. / 8 hr. , PP : 100 kg / 8 hr. 

                                         2 – 3  รู    :  250 kg. / 8 hr. 
                                         10 รู         :  170 kg. / 8 hr. 
                                         ปมหู        :   250 kg. / 8 hr.                            

                                        ผาปากถุง        :   270 kg. / 8 hr. 
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5.2.11 กระบวนการตัดซอง 
รหัสเครื่องจักร   :  PPHA1 – PPHA4 ( Seal กลาง )   

                      PPHB1 – PPHB2 ( Seal ขาง )   
                      PPHB3 ( Seal 3 ทาง )   

เวลาทํางาน 
 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 17.00  ( 8.00 – 22.00 )               

ความสูญเสีย     
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  8.32  % 

กําลังการผลิต 
 การเตรียมงาน  :  PPHA1 – PPHA4 ( Seal กลาง )  :  40 นาท ี

                                PPHB1 – PPHB2 ( Seal ขาง )  : 15 นาที  
                                PPHB3 ( Seal 3 ทาง )  :  240  นาท ี
 การเตรียมงานตัดซองกระดาษ PPHE2  :   120 นาท ี
 ความเร็วในการตัดซองขึ้นกบัขนาดซอง  แสดงในตารางที ่5.15            

ขอจํากัดเครื่อง 
 PPHA2  :  ทํา V-Cut , เจาะรู 
 PPHA1-PPHA2  :  ซองแซนวิช 
 PPHA3-PPHA4  :  ซองไอศกรีมแทงแบน 
 PPHA4  :  ซองไอศกรีมแซนวิช 

หมายเหต ุ
 งานที่จะตองเขาเครื่องซีล 3 ทางจะไมผานการสลิต 
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ตารางที่ 5.15  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของกระบวนการตัดซองตามขนาดสนิคา 
 
No.MC         :  PPHB1 - PPHB2 No.MC         :  PPHA1 - PPHA4  No.MC         :  PPHB3 No.MC         :  PPHE2 
ลักษณะงาน  :  ซีลขาง ลักษณะงาน  :  ซีลกลาง   ลักษณะงาน  :  ซีล 3 ทาง ลักษณะงาน  :  ซีลซองกระดาษ 

ขนาดตัด ( mm.) Cap ( m/min ) ขนาดตัด (mm.) Cap ( m/min ) ขนาดตัด ( mm.) Cap ( m/min ) ขนาดตัด ( mm.) Cap ( m/min )
100x140  (เสือ 11 ตัว) 10 160x200 13 130x170 11 ขนาด 1 บาท 37 
    170x200 13 160x210 10 ขนาด 2 บาท 46 
    150x160 13 120x165 12     
    150x180 ( Peralised ) 12 75x96.5 6     
    150x180 10 220x240 9     
    270x180 11 110x150 15     
    150x135 7 190x210 9     
    200x180 11 330x350 13     
    190x170 ( ผาเยน็ ) 13 290x310 11     
    140x210 13 190x285 11     
    150x130 8 110x160 9     
    160x322 11 110x390 6     
        250x270 4     
                
                



บทที่ 6 
 

รายละเอียดโปรแกรม 
 
6.1 หลักการที่นํามาใชในการจัดตารางการผลิต 

เนื่องจากโรงงานไมไดทาํงานชนิดเดียวหรือลูกคาคนเดียว จึงมักมงีานอยูหลายงานที่
รอใชเครื่องจักรเดียวกนั ดงันัน้จึงตองมีการจัดลําดับงานวางานใดควรทํากอนและงานใดควร
ทําทีหลงั  การจัดลําดับงานกอน – หลงัมักขึน้อยูกับกฎของการจัดลําดับงาน ( Schedule 
Dicision Rules ) ซึ่งทฤษฎีการจัดลําดับงานมหีลายวิธี ( ดงัทีก่ลาวในบทที่ 2 ) แตที่จะ
นํามาใชคือ 
6.1.1 จัดลําดับงานโดยทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน  ( Earliest Due Date - 

EDD )   
ลําดับ 1 , 2 , ... , n 

กําหนดสงงาน d1 < d2 < … < dn 
โดยที่  d  เปนวันที่ตองการสงงาน 

6.1.2 ถางานมีวนักาํหนดสงวนัเดียวกันใหจัดลําดับงานโดยใหงานทีม่ีความสําคัญมากกวา
เขาทาํงานกอน เมื่อตองจัดลําดับงานหลาย ๆ งานทีต่องใชหนวยผลิตเดียวกนั โดย
คํานึงถึงน้ําหนักความสาํคัญของงาน ดงันี ้

ลําดับ 1 , 2 , … , n 
ลําดับความสาํคัญ w1 , w2 , … , wn 

โดยที่ w คือคาแสดงลําดับความสาํคัญของงาน ( สําคญัมากตัวเลขมีคานอย )  
 
แผนการจัดตารางการผลิตทีด่ีที่สุดไมจําเปนตองเปนแผนงานที่สมบูรณแบบ  

( Perfect Schedule )  ตารางการผลิตที่ดีที่สุดก็คือตารางการผลิตที่ใหผลที่ดีทีสุดตาม
วัตถุประสงคในการจัดทําแผนการผลิตนั้นๆ สําหรับในงานวิจัยนี้วัตถปุระสงค คือ สงงาน
ใหทนัตามกําหนดสงและความตองการของลูกคา 
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6.2 การจัดทําระบบฐานขอมูลของระบบการจัดตารางการผลิต 
ลักษณะของเทคนิคการวางแผน จาํเปนตองมกีารจัดทําระบบฐานขอมูลการ

ดําเนนิงานที่มปีระสิทธิภาพ ดังนัน้ในระบบการจัดตารางการผลิตที่ไดปรับปรุงนี้จึงมีการ
จัดทําระบบฐานขอมูลโดยใช Paradox ซึง่ประกอบดวยฐานขอมูลที่สาํคัญ 2 สวน ดังนี้  

 สวนผูใชงาน  :  ผูใชงาน และรหัสผานกอนเขาสูโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 สวนเก็บขอมูล  :  รายละเอยีดของแผนกผลิต เครื่องจักร วัตถุดิบ สนิคา ลูกคา 
และใบสั่งผลิตเพื่อนาํไปประมวลผล  

ในการจัดทําโปรแกรมการจดัตารางการผลิตนี้ ไดจัดทาํฐานขอมูลทั้งสิ้น 17 ฐาน โดย
มีรายละเอยีดดังนี้    

 
6.2.1  สวนผูใชงาน 

 ฐานขอมูลผูใชงาน 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับผูใชงาน และการกําหนดรหัสผานประจาํตัวบุคคล 

 

 
 

รูปที่  6.1 แสดงฐานขอมูลผูใชงาน 
   
 ฐานขอมูลผูใชงานไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้

USER   
UserID *      ผูใชงาน 
Pass            รหัสผาน 
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6.2.2  สวนเก็บขอมลู 
 ฐานขอมูลแผนกผลิต 

เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดแผนกผลิตและกําหนดใหมีรหัสแผนกผลิต
ของแตละแผนก 

 

 
 

รูปที่  6.2 แสดงฐานขอมูลแผนกผลิต 
 
   ฐานขอมูลดานแผนกผลิตไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้

Department  -  ตารางเก็บขอมูลแผนกผลติ 
DEPARTMENT   
DeptID  *  รหัสแผนกผลติ 
DeptName  ชื่อแผนกผลิต 
StartTime  เวลาเริ่มทํางาน 
FinishTime  เวลาเลกิงาน 
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 ฐานขอมูลเครื่องจักร 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดเครือ่งจักรและกาํหนดใหมีรหัสเคร่ืองจักร

ของแตละเครื่อง 
 

 
 

รูปที่  6.3 แสดงฐานขอมูลเครื่องจักร 
 
   ฐานขอมูลดานเครื่องจกัรไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้

Machine  -  ตารางเก็บขอมูลเครื่องจักร 
MACHINE   

MCID  *  รหัสเครื่องจักร 
DeptID *  รหัสแผนกผลติ 
MCName  ชื่อเครื่องจักร 
SetUp  เวลาตั้งเครื่อง 
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 ฐานขอมูลวตัถุดิบ 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดวัตถดุิบแตละตัวและกําหนดใหมีรหัส

วัตถุดิบของแตละวัตถุดิบ  
 

 
 

รูปที่  6.4 แสดงฐานขอมูลวตัถุดิบ 
 
ฐานขอมูลดานวัตถุดิบไดมกีารออกแบบฐานขอมูลดังนี ้
Material  -  ตารางเก็บขอมลูวัตถุดิบ 
MATERIAL   

MatID  *  รหัสวัตถุดิบ 
MatName  ประเภทวัตถุดบิ 
MatWidth  ความกวางวัตถุดิบ 
MatLength  ความยาววัตถดุิบ 
MatThickness  ความหนาวัตถุดิบ 
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 ฐานขอมูลสนิคา  ( Product ) 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วของกบัรายละเอียดของผลิตภัณฑ คือ ลักษณะของสินคา , 

รายละเอียดสนิคา , วัตถดุิบที่ใช , กระบวนการผลติ และกําลงัการผลิต  และมีการ
กําหนดใหมีรหัสสินคาของแตละสินคา 

 

 
 

รูปที่  6.5 แสดงฐานขอมูลสินคา 
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ฐานขอมูลดานสินคาไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้    
Product  -  ตารางเก็บขอมลูผลิตภัณฑ  BOM  -  ตารางเก็บขอมูลวตัถุดิบที่ใช 

PRODUCT    BOM   
ProdID  *  รหัสสินคา  ProdId  *  รหัสสินคา 
ProdName  ชื่อสินคา  MatID *  รหัสวัตถุดิบ 
ProdColor  จํานวนสทีี่ใช  MatQTY  จํานวนวัตถุดบิที่ใช / หนวย 
ProdRow  จํานวนแถว  Unit  หนวย 
ProdWidth  ความกวางของสินคา     
UnitW  หนวย  Process  -  ตารางเก็บขอมลูกระบวนการผลิต 
ProdLength  ความยาวของสินคา  PROCESS   
UnitL  หนวย  ProcID  *  รหัสกระบวนการผลิต 
ProdUnit  หนวยสนิคา  ProdID *  รหัสสินคา 
LamType  ประเภทการเคลือบ  MC_ID *  รหัสเครื่องจักร 
SealType  ประเภทการซลี  DeptID   รหัสแผนกผลติ 
PumpType  ประเภทการปม  ProcName  ชื่อกระบวนการผลิต 
PumpSize  ขนาดปม  QTYSplit  จํานวนแบงผลิต 
UnitPump  หนวย  SplitInit  หนวย 
FoldSize  ขนาดพับ  SeqNo  ลําดับการผลติ 
Unit  หนวย     
UnitPrice  ราคาสินคา / หนวย  CapU  -  ตารางเก็บขอมูลกาํลังการผลิต 
Picture  รูปสินคา  CAPU   
ProdMemo  หมายเหต ุ  ProdID  *  รหัสสินคา 
    MatID *  รหัสวัตถุดิบ 
    MC_ID  *  รหัสเครื่องจักร 
    ProcID   รหัสกระบวนการผลิต 
    CapU  กําลังการผลิต 
    CapUnit  หนวยกาํลังการผลิต 
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 ฐานขอมูลลกูคา 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดลูกคา และกําหนดใหมีรหัสลูกคาของแตละ

คน 

 
                                        

รูปที่  6.6 แสดงฐานขอมูลลูกคา 
   ฐานขอมูลดานแผนกผลิตไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้

Customer  -  ตารางเก็บขอมูลลูกคา 
CUSTOMER   

CustID  *  รหัสลูกคา 
CustName  ชื่อลูกคา 
CustAdd  ที่อยูลูกคา 
CustContact  ชื่อผูที่ติดตอ 
CustTel  เบอรโทรศัพท 
CustExt  หมายเลขติดตอภายใน 
CustFax  เบอรโทรสาร 
CustE-Mail  เบอร E-mail ลูกคา 
CustMemo  หมายเหต ุ
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 ฐานขอมูลใบสั่งผลิต 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วของกบัรายละเอียดของใบสั่งผลิต คือ รายละเอยีด  จํานวน

ส่ังผลิต และเวลาที่ใชในการผลิต โดยบนัทกึขอมูลจากรูปที่ ง.1 และรูปที่ ง.2  รวมทั้ง
กําหนดใหมีรหัสใบส่ังผลิตของแตละใบ 

 

 
 

รูปที่  6.7 แสดงฐานขอมูลใบสั่งผลิต 
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ฐานขอมูลดานใบสั่งผลิตไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้   
PDOrder  -  ตารางเก็บขอมูลใบส่ังผลิต  Order Item  -  ตารางเกบ็ขอมูลรายละเอยีดคําสั่งผลิต

PDORDER    ORDER ITEM   
OrderNo  *  เลขทีใบส่ังผลติ  OrderNo  *     เลขทีใบส่ังผลติ 
CustID           รหัสลูกคา  ProdID *        รหัสสินคา 
OrderDate     วันที่สั่งผลิต  OrderQTY      จํานวนสัง่ซื้อ 
DueDate       วันกาํหนดสง  ProdChar  หนวยสนิคา 
FinishDate  วันที่ผลิตเสร็จ  Weight  ความสาํคัญของงาน 
    OrderMemo  หมายเหต ุ
       
Proc_Order  -  ตารางเก็บขอมูลจํานวนสั่งผลิตของแตละกระบวนการ   

PROC_ORDER       
OrderNo *  เลขทีใบส่ังผลติ     
ProdID *  รหัสสินคา     
SeqNo *  ลําดับการผลติ     
ProcID *  รหัสกระบวนการผลิต     
ProcTime  เวลาที่ใชในการผลิต     
QTYPP  จํานวนสัง่ผลติของแตละกระบวนการ   
QTYUnit  หนวย     
MC_ID  รหัสเครื่องจักร     
ProcName  ชื่อกระบวนการผลิต     
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MC_Process - ตารางเก็บขอมูลเวลาการผลิตของแตละเครื่องจักร 
MC_PROCESS  เลขทีใบส่ังผลติ   

OrderNo *  รหัสสินคา   
ProdId *  รหัสกระบวนการผลิต   
ProcId *  รหัสเครื่องจักร   
MC_ID *  ลําดับการแบงผลิต   
SplitNo *  ชื่อกระบวนการผลิต   
ProcName  รหัสแผนกผลติ   
DeptID  จํานวนแบงผลิต   
SplitQTY  จํานวนเขาผลิต   
EntryQTY  หนวย   
Unit  จดเริ่มตน   
Start  จุดสิ้นสุด   
Finish  วันที่เร่ิมผลิต   
StartDate  เวลาที่เร่ิมผลิต   
StartTime  วันที่ผลิตเสร็จ   
FinishDate  เวลาที่ผลิตเสร็จ   
FinishTime     
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6.3 การบันทึกขอมูลลงโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

ขอมูลที่บันทึกลงโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบงออกเปน 2 สวน 
 ขอมูลที่จําเปนตองกรอกในโปรแกรมเพื่อใชในการคํานวณผล 

 ขอมูลสําหรับการติดตามผล 
 

6.3.1  ขอมูลที่จําเปนตองกรอกในโปรแกรมเพื่อใชในการคํานวณผล 
6.3.1.1  ขอมลูหลัก 

เมื่อฝายขายไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา จะสงรายละเอียดการสั่งซื้อใหกบัผูวางแผน
เพื่อจัดทาํแผนการผลิตและออกใบสั่งผลติใหกับแผนกผลิตตางๆ ซึ่งในการจัดทาํแผนการ
ผลิตนั้นจะใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการคํานวณและการจัดตารางการผลติ 
รวมทัง้เมื่อมกีารสั่งวัตถุดิบหรือเครื่องจักรชนิดใหมเขามาในโรงงานก็ตองบันทึก
รายละเอียดใหครบถวน  การบันทึกขอมลูเพื่อใหคอมพิวเตอรประมวลผลจึงมีความสําคัญ
มาก   

ดังนัน้จึงควรตรวจสอบรายละเอียดในสวนของขอมูลหลกัใหเรียบรอยกอนที่จะให
คอมพิวเตอรประมวลผลให  โดยมีรายละเอียดดังนี ้
1. ตรวจสอบ แผนกผลิต วามขีอมูลครบถวนหรือไม  ถาไมครบตองใสขอมูลใหครบเสียกอน   
2. ตรวจสอบสินคาวาตองใช เครื่องจักร ใหมในการผลติหรือไม  ถาเปนเครื่องจักรใหมตอง

บันทกึรายละเอียดเครื่องจักรใหมใหครบถวน  โดยบนัทกึรายละเอยีดดังนี ้
 รหัสเครื่องจักรและชื่อเครื่องจักร 
 เวลาตั้งเครื่อง ( นาท ี) 

3. ตรวจสอบสินคาวาตองใช วัตถุดิบ ชนิดใหมในการผลติหรือไม  ถาเปนวัตถุดิบใหมตอง
บันทกึรายละเอียดวัตถุดิบใหมใหครบถวน  โดยบนัทกึรายดังนี ้
 รหัสวัตถุดิบและประเภทวัตถุดิบ  
 ขนาดวัตถุดิบ 

4. ตรวจสอบ ลกูคา วาเปนลูกคาใหมหรือไม  ถาเปนลกูคาใหมตองบนัทกึรายละเอยีดลูกคา
ใหมใหครบถวน  โดยบนัทกึรายละเอียดดงันี ้
 รหัสลูกคาและชื่อลูกคา 
 ชื่อผูติดตอ 
  ที่อยู / เบอรโทรศัพท / เบอรโทรสาร / E-mail 

5. ตรวจสอบสินคาวาเปน สนิคา ใหมหรือไม  ถาเปนสินคาใหมตองบันทึกรายละเอียด
สินคาใหมใหครบถวน  โดยบันทกึรายละเอียดดังนี ้
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5.1  รายละเอยีด 
  รหัสสินคาและชื่อสินคา 
  รายละเอยีดสนิคา 
  ลักษณะการสง 
  จํานวนแถว  
  จํานวนส ี
  ขนาดสนิคา  กวาง x ยาว 

 
5.2  ลักษณะสนิคา 
  พับถงุ  :  ระบุขนาด 
  ปมห ู/ เจาะรู  :  ระบุลักษณะการปม  และขนาดผาปากถุง 
  ตัดซอง  :  ประเภทการตัดซอง 
  เคลือบ  :  ประเภทการเคลือบ ( ลูกมนั / ลูกแม็ด ) 

 
5.3  วัตถุดิบที่ใช 
   วัตถุดิบที่ใชในการผิตสนิคา 

 
5.4  กระบวนการผลิต 
   ลําดับการผลติ และแผนกผลิต 
   ชื่อกระบวนการและรหัสกระบวนการ    ( โดยกรอกตามลําดับการทํางาน ) 
   เครื่องจกัรทีส่ามารถใชไดกับกระบวนการผลิตนั้น 
   จํานวนแบงผลิต และหนวย 

 
5.5  กําลงัการผลิต 
   ชื่อกระบวนการและรหัสกระบวนการ 
   วัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิตนั้น 
   เครื่องจกัรทีส่ามารถใชไดกับกระบวนการผลิตนั้น 
   กาํลังการผลติ และหนวย 
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ในสวนการบนัทึกขอมูลเกีย่วกับ สินคา จะมีการบันทกึจํานวนแบงผลิตในสวน
ของกระบวนการผลิต ซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้ 

เนื่องจากการสั่งซื้อบางครั้งจะสั่งซื้อในปริมาณมาก ดงันัน้จึงตองมีการแบงผลิต
เพื่อใหทันการสงมอบ และไมใหเกิดการวางงานในแผนกถัดไป  ในการคํานวณจงึมีการ
คํานวณ LotNo   ซึง่มาจากการแบงจาํนวนที่ผลิตทีก่ําหนดมาตั้งแตการบันทึกฐานขอมูล
ของสินคาดังนี ้

 
กําหนดให     -  จํานวนแบงผลิต = QTYSplit   
                  -  จาํนวนสั่งผลิตในแตละกระบวนการ = QTYPP 
 

 
 
 

ตัวอยาง  :  QTYPP = 30,000 m.  ,  QTYSplit = 18,000 m.  ดังนัน้  LotNo = 2 คร้ัง 
 Lot1 = 18,000 m. 
 Lot2 = 12,000 m. 

 
หมายเหต ุ  :  ถาไมมีการกําหนด QTYSplit  ใหกาํหนดวา LotNo = 1    
 

จากการแบงผลิตและลักษณะการทาํงานของแตละกระบวนการผลติ ทําใหการ
คํานวณเวลาที่ใชในการผลติ ( Process Time ) และการจัดตารางการผลิต (Schedule Time) 
แบงเปน 2 สวน ตามกระบวนการผลิต ดงันี ้

 
1. กระบวนการผลิตที่เมื่อมีการแบงจํานวนผลิตแลว ผานเครื่องจักรเดียวทั้งหมด ไมวาจะ

มีการแบงผลติกี่คร้ังก็ตาม  ประกอบดวยกระบวนการผลิต ดังนี ้
 การเวยีร 
 โรโตแมค 
 ดราย 
 เคลือบ 
 เปาถงุ 
 พับถงุ 

จํานวน Lot งาน  ( LotNo)  = QTYPP  /  QTYSplit 
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 ผาถุง 
 ปมหู / เจาะร ู
 มวนโคน 

 
ตัวอยาง  กําหนดให   : ชื่องาน :  มวนเฟรดดี้ กาแฟ 

กระบวนการผลิต : การเวยีร 
ส่ังผลิต  :  30,000 ม. 
จํานวนแบงผลิต  :  18,000 ม. 
เครื่องจักรที่สามารถนํามาใชในการผลิต  :  PPC5  และ  PPC6 

ดังนัน้สามารถแบง Lot การผลิตออกเปน 30,000 / 18,000  =  2  lots  
1. 18,000 ม.   :  P1 
2. 12,000 ม.   :  P2 
 

 ตารางที ่6.1  ตารางแสดง LotNo ของงานที่ผานเครื่องจกัรเดียว  
 
รูปแบบการผลิต จํานวนแบงผลิต - 

เครื่องจักร 
เวลาการผลิต 

1 P1 – PPC5            ตั้งเครือ่ง + ทํางาน 
2 P2 – PPC5                             ทํางาน + เก็บงาน 
3 P1 – PPC6            ตั้งเครือ่ง + ทํางาน 
4 P2 – PPC6                             ทํางาน + เก็บงาน 

 
การจัดงานลงแผนการผลิต 
 เมื่อตรวจสอบกําลังการผลิตของเครื่องจักรแลวพบวา PPC5 พรอมที่จะทํางาน 
ดังนัน้ งานมวนเฟรดดี้กาแฟ ( P1) จะเขาทําการผลิตที ่PPC5 และเมื่อผลิต P1 เสร็จแลว 
P2 จะเขาผลติตอทันททีี่เครื่อง PPC5 เชนเดียวกัน  โดยไมตองไปตรวจสอบกําลงัการผลิต
ของ PPC5 และ PPC6 อีกวาเครื่องจกัรใดพรอมทํางานกอน   
 จากการจัดงานลงแผนการผลิตจะเหน็วา สามารถเลอืกเครื่องจักรไดตั้งแต P1 
เลยและจะใชเครื่องจักรเดียวกันไปจนถงึ Pn   ดังนั้นในการคํานวณเวลาที่ใชในการผลิต
จะคํานวณเวลาตั้งเครื่อง และเก็บงานเพยีง 1 ครั้งเทานั้น 
 



 

 

116

2. กระบวนการผลิตที่เมื่อมีการแบงจํานวนผลิตแลวสามารถ ทํางานบนเครื่องจกัรได
มากกวา 1 เครื่อง ขึ้นอยูกับกําลงัการผลิตของเครื่องจักรนั้นๆ ประกอบดวยกระบวนการ
ผลิต ดังนี ้

 ตัดถุง 
 สลิตเตอร 
 ตัดซอง 

ตัวอยาง  กําหนดให   : ชื่องาน :  มวนเฟรดดี้ กาแฟ 
กระบวนการผลิต : สลิตเตอร 
ส่ังผลิต  :  30,000 ม. 
จํานวนแบงผลิต  :  12,000 ม. 
เครื่องจักรที่สามารถนํามาใชในการผลิต  :  PPE1  และ  PPE2 

ดังนัน้สามารถแบง Lot การผลิตออกเปน 30,000 / 12,000  =  3  lots  
1. 12,000 ม.   :  P1 
2. 12,000 ม.   :  P2 
3. 6,000 ม.     :  P3 

 
ตารางที่ 6.2  ตารางแสดง LotNo ของงานที่ผานเครื่องจกัรไดมากกวา 1 เครื่อง  

 
รูปแบบการผลิต จํานวนแบงผลิต - 

เครื่องจักร 
เวลาการผลติ 

1 P1 – PPE1           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
2 P2 – PPE1           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
3 P3 – PPE1           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
4 P1 – PPE2           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
5 P2 – PPE2           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
6 P3 – PPE2           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
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การจัดงานลงแผนการผลิต 
 เมื่อตรวจสอบกําลังการผลิตของเครื่องจักรแลวพบวา PPE1 พรอมทีจ่ะทาํงาน 
ดังนัน้ งานมวนเฟรดดี้กาแฟ ( P1) จะเขาทําการผลิตที่ PPE1 และเมื่อผลิต P1 เสร็จแลว 
ตองไปตรวจสอบกําลังการผลิตของ PPE1 และ PPE2 อีกวาเครื่องจักรใดพรอมทํางาน
กอน จงึจะให P2 เขาผลิตได ดังนัน้จงึแบงเปน 2 กรณี คอื  

 งานมวนเฟรดดี้กาแฟ ( P2) จะเขาทาํการผลิตที่ PPE1   โดยเวลาที่ใชในการผลติ 
P2 คือ ตั้งเครื่อง + เก็บงาน 

 งานมวนเฟรดดี้กาแฟ ( P2) จะเขาทาํการผลิตที่ PPE2   โดยเวลาที่ใชในการผลิต 
P2 คือ ตั้งเครื่อง + ทาํงาน + เก็บงาน 

เมื่อผลิต P2 เสร็จแลว ตองไปตรวจสอบกําลังการผลติของ PPE1 และ PPE2 อีกวา
เครื่องจักรใดพรอมทาํงานกอน จงึจะให P3เขาผลิตได 

จากการจัดงานลงแผนการผลิตจะเหน็วา ไมสามารถเลือกเครื่องจักรไดตั้งแต P1 
เนื่องจากตองตรวจสอบความพรอมของเครื่องจักรทุคร้ังกอน  P(i+1) จะเขาผลิต  ดังนั้นใน
การคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตจะคํานวณเวลาตั้งเครื่อง และเก็บงานทุกครั้ง 

 
จํานวนแบงผลิตของแตละกระบวนการผลิตนั้นจะตองพิจารณาจากกําลังการ

ผลิตของกระบวนการผลิตถดัไปดวย  ดังนัน้จึงมกีารกําหนดจาํนวนแบงผลิตของแตละ
กระบวนการผลิตตาง ๆ ดงันี ้  
กําหนดให    A  :  กระบวนการกอนหนา   

   B  :  กระบวนการถัดไป 
หมายเหต ุ :  คาที่แสดงในตาราง คือ จํานวนแบงผลิตของกระบวนการกอนหนา ( A )  
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ตารางที่ 6.3  ตารางแสดงจาํนวนแบงผลติของกระบวนการผลิต  
 
 

A - B จํานวนแบงผลิต หนวย 
การเวยีร - ดราย 24,000 เมตร 
การเวยีร – เคลือบ 18,000 เมตร 
การเวยีร – พบัถุง 200 กิโลกรัม 
การเวยีร – ผาถุง 100 กิโลกรัม 
การเวยีร – ตัดถุง 200 กิโลกรัม 
การเวยีร – สลิตเตอร 18,000 เมตร 
โรโตแมค – ดราย 24,000 เมตร 
โรโตแมค – เคลือบ 18,000 เมตร 
โรโตแมค – สลิตเตอร 18,000 เมตร 
ดราย – สลิตเตอร 12,000 เมตร 
ดราย – ตัดซอง 6,000 เมตร 
เคลือบ – สลิตเตอร 12,000 เมตร 
เคลือบ – ตัดซอง 6,000 เมตร 
สลิตเตอร – ตดัซอง 6,000 เมตร 
สลิตเตอร – ตดัถุง 6,000 กิโลกรัม 
สลิตเตอร 24,000 เมตร 
เปาถงุ – การเวียร 200 กิโลกรัม 
เปาถงุ – ตัดถุง 200 กิโลกรัม 
เปาถงุ – พับถงุ 200 กิโลกรัม 
เปาถงุ – ผาถงุ 200 กิโลกรัม 
พับถงุ – ตัดถุง 200 กิโลกรัม 
ผาถุง – ตัดถุง 100 กิโลกรัม 
ตัดถุง – ปมหู/เจาะร ู 200 กิโลกรัม 
ตัดถุง 200 กิโลกรัม 
ตัดซอง 12,000 เมตร 
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6.3.1.2  ขอมูลการดําเนินงาน 
เมื่อตรวจสอบและบันทกึรายละเอียดของขอมูลหลักเรียบรอยแลว จงึบันทึก

ขอมูลในสวนของขอมูลการดําเนนิงาน คือ รายละเอียดใบสั่งผลติ รวมทั้งเลอืก
เครื่องจักรที่จะใชผลิตในแตละ LotNo  และระบุวันและเวลาที่เร่ิมผลิตโดยดูจากเวลา
การทาํงานของงานสุดทายบนเครื่องจักรที่ตองการใชผลิต  จากนั้นคอมพิวเตอรจะทํา
การประมวลผลเพื่อหาเวลาที่ใชในการผลติของแตละกระบวนการ และนําเวลาไปจัด
ตารางการผลติเพื่อเปนแผนการผลิตใหกับแผนกผลิต   

จากแผนการผลิตถาไมสามารถผลิตสินคาไดทันตามกําหนดสงจะตองระบุ
เวลาการทาํลวงเวลา ( Over Time )  ของงานนัน้ดวย 

 
 6.3.2  ขอมูลสําหรับการติดตามผล 

การติดตามผล คือ ตรวจสอบวาสามารถผลิตสินคาไดตรงตามแผนการผลิตที่ได
จัดทําไวใหหรือไม  เพื่อตรวจสอบวาวนัที่ผลิตเสร็จจากแผนการผลิต ( คาดการณ ) กบั
วันที่ผลิตเสร็จจริงตรงกัน หรือคลาดเคลื่อนกนัมากเพยีงใด เพื่อนํามาปรับปรุงในการออก
แผนการผลิตครั้งตอไปใหแมนยาํมากขึ้น  โดยจะบนัทกึวนัที่ผลิตเสร็จจริงลงในรายงาน
ความกาวหนา     

 
6.4 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม 

เมื่อเขาสูโปรแกรมการจัดตารางการผลิตจะมีข้ันตอนการทํางานแสดงดังรูปที่ 
6.12 และรูปที่ 6.13  ซึ่งในการออกแบบโปรแกรมเพื่อใชในการวางแผนจัดตารางการผลิต
นี้จะมกีารปองกันไมใหขอมลูถูกเปดเผยตอผูที่ไมมีสวนเกี่ยวของโดยมกีารจัดทาํ 
Password แสดงดังรูปที่ 6.14  และสวนของการทาํงานของโปรแกรมจะแบงออกเปน  4 
สวน คือ  

1. ขอมูลหลัก   ( แผนภูมิการไหลแสดงดังรูปที ่6.16 )  
2. ขอมูลการดําเนินงาน   ( แผนภูมิการไหลแสดงดังรูปที ่6.22 ) 
3. แผนการผลิต   ( แผนภูมกิารไหลแสดงดังรูปที่ 6.24 ) 
4. รายงานสรุปการดําเนนิงาน   ( แผนภูมกิารไหลแสดงดังรูปที่ 6.26 ) 

โดยการทํางานของโปรแกรมจะนาํขอมูลจาก 2 สวนแรกที่เปนฐานขอมูลมาใชใน
การคํานวณแผนการผลิตในสวนที่ 3 และสวนสรุปผลการดําเนินงานในสวนที่ 4  โดยมี
กระบวนการทาํงานของโปรแกรมดังรูปที่ 6.8 และโครงสรางของโปรแกรมดังรูปที่ 6.9  ดัง
มีรายละเอยีดตอไปนี้ 
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1. ขอมูลหลัก    
เปนระบบฐานขอมูลของโปรแกรม กลาวไวแลวในหวัขอ 6.2.1.1 ประกอบดวย  

 ขอมูลเกี่ยวกับแผนกผลิต  ( ข้ันตอนการบันทกึขอมูลแสดงดังรูปที ่6.17 ) 
 ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร  ( ข้ันตอนการบันทกึขอมูลแสดงดังรูปที ่6.18 ) 
 ขอมูลเกี่ยวกับวัตถุดิบ  ( ข้ันตอนการบนัทกึขอมูลแสดงดังรูปที่ 6.19 ) 
 ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ ( ข้ันตอนการบนัทึกขอมูลแสดงดังรูปที ่6.20 ) 
 ขอมูลเกี่ยวกับลูกคา  ( ขั้นตอนการบนัทกึขอมูลแสดงดังรูปที่ 6.21) 

 
2. ขอมูลการดําเนินงาน   

เปนระบบฐานขอมูลของโปรแกรม กลาวไวแลวในหัวขอ 6.2.1.2 ประกอบดวย 
ขอมูลเกี่ยวกับใบส่ังผลิต ( ขัน้ตอนการบันทึกขอมูลแสดงดังรูปที ่6.23 ) 

 
3. แผนการผลิต   

จากการประมวลผลของโปรแกรมจะไดแผนการผลิตของแตละแผนกผลิต ซึ่ง
กระบวนการทาํงานของโปรแกรมและขั้นตอนการคํานวณของโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตแสดงดังรูปที่ 6.10 , รูปที่ 6.11 และรูปที่ 6.25 

 
4. รายงานสรุปการดําเนนิงาน  แบงออกเปน 4 สวน ดังนี ้

 อัตราการสงมอบลาชา :  คํานวณไดจาก ( จาํนวนงานที่สงมอบลาชา /จาํนวน
งานทัง้หมด ) x 100 %    ( แผนภูมิการไหลแสดงดังรูปที ่6.27 ) 

 รายงานความกาวหนา : รายงานผลการดําเนนิงานในแตละ Order No. โดย
แสดงตามกระบวนการผลิตตางๆ การทํางานโปรแกรมในสวนนี้จะเร่ิมจากการ
บันทกึผลการทํางานของแตละกระบวนการในแตละ Order No. ในการบันทึก
ขอมูลดานใบสั่งผลิต   ( แผนภูมิการไหลแสดงดังรูปที ่6.28 ) 

 งานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ  :  เปนตารางแสดงชื่องานที่ผลิตไมทันกําหนดสง 
เพื่อนาํมาพิจารณาการทาํงานลวงเวลา  ( แผนภูมิการไหลแสดงดังรูปที ่6.29 ) 

 ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร  :  นํามาพจิารณาวาควรทํางานไหน
กอนในแผนกถัดไป ในกรณีที่ตองเขาผลิตในเครื่องจกัรเดียวกนั  ( แผนภูมิการ
ไหลแสดงดังรูปที่ 6.30 ) 
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เขาสูโปรแกรม

บันทึกขอมูลการดําเนินงาน

เลือก

ขอมูลหลัก รายงานสรุปการดําเนินงานแผนการผลิตขอมูลการดําเนินงาน

ออกจากโปรแกรม

รูปที่ 6.8  แสดงแผนภูมิกระบวนการทํางานของโปรแกรมระบบการจัดตารางการผลิต  
 



 

 

122

รูปที่ 6.9  แสดงโครงสรางของระบบการจัดตารางการผลิต

ระบบการจัดตารางการผลิต

ขอมลูการดําเนินงานขอมลูหลัก แผนการผลิต รายงานสรุปการดําเนินงาน

กระบวนการการเวียร

กระบวนการเปาถุง

เครื่องจักร

แผนกผลิต

กระบวนการผาถุง

กระบวนการตัดถุง

กระบวนการสลิตเตอร

กระบวนการเคลือบ

กระบวนการโรโตแมค

ลูกคา

สินคา

วัตถุดิบ

ใบสั่งผลิต อัตราการสงมอบลาชา

กระบวนการปมหู / เจาะรู

กระบวนการดราย

กระบวนการพับถุง

กระบวนการตัดซอง

รายงานความกาวหนา

งานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ

ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร
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รูปที่ 6.10 แสดงแผนภมิูกระบวนการทํางานของแผนการจดัตารางการผลติ

เขาสูโปรแกรม

ลูกคาเดิมหรือไม

สินคาเดิมหรือไมสรางลูกคาใหม

สรางสินคาใหมบันทึกขอมูลลงใบสั่งซื้อ

เลือกเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของกระบวนการ(i)
โดยพจิารณาจากเวลการผลิตงานสุดทายของเคร่ืองจักรท่ีตองการ

คํานวนณเวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการ ( i )
( คํานวณจากกําลังการผลิต ) =

( เวลาตั้งเคร่ือง + เวลาทํางาน + เวลาเก็บงาน )

ระบุวัน และเวลาท่ีเร่ิมผลิตของกระบวนการ ( i )

i = n
แสดงแผนการผลิต

โดยเรียงลําดับตามวันท่ีสงมอบ
และลําดับความสําคัญของสินคา

i = i + 1
ออกจากโปรแกรม

    Yes

   No

i = ลําดับกระบวนการผลิต
n = จํานวนกระบวนการผลิต

    Yes

    Yes

   No

วันและเวลาที่ผลิตเสร็จของกระบวนการ ( i ) =
วันท่ีเร่ิมผลิตของกระบวนการ ( i ) +

เวลาท่ีใชในการผลิตของกระบวนการ ( i )

   No

เคร่ืองจักรเดิมหรือไม สรางเคร่ืองจักรใหม

วัตถุดิบเดิมหรือไม สรางวัตถุดิบใหม

   No

   No

    Yes

    Yes
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เลือก MC_ID ที่ใชในการผลิตของกระบวนการ(i)
โดยพิจารณาจากเวลการผลิตงานสุดทายของเครื่องจักรที่ตองการ

i = n

i = i + 1

ออกจากโปรแกรม

    Yes

   No

คํานวนณเวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการ ( i )
( คํานวณจากกําลังการผลิต ) =

( เวลาตัง้เครื่อง + เวลาทํางาน + เวลาเก็บงาน )

 ระบุ  Start Date และ Start Time

ระบุ  Finish Date และ Finish Time
Finish Date (i) = Start Date (i) + t (i)

แยกตามกระบวนการผลิต : OrderNo , i , Start Date ,
Start Time , Finish Time , Finish Date  ( i )

i = ลําดับกระบวนการผลิต
n = จํานวนกระบวนการผลิต
t = เวลาผลิตในแตละกระบวนการ
Total Time = เวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมด
Start Date = วันที่เริ่มตนผลิต
Finish Date = วันทที่ผลิตเสร็จของแตละกระบวนการ
Start Time = เวลาที่เริ่มผลิต
Finish Time = เวลาที่ผลิตเสร็จ

เขาสูโปรแกรม

ลูกคาเดิมหรือไม

สินคาเดิมหรือไมสรางลูกคาใหม

สรางผลิตภัณฑใหมบันทึกขอมูลลงใบสั่งซ้ือ

    Yes

    Yes

   No

   No

เครื่องจักรเดิมหรือไม สรางเครื่องจักรใหม

วัตถุดิบเดิมหรือไม สรางวัตถุดิบใหม

   No

   No

    Yes

    Yes

รปูที่ 6.11  แผนภมิูแสดงขั้นตอนการคํานวณของโปรแกรมการจัดตารางการผลติ  
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START

END

Menu 1

Quit

Menu 2

Menu 4

Menu 3

Menu 1

Menu 4

Menu 3

Menu 2

Yes

No

No

No

No

Yes

Yes

Yes

Yes

Quit  = ออกจากโปรแกรม
Menu 1 = แฟม
Menu 2 = ขอมูลหลัก
Menu 3 = ขอมูลการดําเนินงาน
Menu 4 = แผนการผลิต
Menu 5 = รายงานการสรุปการดําเนืนงาน

Menu 5 Menu 5

No

Yes

No

รูปที่  6.12  แสดงแผนภมิูการไหลของ Main Menu  
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START

END

Menu 1.1

Back To Main
Menu

Menu 1.2

Menu 1.1

Main Menu

Yes

No

No

Yes

No

Yes

Back To Main Menu  = กลับไปท่ีเมนูหลัก
Menu 1.1 = เขา-ออกกระบบ
Menu 1.2 = จบการทํางาน

รูปที่  6.13  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 1
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START

Password

Password True

Main Menu

END

Yes
No

UserName

รูปที่  6.14  แสดงแผนภูมิการไหลของ  Menu 1.1  
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START

END

จบการทํางาน Main Menu

Yes

No

Back To Main Menu  = กลับไปที่เมนูหลัก
Main Menu = หนาจอหลัก

รูปที่  6.15  แสดงแผนภูมิการไหลของ  Menu 1.2  
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START

END

Menu 2.1

Back To Main
Menu

Menu 2.2

Menu 2.4

Menu 2.3

Menu 2.1

Menu 2.4

Menu 2.3

Menu 2.2

Yes

No

No

No

No

No

Yes

Yes

Yes

Yes

Back To Main Menu  = กลับไปที่เมนูหลัก
Menu 2.1 = ขอมลูแผนกผลิต
Menu 2.2 = ขอมลูเครื่องจักร
Menu 2.3 = ขอมลูวัตถุดิบ
Menu 2.4 = ขอมลูเสินคา
Menu 2.5 = ขอมลูลูกคา

Menu 2.5

No

Menu 2.5Yes

รูปที ่ 6.16  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 2  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

Print

เลือก DeptID ท่ีตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

Print

MainMenu

Yes

Yes
Yes

Yes

Yes

No

No

No

No

No

No

Yes

No

DeptID

FinishTime

StartTime

DeptName

รูปท่ี  6.17  แสดงแผนภมิูการไหลของ  Menu 2.1  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

Print

เลือก MC_ID ท่ีตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

Print

MainMenu

Yes

Yes
Yes

Yes

Yes

No

No

No

No

No

No

Yes

No

MC_ID

DeptName

DeptID

MCName

รูปท่ี  6.18  แสดงแผนภมูิการไหลของ  Menu 2.2  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

Print

เลือก MatID ที่ตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

Print

MainMenu

Yes

Yes
Yes

Yes

Yes

No

No

No

No

No

No

Yes

No

MatId

MatLength

MatWidth

MatName

รายละเอียดวัตถุดิบ

MatThickness

รูปที่  6.19  แสดงแผนภมูกิารไหลของ  Menu 2.3  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

Print

เลือก ProdID ที่ตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

Print

MainMenu

Yes

Yes
Yes

Yes

Yes

No

No

No

No

No

No

Yes

No

รายละเอยีดสินคา

กระบวนการผลิต

วัตถุดิบที่ใช

ลักษณะสินคา

กําลังการผลิต

รูปท่ี  6.20  แสดงแผนภมูิการไหลของ  Menu 2.4  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

Print

เลือก CustID ที่ตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

Print

MainMenu

Yes

Yes
Yes

Yes

Yes

No

No

No

No

No

No

Yes

No

CustId

Contact

CustAdd

CustName

CustTel

Ext.

CustFax

CustE-mail

Memo

รูปที่  6.21  แสดงแผนภมูกิารไหลของ  Menu 2.5  
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START

END

Menu 3.1

Back To Main
Menu

Menu 3.1Yes

No

No

Yes

Back To Main Menu  = กลับไปที่เมนูหลัก
Menu 3.1 = ใบสั่งผลิต

รูปที่  6.22  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 3  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

เลือก OrderNo ท่ีตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

MainMenu

Yes

Yes

Yes

Yes

No

No

No

Yes

No

รายละเอียดการสั่งผลิต

จํานวนสั่งผลิต

รูปท่ี  6.23  แสดงแผนภมูิการไหลของ  Menu 3.1

เวลาท่ีใชในการผลิต

No
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START

END

Menu 4.1

Back To Main
Menu

เลือกแผนกผลิตYes

No

No

Yes

Back To Main Menu  = กลับไปที่เมนูหลัก
Menu 4.1 = แผนการผลิต

Menu 4.1

รูปที่  6.24  แสดงแผนภูมิการไหลของ  Menu 4  
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START

END

แยกตามกระบวนการผลิต : OrderNo , i , ProdName ,
CustName ,  MatName , Due Date , Start Date , Start

Time , Finish Time , Finish Date  ( i )

i = ลําดับกระบวนการผลิต
n = จํานวนกระบวนการผลิต
t = เวลาผลิตในแตละกระบวนการ
Total Time = เวลาที่ใชในการผลิตท้ังหมด
Start Date = วันที่เร่ิมตนผลิต
Finish Date = วันทท่ีผลิตเสร็จของแตละกระบวนการ
Start Time = เวลาที่เร่ิมผลิต
Finish Time = เวลาท่ีผลิตเสร็จ

OrderNo ,
DueDate

เวลาการทํางานใน
แตละกระบวนการ , n

QTYPP
กําลังการผลิตของ
แตละผลิตภัณฑใน
แตละกระบวนการ

PDOrder CapU

Process Time

Proc_Order

Process Time : ( คํานวณจากกําลังการผลิต ) =
 เวลาตั้งเครื่อง + เวลาทํางาน + เวลาเก็บงาน

รูปที่  6.25  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 4.1

EntryQTY

MC_Process

i = n

i = i + 1

    Yes

   No

 ระบุ  Start Date และ Start Time
 ระบุ  Finish Date และ Finish Time

Finish Date (i) = Start Date (i) + t (i)

 
 
 
 



 

 

139

 
 

START

END

Menu 5.1

Back To Main
Menu

Menu 5.2

Menu 5.1

Menu 5.2

Yes

No

No

No

Yes

Yes

Back To Main Menu  = กลับไปที่เมนูหลัก
Menu 5.1 = อัตราการสสงมอบลาชา
Menu 5.2 = รายงานความกาวหนา
Menu 5.3 = งานที่?????? ?? ??กําหนดวันสงมอบ
Menu 5.4 = ตารางแสดงเวลาการผลิตชองเคร่ืองจักร

รูปที่  6.26  แสดงแผนภมูกิารไหลของ  Menu 5

Menu 5.3

Menu 5.4

Menu 5.3

Menu 5.4

Yes

No

No

Yes
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START

END

    Yes

   No
อตัราการสงมอบลาชาแสดงทั้งหมด

หรือรายเดือน

จํานวนงานที่เขาผลิตทั้งหมด

จํานวนงานที่ผลิตไมทัน
กําหนดวันสงมอบ

TmpLoss

Print

อตัราการสงมอบลาชา =
( จํานวนงานที่สงไมทันกําหนดสงมอบ / จํานวนงานทั้งหมด ) * 100 %

รูปที่  6.27  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 5.1  
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START

END

    Yes

   No
OrderNo , i , ProdName , EstimateDate ,

 ActualDate

วันท่ีผลิตเสร็จจริง
( Actual Date )

วันที่ผลิตเสร็จจากแผน
( Estimate Date )

Plan

Print

รายงานความกาวหนา

รูปที่  6.28  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 5.2  
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รูปที่  6.29  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 5.3

START

END

    Yes

   NoOrderNo , ProdName, CustName , DueDate ,
FinishDate , FinishTime

วันที่ผลิตเสร็จ
( Finish Date )

วันกําหนดสง
(Due Date )

TmpLast

Print

งานที่?????? ?? ?? วันกําหนดสงมอบ
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รูปที่  6.30  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 5.4

START

END

    Yes

   No
MC_ID , OrderNo , ProdID, ProcID , StartDate ,

StartTime , FinishDate ,
 FinishTime

วันที่ผลิตเสร็จ
( Finish Date )

เวลาที่ผลิตเสร็จ
( Finish Time )

Plan

Print

ตารางแสดงเวลาการผลิของเครื่องจักร
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6.5 ขั้นตอนการคํานวณของโปรแกรม 
การวางแผนการผลิตจะใชเทคนิคการวางแผนแบบ Forward เพราะจะเปดโอกาส

ในการรับคําสัง่ซื้อใหมจากกาํลังการผลิตทีย่ังเหลืออยู และสามารถปรับเปลี่ยนเดนิหนา
ถอยหลงัได แตไมเกินกาํหนดสงมอบ เพื่อใหสามารถแทรกคําสัง่ซื้อได การคํานวณ
ระยะเวลาของแตละกระบวนการ โดยจะยึดเวลากําหนดสงมอบเปนหลัก  โดยมวีิธีการ
คํานวณดงันี ้ ( แสดงดังรูปที ่6.10 และรูปที่ 6.11 ) 

 
1. เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาตองตรวจและบันทกึขอมูลหลัก ( กลาวในขอ 6.1 ) ใหครบ

เสียกอน ดังนี ้
 สินคา 
 ลูกคา 
 เครื่องจักร 
 วัตถุดิบ 
 แผนกผลิต 

2. บันทกึรายละเอียดเกี่ยวกับคําสั่งซื้อใหละเอียด โดยบันทกึเรียงตามลําดับวนักาํหนดสง 
และความสาํคัญของลูกคา  คือ วนักาํหนดสงถึงกอนใหจัดงานลงเครือ่งจักรกอน แตถาวัน
กําหนดสงวนัเดียวกนัใหพิจารณาจากความสําคัญของงาน แบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
งานดวน , งานปกติ และงานสต็อก  โดยถาเปนงานดวนจะจัดงานลงเครื่องจักรกอน 

3. เลือกเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคา พิจารณาจากเวลาการผลิตงานสดุทายของ
เครื่องจักรที่ตองการ โดยผูบันทกึขอมูลจะเลือกเครื่องจกัรทีใชในการผลิตเอง   ( ดงัแสดง
ในรูปที่ 6.31ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร )  
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รูปที่ 6.31 แสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร 
 

4. โปรแกรมประมวลผลคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ ( คํานวณจาก
กําลังการผลิตแสดงบทที ่5 และสูตรการคํานวณแสดงในหวัขอ 6.5 )   

5. ระบุวัน และเวลาที่เร่ิมผลิตของกระบวนการ ( i )  ( ใชขอมูลจากขอ 3 ) 
6. วันและเวลาทีผ่ลิตเสร็จของกระบวนการ ( i ) = วันที่เร่ิมผลิตของกระบวนการ ( i ) + เวลา

ที่ใชในการผลติของกระบวนการ ( i )  แตตองพิจารณาความสามารถของเครือ่งจักร
ขณะนั้นดวย ดังนัน้จึงมกีารการระบุวนั และเวลาที่ผลิตเสร็จของกระบวนการ ( i )  

7. การดําเนินงานจะทําในชวงเวลาปกติกอน เมื่อไมทนัเวลาสงมอบจะเพิ่มชวงนอกเวลา 
(OverTime)  โดยพิจารณางานที่ผลิตไมทนักําหนดสงไดจากตารางแสดงงานที่ผลิตไมทัน
กําหนดสง     ( ดังแสดงในรปูที่ 6.32  ตารางแสดงงานทีผ่ลิตไมทันกาํหนดสงมอบ )  
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รูปที่ 6.32  แสดงงานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ 
 

8. เมื่อมีการแทรกงานเขามาจะทําการจัดลําดับการทาํงานใหม โดยยอนกลับไปทําขอ 1 ใหม 
9. จัดสงผลการจดัตารางการผลิต ( แผนการผลิต ) ของแตละแผนกผลิตตอหัวหนาแผนก

ผลิตนั้นๆ 
10. สรุปผลการดําเนินงาน แบงออกเปน 2 สวน คือ รายงานความกาวหนา และอัตราการสง

มอบลาชา 
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6.6  วิธีการคํานวณหาเวลาที่ใชในการผลิต   
ในการคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตจะแบงการคํานวณออกเปน 3 ชวง 
1. เตรียมงาน ( ตั้งเครื่อง ) 
2. ทํางาน    ( คํานวณจากกาํลงัการผลิต  แสดงในบทที ่5 ) 
3. เก็บงาน 
 
 
เวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการผลิต  เวลาทีไ่ดหนวยจะเปน นาที  

หมายเหต ุ :     -  ตัวเลขทีแ่สดงในตารางขางลาง คือ เวลาที่ใชในการคํานวณ  (หนวยเปนนาที) 
- จํานวนที่เขาผลิต  =  จํานวนสั่งผลิต x ( 1 – Σ (% ความสูญเสีย) ) ,  

( จํานวนสัง่ผลิต คือ จํานวนที่มาจากการแบงผลิต ) 
 

1. กระบวนการเปาถุง 
เวลาในการเตรียมงาน 

หมายเลขเครื่องจักร อุนเครื่อง 
(วันจันทร ) 

ตั้งเครื่อง เวลาในการทํางาน 
เวลาในการ 
เก็บงาน 

PPG1 120 60 (จํานวนเขาผลิต * 24*60 ) / กําลังการผลิต - 
PPHG2 – PPHG3   90 30 (จํานวนเขาผลิต * 24*60 ) / กําลังการผลิต - 
PPG5 – PPG7 90 10 (จํานวนเขาผลิต * 24*60 ) / กําลังการผลิต - 
 
2. กระบวนการการเวยีร 

เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 
จํานวนส ี* 20 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต จํานวนส ี* 7 

 
3. กระบวนการโรโตแมค 

เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 
จํานวนส ี* 15 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต จํานวนส ี* 5 

 
หมายเหตุ  : กระบวนการการเวยีร และกระบวนการโรโตแมค  หากงานที่จะเขาพิมพตอไปเปน
งานที่ตองเปลีย่นประเภทวัตถุดิบจะตองเพิม่เวลา ในการเตรียมงาน  ( 10 * จํานวนส ี) นาท ี
 

เวลาที่ใชในการผลิตของแตละแผนก  =  เวลาเตรียมงาน + เวลาทํางาน + เวลาเกบ็งาน 
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4. กระบวนการดราย 
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

10 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 
 
5. กระบวนการเคลือบ 

เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 
ลูกกลิ้งชนิดเดยีวกนั  :  60 
ลูกกลิ้งตางชนดิ  :  120 

จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 

 
หมายเหต ุ : งานที่ไดจากแผนกดรายและแผนกเคลือบตองรอกอน 12 ชม. กอนเขาแผนกถัดไป 
 
6. กระบวนการสลิตเตอร 

เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเก็บ
งาน 

เวลาตัดแกน + เวลาเปลี่ยนมวน + เวลาตั้งเครื่อง เวลาสลิตงาน + เวลาปรับภาพ เวลากรองาน 
 
เวลาในการเตรียมงาน 

 เวลาตัดแกน  :  1.5 * { ( จํานวนแถว  * จาํนวนเขาผลิต ) / ความยาวตอมวน } 
 เวลาเปลีย่นมวน  :  16 * จํานวนมวนที่เขาผลิต 
 เวลาตั้งเครื่อง  :  { ( 3.5 * จาํนวนเขาผลิต ) / ความยาวตอมวน } 

เวลาในการทํางาน 
 เวลาสลิต  :  จํานวนเขาผลิต / กําลงัการผลิต 
 เวลาปรับภาพ  :  18 * จํานวนมวนที่เขาผลิต 

เวลาในการเกบ็งาน 
 เวลากรองาน  :  30 * จํานวนมวนที่ตองกรอ ( 2 มวน / งาน ) 

 
7. กระบวนการตัดถุง 
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

PPF1 – PPF4 :  40 
PPF5 – PPF9  :  10 

(จํานวนเขาผลิต * 480 ) / กําลังการผลิต - 
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8. กระบวนการพับถุง 
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

10 (จํานวนเขาผลิต * 480 ) / กําลังการผลิต - 
 
9. กระบวนการผาถุง 
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

90 ( จํานวนสั่งผลิต * 480 ) / กําลังการผลิต - 
 
10. กระบวนการปมหู / เจาะร ู
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

15 (จํานวนเขาผลิต * 480 ) / กําลังการผลิต - 
 
 
11. กระบวนการตัดซอง 
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

PPHA1 – PPHA4  :  40 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 
PPHB1 – PPHB2  :  15 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 
PPHB3  :  240 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 
PPHE2  :  120 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 7 
 

ผลจากการใชงานของระบบการจัดตารางการผลิตที่ไดปรับปรุง 
 
 

เม่ือนําระบบการจัดตารางการผลิตมาทดลองใชกับการผลิตของโรงงานจะไดแผนการผลิตของ
แตละกระบวนการผลิต และรายงานสรุปการดําเนินงานเพื่อติดตามผล และจากการใชงานระบบการ
จัดตารางการผลิตที่ไดปรับปรุงแลวเปรียบเทียบขอมูลกอนทํา ขณะทําและหลังการใชงาน โดยการเก็บ
ขอมูลกอนทาํอยูในชวงเดือนกุมภาพนัธถงึเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2545 , ขณะทําอยูในชวงเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนกันยายนของป พ.ศ. 2545  และขอมูลหลังจากนาํระบบการจัดตารางการผลติมาใช
อยูในชวงเดือนตุลาคมถึงเดอืนธันวาคมของป พ.ศ. 2545 ไดผลการใชงานดังนี ้
 
7.1  ผลที่ไดจากโปรแกรมการจัดตารางการผลติ 
7.1.1 ขอมูลหลัก  :  จากการบนัทกึขอมูลหลักเพื่อการประมวลผลของโปรแกรมลงในฐานขอมูล ซ่ึง

ขอมูลสวนนี้สามารถพิมพออกมาเปนเอกสารได ประกอบดวยขอมูล 5 สวน ดังนี้ 
 แผนกผลิต  แสดงดังตารางที่ 7.1 
 เครื่องจักร  แสดงดังตารางที่ 7.2 
 วัตถุดิบ  แสดงดังตารางที่ 7.3 
 สินคา  แสดงดังตารางที่ 7.4 
 ลูกคา  แสดงดังตารางที่ 7.5 

 
7.1.2 แผนการผลิต  : จากโปรแกรมเมื่อบันทึกขอมูลหลัก ขอมูลการดําเนินงาน และใบสั่งผลิต

เรียบรอยแลว โปรแกรมจะประมวลผลทําใหไดแผนการผลิต โดยแผนการผลิตของแตละ
กระบวนการผลิตจะระบุวันและเวลาที่เริ่มผลิต จนกระทั่งผลิตเสร็จ มีทั้งหมด 11 กระบวนการ
ดังนี้ 

 เปาถุง    แสดงดังตารางที่ 7.6 

 การเวียร   แสดงดังตารางที่ 7.7 
 โรโตแมค   แสดงดังตารางที่ 7.8 
 ดราย   แสดงดังตารางที่ 7.9 
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 เคลือบ   แสดงดังตารางที่ 7.10 
 สลิตเตอร   แสดงดังตารางที่ 7.11 
 ตัดถุง   แสดงดังตารางที่ 7.12 
 ผาถุง   แสดงดังตารางที่ 7.13 
 ปมหู / เจาะรู   แสดงดังตารางที่ 7.14 
 พับถุง   แสดงดังตารางที่ 7.15 
 ตัดซอง   แสดงดังตารางที่ 7.16 

 
7.1.3 รายงานสรุปการดําเนินงาน  :  ไดมีการจัดทําการติดตามผลและการตรวจสอบการดําเนินงาน 

ดังนี้ 
 อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบ  แสดงดังตารางที่ 7.17 
 การรายงานความกาวหนา  แสดงดังตารางที่ 7.18 – 7.20 
 งานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ  แสดงดังตารางที่ 7.21 
 ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร   แสดงดังตารางที่ 7.22 

 
 
หมายเหต ุ :  วันที่ทีแ่สดงในใบรายงานแผนการผลิตในตารางที่ 7.6 – ตารางที่ 7.16  และ ใบรายงาน
สรุปการดําเนินงานตารางที ่7.18 – 7.22   แสดงโดย  xx / xx / xx  ความหมายคือ   เดือน / วัน / ป 
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รายงานแผนกผลิต 

 

 
 

ตารางที่ 7.1  ตารางแสดงตัวอยางขอมูลแผนกผลิต 
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รายงานเครื่องจักร 

 

 
 

ตารางที่ 7.2  ตารางแสดงตัวอยางขอมูลเครื่องจักร 
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รายงานวัตถดุิบ 

 

 
 

ตารางที่ 7.3  ตารางแสดงตัวอยางขอมูลวตัถุดิบ 
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รายงานสนิคา 

 

 
 

ตารางที่ 7.4  ตารางแสดงตัวอยางขอมูลสินคา 
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รายงานลูกคา 

 
 

ตารางที่ 7.5  ตารางแสดงตัวอยางขอมูลลูกคา 
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ตารางที่ 7.6  ตารางแสดงแผนการผลิตกระบวนการเปาถุงประจําเดือนตลุาคม 2545 
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ตารางที่ 7.7  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการการเวยีรประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.8  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการโรโตแมคประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.9  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการดรายประจําเดือนตลุาคม 2545 
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ตารางที่ 7.10  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการเคลือบประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.11  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการสลติเตอรประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.12  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการตดัถุงประจําเดือนตุลาคม 2545 
 



 164

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 7.13  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการผาถุงประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.14  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการปมหู / เจาะรูประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.15  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการพับถุงประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.16  ตารางแสดงแผนการผลิตกระบวนการตัดซองประจําเดือนตุลาคม 2545 
 

 



 168

อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบ 
 

 
 

ตารางที่ 7.17  ตารางแสดงอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ 
 



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาใบเตย โรโตแมค 2/10/2002 2/10/2002 0
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาใบเตย ดราย 2/10/2002 2/10/2002 0
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาใบเตย สลิตเตอร 3/10/2002 3/10/2002 0
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาวนิลา โรโตแมค 2/10/2002 2/10/2002 0
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาวนิลา ดราย 2/10/2002 2/10/2002 0
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาวนิลา สลิตเตอร 3/10/2002 3/10/2002 0
2909/02 โคนฟอลยใหญครีโม สตรอฯ โรโตแมค 3/10/2002 3/10/2002 0
2909/02 โคนฟอลยใหญครีโม สตรอฯ มวนโคน 16/10/2002 17/10/2002 -1
2911/02 โคนฟอลยMag-A-Cone Choc Choc โรโตแมค 3/10/2002 3/10/2002 0
2911/02 โคนฟอลยMag-A-Cone Choc Choc มวนโคน 5/10/2002 7/10/2002 -2
2918/02 ถุงปยราชาอนิทรียทอง 1กก 25-5-5 เปาถุง 3/10/2002 3/10/2002 0
2918/02 ถุงปยราชาอินทรียทอง 1กก 25-5-5 การเวียร 4/10/2002 4/10/2002 0
2918/02 ถุงปยราชาอินทรียทอง 1กก 25-5-5 ตัดถุง 5/10/2002 5/10/2002 0
2920/02 ถุงไฮเดน 10.5"x18" เจาะรู เปาถุง 4/10/2002 4/10/2002 0
2920/02 ถุงไฮเดน 10.5"x18" เจาะรู ตัดถุง 5/10/2002 5/10/2002 0
2920/02 ถุงไฮเดน 10.5"x18" เจาะรู ปมหู / เจาะรู 8/10/2002 8/10/2002 0
2921/02 ซองพลาสติก2บาท ไมพิมพ เปาถุง 5/10/2002 5/10/2002 0
2921/02 ซองพลาสติก2บาท ไมพิมพ ผาถุง 7/10/2002 7/10/2002 0
2921/02 ซองพลาสติก2บาท ไมพิมพ ตัดถุง 14/10/2002 14/10/2002 0
2922/02 ถุงหูห้ิวสีมวง 12"x20" เปาถุง 4/10/2002 4/10/2002 0
2922/02 ถุงหูห้ิวสีมวง 12"x20" การเวียร 4/10/2002 4/10/2002 0
2922/02 ถุงหูห้ิวสีมวง 12"x20" พับถุง 5/10/2002 5/10/2002 0
2922/02 ถุงหูห้ิวสีมวง 12"x20" ตัดถุง 5/10/2002 7/10/2002 -2
2923/02 มวน5บาท ไสใบเตย(รุนเกา) โรโตแมค 3/10/2002 3/10/2002 0
2923/02 มวน5บาท ไสใบเตย(รุนเกา) ดราย 3/10/2002 3/10/2002 0
2923/02 มวน5บาท ไสใบเตย(รุนเกา) สลิตเตอร 4/10/2002 4/10/2002 0
2925/02 มวน5บาท แพใบเตย โรโตแมค 7/10/2002 7/10/2002 0
2925/02 มวน5บาท แพใบเตย ดราย 8/10/2002 8/10/2002 0
2925/02 มวน5บาท แพใบเตย สลิตเตอร 12/10/2002 12/10/2002 0
2926/02 มวนเบเกอรร่ี39ซม.สีเขียว การเวียร 3/10/2002 3/10/2002 0
2926/02 มวนเบเกอรร่ี39ซม.สีเขียว ดราย 3/10/2002 3/10/2002 0
2926/02 มวนเบเกอรร่ี39ซม.สีเขียว สลิตเตอร 9/10/2002 9/10/2002 0
2927/02 มวนเบเกอรร่ี44ซม.สแดง การเวียร 4/10/2002 4/10/2002 0
2927/02 มวนเบเกอรร่ี44ซม.สแดง สลิตเตอร 10/10/2002 11/10/2002 -1
2929/02 ถุงหูห้ิวพิมพสีฟา 8"x16" เปาถุง 5/10/2002 5/10/2002 0
2929/02 ถุงหูห้ิวพิมพสีฟา 8"x16" การเวียร 5/10/2002 5/10/2002 0
2929/02 ถุงหูห้ิวพิมพสีฟา 8"x16" พับถุง 5/10/2002 5/10/2002 0

รายงานความกาวหนา

ตารางที่ 7.18  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนตุลาคม 2545



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
2929/02 ถุงหูห้ิวพิมพสีฟา 8"x16" ตัดถุง 7/10/2002 7/10/2002 0
2930/02 โคนฟอลยใหญครีโม มอคคา โรโตแมค 3/10/2002 3/10/2002 0
2930/02 โคนฟอลยใหญครีโม มอคคา มวนโคน 9/10/2002 10/10/2002 -1
2932/02 มวนโอพีพีฮีทซีล 160มม. 30ไมครอน สลิตเตอร 4/10/2002 4/10/2002 0
2933/02 มวนโอพีพีฮีทซีล 205มม. 30ไมครอน สลิตเตอร 5/10/2002 5/10/2002 0
2935/02 ลิพพ 1 ออโต โรโตแมค 4/10/2002 4/10/2002 0
2935/02 ลิพพ 1 ออโต สลิตเตอร 5/10/2002 5/10/2002 0
2938/02 ถุงไฮเดน 3"x8" เจาะรู เปาถุง 9/10/2002 9/10/2002 0
2938/02 ถุงไฮเดน 3"x8" เจาะรู พับถุง 10/10/2002 10/10/2002 0
2938/02 ถุงไฮเดน 3"x8" เจาะรู ตัดถุง 10/10/2002 10/10/2002 0
2939/02 พินนพลัส 6 เปาถุง 11/10/2002 11/10/2002 0
2939/02 พินนพลัส 6 การเวียร 12/10/2002 12/10/2002 0
2939/02 พินนพลัส 6 พับถุง 13/10/2002 13/10/2002 0
2939/02 พินนพลัส 6 ตัดถุง 13/10/2002 13/10/2002 0
2940/02 เซฟแอนดสไมล 6 เปาถุง 14/10/2002 14/10/2002 0
2940/02 เซฟแอนดสไมล 6 การเวียร 15/10/2002 15/10/2002 0
2940/02 เซฟแอนดสไมล 6 พับถุง 15/10/2002 15/10/2002 0
2940/02 เซฟแอนดสไมล 6 ตัดถุง 16/10/2002 16/10/2002 0
2941/02 มวน Gotcha Jigsaw โรโตแมค 10/10/2002 10/10/2002 0
2941/02 มวน Gotcha Jigsaw เคลือบ 10/10/2002 10/10/2002 0
2941/02 มวน Gotcha Jigsaw สลิตเตอร 11/10/2002 10/10/2002 1
2942/02 โคนฟอลยMag-A-ConeVanill Vanilla โรโตแมค 7/10/2002 7/10/2002 0
2942/02 โคนฟอลยMag-A-ConeVanill Vanilla มวนโคน 14/10/2002 14/10/2002 0
2943/02 มวนวอเตอรไอซ โคลา การเวียร 12/10/2002 12/10/2002 0
2943/02 มวนวอเตอรไอซ โคลา ดราย 12/10/2002 12/10/2002 0
2943/02 มวนวอเตอรไอซ โคลา สลิตเตอร 14/10/2002 14/10/2002 0
2943/02 มวนวอเตอรไอซ สม การเวียร 15/10/2002 16/10/2002 -1
2943/02 มวนวอเตอรไอซ สม ดราย 16/10/2002 16/10/2002 0
2943/02 มวนวอเตอรไอซ สม สลิตเตอร 16/10/2002 16/10/2002 0
2944/02 มสนสเปเชียลบาร การเวียร 17/10/2002 17/10/2002 0
2944/02 มสนสเปเชียลบาร ดราย 17/10/2002 17/10/2002 0
2944/02 มสนสเปเชียลบาร สลิตเตอร 18/10/2002 18/10/2002 0
2945/02 มวนโรลเลอร วนิลา-ช็อค การเวียร 17/10/2002 17/10/2002 0
2945/02 มวนโรลเลอร วนิลา-ช็อค ดราย 17/10/2002 17/10/2002 0
2945/02 มวนโรลเลอร วนิลา-ช็อค สลิตเตอร 18/10/2002 18/10/2002 0
2946/02 มวนจอยนสติ๊ก มะพราวออน การเวียร 18/10/2002 18/10/2002 0
2946/02 มวนจอยนสติ๊ก มะพราวออน ดราย 18/10/2002 18/10/2002 0
2946/02 มวนจอยนสติ๊ก มะพราวออน สลิตเตอร 19/10/2002 19/10/2002 0
2948/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต โรโตแมค 15/10/2002 15/10/2002 0
2948/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต สลิตเตอร 16/10/2002 16/10/2002 0
2950/02 ถุงพีพีใส 11"x17" เปาถุง 16/10/2002 16/10/2002 0

ตารางที่ 7.18  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนตุลาคม 2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
2950/02 ถุงพีพีใส 11"x17" ตัดถุง 16/10/2002 17/10/2002 -1
2954/02 รักไทย 1 ออโต โรโตแมค 16/10/2002 16/10/2002 0
2954/02 รักไทย 1 ออโต สลิตเตอร 17/10/2002 17/10/2002 0
2956/02 มวนแซนวิช ไสสังขยาใบเตย การเวียร 18/10/2002 18/10/2002 0
2956/02 มวนแซนวิช ไสสังขยาใบเตย ดราย 19/10/2002 19/10/2002 0
2956/02 มวนแซนวิช ไสสังขยาใบเตย สลิตเตอร 19/10/2002 19/10/2002 0
2957/02 มวนขนมปงพีแอนดพี ขาวฟา การเวียร 18/10/2002 18/10/2002 0
2957/02 มวนขนมปงพแีอนดพี ขาวฟา ดราย 18/10/2002 18/10/2002 0
2957/02 มวนขนมปงพีแอนดพี ขาวฟา สลิตเตอร 19/10/2002 19/10/2002 0
2966/02 รักไทย 6 เปาถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2966/02 รักไทย 6 การเวียร 21/10/2002 21/10/2002 0
2966/02 รักไทย 6 พับถุง 21/10/2002 21/10/2002 0
2966/02 รักไทย 6 ตัดถุง 22/10/2002 22/10/2002 0
2967/02 ถุง VT-02 220มม.x240มม. ดราย 19/10/2002 19/10/2002 0
2967/02 ถุง VT-02 220มม.x240มม. ตัดซอง 21/10/2002 22/10/2002 -1
2969/02 ถุงพิมพพีอี 34.5'x0.07 เปาถุง 18/10/2002 18/10/2002 0
2969/02 มายด 6 เปาถุง 18/10/2002 18/10/2002 0
2970/02 มายด 6 การเวียร 18/10/2002 18/10/2002 0
2970/02 มายด 6 พับถุง 18/10/2002 18/10/2002 0
2970/02 มายด 6 ตัดถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2971/02 ถุงพิมพพีอี 35.5'x0.05 เปาถุง 17/10/2002 17/10/2002 0
2972/02 ถุงพิมพพีอี 49'x0.08 เปาถุง 17/10/2002 17/10/2002 0
2973/02 ถุงขาว 12 มวน เปาถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2973/02 ถุงขาว 12 มวน ตัดถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2974/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล เปาถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2974/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล การเวียร 19/10/2002 19/10/2002 0
2974/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล พับถุง 21/10/2002 21/10/2002 0
2974/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล ตัดถุง 21/10/2002 22/10/2002 -1
2975/02 ทัช 25-6 เปาถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2975/02 ทัช 25-6 การเวียร 21/10/2002 21/10/2002 0
2975/02 ทัช 25-6 พับถุง 21/10/2002 21/10/2002 0
2975/02 ทัช 25-6 ตัดถุง 21/10/2002 21/10/2002 0
2976/02 เซฟแอนดสไมล 6 เปาถุง 22/10/2002 22/10/2002 0
2976/02 เซฟแอนดสไมล 6 การเวียร 22/10/2002 22/10/2002 0
2976/02 เซฟแอนดสไมล 6 พับถุง 23/10/2002 23/10/2002 0
2976/02 เซฟแอนดสไมล 6 ตัดถุง 23/10/2002 23/10/2002 0
2977/02 แม็กซ 6 เปาถุง 23/10/2002 22/10/2002 1
2977/02 แม็กซ 6 การเวียร 23/10/2002 23/10/2002 0
2977/02 แม็กซ 6 พับถุง 23/10/2002 23/10/2002 0
2977/02 แม็กซ 6 ตัดถุง 23/10/2002 23/10/2002 0
2978/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน เปาถุง 24/10/2002 24/10/2002 0

ตารางที่ 7.18  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนตุลาคม 2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
2978/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน การเวียร 24/10/2002 24/10/2002 0
2978/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน พับถุง 24/10/2002 24/10/2002 0
2978/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน ตัดถุง 24/10/2002 25/10/2002 -1
2979/02 พินน 3 ออโต โรโตแมค 22/10/2002 21/10/2002 1
2979/02 พินน 3 ออโต สลิตเตอร 22/10/2002 22/10/2002 0
2980/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต โรโตแมค 22/10/2002 22/10/2002 0
2980/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต สลิตเตอร 22/10/2002 22/10/2002 0
2981/02 แม็กซ 1 ออโต โรโตแมค 23/10/2002 22/10/2002 1
2981/02 แม็กซ 1 ออโต สลิตเตอร 23/10/2002 23/10/2002 0
2982/02 มวนเคกครีมสตรอ ฯ การเวียร 23/10/2002 23/10/2002 0
2982/02 มวนเคกครีมสตรอ ฯ ดราย 23/10/2002 23/10/2002 0
2982/02 มวนเคกครีมสตรอ ฯ สลิตเตอร 23/10/2002 24/10/2002 -1
2983/02 มวน 5 บ. รุนเกา ไสเผือก โรโตแมค 24/10/2002 24/10/2002 0
2983/02 มวน 5 บ. รุนเกา ไสเผือก ดราย 24/10/2002 24/10/2002 0
2983/02 มวน 5 บ. รุนเกา ไสเผือก สลิตเตอร 24/10/2002 24/10/2002 0
2974/02 มวน 5 บ. รุนเกา ถั่วดํา โรโตแมค 24/10/2002 24/10/2002 0
2984/02 มวน 5 บ. รุนเกา ถั่วดํา ดราย 25/10/2002 25/10/2002 0
2984/02 มวน 5 บ. รุนเกา ถั่วดํา สลิตเตอร 25/10/2002 25/10/2002 0
2985/02 มวนเบเกอรี่ 39 ซม. สีแดง โรโตแมค 24/10/2002 24/10/2002 0
2985/05 มวนเบเกอรี่ 39 ซม. สีแดง ดราย 25/10/2002 25/10/2002 0
2985/02 มวนเบเกอรี่ 39 ซม. สีแดง สลิตเตอร 25/10/2002 25/10/2002 0
2986/02 มวน 5 บ. รุนหใหม ใบเตย โรโตแมค 25/10/2002 25/10/2002 0
2986/02 มวน 5 บ. รุนหใหม ใบเตย ดราย 25/10/2002 25/10/2002 0
2986/02 มวน 5 บ. รุนหใหม ใบเตย สลิตเตอร 25/10/2002 26/10/2002 -1
2987/02 มวน 5 บ. รุนหใหม ถัวดํา โรโตแมค 25/10/2002 25/10/2002 0
2987/02 มวน 5 บ. รุนหใหม ถัวดํา ดราย 26/10/2002 26/10/2002 0
2987/052 มวน 5 บ. รุนหใหม ถัวดํา สลิตเตอร 26/10/2002 26/10/2002 0
2988/02 มวนขนมปงหนาเนยสด โรโตแมค 26/10/2002 26/10/2002 0
2988/02 มวนขนมปงหนาเนยสด ดราย 26/10/2002 26/10/2002 0
2988/02 มวนขนมปงหนาเนยสด สลิตเตอร 28/10/2002 28/10/2002 0
2989/02 ถุงพิมพพีอีใส  34.5'x0.07 เปาถุง 26/10/2002 26/10/2002 0
2990/02 มวน 1 บ.ไมระบุรส การเวียร 26/10/2002 26/10/2002 0
2990/02 มวน 1 บ.ไมระบุรส สลิตเตอร 26/10/2002 26/10/2002 0
2991/02 มวน 2 บ. วินกี้ ถั่วดํา การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2991/02 มวน 2 บ. วินกี้ ถั่วดํา ดราย 28/10/2002 28/10/2002 0
2991/02 มวน 2 บ. วินกี้ ถั่วดํา สลิตเตอร 28/10/2002 28/10/2002 0
2992/02 โคนฟอลยกลาง 4 บ. วานิลลา การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2992/02 โคนฟอลยกลาง 4 บ. วานิลลา มวนโคน 30/10/2002 31/10/2002 -1
2993/02 รักไทย 6 เปาถุง 28/10/2002 28/10/2002 0
2993/02 รักไทย 6 การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2993/02 รักไทย 6 พับถุง 29/10/2002 10/29//2002 0
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2993/02 รักไทย 6 ตัดถุง 29/10/2002 29/10/2002 0
2994/02 มวนทรอสเตอร การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2994/02 มวนทรอสเตอร ดราย 29/10/2002 28/10/2002 1
2994/02 มวนทรอสเตอร สลิตเตอร 29/10/2002 29/10/2002 0
2995/02 ถุงพิมพพีอีใส  36'x0.07 เปาถุง 29/10/2002 29/10/2002 0
2996/02 ถุงพิมพพีอีใส  46'x0.07 เปาถุง 29/10/2002 29/10/2002 0
2997/02 ทัช 24 เปาถุง 30/10/2002 30/10/2002 0
2997/02 ทัช 24 การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2997/02 ทัช 24 พับถุง 29/10/2002 28/10/2002 1
2997/02 ทัช 24 ตัดถุง 29/10/2002 29/10/2002 0
2998/02 มวนโรโลสติ๊ก สม การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2998/02 มวนโรโลสติ๊ก สม ดราย 29/10/2002 29/10/2002 0
2998/02 มวนโรโลสติ๊ก สม สลิตเตอร 29/10/2002 29/10/2002 0
2999/02 มวนแซนวิช กะทิ การเวียร 29/10/2002 29/10/2003 0
2999/02 มวนแซนวิช กะทิ ดราย 30/10/2002 30/10/2003 0
2999/02 มวนแซนวิช กะทิ สลิตเตอร 30/10/2002 30/10/2003 0
3000/02 ถุง VT-04 ดราย 30/10/2002 30/10/2003 0
3000/02 ถุง VT-05 ตัดซอง 30/10/2002 31/10/2003 -1
3001/02 ถุงตัดงวนฮวด เปาถุง 30/10/2002 30/10/2002 0
3001/02 ถุงตัดงวนฮวด การเวียร 31/10/2002 31/10/2002 0
3001/02 ถุงตัดงวนฮวด ตัดถุง 31/10/2002 31/10/2002 0
3002/02 มวนแทงดินสอเพ็นตี้ การเวียร 29/10/2002 29/10/2003 0
3002/02 มวนแทงดินสอเพ็นตี้ เคลือบ 31/10/2002 31/10/2003 0
3002/02 มวนแทงดินสอเพ็นตี้ สลิตเตอร 31/10/2002 31/10/2003 0
3003/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ การเวียร 30/10/2002 30/10/2002 0
3002/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ สลิตเตอร 31/10/2002 31/10/2002 0
3002/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ ตัดซอง 31/10/2002 31/10/2002 0
3003/02 ถุงพีพีใส 4.5"x20" เปาถุง 30/10/2002 30/10/2002 0
3003/02 ถุงพีพีใส 4.5"x20" ตัดถุง 31/10/2002 31/10/2002 0

รวม -10
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3006/02 มวน 5 บ. ครีมขาวโพด การเวียร 1/11/2002 1/11/2002 0
3006/02 มวน 5 บ. ครีมขาวโพด เคลือบ 1/11/2002 1/11/2002 0
3006/02 มวน 5 บ. ครีมขาวโพด สลิตเตอร 2/11/2002 2/11/2002 0
3007/02 ซิทแอนดสไมล 12 เปาถุง 1/11/2002 1/11/2002 0
3007/02 ซิทแอนดสไมล 12 การเวียร 1/11/2002 1/11/2002 0
3007/02 ซิทแอนดสไมล 12 พับถุง 2/11/2002 2/11/2002 0
3007/02 ซิทแอนดสไมล 12 ตัดถุง 2/11/2002 2/11/2002 0
3008/02 โคนฟอลยเล็กบสัเตอร วานิลลา การเวียร 4/11/2002 4/11/2002 0
3008/02 โคนฟอลยเล็กบัสเตอร วานิลลา มวนโคน 5/11/2002 6/11/2002 -1
3009/02 โคนฟอลยใหญครีโม มอคคา โรโตแมค 1/11/2002 1/11/2002 0
3009/02 โคนฟอลยใหญครีโม มอคคา มวนโคน 2/11/2002 4/11/2002 -2
3010/02 โคนฟอลยใหญครีโม สตรอฯ โรโตแมค 1/11/2002 1/11/2002 0
3010/02 โคนฟอลยใหญครีโม สตรอฯ มวนโคน 6/11/2002 6/11/2002 0
3011/02 มวน Episode C Cream Soda โรโตแมค 2/11/2002 2/11/2002 0
3011/02 มวน Episode C Cream Soda เคลือบ 2/11/2002 2/11/2002 0
3011/02 มวน Episode C Cream Soda สลิตเตอร 2/11/2002 2/11/2002 0
3012/02 ถุงตัดพีพีใส 14"x0.08 เปาถุง 2/11/2002 2/11/2002 0
3012/02 ถุงตัดพีพีใส 14"x0.08 ตัดถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3013/02 ถุง VT-05  330x350 ดราย 5/11/2002 5/11/2002 0
3013/02 ถุง VT-05  330x350 ตัดซอง 8/11/2002 7/11/2002 1
3014/02 ถุงพิมพพีพีใส 11.5"x0.05 เปาถุง 2/11/2002 2/11/2002 0
3015/02 ถุงพิมพกฤตยา เปาถุง 2/11/2002 2/11/2002 0
3015/02 ถุงพิมพกฤตยา ตัดถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3016/02 ถุงตัดไฮเดน 10.5"x15" เปาถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3016/02 ถุงตัดไฮเดน 10.5"x15" ตัดถุง 5/11/2002 5/11/2002 0
3016/02 ถุงตัดไฮเดน 10.5"x15" ปมหู / เจาะรู 6/11/2002 6/11/2002 0
3017/02 โฮมเบสท 6 V สีเขียว การเวียร 2/11/2002 2/11/2002 0
3017/02 โฮมเบสท 6 V สีเขียว พับถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3017/02 โฮมเบสท 6 V สีเขียว ตัดถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3018/02 โฮมเบสท 12 V สีเขียว การเวียร 4/11/2002 4/11/2002 0
3018/05 โฮมเบสท 12 V สีเขียว พับถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3018/02 โฮมเบสท 12 V สีเขียว ตัดถุง 5/11/2002 5/11/2002 0
3019/02 ทัช 1 ออโต โรโตแมค 3/11/2002 2/11/2002 1
3019/02 ทัช 1 ออโต สลิตเตอร 4/11/2002 4/11/2002 0
3020/02 ทัช 6 เปาถุง 5/11/2002 4/11/2002 0
3020/02 ทัช 6 การเวียร 5/11/2002 5/11/2002 0
3020/02 ทัช 6 พับถุง 6/11/2002 6/11/2002 0

รายงานความกาวหนา
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3020/02 ทัช 6 ตัดถุง 6/11/2002 6/11/2002 0
3021/02 มวนไอซเบอรร่ี ระกํา 3 บ. การเวียร 5/11/2002 5/11/2002 0
3021/02 มวนไอซเบอรร่ี ระกํา 3 บ. เคลือบ 5/11/2002 5/11/2002 0
3021/02 มวนไอซเบอรร่ี ระกํา 3 บ. สลิตเตอร 6/11/2002 6/11/2002 0
3022/02 มวนโรตารี่ ตัวการตูน+ถวยกาแฟ การเวียร 5/11/2002 5/11/2002 0
3022/02 มวนโรตารี่ ตัวการตูน+ถวยกาแฟ ดราย 5/11/2002 5/11/2002 0
3022/02 มวนโรตารี่ ตัวการตูน+ถวยกาแฟ สลิตเตอร 6/11/2002 6/11/2002 0
3023/02 ถุง VT-02 ดราย 6/11/2002 6/11/2002 0
3023/02 ถุง VT-02 ตัดซอง 9/11/2002 8/11/2002 1
3024/02 ถุงขาว 3"x8" เปาถุง 6/11/2002 6/11/2002 0
3024/02 ถุงขาว 3"x8" ตัดถุง 6/11/2002 6/11/2002 0
3025/02 มวน 5 บ. ไสถั่วเขียว การเวียร 6/11/2002 6/11/2002 0
3025/02 มวน 5 บ. ไสถั่วเขียว ดราย 6/11/2002 6/11/2002 0
3025/02 มวน 5 บ. ไสถั่วเขียว สลิตเตอร 7/11/2002 7/11/2002 0
3026/02 มวนเบเกอรี่ 28ซม. นํ้าตาล-แดง การเวียร 7/11/2002 7/11/2002 0
3026/02 มวนเบเกอรี่ 28ซม. นํ้าตาล-แดง ดราย 7/11/2002 8/11/2002 -1
3026/02 มวนเบเกอรี่ 28ซม. นํ้าตาล-แดง สลิตเตอร 8/11/2002 8/11/2002 0
3027/02 มวนบิ๊กแบล็กแจ็ค ถั่วดํา การเวียร 7/11/2002 7/11/2002 0
3027/02 มวนบิ๊กแบล็กแจ็ค ถั่วดํา ดราย 8/11/2002 8/11/2002 0
3027/02 มวนบิ๊กแบล็กแจ็ค ถั่วดํา สลิตเตอร 8/11/2002 8/11/2002 0
3028/02 มวนชิมแปนซี สับปะรด การเวียร 6/11/2002 6/11/2002 0
3028/02 มวนชิมแปนซี สับปะรด ดราย 7/11/2002 7/11/2002 0
3028/02 มวนชิมแปนซี สับปะรด สลิตเตอร 7/11/2002 8/11/2002 -1
3029/02 มวนเจริญดี ฟนน่ีบอมบ การเวียร 8/11/2002 8/11/2002 0
3029/02 มวนเจริญดี ฟนน่ีบอมบ สลิตเตอร 8/11/2002 8/11/2002 0
3030/02 โคนฟอลยกลางธาราทิพย ช็อคฯ การเวียร 8/11/2002 8/11/2002 0
3030/02 โคนฟอลยกลางธาราทิพย ช็อคฯ มวนโคน 10/11/2002 10/11/2002 0
3031/02 โคนฟอลยกลางธาราทิพย กะทิสด การเวียร 8/11/2002 8/11/2002 0
3031/02 โคนฟอลยกลางธาราทิพย กะทิสด มวนโคน 14/11/2002 13/11/2002 1
3032/02 มวนไอศกรีมธาราทิพย   ระกํา การเวียร 8/11/2002 8/11/2002 0
3032/02 มวนไอศกรีมธาราทิพย   ระกํา สลิตเตอร 9/11/2002 9/11/2002 0
3033/02 มวนนะหวานธาราทิพย นํ้าเงิน การเวียร 8/11/2002 8/11/2002 0
3033/02 มวนนะหวานธาราทิพย นํ้าเงิน ดราย 9/11/2002 9/11/2002 0
3033/02 มวนนะหวานธาราทิพย นํ้าเงิน สลิตเตอร 9/11/2002 9/11/2002 0
3034/02 เซฟแอนดสไมล 6 เปาถุง 8/11/2002 8/11/2002 0
3034/02 เซฟแอนดสไมล 6 การเวียร 9/11/2002 9/11/2002 0
3034/02 เซฟแอนดสไมล 6 พับถุง 9/11/2002 11/11/2002 -2
3034/02 เซฟแอนดสไมล 6 ตัดถุง 11/11/2002 11/11/2002 0
3035/02 รักไทย 24 เปาถุง 8/11/2002 8/11/2002 0
3035/02 รักไทย 24 การเวียร 9/11/2002 9/11/2002 0
3035/02 รักไทย 24 พับถุง 11/11/2002 11/11/2002 0
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3035/02 รักไทย 24 ตัดถุง 11/11/2002 12/11/2002 -1
3036/02 ซิทแอนดสไมล 1 ออโต โรโตแมค 4/11/2002 4/11/2002 0
3036/02 ซิทแอนดสไมล 1 ออโต สลิตเตอร 9/11/2002 9/11/2002 0
3037/02 พินน 3 ออโต โรโตแมค 5/11/2002 5/11/2002 0
3037/02 พินน 3 ออโต สลิตเตอร 9/11/2002 9/11/2002 0
3038/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x16"  เจาะรู เปาถุง 9/11/2002 10/11/2002 -1
3038/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x16"  เจาะรู ตัดถุง 11/11/2002 11/11/2002 0
3038/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x16"  เจาะรู ปมหู / เจาะรู 12/11/2002 12/11/2002 0
3039/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x14"  เจาะรู เปาถุง 9/11/2002 9/11/2002 0
3039/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x14"  เจาะรู ตัดถุง 11/11/2002 11/11/2002 0
3039/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x14"  เจาะรู ปมหู / เจาะรู 12/11/2002 12/11/2002 0
3040/02 ถุงพิมพ  VS-01/1 โรโตแมค 5/11/2002 5/11/2002 0
3040/02 ถุงพิมพ  VS-01/1 ดราย 11/11/2002 11/11/2002 0
3040/02 ถุงพิมพ  VS-01/1 สลิตเตอร 11/11/2002 11/11/2002 0
3041/02 ถุง Cooly Bag Magnolia โรโตแมค 6/11/2002 6/11/2002 0
3041/02 ถุง Cooly Bag Magnolia เคลือบ 8/11/2002 8/11/2002 0
3041/02 ถุง Cooly Bag Magnolia สลิตเตอร 12/11/2002 12/11/2002 0
3041/02 ถุง Cooly Bag Magnolia ตัดซอง 13/11/2002 13/11/2002 0
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท สม เปาถุง 9/11/2002 9/11/2002 0
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท สม การเวียร 11/11/2002 11/11/2002 0
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท สม ตัดถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท กาแฟ เปาถุง 9/11/2002 10/11/2002 -1
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท กาแฟ การเวียร 11/11/2002 11/11/2002 0
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท กาแฟ ตัดถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3043/02 ถุงตัดไฮเดน 8.75"x13"  เจาะรู เปาถุง 11/11/2002 11/11/2002 0
3043/02 ถุงตัดไฮเดน 8.75"x13"  เจาะรู ตัดถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3043/02 ถุงตัดไฮเดน 8.75"x13"  เจาะรู ปมหู / เจาะรู 13/11/2002 13/11/2002 0
3044/02 ถุงพีพีใส 10"x16" เปาถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3044/02 ถุงพีพีใส 10"x16" ตัดถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3045/02 ถุงพีพีใส 10.5"x16" เปาถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3045/02 ถุงพีพีใส 10.5"x16" ตัดถุง 13/11/2002 13/11/2002 0
3046/02 ถุงพีพีใส 11.5"x16" เปาถุง 13/11/2002 13/11/2002 0
3046/02 ถุงพีพีใส 11.5"x16" ตัดถุง 13/11/2002 13/11/2002 0
3047/02 มวนทีปอบ 6 บ. การเวียร 11/11/2002 11/11/2002 0
3047/02 มวนทีปอบ 6 บ. ดราย 12/11/2002 13/11/2002 -1
3047/02 มวนทีปอบ 6 บ. สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. กาแฟ การเวียร 12/11/2002 12/11/2002 0
3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. กาแฟ สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. กาแฟ ตัดซอง 15/11/2002 15/11/2002 0
3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. มะพราว การเวียร 12/11/2002 12/11/2002 0
3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. มะพราว สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
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3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. มะพราว ตัดซอง 15/11/2002 15/11/2002 0
3049/02 มวนไอซเบอรร่ี 3 บ. ชา การเวียร 12/11/2002 12/11/2002 0
3049/02 มวนไอซเบอรร่ี 3 บ. ชา ดราย 13/11/2002 13/11/2002 0
3049/02 มวนไอซเบอรร่ี 3 บ. ชา สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3050/02 มวน 5 บ. ขาวโพด การเวียร 13/11/2002 13/11/2002 0
3050/02 มวน 5 บ. ขาวโพด ดราย 13/11/2002 13/11/2002 0
3050/02 มวน 5 บ. ขาวโพด สลิตเตอร 14/11/2002 14/11/2002 0
3051/02 มวน 5 บ. กาแฟ โรโตแมค 9/11/2002 9/11/2002 0
3051/02 มวน 5 บ. กาแฟ ดราย 11/11/2002 11/11/2002 0
3051/02 มวน 5 บ. กาแฟ สลิตเตอร 11/11/2002 11/11/2002 0
3052/02 มวนฮอทดอกไสแยมสับปะรด โรโตแมค 11/11/2002 11/11/2002 0
3052/02 มวนฮอทดอกไสแยมสับปะรด ดราย 13/11/2002 12/11/2002 1
3052/02 มวนฮอทดอกไสแยมสับปะรด สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3053/02 มวนเมล็ดแตงโม 5 บ. เจดียคู โรโตแมค 12/11/2002 12/11/2002 0
3053/02 มวนเมล็ดแตงโม 5 บ. เจดียคู เคลือบ 13/11/2002 13/11/2002 0
3053/02 มวนเมล็ดแตงโม 5 บ. เจดียคู สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3054/02 ซองไวเปอร สล่ิม การเวียร 13/11/2002 13/11/2002 0
3054/02 ซองไวเปอร สล่ิม ดราย 13/11/2002 13/11/2002 0
3054/02. ซองไวเปอร สล่ิม สลิตเตอร 14/11/2002 14/11/2002 0
3054/03 ซองไวเปอร สล่ิม ตัดซอง 15/11/2002 16/11/2002 -1
3055/02 แพนดาอุบลฯ ซองกระดาษ 2บ. เผือก การเวียร 13/11/2002 13/11/2002 0
3055/02 แพนดาอุบลฯ ซองกระดาษ 2บ. เผือก สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3055/02 แพนดาอุบลฯ ซองกระดาษ 2บ. เผือก ตัดซอง 15/11/2002 15/11/2002 0
3056/02 มวน 5 บ. สล่ิม การเวียร 14/11/2002 14/11/2002 0
3056/02 มวน 5 บ. สล่ิม ดราย 14/11/2002 14/11/2002 0
3056/02 มวน 5 บ. สล่ิม สลิตเตอร 11/14/052 14/11/2002 0
3057/02 มวน 5 บ. ถั่วเขียว การเวียร 14/11/2002 14/11/2002 0
3057/02 มวน 5 บ. ถั่วเขียว ดราย 14/11/2002 14/11/2002 0
3057/02 มวน 5 บ. ถั่วเขียว สลิตเตอร 11/14/052 15/11/2002 -1
3058/02 มวนปอบจ๋ิว วานิลลา-ช็อคฯ การเวียร 15/11/2002 15/11/2002 0
3058/02 มวนปอบจ๋ิว วานิลลา-ช็อคฯ ดราย 15/11/2002 15/11/2002 0
3058/02 มวนปอบจ๋ิว วานิลลา-ช็อคฯ สลิตเตอร 16/11/2002 16/11/2002 0
3059/02 มวน 2 บ. สละ การเวียร 15/11/2002 15/11/2002 0
3059/02 มวน 2 บ. สละ สลิตเตอร 16/11/2002 16/11/2002 0
3060/02 ซองยาตรา 9 เหรียญ โรโตแมค 11/11/2002 11/11/2002 0
3060/02 ซองยาตรา 9 เหรียญ เคลือบ 12/11/2002 12/11/2002 0
3060/02 ซองยาตรา 9 เหรียญ ตัดซอง 14/11/2002 14/11/2002 0
3061/02 ทวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู โรโตแมค 11/11/2002 11/11/2002 0
3061/02 ทวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู เคลือบ 12/11/2002 12/11/2002 0
3061/02 ทวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู ดราย 12/11/2002 12/11/2002 0
3061/02 ทวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู ตัดซอง 14/11/2002 14/11/2002 0
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3062/023 ซอง MC Bill เคลือบ 12/11/2002 12/11/2002 0
3062/02 ซอง MC Bill สลิตเตอร 14/11/2002 14/11/2002 0
3063/02 มวนดูฟด 3 บ. ชา การเวียร 15/11/2002 15/11/2002 0
3063/02 มวนดูฟด 3 บ. ชา ดราย 16/11/2002 15/11/2002 10
3063/02 มวนดูฟด 3 บ. ชา สลิตเตอร 16/11/2002 16/11/2002 0
3064/02 มวนโรวิโก 2 บ. สละ การเวียร 16/11/2002 16/11/2002 0
3064/02 มวนโรวิโก 2 บ. สละ ดราย 16/11/2002 16/11/2002 0
3064/02 มวนโรวิโก 2 บ. สละ สลิตเตอร 18/11/2002 18/11/2002 0
3065/02 มวนหอโดนัท สีสม การเวียร 16/11/2002 16/11/2002 0
3065/02 มวนหอโดนัท สีสม ดราย 16/11/2002 17/11/2002 -1
3065/02 มวนหอโดนัท สีสม สลิตเตอร 18/11/2002 18/11/2002 0
3066/02 ถุงวิคตอรี่ 6 มีหูห้ิว การเวียร 16/11/2002 16/11/2002 0
3066/02 ถุงวิคตอรี่ 6 มีหูห้ิว ตัดถุง 17/11/2002 18/11/2002 -1
3067/02 มวน 5 บ. รุนเกาสับปะรด โรโตแมค 14/11/2002 14/11/2002 0
3067/02 มวน 5 บ. รุนเกาสับปะรด ดราย 14/11/2002 14/11/2002 0
3067/02 มวน 5 บ. รุนเกาสับปะรด สลิตเตอร 15/11/2002 15/11/2002 0
3068/02 มวน 3บ. สังขยาถั่วดํา โรโตแมค 14/11/2002 14/11/2002 0
3068/02 มวน 3บ. สังขยาถั่วดํา ดราย 15/11/2002 15/11/2002 0
3068/02 มวน 3บ. สังขยาถั่วดํา สลิตเตอร 15/11/2002 15/11/2002 0
3069/02 มวน 3บ. สังขยาเผือก โรโตแมค 15/11/2002 15/11/2002 0
3069/02 มวน 3บ. สังขยาเผือก ดราย 17/11/2002 17/11/2002 0
3070/02 มวน 3บ. สังขยาเผือก สลิตเตอร 19/11/2002 19/11/2002 0
3070/02 มวน 5บ. รุนใหม เผือก โรโตแมค 16/11/2002 16/11/2002 0
3070/02 มวน 5บ. รุนใหม เผือก ดราย 17/11/2002 17/11/2002 0
3071/02 มวน 5บ. รุนใหม เผือก สลิตเตอร 19/11/2002 19/11/2002 0
3071/02 ถุง VS-06 พิมพ 1 สี โรโตแมค 16/11/2002 16/11/2002 0
3071/02 ถุง VS-06 พิมพ 1 สี ดราย 18/11/2002 18/11/2002 0
3071/02 ถุง VS-06 พิมพ 1 สี ตัดซอง 18/11/2002 19/11/2002 0
3072/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 28" 48g. เคลือบ 15/11/2002 15/11/2002 0
3072/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 28" 48g. สลิตเตอร 16/11/2002 16/11/2002 0
3072/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 28" 48g. ตัดถุง 18/11/2002 18/11/2002 0
3073/02 มวนอินโกร การเวียร 18/11/2002 18/11/2002 0
3073/02 มวนอินโกร ดราย 18/11/2002 18/11/2002 0
3073/02 มวนอินโกร สลิตเตอร 19/11/2002 19/11/2002 0
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ โคลา การเวียร 18/11/2002 18/11/2002 0
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ โคลา ดราย 19/11/2002 19/11/2002 0
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ โคลา สลิตเตอร 19/11/2002 19/11/2002 0
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ  ถั่วดํา การเวียร 19/11/2002 20/11/2002 -1
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ  ถั่วดํา ดราย 20/11/2002 20/11/2002 0
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ  ถั่วดํา สลิตเตอร 20/11/2002 20/11/2002 0
3075/02 มวนสตารบูม โคลา การเวียร 20/11/2002 20/11/2002 0
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3075/02 มวนสตารบูม โคลา ดราย 20/11/2002 20/11/2002 0
3075/02 มวนสตารบูม โคลา สลิตเตอร 21/11/2002 21/11/2002 0
3076/02 มวนสตารบูม ชาเย็น การเวียร 21/11/2002 21/11/2002 0
3076/02 มวนสตารบูม ชาเย็น ดราย 21/11/2002 21/11/2002 0
3076/02 มวนสตารบูม ชาเย็น สลิตเตอร 21/11/2002 22/11/2002 -1
3077/02 มวนบอนนี่รวมมิตร การเวียร 21/11/2002 21/11/2002 0
3077/02 มวนบอนนี่รวมมิตร ดราย 21/11/2002 21/11/2002 0
3077/02 มวนบอนนี่รวมมิตร สลิตเตอร 22/11/2002 22/11/2002 0
3078/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนใหม ) การเวียร 22/11/2002 22/11/2002 0
3078/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนใหม ) ดราย 22/11/2002 22/11/2002 0
3078/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนใหม ) สลิตเตอร 23/11/2002 22/11/2002 1
3079/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนเเกา ) การเวียร 21/11/2002 21/11/2002 0
3079/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนเเกา ) ดราย 22/11/2002 22/11/2002 0
3079/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนเเกา ) สลิตเตอร 22/11/2002 22/11/2002 0
3080/02 มวนบอนนลอดชอง การเวียร 22/11/2002 22/11/2002 0
3080/02 มวนบอนนลอดชอง ดราย 22/11/2002 22/11/2002 0
3080/02 มวนบอนนลอดชอง สลิตเตอร 23/11/2002 23/11/2002 0
3081/02 ถงุพิมพ 44.5'x0.08 เปาถุง 21/11/2002 21/11/2002 0
3082/02 ถุงพิมพ 34.5'x0.07 เปาถุง 21/11/2002 21/11/2002 0
3083/02 โอมเบสท 24 A สีฟา เปาถุง 21/11/2002 22/11/2002 -1
3083/02 โอมเบสท 24 A สีฟา การเวียร 22/11/2002 22/11/2002 0
3083/02 โอมเบสท 24 A สีฟา พับถุง 22/11/2002 22/11/2002 0
3083/02 โอมเบสท 24 A สีฟา ตัดถุง 23/11/2002 23/11/2002 0
3084/02 เคลือบกระดาษ MG 70 g. เคลือบ 20/11/2002 20/11/2002 0
3085/02 เคลือบกระดาษ MG 35 g. เคลือบ 21/11/2002 21/11/2002 0
3086/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" เปาถุง 22/11/2002 22/11/2002 0
3086/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" การเวียร 22/11/2002 22/11/2002 0
3086/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" ตัดถุง 23/11/2002 23/11/2002 0
3087/02 มวนเคกมะพราว การเวียร 23/11/2002 23/11/2002 0
3087/02 มวนเคกมะพราว ดราย 23/11/2002 23/11/2002 0
3087/02 มวนเคกมะพราว สลิตเตอร 23/11/2002 25/11/2002 -2
3088/02 มวนขนมปงไสกรอกโรล การเวียร 23/11/2002 23/11/2002 0
3088/02 มวนขนมปงไสกรอกโรล ดราย 23/11/2002 23/11/2002 0
3088/02 มวนขนมปงไสกรอกโรล สลิตเตอร 25/11/2002 25/11/2002 0
3089/02 มวนแวนโด วานิลลา การเวียร 23/11/2002 23/11/2002 0
3089/02 มวนแวนโด วานิลลา ดราย 25/11/2002 25/11/2002 0
3089/02 มวนแวนโด วานิลลา สลิตเตอร 25/11/2002 25/11/2002 0
3090/02 มวน 2บ. ถั่วดํา การเวียร 23/11/2002 23/11/2002 0

ตารางที่ 7.19  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนพฤศจิกายน  2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
3090/02 มวน 2บ. ถั่วดํา ดราย 23/11/2002 23/11/2002 0
3090/02 มวน 2บ. ถั่วดํา สลิตเตอร 23/11/2002 23/11/2002 0
3091/02 มวน 2บ. เผือก การเวียร 23/11/2002 23/11/2002 0
3091/02 มวน 2บ. เผือก ดราย 25/11/2002 25/11/2002 0
3091/02 มวน 2บ. เผือก สลิตเตอร 26/11/2002 26/11/2002 0
3092/02 มวน 2บ. รวมมิตร การเวียร 25/11/2002 25/11/2002 0
3092/02 มวน 2บ. รวมมิตร ดราย 25/11/2002 25/11/2002 0
3092/02 มวน 2บ. รวมมิตร สลิตเตอร 26/11/2002 26/11/2002 0
3093/02 มวนมอรฮอค การเวียร 25/11/2002 25/11/2002 0
3093/02 มวนมอรฮอค ดราย 25/11/2002 25/11/2002 0
3093/02 มวนมอรฮอค สลิตเตอร 26/11/2002 26/11/2002 0
3094/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ ถั่วดํา การเวียร 25/11/2002 25/11/2002 0
3094/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ ถั่วดํา สลิตเตอร 25/11/2002 25/11/2002 0
3094/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ ถั่วดํา ตัดซอง 27/11/2002 26/11/2002 1
3095/02 มวนเมล็ดแตงโม 1บ. จังโก โรโตแมค 20/11/2002 20/11/2002 0
3095/02 มวนเมล็ดแตงโม 1บ. จังโก เคลือบ 21/11/2002 21/11/2002 0
3095/02 มวนเมล็ดแตงโม 1บ. จังโก ตัดซอง 22/11/2002 23/11/2002 -1
3096/02 ถุงตัดพีพีใส 16.5'x11' เปาถุง 23/11/2002 23/11/2002 0
3096/02 ถุงตัดพีพีใส 16.5'x11' ตัดถุง 23/11/2002 23/11/2002 0
3097/02 มวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู โรโตแมค 22/11/2002 22/11/2002 0
3097/02 มวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู ดราย 23/11/2002 23/11/2002 0
3097/02 มวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู เคลือบ 23/11/2002 23/11/2002 0
3097/02 มวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู สลิตเตอร 25/11/2002 25/11/2002 0
3098/02 ถุงขนมปงแผง 11"x19"  ขาว-แดง เปาถุง 23/11/2002 23/11/2002 0
3098/02 ถุงขนมปงแผง 11"x19"  ขาว-แดง การเวียร 26/11/2002 26/11/2002 0
3098/02 ถุงขนมปงแผง 11"x19"  ขาว-แดง ตัดถุง 26/11/2002 26/11/2002 0
3099/02 ถุงตัดพีพีใส 18"x18" เปาถุง 25/11/2002 25/11/2002 0
3099/02 ถุงตัดพีพีใส 18"x18" ตัดถุง 26/11/2002 26/11/2002 0
3100/02 ถุงตัดพีพีใส 7"x10" เปาถุง 26/11/2002 25/11/2002 1
3100/02 ถุงตัดพีพีใส 7"x10" ตัดถุง 26/11/2002 26/11/2002 0
3101/02 ถุงพิมพพีอีใส 36'x0.07 เปาถุง 26/11/2002 26/11/2002 0
3102/02 ถุงพิมพพีอีใส 46'x0.08 เปาถุง 27/11/2002 27/11/2002 0
3103/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน เปาถุง 27/11/2002 27/11/2002 0
3103/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน การเวียร 26/11/2002 26/11/2002 0
3103/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน พับถุง 26/11/2002 27/11/2002 -1
3103/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน ตัดถุง 27/11/2002 27/11/2002 0
3104/02 มวน 3 บ. ชานม การเวียร 27/11/2002 27/11/2002 0
3104/02 มวน 3 บ. ชานม สลิตเตอร 27/11/2002 27/11/2002 0

ตารางที่ 7.19  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนพฤศจิกายน  2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
3104/02 มวน 2 บ. สม การเวียร 27/11/2002 27/11/2002 0
3104/02 มวน 2 บ. สม สลิตเตอร 27/11/2002 28/11/2002 -1
3105/02 โคนฟอลยMag-A-ConeVanill Vanilla โรโตแมค 23/11/2002 23/11/2002 0
3105/02 โคนฟอลยMag-A-ConeVanill Vanilla มวนโคน 25/11/2002 25/11/2002 0
3106/02 โคนฟอลยMag-A-Cone Choc Choc โรโตแมค 23/11/2002 23/11/2002 0
3106/02 โคนฟอลยMag-A-Cone Choc Choc มวนโคน 27/11/2002 27/11/2002 0
31207/02 ถุงตัดไฮเดน 21"x37" เปาถุง 27/11/2002 27/11/2002 0
3107/02 ถุงตัดไฮเดน 21"x37" ตัดถุง 28/11/2002 28/11/2002 0
3108/02 มวน 5 บ. เผือก โรโตแมค 25/11/2002 25/11/2002 0
3108/02 มวน 5 บ. เผือก ดราย 26/11/2002 26/11/2002 0
3108/02 มวน 5 บ. เผือก สลิตเตอร 27/11/2002 27/11/2002 0
3109/02 มวน Cavio Hezelnut  Bar โรโตแมค 26/11/2002 26/11/2002 0
3109/02 มวน Cavio Hezelnut  Bar ดราย 27/11/2002 27/11/2002 0
3109/02 มวน Cavio Hezelnut  Bar สลิตเตอร 28/11/2002 28/11/2002 0
3110/02 มวน 2 บ. คอรนเต โรโตแมค 27/11/2002 27/11/2002 0
3110/02 มวน 2 บ. คอรนเต ดราย 27/11/2002 27/11/2002 0
3110/02 มวน 2 บ. คอรนเต สลิตเตอร 28/11/2002 28/11/2002 0
3111/02 มวน Gotcha Jumper A Cola โรโตแมค 28/11/2002 28/11/2002 0
3111/02 มวน Gotcha Jumper A Cola เคลือบ 28/11/2002 28/11/2002 0
3111/02 มวน Gotcha Jumper A Cola สลิตเตอร 29/11/2002 29/11/2002 0
3112/02 มวน Gotcha Jigsaw โรโตแมค 28/11/2002 28/11/2002 0
3112/02 มวน Gotcha Jigsaw เคลือบ 29/11/2002 30/11/2002 -1
3112/02 มวน Gotcha Jigsaw สลิตเตอร 30/11/2002 30/11/2002 0

รวม -9
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3113/02 มวน 3 บ. ไสสังขยา การเวียร 2/12/2002 2/12/2002 0
3113/02 มวน 3 บ. ไสสังขยา ดราย 2/12/2002 2/12/2002 0
3113/02 มวน 3 บ. ไสสังขยา สลิตเตอร 3/12/2002 3/12/2002 0
3114/02 มวน 3 บ. ไสเผือก การเวียร 2/12/2002 2/12/2002 0
3114/02 มวน 3 บ. ไสเผือก ดราย 2/12/2002 2/12/2002 0
3114/02 มวน 3 บ. ไสเผือก สลิตเตอร 3/12/2002 3/12/2002 0
3115/02 มวน 3 บ. ไสถั่ว การเวียร 2/12/2002 3/12/2002 -1
3115/02 มวน 3 บ. ไสถั่ว ดราย 3/12/2002 3/12/2002 0
3115/02 มวน 3 บ. ไสถั่ว สลิตเตอร 3/12/2002 3/12/2003 0
3116/02 พินนพลัส 24 เปาถุง 2/12/2002 2/12/2002 0
3116/02 พินนพลัส 24 การเวียร 3/12/2002 3/12/2002 0
3116/02 พินนพลัส 24 พับถุง 3/12/2002 3/12/2002 0
3116/02 พินนพลัส 24 ตัดถุง 4/12/2002 4/12/2002 0
3117/02 มวน 5บ. รุนใหม มะพราว โรโตแมค 2/12/2002 2/12/2002 0
3117/02 มวน 5บ. รุนใหม มะพราว ดราย 2/12/2002 3/12/2002 -1
3117/02 มวน 5บ. รุนใหม มะพราว สลิตเตอร 3/12/2002 3/12/2002 0
3118/02 มวน 5บ. แพ กาแฟ โรโตแมค 2/12/2002 2/12/2002 0
3118/02 มวน 5บ. แพ กาแฟ ดราย 3/12/2002 3/12/2002 0
3118/02 มวน 5บ. แพ กาแฟ สลิตเตอร 3/12/2002 3/12/2002 0
3119/02 ถุงตัดไฮเดน 8"x14" เจาะรู เปาถุง 2/12/2002 2/12/2002 0
3119/02 ถุงตัดไฮเดน 8"x14" เจาะรู ตัดถุง 3/12/2002 3/12/2002 0
3119/02 ถุงตัดไฮเดน 8"x14" เจาะรู ปมหู / เจาะรู 3/12/2002 3/12/2002 0
3120/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 22" เคลือบ 2/12/2002 2/12/2002 0
3120/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 22" สลิตเตอร 3/12/2002 2/12/2002 1
3120/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 22" ตัดถุง 3/12/2002 3/12/2002 0
3121/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 24" เคลือบ 3/12/2002 3/12/2002 0
3121/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 24" สลิตเตอร 4/12/2002 4/12/2002 0
3121/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 24" ตัดถุง 4/12/2002 4/12/2002 0
3122/02 เคลือบกระดาษ MG 35g. เคลือบ 4/12/2002 4/12/2002 0
3122/02 เคลือบกระดาษ MG 35g. สลิตเตอร 6/12/2002 7/12/2002 -1
3122/02 เคลือบกระดาษ MG 35g. ตัดถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3123/02 เคลือบกระดาษ MG 33g. เคลือบ 6/12/2002 6/12/2002 0
3123/02 เคลือบกระดาษ MG 33g. สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0
3123/02 เคลือบกระดาษ MG 33g. ตัดถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3124/02 มวนโรตารี่ 25 .ซม. การเวียร 4/12/2002 4/12/2002 0
3124/02 มวนโรตารี่ 25 .ซม. ดราย 4/12/2002 4/12/2002 0
3124/02 มวนโรตารี่ 25 .ซม. สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0

รายงานความกาวหนา
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3125/02 ซองซีลบารมอน กาแฟ การเวียร 4/12/2002 4/12/2002 0
3125/02 ซองซีลบารมอน กาแฟ ดราย 4/12/2002 4/12/2002 0
3125/02 ซองซีลบารมอน กาแฟ สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0
3125/02 ซองซีลบารมอน กาแฟ ตัดซอง 6/12/2002 6/12/2002 0
3126/02 รักไทย 24 เปาถุง 3/12/2002 3/12/2002 0
3126/02 รักไทย 24 การเวียร 4/12/2002 3/12/2002 1
3126/02. รักไทย 24 พับถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3126/02 รักไทย 24 ตัดถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3127/02 ซอง VB-05 พิมพ 2 สี โรโตแมค 4/12/2002 4/12/2002 0
3127/02 ซอง VB-05 พิมพ 2 สี ดราย 6/12/2002 6/12/2002 0
3127/02 ซอง VB-05 พิมพ 2 สี สลิตเตอร 7/12/2002 7/12/2002 0
3128/02 มวนฝาเจไลต นํ้าสม โรโตแมค 4/12/2002 4/12/2002 0
3128/02 มวนฝาเจไลต นํ้าสม ดราย 4/12/2002 4/12/2002 -1
3128/02 มวนฝาเจไลต นํ้าสม สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0
3129/02 มวน King's Bites โรโตแมค 6/12/2002 6/12/2002 0
3129/02 มวน King's Bites ดราย 6/12/2002 6/12/2002 0
3130/02 มวน King's Bites สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0
3130/02 ถุงพิมพพีพีใส 6"x11" เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3130/02 ถุงพิมพพีพีใส 6"x11" การเวียร 6/12/2002 6/12/2002 0
3130/02 ถุงพิมพพีพีใส 6"x11" ตัดถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3131/02 ถุงพิมพพีพีใส 11.5"x0.05 เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3132/02 ผากระดาษกลาสซีน 40g. 600 มม. สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0
3133/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 13.5"x21.5" เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3133/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 13.5"x21.5" การเวียร 6/12/2002 6/12/2002 0
3133/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 13.5"x21.5" ตัดถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3134/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 11"x23" เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3134/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 11"x23" การเวียร 6/12/2002 6/12/2002 0
3134/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 11"x23" ตัดถุง 9/12/2002 10/12/2002 -1
3135/02 ถุงพิมพพีอีใส  34.5'x0.07 เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3136/02 ถุงพิมพพีอีใส  44.5'x0.08 เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3137/02 ถุงขาว 12 มวน เปาถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3137/02 ถุงขาว 12 มวน ตัดถุง 9/12/2002 9/12/2002 0
3138/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3138/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" การเวียร 7/10/2002 7/10/2002 0
3138/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" ตัดถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3139/02 ฉลากแอนนี่ 1 เขียว เปาถุง 7/12/2002 6/12/2002 1
3139/02 ฉลากแอนนี่ 1 เขียว การเวียร 6/12/2002 6/12/2002 0
3139/02 ฉลากแอนนี่ 1 เขียว ตัดถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3140/02 ฉลากแอนนี่ 1 ชมพู เปาถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3140/02 ฉลากแอนนี่ 1 ชมพู การเวียร 7/12/2002 7/12/2002 0
3140/02 ฉลากแอนนี่ 1 ชมพู ตัดถุง 9/12/2002 9/12/2002 0
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3141/02 มวนเทโรบัน สีเหลือง การเวียร 7/12/2002 7/12/2002 0
3141/02 มวนเทโรบัน สีเหลือง ดราย 9/12/2002 9/12/2002 0
3141/02 มวนเทโรบัน สีเหลือง สลิตเตอร 9/12/2002 9/12/2002 0
3142/02 มวนเทโรบัน สีมวง การเวียร 7/12/2002 7/12/2002 0
3142/02 มวนเทโรบัน สีมวง ดราย 9/12/2002 9/12/2002 0
3142/02 มวนเทโรบัน สีมวง สลิตเตอร 9/12/2002 9/12/2002 0
3143/02 ถุงพีพีใส 13"x18" เปาถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3143/02 ถุงพีพีใส 13"x18" ตัดถุง 9/12/2002 9/12/2002 0
3144/02 มวน 1 บ.  ไมระบุรส การเวียร 9/12/2002 9/12/2002 0
3144/02 มวน 1 บ.  ไมระบุรส สลิตเตอร 10/12/2002 10/12/2002 0
3145/02 มวนฮอทดอก 5 บ. สตรอฯ การเวียร 9/12/2002 9/12/2002 0
3145/02 มวนฮอทดอก 5 บ. สตรอฯ ดราย 10/12/2002 9/12/2002 1
3145/02 มวนฮอทดอก 5 บ. สตรอฯ สลิตเตอร 10/12/2002 10/12/2002 0
3146/02 มวนทวิน โดนัท การเวียร 10/12/2002 10/12/2002 0
3146/02 มวนทวิน โดนัท ดราย 10/12/2002 10/12/2002 0
3146/02 มวนทวิน โดนัท สลิตเตอร 11/12/2002 11/12/2002 0
3147/02 มวน Polar Delight โรโตแมค 7/12/2002 7/12/2002 0
3147/02 มวน Polar Delight ดราย 10/12/2002 10/12/2002 0
3147/02 มวน Polar Delight สลิตเตอร 11/12/2002 11/12/2002 0
3148/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต โรโตแมค 7/12/2002 7/12/2002 0
3148/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต สลิตเตอร 9/12/2002 9/12/2002 0
3149/02 มวนบะหม่ีตมยํา 1 บ. โรโตแมค 9/12/2002 9/12/2002 0
3149/02 มวนบะหม่ีตมยํา 1 บ. ดราย 11/12/2002 11/12/2002 0
3149/02 มวนบะหม่ีตมยํา 1 บ. สลิตเตอร 11/12/2002 11/12/2002 0
3150/02 เซฟแอนดสไมล 6 เปาถุง 11/12/2002 11/12/2002 0
3150/02 เซฟแอนดสไมล 6 การเวียร 11/12/2002 11/12/2002 0
3150/02 เซฟแอนดสไมล 6 พับถุง 12/12/2002 12/12/2002 0
3150/02 เซฟแอนดสไมล 6 ตัดถุง 13/12/2002 13/12/2002 0
3151/02 ทัช 24 เปาถุง 12/12/2002 12/12/2002 0
3151/02 ทัช 24 การเวียร 13/12/2002 13/12/2002 0
3151/02 ทัช 24 พับถุง 13/12/2002 13/12/2002 0
3151/02 ทัช 24 ตัดถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3152/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน เปาถุง 12/12/2002 12/12/2002 0
3152/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน การเวียร 13/12/2002 13/12/2002 0
3152/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน พับถุง 13/12/2002 13/12/2002 0
3152/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน ตัดถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3153/02 ถุงพิมพืพีอีใส 36'x0.07 เปาถุง 12/12/2002 12/12/2002 0
3154/02 มวนขาวเกรียบทะเลทอง 1บ. การเวียร 13/12/2002 13/12/2002 0
3154/02 มวนขาวเกรียบทะเลทอง 1บ. เคลือบ 13/12/2002 13/12/2002 0
3154/02 มวนขาวเกรียบทะเลทอง 1บ. สลิตเตอร 14/12/2002 16/12/2002 -2
3155/02 มวน Gotcha Jigsaw โรโตแมค 11/12/2002 11/12/2002 0
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3155/02 มวน Gotcha Jigsaw เคลือบ 11/12/2002 11/12/2002 0
3155/02 มวน Gotcha Jigsaw สลิตเตอร 12/12/2002 12/12/2002 0
3156/02 มวนเมล็ดแตงโม 5บ. จังโก โรโตแมค 11/12/2002 11/12/2002 0
3156/02 มวนเมล็ดแตงโม 5บ. จังโก เคลือบ 12/12/2002 12/12/2002 0
3156/02 มวนเมล็ดแตงโม 5บ. จังโก สลิตเตอร 13/12/2002 13/12/2002 0
3157/02 มวนลูกขางทวิสเตอร โรโตแมค 12/12/2002 12/12/2002 0
3157/02 มวนลูกขางทวิสเตอร สลิตเตอร 14/12/2002 14/12/2002 0
3158/02 มวน Dragon 2บ. โรโตแมค 12/12/2002 12/12/2002 0
3158/02 มวน Dragon 2บ. ดราย 13/12/2002 12/12/2002 1
3158/02 มวน Dragon 2บ. สลิตเตอร 13/12/2002 13/12/2002 0
3159/02 ถุงพิมพพีอีใส 46'x0.08 เปาถุง 13/12/2002 13/12/2002 0
3160/02 ถุงพิมพพีอีใส 34.5'x0.07 เปาถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3161/02 ทัช 6 ไฮเจนิก เปาถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3161/02 ทัช 6 ไฮเจนิก การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3161/02 ทัช 6 ไฮเจนิก พับถุง 16/12/2002 17/12/2002 -1
3161/02 ทัช 6 ไฮเจนิก ตัดถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3162/02 ถุงขาว 31'x74' เปาถุง 16/12/2002 16/12/2002 0
3162/02 ถุงขาว 31'x74' ตัดถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3163/03 ซองพลาสติก 2 บ. สม เปาถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3163/03 ซองพลาสติก 2 บ. สม การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3163/03 ซองพลาสติก 2 บ. สม ผาถุง 16/12/2002 17/12/2002 -1
3163/03 ซองพลาสติก 2 บ. สม ตัดถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3164/02 ซองซีลบารบี้ ถั่วดํา การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3164/02 ซองซีลบารบี้ ถั่วดํา ดราย 16/12/2002 16/12/2002 0
3164/02 ซองซีลบารบี้ ถั่วดํา สลิตเตอร 17/12/2002 17/12/2002 0
3164/02 ซองซีลบารบี้ ถั่วดํา ตัดซอง 18/12/2002 18/12/2002 0
3165/02 โคนฟอลยเล็กจูเนียร การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3165/02 โคนฟอลยเล็กจูเนียร มวนโคน 18/12/2002 18/12/2002 0
3166/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา รุนเกา การเวียร 17/12/2002 17/12/2002 0
3166/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา รุนเกา ดราย 17/12/2002 17/12/2002 0
3166/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา รุนเกา สลิตเตอร 18/12/2002 18/12/2002 0
3167/02 ซองแซนวิช ช็อคฯ การเวียร 17/12/2002 17/12/2002 0
3167/02 ซองแซนวิช ช็อคฯ ดราย 18/12/2002 18/12/2002 0
3167/02 ซองแซนวิช ช็อคฯ สลิตเตอร 18/12/2002 18/12/2002 0
3167/02 ซองแซนวิช ช็อคฯ ตัดซอง 20/12/2002 20/12/2002 0
3168/02 มวนเฟรดดี้ถั่วดํา การเวียร 17/12/2002 17/12/2002 0
3168/02 มวนเฟรดดี้ถั่วดํา ดราย 18/12/2002 18/12/2002 0
3168/02 มวนเฟรดดี้ถั่วดํา สลิตเตอร 18/12/2002 18/12/2002 0
3169/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน เปาถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3169/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3169/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน พับถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
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3169/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน ตัดถุง 18/12/2002 17/12/2002 1
3170/02 พินนพลัส 12 เปาถุง 16/12/2002 16/12/2002 0
3170/02 พินนพลัส 12 การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3170/02 พินนพลัส 12 พับถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3170/02 พินนพลัส 12 ตัดถุง 18/12/2002 18/12/2002 0
3171/02 พินนพลัส 24 เปาถุง 16/12/2002 16/12/2002 0
3171/02 พินนพลัส 24 การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3171/02 พินนพลัส 24 พับถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3171/02 พินนพลัส 24 ตัดถุง 18/12/2002 19/12/2002 -1
3172/02 ซิทแอนดสไมล 12 เปาถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3172/02 ซิทแอนดสไมล 12 การเวียร 17/12/2002 17/12/2002 0
3172/02 ซิทแอนดสไมล 12 พับถุง 18/12/2002 18/12/2002 0
3172/02 ซิทแอนดสไมล 12 ตัดถุง 19/12/2002 20/12/2002 -1
3173/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล เปาถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3173/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล การเวียร 18/12/2002 18/12/2002 0
3173/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล พับถุง 19/12/2002 19/12/2002 0
3173/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล ตัดถุง 19/12/2002 19/12/2002 0
3174/02 ทัช 6 เปาถุง 18/12/2002 18/12/2002 0
3174/02 ทัช 6 การเวียร 19/12/2002 19/12/2002 0
3174/02 ทัช 6 พับถุง 19/12/2002 19/12/2002 0
3174/02 ทัช 6 ตัดถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3175/02 รักไทย 6 เปาถุง 18/12/2002 18/12/2002 0
3175/02 รักไทย 6 การเวียร 19/12/2002 19/12/2002 0
3175/02 รักไทย 6 พับถุง 12/19/023 19/12/2002 0
3175/02 รักไทย 6 ตัดถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3176/02 รักไทย 24 เปาถุง 19/12/2002 19/12/2002 0
3176/02 รักไทย 24 การเวียร 20/12/2002 20/12/2002 0
3176/02 รักไทย 24 พับถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3176/02 รักไทย 24 ตัดถุง 21/12/2002 21/12/2002 0
3177/02 ทัช 25-6 เปาถุง 19/12/2002 19/12/2002 0
3177/02 ทัช 25-6 การเวียร 20/12/2002 20/12/2002 0
3177/02 ทัช 25-6 พับถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3177/02 ทัช 25-6 ตัดถุง 21/12/2002 21/12/2002 0
3178/02 แม็กซ 6 เปาถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3178/02 แม็กซ 6 การเวียร 20/12/2002 21/12/2002 -1
3178/02 แม็กซ 6 พับถุง 21/12/2002 21/12/2002 0
3178/02 แม็กซ 6 ตัดถุง 24/12/2002 24/12/2002 0
3179/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน เปาถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3179/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน การเวียร 21/12/2002 21/12/2002 0
3179/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน พับถุง 21/12/2002 21/12/2002 0
3179/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน ตัดถุง 24/12/2002 24/12/2002 0
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3180/02 ทัช 1 โรโตแมค 13/12/2002 13/12/2002 0
3180/02 ทัช 1 สลิตเตอร 14/12/2002 14/12/2002 0
3181/02 รักไทย 1 โรโตแมค 13/12/2002 13/12/2002 0
3181/02 รักไทย 1 สลิตเตอร 16/12/2002 16/12/2002 0
3182/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต โรโตแมค 14/12/2002 14/12/2002 0
3182/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต สลิตเตอร 20/12/2002 20/12/2002 0
3183/02 แม็กซ 1 ออโต โรโตแมค 16/12/2002 16/12/2002 0
3183/02 แม็กซ 1 ออโต สลิตเตอร 20/12/2002 21/12/2002 -1
3184/02 พินน 3 ออโต โรโตแมค 16/12/2002 15/12/2002 1
3184/02 พินน 3 ออโต สลิตเตอร 21/12/2002 21/12/2002 0
3185/02 โคนฟอลยใหญ ครีโม สตรอฯ โรโตแมค 17/12/2002 17/12/2002 0
3185/02 โคนฟอลยใหญ ครีโม สตรอฯ มวนโคน 19/12/2002 19/12/2002 0
3186/02 โคนฟอลยใหญ ครีโม มอคคา โรโตแมค 17/12/2002 17/12/2002 0
3186/02 โคนฟอลยใหญ ครีโม มอคคา มวนโคน 21/12/2002 21/12/2002 0
3187/02 มวน 5 บ. บารซา โคลา การเวียร 20/12/2002 21/12/2002 -1
3187/02 มวน 5 บ. บารซา โคลา ดราย 21/12/2002 21/12/2002 0
3187/02 มวน 5 บ. บารซา โคลา สลิตเตอร 21/12/2002 21/12/2002 0
3188/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ รวมมิตร การเวียร 21/12/2002 21/12/2002 0
3188/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ รวมมิตร สลิตเตอร 21/12/2002 21/12/2002 0
3188/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ รวมมิตร ตัดซอง 21/12/2002 23/12/2002 -2
3189/02 โคนฟอลยใหญ Polar Delight โรโตแมค 18/12/2002 18/12/2002 0
3189/02 โคนฟอลยใหญ Polar Delight มวนโคน 21/12/2002 21/12/2002 0
3190/02 สโนว 1 ออโต โรโตแมค 18/12/2002 18/12/2002 0
3190/02 สโนว 1 ออโต สลิตเตอร 21/12/2002 21/12/2002 0
32191/02 มวนบะหม่ีตมยําปรุงรส 2บ. แซบ โรโตแมค 19/12/2002 19/12/2002 0
3191/02 มวนบะหม่ีตมยําปรุงรส 2บ. แซบ ดราย 19/12/2002 19/12/2002 0
3191/02 มวนบะหม่ีตมยําปรุงรส 2บ. แซบ สลิตเตอร 23/12/2002 23/12/2002 0
3192/02 ซอง PB air โรโตแมค 20/12/2002 20/12/2002 0
3192/02 ซอง PB air เคลือบ 20/12/2002 21/12/2002 -1
3192/02 ซอง PB air ตัดซอง 23/12/2002 23/12/2002 0
3193/02 มวนโอพีพีฮีทซีล 30ไมครอน770มม. สลิตเตอร 21/12/2002 21/12/2002 0
3194/02 มวนโอพีพใส  20ไมครอน920มม. ดราย 24/12/2002 24/12/2002 0
3194/02 มวนโอพีพใส  20ไมครอน920มม. สลิตเตอร 24/12/2002 24/12/2002 0
3195/02 มวนฟนน่ีบอมบ โคลา การเวียร 24/12/2002 24/12/2002 0
3195/02 มวนฟนน่ีบอมบ โคลา สลิตเตอร 25/12/2002 25/12/2002 0
3196/02 มวนผาเย็นฟูจิสีชมพู การเวียร 24/12/2002 24/12/2002 0
3196/02 มวนผาเย็นฟูจิสีชมพู ดราย 25/12/2002 25/12/2002 0
3196/02 มวนผาเย็นฟูจิสีชมพู สลิตเตอร 25/12/2002 25/12/2002 0

ตารางที่ 7.20  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนธันวาคม  2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
3197/02 มวนวอเตอรไอซ  โคลา การเวียร 24/12/2002 24/12/2002 0
3197/02 มวนวอเตอรไอซ  โคลา ดราย 25/12/2002 25/12/2002 0
3197/02 มวนวอเตอรไอซ  โคลา สลิตเตอร 25/12/2002 25/12/2002 0
3198/02 มวนขนมปงกะทิสด การเวียร 25/12/2002 25/12/2002 0
3198/02 มวนขนมปงกะทิสด สลิตเตอร 25/12/2002 25/12/2002 0
3199/02 มวนไอศกรีมธาราทิพย กาแฟ การเวียร 26/12/2002 26/12/2002 0
3199/02 มวนไอศกรีมธาราทิพย กาแฟ สลิตเตอร 26/12/2002 26/12/2002 0
3200/02 ถุงตัดพีอีใส 13"x15" เปาถุง 24/12/2002 24/12/2002 0
3200/02 ถุงตัดพีอีใส 13"x15" ตัดถุง 25/12/2002 25/12/2002 0
3201/02 ซองผาเย็นแนนซ่ี การเวียร 27/12/2002 27/12/2002 0
3201/02 ซองผาเย็นแนนซ่ี ดราย 27/12/2002 27/12/2002 0
3201/02 ซองผาเย็นแนนซ่ี สลิตเตอร 28/12/2002 27/12/2002 0
3202/02 ซองพลาสติก 1บ. พีพี เปาถุง 24/12/2002 24/12/2002 0
3202/02 ซองพลาสติก 1บ. พีพี การเวียร 25/12/2002 26/12/2002 -1
3202/02 ซองพลาสติก 1บ. พีพี ตัดถุง 27/12/2002 27/12/2002 0
3203/02 มวนโรตารี่ สีสมขาว การเวียร 26/12/2002 26/12/2002 0
3203/02 มวนโรตารี่ สีสมขาว ดราย 26/12/2002 26/12/2002 0
3203/02 มวนโรตารี่ สีสมขาว สลิตเตอร 27/12/2002 27/12/2002 0
3204/02 มวน 2บ. วินกี้ ถั่วดํา การเวียร 27/12/2002 27/12/2002 0
3204/02 มวน 2บ. วินกี้ ถั่วดํา ดราย 27/12/2002 28/12/2002 -1
3204/02 มวน 2บ. วินกี้ ถั่วดํา สลิตเตอร 28/12/2002 28/12/2002 0
3205/02 มวน 1 บ. ไมระบุรส การเวียร 27/12/2002 27/12/2002 0
3205/02 มวน 1 บ. ไมระบุรส สลิตเตอร 27/12/2002 27/12/2002 0
3206/02 มวนแม็กนา การเวียร 28/12/2002 28/12/2002 0
3206/02 มวนแม็กนา ดราย 28/12/2002 28/12/2002 0
3206/02 มวนแม็กนา สลิตเตอร 28/12/2002 28/12/2002 0
3207/02 โคนฟอลยเล็ก 3บ. โคโคนัท การเวียร 25/12/2002 25/12/2002 0
3207/02 โคนฟอลยเล็ก 3บ. โคโคนัท มวนโคน 28/12/2002 28/12/2002 0
3208/02 มวนโลโกโกลดเบรด 32 ซม. โรโตแมค 25/12/2002 24/12/2002 1
3208/02 มวนโลโกโกลดเบรด 32 ซม. ดราย 27/12/2002 27/12/2002 0
3208/02 มวนโลโกโกลดเบรด 32 ซม. สลิตเตอร 28/12/2002 28/12/2002 0
3209/02 มวนทรอสเตอร การเวียร 27/12/2002 27/12/2002 0
3209/02 มวนทรอสเตอร ดราย 27/12/2002 27/12/2002 0
3209/02 มวนทรอสเตอร สลิตเตอร 28/12/2002 28/12/2002 0

รวม -11

ตารางที่ 7.20  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนธันวาคม  2545  ( ตอ )
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ตารางที่ 7.21  ตารางแสดงงานที่ผลิตไมทนักําหนดสงมอบประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.22  ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักรประจําเดือนตุลาคม 2545 
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7.2   การเปรยีบเทียบผลการดาํเนินงานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

1.  ดานพนักงาน ( Man ) 
 จากการใชระบบการวางแผนการผลิตที่ไดปรับปรุงขึ้น ทําใหลดเวลาการทาํงานในชวง
ลวงเวลาลงรวมทั้งลดความเหนื่อยลาของพนักงาน  เนื่องจากมีการศึกษากําลังการผลิตที่
แนนอน จึงทําใหสามารถจดัทําแผนการผลิตที่เหมาะสมไดในแตละวนั คือ ลดลงเปน 
14.93% ตอเดือน จากเดิมเฉล่ีย 21.83 % ตอเดือน โดยลดลงจากเดิม 6.90 % 

 
ตารางที ่7.23 แสดงอัตราการทํางานลวงเวลาและคาใชจายในการทํางานลวงเวลา 
 

ช่ัวโมงคนทํางานลวงเวลา (1) ช่ัวโมงทํางานปกติ (2) อัตราการทํางานลวงเวลา (%) ประเภท เดือน 
(ช่ัวโมง-คน)     (ช่ัวโมง-คน)     [ (1) / (2) ] x 100 

กอนปรับปรุง ก.พ. 3880 20736 18.71 
  มี.ค. 4036.5 22464 17.97 
  เม.ย. 5506.5 18144 30.35 
  พ.ค. 6393 22464 28.46 
  มิ.ย. 3189.5 23328 13.67 
  เฉล่ีย 4601.10 21427.20 21.83 

ขณะปรับปรุง ก.ค. 3345 20432 16.37 
  ส.ค. 2665 15456 17.24 
  ก.ย. 2244 15512 14.47 
  เฉล่ีย 2751.33 17133.33 16.03 

หลังปรับปรุง ต.ค. 2589 16048 16.13 
  พ.ย. 2157 16400 13.15 
  ธ.ค. 2251 14512 15.51 
  เฉล่ีย 2332.33 15653.33 14.93 
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เม่ือนําขอมูลที่ไดมาเปรียบเทียบกับขอมลูกอนการใชระบบการจัดตารางการผลิต จะแสดงได
ดังรูปที่ 7.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     รูปที่ 7.1 กราฟแสดงอัตราการทํางานลวงเวลากอนปรับปรุง  ขณะปรับปรุง และหลังปรับปรุง 
 

2. ดานวธิีการ  ( Method ) 
 ทราบกาํลังการผลิตที่แทจริงของโรงงาน ทําใหสามารถประมาณระยะเวลาทีใ่ชในการ
ผลิตไดคอนขางแนนอน 

 มีผูรับผิดชอบทางดานการวางแผนทีแ่นนอน มีการกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบของผู
วางแผนอยางชัดเจน โดยผูวางแผนจะเปนผูรับคําสั่งผลิตและทาํการออกแผนการผลิต
ใหกับฝายผลติ และฝายผลิตจะทํางานตามแผนทีว่างไวให ถาไมสามารถทาํงานตามแผน
ไดจะแจงกลับมายังผูวางแผนเพื่อวิเคราะหหาสาเหตแุละออกแผนการผลิตใหม  และการ
ทํางานเปนขัน้ตอนมีแผนงานลวงหนา ทาํใหสามารถเตรียมวัตถุดิบ หรือเครื่องจักรกอน
ผลิตได ดังนั้นถาวัตถุดิบหรือเคร่ืองจักรไมพรอมผลิตจะสามารถเปลี่ยนแผนไดทนัทวงที 
ไมทําใหเกิดการรอผลิต  
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 มีการการจัดระบบการจัดตารางการผลิต ซ่ึงสงผลใหลดความผดิพลาดในการทํางาน 
ผลิตสินคาไมทันกําหนดสงมอบ และการเรงงานอยูเสมอ ซึ่งเปนสาเหตุสําคัญทีก่อใหเกิด
ตนทนุการผลิตสูงขึ้น 

 จากตารางรายงานความกาวหนา ( ตารางที่ 7.18 – 7.20 ) จะทราบความแตกตาง
ระหวางวันที่ผลิตเสร็จจากแผนกับวันที่ผลิตเสร็จจริง (หนวย : วัน) โดยมีความหมายดังนี้ 

- ความแตกตางที่ไดมีคาบวก (+)  :  งานผลติเสร็จเร็วกวาแผน 
- ความแตกตางที่ไดมีคาศูนย (0)  :  งานผลิตเสร็จตรงตามแผน 
- ความแตกตางที่ไดมีคาลบ (-)     :  งานผลติเสร็จลาชากวาแผน 

จากความแตกตางที่ไดจะทาํใหทราบวาสามารถผลิตงานเสร็จไดเร็วกวาแผน  ตรงตาม
แผน หรือลาชากวาแผนกี่วนัในเดือนนั้นๆ  แสดงดังตารางที่ 7.24 
 
ตารางที่ 7.24 ตารางแสดงผลรวมความแตกตางระหวางวันที่ผลิตเสร็จจากแผนกบัวันที่
ผลิตเสร็จจริง 
 
ป พ.ศ. เดือน ผลรวมความแตกตาง (วัน) 
2545 ต.ค.  -10 
2545 พ.ย.  -9 
2545 ธ.ค.  -11 

 
 ลดการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ คือ ลดลงเปน 55.18 % ตอเดือน จากเดิม
เฉลี่ย 74.36 %  ตอเดือน  โดยลดลงจากเดิม 19.18 %  แสดงดังตารางที่  7.25 ซ่ึงผลที่ได
นั้นคํานวณมาจาก  ( จํานวนงานที่ผลิตเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ / จํานวนงานทั้งหมด ) 
x 100%   
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ตารางที่ 7.25  แสดงอัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักาํหนดสงมอบ 

 
จํานวนงานทั้งหมด  จํานวนงานที่ผลิตเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ อัตราการผลติงานเสร็จไมทัน ประเภท เดือน 

จํานวนวัน จํานวนงาน (1) จํานวนวัน จํานวนงาน (2) กําหนดสงมอบ (%) :  [ (1) / (2) ] x 100 
กอนปรับปรุง ก.พ.   167   123 73.65 

  มี.ค.   200   139 69.50 
  เม.ย.   212   155 73.11 
  พ.ค.   191   152 79.58 
  มิ.ย.   131   101 77.10 
  เฉลี่ย   180   134 74.36 

ขณะปรับปรุง ก.ค.   187   132 70.59 
  ส.ค.   205   139 67.80 
  ก.ย.   223   127 56.95 
  เฉลี่ย   205   133 64.72 

หลังปรับปรุง ต.ค. 27  219 -10 126 57.53 
  พ.ย. 26  203 -9 109 53.69 
  ธ.ค. 25  225 -11 122 54.22 
  เฉลี่ย 26 216 -10 119 55.18 
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เมื่อนําขอมูลที่ไดมาเปรียบเทียบกับขอมลูกอนการใชระบบการจัดตารางการผลิต จะ
แสดงไดดังรูปที่ 7.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       รูปที่ 7.2 กราฟแสดงการเปรียบเทียบอัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบสินคา 
 

นอกจากดานพนักงาน และวิธีการแลวยงัสามารถสรุปขอเปรียบเทียบระหวางการจัด
ตารางการผลติระบบเดิมกอนปรับปรุงกับระบบใหมหลังปรับปรุงไดดังตารางที่ 7.26 
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ตารางที่ 7.26  ตารางสรุปขอเปรียบเทียบระหวางระบบการจัดตารางการผลิตกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง 
 

หวัขอเปรยีบเทยีบ กอนปรบัปรุง หลังปรบัปรุง 
1.  ระยะเวลาในการกาํหนด  1/2 - 1 วัน  15 - 30 นาท ี
     วันสงมอบใหกับฝายขาย     
2. ความถูกตองของขอมูล  ไมแนนอน  ถูกตองมากขึน้ 
3. การเก็บและการบนัทกึขอมูล  ไมมีแหลงเก็บและบันทกึขอมูลที ่  มีศูนยรวมขอมูลทีแ่นนอน  
   แนนอน   
4. การเรียกใชขอมูล  การคนหาทาํไดลาชาและ  การคนหาทาํไดรวดเร็ว  แตตอง 
   ขอมูลสูญหายได  ดูแลรักษาเครื่องคอมพิวเตอร 
5. การจัดลําดับงาน  ไมมีการวางแผนลวงหนา ทําให  เตรียมความพรอมของเครื่องจักรได 
   ไมสามารถเตรียมความพรอม   
  ของเครื่องจักรลวงหนาได   
6. ขอมูลเพื่อการตัดสินใจของผูบริหาร  ไมม ี  มีรายงานใหผูบริหารทีถู่กตอง 
7. ความเปนระเบียบเรียบรอย  ไมม ี รวดเร็วมีระบบการบริหารการ 
    ของการบริหารการผลิต    ผลิตที่ดีขึน้ 
 



บทที่ 8 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 
 วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยการจัดตารางการผลิตในการผลิตสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ มี
จุดมุงหมายที่จะเสนอแนวทางในการสรางระบบการจัดตารางการผลิตในโรงงาน โดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรมาชวยในการจัดทําแผนการผลิต เนื่องจากกิจกรรมการวางแผน การจัดตารางการผลิต
เปนงานที่มีความสําคัญและมีผลกระทบโดยตรงตอตนทุนการผลิต ประสิทธิภาพการผลิต และ
คุณภาพของผลิตภัณฑ การวางแผนการผลิตจะเกี่ยวของกับกิจกรรมตางๆ มากมาย ทําใหการทํางาน
โดยอาศัยมนุษยเกิดความไมแนนอนขึ้น ซ่ึงสงผลใหเกิดตนทุนที่สูงโดยไมจําเปน ใชเวลาในการ
วางแผนนาน แผนการผลิตเกิดความผิดพลาด และเกิดความเมื่อยลากับผูวางแผนที่จะตองทํางาน
ซํ้าซากซึ่งรายละเอียดสูง การพัฒนาระบบคอมพิวเตอรเพ่ือมาชวยในการจัดตารางการผลิตจึงมีความ
จําเปน เพื่อใหการผลิตผลิตภัณฑเกิดความถูกตองแมนยําตามที่ตองการ โดยไดผลสรุปดังนี้ 
 
8.1  สรุปผลงานวิจัย 

จากผลการศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง สามารถสรุปสาเหตุท่ีสําคัญที่ทาํ
ใหมีการสงมอบงานลาชาคือ ระบบการวางแผนและการควบคมุการผลิตไมมปีระสิทธิภาพ 
ดังนั้นผูวิจยัไดทําการแกไขดงันี้ 

1. ประยุกตใชเทคนิคการศึกษาการทํางาน (Work Study) ทําใหไดเวลามาตรฐานการ
ทํางาน ( กาํลังการผลิต ) เพื่อนํามาคาํนวณเวลาที่ใชในการผลิตทีแ่นนอนเพื่อจัดทํา
แผนการผลิต 

2. ประยุกตใชเทคนิคการวางแผนการผลิต ควบคูกับการจัดทําโปรแกรมสําเร็จรูป โดยใช
โปรแกรม Borland Delphi 5  และจัดทําระบบฐานขอมูล ซ่ึงสามารถเพิ่มความสะดวก 
และความรวดเร็วตอการใชงานระบบการจดัตารางการผลิตที่ปรับปรุงขึ้น ทําใหการวาง
แผนการผลิตมีประสิทธิภาพ ลดเวลาการทํางานลวงเวลา และลดการสงมอบงานไม
ทันเวลา  โดยใชหลักการจัดตารางการผลิตคือ จัดเรียงตามวนักาํหนดสงและ
ความสาํคัญของงาน 
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3. ผลจากการปรับปรุงระบบการจัดตารางการผลิต สรุปผลไดดังนี้ 
 อัตราการทํางานลวงเวลาลดลงจากเดิม 4601.10 ช่ัวโมงคนตอเดือน เหลือ 

2332.33 ช่ัวโมงคนตอเดือน คิดเปน 50.69 % 
 อัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลดลงจากเดิม 134 งานตอ 180 
งาน (74.36 %)  เหลือ 119 งานตอ 216 งาน (55.18 %) 

 ไดรูปแบบการจัดตารางการผลิตอยางมีระบบ เพ่ือใหผูรับผิดชอบสามารถ
คาดคะเนขอมูลตาง ๆ ที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิตไดใกลเคียงความเปน
จริง  

 การจัดตารางการผลิตสามารถดําเนินการไดอยางรวดเร็วสอดคลองกับความ
ตองการอยางแทจริง ลดการสงงานลาชา 

 การสรางระบบการจัดการฐานขอมูลชวยเพิ่มความเร็วในการจัดเก็บและรูป 
แบบการจัดเก็บที่เปนมาตรฐานทําใหการคนหาทาํไดรวดเร็วและถูกตองมากขึน้ 

 โปรแกรมการจดัตารางการผลิตที่จัดทําขึน้มีความสามารถตอการใชงานใน
โรงงานกรณีศึกษาได 

 ขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนการจัดตารางการผลิตมีความทันสมัยตลอดเวลา 
 เพิ่มความสามารถในการติดตามผลการดําเนินงานของทกุกระบวนการผลิต 

 
8.2  จุดเดนของระบบการจัดตารางการผลิตที่ปรบัปรุงข้ึน 

ระบบการจัดตารางการผลิตที่ไดปรับปรุงขึน้ ไดมีการจัดทําโปรแกรมสําเร็จรูปเพื่อชวย
ในการทํางานของโรงงานทีท่ําการวิจัย ทําใหเกิดความสะดวก และรวดเร็วตอการวางแผน  
เนื่องจากเปนโปรแกรมที่ใชงานงาย เพราะวาตัวโปรแกรมทีไ่ดปรับปรุงขึ้นมาจะมลัีกษณะแบบ
โตตอบ ( Interactive Processing )  กับผูใช ทําใหพนักงานซึ่งมีความรูในดานคอมพิวเตอรไม
มากนักสามารถใชงานได   โดยคอมพิวเตอรจะสามารถทํางานแทนคนเกือบทั้งหมดในเรื่องของ
การวางแผนการผลิต เมื่อบันทึกขอมูลตาง ๆ เพราะคอมพิวเตอรสามารถเก็บขอมูลไดมาก และ
สามารถทํางานตามคําสั่งทีก่ําหนดไวในโปรแกรมได  โดยโปรแกรมจะแบงออกเปน 2 สวน  
1. สวนของการบนัทกึขอมูล : จะตองบันทกึขอมูลทุกดานที่จําเปนตอการใชงานของโปรแกรม

โดยละเอียด 
2. สวนของการประมวลผล ( คาํนวณ ) และแสดงผล  :  คอมพิวเตอรจะทําหนาที่คํานวณและ

แสดงผลออกมาเปนรายงาน ซ่ึงจะทําใหเกิดความรวดเร็วและความถกูตอง 
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นอกจากนี้ยังมีการกําหนด Password ในการเขาสูโปรแกรม ทําใหขอมูลที่จัดทําขึ้น
ไมถูกเปดเผยตอผูที่ไมไดมีสวนเกี่ยวของในการใชงานระบบการจัดตารางการผลิต และ
ลักษณะของโรงานที่ทําการศึกษามีลักษณะเปนองคกรที่มีขนาดคอนขางใหญ มีปริมาณการ
ผลิตมาก ขอมูลที่เกี่ยวของมาก  วิธีการคํานวณแผนการผลิตคอนขางยุงยาก   แผนการผลิตมี
การเปลี่ยนแปลงบอยเนื่องจากการแทรกงาน และตองการความรวดเร็วและความถูกตอง
แมนยําสูง จึงเหมาะสมที่จะนําระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการดําเนินงาน และมีฐานขอมูลที่
เก็บขอมูลรวมทั้งสามารถเปลี่ยนแปลงขอมูลใฟมีความทันสมัยไดตลอดเวลา 

 
8.3  ขอดีของการใชงานระบบการจัดตารางการผลิตที่ปรับปรุงขึ้น 
8.3.1 ระบบการจัดตารางการผลิตใชงานงาย  ผูใชไมจําเปนตองมีความรูในดานคอมพิวเตอรมาก

นัก  
8.3.2 เปนแนวทางใหผูรับผิดชอบประมาณขอมลูตางๆ เปนไปอยางมหีลักการตามขัน้ตอนในการ

ดําเนินงาน และขอมูลที่ไดมีความถูกตอง และนาเชื่อถือ เนื่องจากใชโปรแกรมคอมพิวเตอรใน
การประมวลผล 

8.3.3 เปลี่ยนแปลงแผนการผลิตไดตลอดเวลา เนื่องจากฐานขอมูลสามารถเปลี่ยนแปลงไดตาม
เง่ือนไขที่กําหนด 

8.3.4 เพ่ิมความสามารถในการประมวลผลการดําเนินงาน ทําใหสามารถคํานวณเวลาที่ใชในการ
ผลิตและจัดตารางการผลิตไดอยางรวดเร็ว และถกูตองมากขึ้น 

8.3.5 ลดความยุงยากในการคํานวณผล เนื่องจากคอมพิวเตอรจะคํานวณผล  
8.3.6 แผนการผลิตแสดงโดยใชใบรายงานที่ระบุรายละเอียดเกี่ยวกับคําสั่งซ้ือนั้นๆ รวมทั้งระบุวนั

และเวลาที่จะทําการผลิต ทําใหผูปฏิบัติงานในแตละแผนกผลติเขาใจงาย และสามารถ
ควบคุมการดาํเนินงานโดยไมเกิดความสบัสน 

8.3.7 ทราบขอมูลทีท่ันสมัย และถกูตอง 
8.3.8 ผูบริหารสามารถตัดสินใจไดอยางรวดเร็ว และงายขึน้จากขอมูลที่ผานการวิเคราะห 
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8.4  ขอเสยีของการใชงานระบบการจัดตารางการผลิตที่ปรบัปรุงข้ึน 
8.4.1 ตองใชเครื่องคอมพิวเตอรมาชวยในการประเมินผล ถามีปญหาเกี่ยวกับระบบตองเสียเวลาใน

การรอคอยแกไข  
8.4.2 ผูใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตตองเปนผูทีม่ีความเขาใจขัน้ตอนการทาํงานใน

กระบวนการผลิตตางๆ และทราบรายละเอียดเกี่ยวกับตวัผลิตภัณฑเปนอยางด ี
8.4.3 ลักษณะของผลที่ไดเปนการประมาณการ อาจจะคลาดเคลื่อนกับความเปนจริง 
8.4.4 ถาผูปฏิบัติงานขาดความละเอียดรอบคอบในการบนัทกึขอมูล จะทาํใหเกิดความผิดพลาดใน

การประมวลผล 
8.4.5 หากตองการเปลี่ยนแปลงสวนใดสวนหนึ่งในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนอกเหนือจาก

ปจจุบัน  จําเปนตองใหผูทีม่ีความรูในการจัดทําโปรแกรม Borland Delphi 5  มาชวยในการ
แกไข ซ่ึงอาจทําใหเสียเวลาในการทําขอมูลใหทนัสมัยเพื่อใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลง
นั้นๆ 

8.4.6 ตองเสียคาใชจายในการดแูลคอมพิวเตอรใหอยูในสภาพดีอยูเสมอ 
 
8.5  ปญหาและอุปสรรคในการดาํเนนิงานวิจัย 
8.5.1 ขอมูลดําเนนิงานกระจัดกระจาย จึงยากตอการรวบรวม และไมมกีารจัดทํากาํลังการผลิตของ

โรงงาน จึงทําใหเสียเวลาในการจัดทาํกําลงัการผลิตคอนขางมาก 
8.5.2 เนื่องจากไมมพีนักงานรับผิดชอบโดยตรงในดานการวางแผนการผลิต ทําใหตองเสียเวลาใน

การเก็บและบนัทกึขอมูลหลกั 
8.5.3 เนื่องจากในการจัดทําระบบการจัดตารางการผลิตไมไดทําในสวนของการจัดหาวัสดุ ดังนั้นจะ

ไมมกีารคํานวณการใชเวลาในการจัดหาวสัดุ คือจะทําการจัดตารางการผลิตเฉพาะงานที่มี
วัสดุพรอมดําเนินการเทานั้น 

8.5.4 การลาชาของงานในบางครั้งที่งานเขาผลิตเลยวันที่ตองการใหผลิตไปแลว ( กําหนดใน
แผนการผลิต ) มีสาเหตุมาจากปญหาในการจัดหาวัสดุและปญหาเกี่ยวกับขอมูลดานเทคนิค 
เชน เครื่องจักรเสีย  ซึ่งในสวนนี้การจัดตารางการผลิตไมสามารถเขาไปชวยใหเร็วขึ้นได 

8.5.5 พนักงานไมเขาใจระบบฐานขอมูล ทําใหตองเสียเวลาในการทาํความเขาใจมาก 
 
 
 



 201

8.6  ขอเสนอแนะ 
8.6.1 กอนนําโปรแกรมไปใชควรทําความเขาใจกับสวนประกอบ และขั้นตอนการใชงานของ

โปรแกรม 
8.6.2 อธิบายรายละเอียดที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตกับผูที่จะรับผิดชอบหนาทีน่ี ้ เพื่อให

การทาํงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากขึน้  
8.6.3 ในขั้นตอนของการกรอกขอมูลหลักของผลิตภัณฑควรกรอกโดยละเอียด เพราะวาในการ

ทํางานครั้งตอไปจะชวยลดขั้นตอนในการปอนขอมูลได เนื่องจากรายละเอียดตาง ๆ ของ
ผลิตภัณฑจะถูกเรียกมาใชโดยตรงจากฐานขอมูล 

8.6.4 ควรมีการจัดองคกร โดยใหมีหนวยงานดานการวางแผนแยกจากฝายขาย เพื่อใหมีการแบง
หนาทีก่ารรับผิดชอบกันอยางชัดเจน แสดงดังรูปที่ 8.1 

8.6.5 ผูที่จะทําหนาที่ในการจัดตารางการผลิตควรเปนผูที่ทราบรายละเอียดในตัวผลิตภัณฑเปน
อยางดี เพราะวาในการปอนขอมูลจะตองบันทกึขอมูลหลกัเกี่ยวกับผลิตภัณฑโดยละเอียด 

8.6.6 การทาํงานดวยระบบคอมพิวเตอร พนักงานจําเปนตองเปนผูที่มีความรับผิดชองสูง เพ่ือทํา
การตรวจสอบขอมูลและตรวจสอบการบันทึกเอกสารตางๆ เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

8.6.7 ควรมีการจัดทาํระบบการจัดการวัตถุดิบ เนื่องจากวิทยานิพนธฉบับนี้ทาํการวิจัยเฉพาะการจัด
ตารางการผลติ  แตไมไดทาํในสวนของการจัดหาวัตถุดบิน้ี 

8.6.8 ควรจะตองมีการปรับปรุงโปรแกรมในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงระบบการดําเนินงาน หรือ
พัฒนาโปรแกรมใหเหมาะสมกับการเปลี่ยนแปลง และโปรแกรม Borland Delphi 5 เปน 
Software ที่สามารถเพิ่มขีดความสามารถไดอีกมากมายเพื่อใหทํางานที่ซับซอนได 

8.6.9 ควรจะตองมีการประเมินกําลังการผลิตใหม ในกรณีที่มกีารเปลี่ยนแปลงการทํางานหรือมีการ
ปรับปรุงการทํางานใหดีขึน้ 

8.6.10 ในสวนของโปรแกรมควรมีการเพ่ิมเติมในสวนของการหากําลังการผลิตสวนที่เหลือ เพื่อที่จะ
สามารถประมาณเวลาที่ใชในการผลิตจากกําลังการผลิตสวนที่เหลือได และควรเพิ่มเติมใน
สวนของการจดัลําดับงานโดยใหคอมพิวเตอรสามารถจัดลําดับความสาํคัญของงานได 

8.6.11 ในการที่จะทําใหระบบการจดัตารางการผลิตที่สมบูรณแบบจําเปนตองใชระบบ On Line หรือ
ระบบ Local Network Area ( LAN ) เขามาชวยในการลงขอมูลของแตละหนวยงานและ
เชื่อมโยงขอมูลที่เกี่ยวของ เพราะไมสามารถที่จะกระทําบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอรเครื่อง
เดียวได 
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8.6.12 ในการจัดตารางการผลิตหรอืการจัดลําดบัการผลิตนัน้จําเปนตองมีการควบคุมการผลิต จึงจะ
กอใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ทั้งนี้กระทําไดโดยการตรวจสอบในแตละวันวาการดําเนินงาน
เปนไปตามแผนหรือไม โดยใชบุคลากรของหนวยวางแผนเองทําการตรวจสอบ  เมื่อการ
ทํางานไมเปนไปตามแผนจะตองแจงกลับมายังหนวยวางแผนใหทราบและทําการแกไข และ
สงแผนที่แกไขแลวกลับเขาไปดําเนินการ รวมทั้งวิเคราะหหาสาเหตุของงานทีไ่มเปนไปตาม
แผน 

8.6.13 ระบบการจัดตารางการผลิต และการศึกษาวธิีการทํางานที่ปรับปรุงขึน้เปนเพียงเทคนิคหนึ่งที่
ใชชวยในการลดตนทุนการผลิต ดังนั้นผูบริหารควรศึกษาเทคนิคอื่นๆ ที่สามารถลดตนทุนการ
ผลิต หรือเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น เชน เทคนิคการลดความสูญเสีย  ระบบซอมบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร วิศวกรรมคุณคา  การประเมินงานและผลงาน  การเพ่ิมความชํานาญงาน เปนตน 

8.6.14 ระบบการวางแผนและการควบคุมการผลติที่ปรับปรุงขึ้นเปนจุดเริ่มตนของการรวบรวมขอมูล
ดานตางๆ ที่จําเปนตอการประมวลผลการผลิต ดังนั้นจึงนาจะมีการขยายขอบขายออกไปเพ่ือ
สามารถนําไปใชกับงานในสวนอืน่ๆ เชน การพิจารณาคําสั่งซ้ือ การประเมินราคา การจัดทํา
ระบบซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร การจัดทําดัชนีวัดประสิทธิภาพงาน มาตรฐานการทํางาน 
การจัดทาํบัญชีตนทนุการผลิต เปนตน 

8.6.15 โรงงานควรสรางแรงจูงใจใหแกพนกังาน เชน การเพ่ิมคาแรง , การใหรางวัล , การให
สวัสดิการ หรือเมื่อทํางานไดตามแผนก็ถอืเปนความดคีวามชอบของพนักงานที่สามารถรักษา
แผนการผลิตนั้นได ซ่ึงแรงจูงใจนี้อาจกอใหเกิดความกระตือรือรนในการทํางาน สําหรับ
พนักงานระดบับริหารอาจใหความรู การอบรม หรือสงไปดูงาน เพ่ือใหเกิดแรงจูงใจในการ
พัฒนาองคกรตอไป  รวมทั้งควรฝกฝนพนักงานใหมีความรูทางดานคอมพิวเตอรใหมากขึน้
เพ่ือสามารถรับกับเทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลงอยูเสมอ 
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กรรมการผูจัดการ

ผูอํานวยการทั่วไป

ฝายเทคนิคฝายขาย ฝายบัญชีการเงิน ฝายวางแผนการผลติ ฝายผลติ

แผนกขาย

แผนกบล็อก

แผนกออกแบบ/แยกสี

แผนกการเงิน

แผนกบัญชี

แผนกจัดเก็บ/จัดสง

แผนกบริการลูกคา

แผนกสลิตเตอร

แผนก DRY/เคลือบ

แผนกพิมพการเวียร

แผนกพิมพโรโตแมค

แผนกเปาถุง

แผนกคลังสินคาสําเร็จรูป

แผนกจัดเก็บ/สโตร

แผนกจัดซื้อ

แผนกซอมบํารุง แผนกวางแผน

แผนกตัดซอง/มวนโคน

แผนกตัดถุง

ฝายควบคุมคุณภาพ

แผนก QC

รูปที่  8.1  แสดงแผนผงัองคหลังปรับปรุง



รายการอางอิง 
 

ภาษาไทย 
 
แกมกานต  ภิญโญ , การลดตนทุนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป , วิทยา- 

นิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลง- 
กรณมหาวิทยาลัย , 2544 

 
กนก กุสุมาลยนุกูล  และไกรวุฒิ  มั่นเสถียรสิน , คูมือการใชงานโปรแกรม Borland Delphi 5  

ฉบับเพื่อการใชงานจริง , บริษัท ซัคเซส มีเดีย จํากัด 
 
ชูชาติ  อุนจิตติ ,  ระบบแผนงานผลิตครบวงจรของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยางของรถยนต ,  

วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬา-
ลงกรณมหาวิทยาลัย , 2539 

 
นราธิป  วีระกิจพานิช , การวางแผนกระบวนการผลิตโดยใชคอมพิวเตอรชวยสําหรับเครื่องจักร- 

เจาะรูแบบซีเอ็นซีเทอรเรตพันช , วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาห-
การ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2543 

 
ประยงค  อูประสิทธสงศ , คูมือการใชงาน Borland Delphi 5 การเขียนภาษา Object Pascal ,  

บริษัท ซัคเซส มีเดีย จํากัด 
 
ปวีณา  หมีสมุทร , การจัดลําดับงานในลักษณะงานชิ้นสําหรับการสรางและซอมช้ินสวนทาง- 

เครื่องกล กรณีศึกษา : กองโรงงานการไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย , วิทยานิพนธ-
ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณ-
มหาวิทยาลัย , 2539 
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พัชราภรณ  เผาตระกูล , ระบบการตัดการการผลิตในโรงงานสติกเกอร , วิทยานิพนธปริญญา- 
มหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
, 2536 

 
พิชิต  สุขเจริญพงษ  ,  การจัดการวิศวกรรมการผลิต , ซีเอ็ดยูเคชั่น ,2540 
 
พิพัฒน ธรรมสืบศิลป , การวางแผนการผลิต , นิตยสาร Screen Printing : 49-51 
 
พิภพ  ลลิตาภรณ  , ระบบการวางแผน และควบคุมการผลิต , พิมพครั้งที่ 4 , สํานักพิมพสมาคม- 

สงเสริมเทคโนโลยี ( ไทย – ญี่ปุน ) , 2542 
  
รัชตวรรณ  กาญจนปญญาคม , การจัดการอุตสาหกรรม , ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ- 

วิศวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
 
สํารวย  เกษตรสกกุลชัย , การวางแผนงานของการพัฒนาและสรางเคร่ืองทุนแรงตนแบบของกอง- 

อุตสาหกรรมในครอบครัว , วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2529 

 
คูมือการใชงาน Borland Delphi 4 , บริษัท ซัคเซส มีเดีย จํากัด 

 
 

ภาษาอังกฤษ 
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ภาคผนวก  ก 

 
คูมือการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 
 

1. แนะนําโปรแกรม 
โปรแกรมการวางแผนและการควบคุมการผลิตออกแบบมาเพื่อการใชงานของโรงงาน

ที่ทาํการวิจัย ซ่ึงเปน Software ที่คอนขางใชงานงายดวยชุดคําสั่งทีชั่ดเจนตอการทํางาน โดย
แบงการทํางานออกเปน 2 สวน คือ สวนการบันทึกขอมูลและสวนการประมวลผล  ซึ่งในสวน
ของการบันทึกขอมูลจะบันทกึขอมูลทุกดานที่จาํเปนตอการทาํงานของโปรแกรม และในสวน
ของการประมวลผลคอมพิวเตอรจะทําหนาที่คํานวณและแสดงผลออกมาเปนรายงาน  สงผล
ใหเกิดความรวดเร็วและถูกตอง นอกจากนี้ยังมีการกําหนด Password ในการเขาสูโปรแกรม  
ทําใหขอมูลตางๆ ที่จัดทาํไวจะไมถูกเปดเผยตอผูที่ไมไดมีสวนเกี่ยวของในการใชโปรแกรม 

 
2. ความตองการของระบบ 

เคร่ืองคอมพิวเตอรที่สามารถใชติดตั้งโปรแกรมนี้ไดตองมีรายละเอียดดังนี้ (ขอกาํหนดขัน้ต่ํา) 
1. CPU 486 ขึน้ไป 
2. RAM  ขนาด 32 MB ขึน้ไป 
3. Hard Disk อยางนอย 2 GB 
4. Disk Drive 1.44 MB 
5. จอภาพแบบ VGA 
6. ระบบปฏิบัติการ Window 95 , 98 , ME , XP  
7. เครื่องพิมพ 

โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้บรรจุอยูในแผน CD 1 แผน  
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3. การเริ่มตนการใชงาน 
3.1 การกาํหนดรหัสผาน 

3.1.1 เขาสูระบบปฏิบัติการ Window  
3.1.2 เปด File “ Admin.EXE “  จะปรากฏหนาจอ การบันทกึรหัสผาน ดังรูปท่ี ก.1 
 

 
 

รูปที่ ก.1   แสดงหนาจอการบันทกึรหัสผาน 
 

3.1.3 ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกผูใชงานที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

3.1.4 ถาตองการลบขอมูลใหเลือกผูใชงานที่ตองการแลวกด  
3.1.5 ถาตองการเพิ่มขอมูลกด . แลวบันทึกขอมลูตามชองที่กาํหนดใหดังนี ้

 ผูใชงาน 
 รหัสผาน 

3.1.6 เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
3.1.7 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
3.1.8 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
3.1.9 ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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3.2  การใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
3.2.1 เขาสูระบบปฏิบัติการ Window   
3.2.2 เปด File “ Scheduling.EXE “  จะปรากฏหนาจอ Main Menu ดังรูปที่ ก.2 

 

 
 

รูปที่ ก.2   แสดงหนาจอของ Main Menu 
 

3.2.3 ถาตองการเขาสูโปรแกรม ใหคลิกเลือกที่เมนู “ แฟม “ จะปรากฏหนาจอดังรูปท่ี ก.3  
แลวเลือกจบการทํางานจะปรากฏหนาตางดังรูปที่ ก.4 ใส Username และ 
Password แลวกด  เพื่อเขาสูโปรแกรมการจัดตารางการผลิต แลวจะ
ปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.5  ถาไมตองการกด  
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รูปที่  ก.3  แสดงหนาจอรายการของแฟม 
 
 

 
 

รูปที่ ก.4  แสดงหนาจอการใส User Name และ Password 
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รูปที่  ก.5  แสดงหนาจอรายการของแฟมหลังจากเขาสูระบบการจัดตารางการผลิต 
 

3.2.4 ถาตองการออกจากโปรแกรม ใหกด  ( อยูที่มุมบนขวาของหนาจอ ) หรือเลือกที่
เมนู “แฟม“ จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.3 แลวเลือกจบการทาํงานจะปรากฏหนาจอ
ดังรูปที่ ก.6 ถากด  จะออกจากหนาจอทนัที แตถากด  จะยังอยู
ท่ีหนาจอ Main Menu   

 

 
 

รูปที่ ก.6  แสดงหนาจอการยืนยนัออกจากโปรแกรม 
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แถบควบคุมการทาํงานทีใ่ชในโปรแกรม 
 

       
 

ปุม            สําหรับเล่ือนไปยงัระเบียนแรก 
ปุม            สําหรับเล่ือนยอนกลับไป 1 ระเบียน  
ปุม            สําหรับเล่ือนไปขางหนา 1 ระเบียน 
ปุม            สําหรับเล่ือนไปยงัระเบียนสุดทาย 
ปุม            สําหรับเพ่ิมขอมูลใหม 
ปุม            สําหรับแกไขขอมลู 
ปุม            สําหรับลบขอมูล 
ปุม            สําหรับบันทึกขอมูล 
ปุม            สําหรับยกเลิกการแกไขขอมูล 
ปุม             สําหรับคนหาขอมูล 
ปุม            สําหรบั Update ขอมูล  
ปุม           สําหรับพิมพขอมลู 
ปุม            สําหรับจบการทํางาน 
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4 การบันทึกขอมลูหลกั 
การบันทึกขอมูลหลัก  มีรายละเอียดดังนี้ 
4.2 เม่ือเปดโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาทีห่นาจอ Main Menu แลว ใหคลิกเลือกที่เมนู “ 

ขอมูลหลัก “ จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.7 
 

 
 

รูปที่  ก.7  แสดงหนาจอรายการของขอมูลหลัก 
 
4.3 เลือกกลุมขอมูลที่ตองการบันทกึ ซ่ึงประกอบดวย  

 แผนกผลิต 
 เครื่องจักร 
 วัตถุดิบ 
 สินคา 
 ลูกคา 
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4.3.1 การบันทึกขอมูลดานแผนกผลิต มีขั้นตอนดังนี ้
1. จากหนาจอรูปที่  ก.7  ใหคลิกเลือก “ แผนกผลิต “ จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.8 

 

 
 

รูปที่ ก.8  แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลเกี่ยวกับแผนกผลิต 
 

2. ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกแผนกที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

3. ถาตองการลบขอมูลใหเลือกแผนกที่ตองการแลวกด  
4. ถาตองการเพิ่มขอมูลกด . แลวบันทึกขอมลูตามชองที่กาํหนดใหดังนี้ 

4.1 รหัสแผนก 
4.2 เวลาเริ่มงาน 
4.3 เวลาเลิกงาน 

4.4 เม่ือบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
4.5  ถาตองการ Update ขอมูลกด  
4.6 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  

5. ถาตองการพิมพขอมูลกด  
6. ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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4.3.2 การบันทึกขอมูลดานเครื่องจักร  มีขั้นตอนดังนี ้
1. จากหนาจอรูปที่  ก.7  ใหคลิกเลือกเครื่องจักรจะปรากฏหนาจอดังรูป ก.9 
 

 
                          

                      รูปที่ ก.9  แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลเกี่ยงกับเครื่องจักร 
 

2. ถาตองการเลือกเครื่องจักรให กด    จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.10 แลวเลือกตาม
ตองการ 

 
 
 
 
 
 
 
 

                               รูปที่ ก.10 แสดงหนาจอการคนหาเครื่องจักร 
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3. ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกเครื่องจักรที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

4. ถาตองการลบขอมูลใหเลือกเครื่องจักรที่ตองการแลวกด  
5. ถาตองการเพิ่มขอมูลกด . แลวบันทึกขอมลูตามชองที่กาํหนดใหดังนี ้

5.1 ใชเมาสคลิ๊กทีลู่กศร  เพื่อเลือกรหัสแผนกผลิต   
5.2 บันทกึรหัสเคร่ืองจักร 
5.3 บันทกึเวลาตั้งเครื่อง ( นาที ) 
5.4  เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.5  ถาตองการ Update ขอมูลกด  

5.6  ถาไมตองการบันทึกขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
6. ถาตองการพิมพขอมูลกด  
7. ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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4.3.3 การบันทึกขอมูลดานวัตถุดบิ  มีขั้นตอนดงันี้ 
1. จากหนาจอรูปที่  ก.7  ใหคลิกเลือก “วัตถดุิบ  “ จะปรากฏหนาจอดังรูป  ก.11 
 

 
 

รูปที่ ก.11   แสดงหนาจอการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับวัตถดุิบ 
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2. ถาตองการเลือกวัตถุดิบให กด    จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.12 แลวเลือกตาม
ตองการ 

 

 
 

รูปท่ี ก.12 แสดงหนาจอการคนหาวัตถุดิบ 
 

3. ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกวัตถุดิบท่ีตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

4. ถาตองการลบขอมูลใหเลือกวัตถุดิบที่ตองการแลวกด  
5. ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   แลวบันทึกขอมลูตามชองที่กาํหนดใหดังนี ้

5.1  รหัสวัตถดุิบ 
5.2  ประเภท 
5.3  ความกวาง 
5.4  ความยาว 
5.5  ความหนา 
5.6  เมื่อบันทกึขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.7  ถาตองการ Update ขอมูลกด  

5.8  ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
6. ถาตองการพิมพขอมูลกด  
7. ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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4.3.4 การบันทึกขอมูลดานสนิคา มีขัน้ตอนดังนี ้
1. จากหนาจอรูปที่  ก.7  ใหคลิกเลือก “ สินคา “ จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.13 
 

 
 

 รูปที่ ก.13  แสดงหนาจอการบันทึกขอมูลสินคาเกี่ยวกบัรายละเอียดสินคา 
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2. ถาตองการเลือกสินคาใหกด  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ก.14แลวเลือกตามตองการ 
 

 
 

รูปท่ี ก.14 แสดงหนาจอการคนหาสินคา 
 

3. ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกสินคาที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

4. ถาตองการลบขอมูลใหเลือกสินคาที่ตองการแลวกด  
5. ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทกึขอมลูตามลําดับดงันี้ 

5.1 รหัสสินคา 
5.2 ช่ือสินคา 

5.3 เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.4  ถาตองการ Update ขอมูลกด  

5.5  ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
จากหนาจอจะมีการบนัทกึขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับสินคา ดังนี้ คือ รายละเอียดสินคา 

ลักษณะสินคา  รูปสินคา วัตถุดิบท่ีใช  กระบวนการผลิต  กําลังการผลิต 
6. ถาตองการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับรายละเอียดสินคา เลือก Tab Sheet รายละเอียด

สินคา จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.13  ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทึกขอมูล
ตามชองที่กาํหนดใหดังนี้ 
7.1 เลือกลักษณะการสงสินคา 
7.2 บันทกึจํานวนแถว 
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7.3 บันทกึจํานวนสี 
7.4 บันทกึราคาสนิคา / หนวย 
7.5 บันทกึความกวางสินคา  

7.6 ใชเมาสคลิ๊กทีลู่กศร  เพ่ือเลือกหนวยความกวางสินคา 
7.7 บันทกึความยาวสนิคา  

7.8 ใชเมาสคลิ๊กทีลู่กศร  เพ่ือเลือกหนวยความยาวสินคา 
7. ถาตองการบันทึกขอมูลลักษณะสินคา เลือก Tab Sheet ลักษณะสนิคา จะปรากฏ

หนาจอดังรูป ก.12  ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทึกขอมูลตามชองที่กําหนด
ดังรูปที่ ก.15 และ รูปที่ ก.16 
7.1 เลือกกระบวนการผลิตวาสนิคาชนิดนัน้ จะผานกระบวนการพับถุง : ปมหู/เจาะรู  

( รูปที่ ก.15 ) หรือวาตัดซอง : เคลือบผิว ( รูปที่ ก.16 ) 
7.2 บันทกึขอมูลตามชองที่กาํหนดไวใหของแตละกระบวนการ 
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รูปท่ี  ก.15   แสดงหนาจอการบันทึกขอมลูสินคาเกี่ยวกบัลักษณะสนิคาประเภทพับถุง:ปม/เจาะรู 
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รูปที่  ก.16   แสดงหนาจอการบันทึกขอมลูสินคาเกี่ยวกบัลักษณะสนิคาประเภทตัดซอง : เคลือบ 
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8. ถาตองการใสภาพสินคา  เลือก Tab Sheet รูปผลิตภัณฑจะปรากฏหนาจอดังรูป    
ก.17   

 

 
 

รูปที่  ก.17   แสดงหนาจอการใสรูปสินคา 
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8.1 การใสภาพสินคาใหคล๊ิกเมาสขวาที่บริเวณใสรูปภาพจะปรากฏหนาตางดังรูปท่ี 
ก.18  แลวเลือก Load เพื่อ Browse หารูปภาพสินคานัน้ๆ 

 

 
 

รูปที่  ก.18   แสดงหนาจอการ Load รูปภาพ 
 

9. จากการบันทกึขอ 5 , 6 , 7 และ 8 
9.1  เม่ือบันทึกเสร็จแลวเม่ือบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
9.2 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
9.3  ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
9.4 ถาตองการพิมพขอมูลกด  

10. ถาตองการบันทึกขอมูลวัตถดุิบที่ใช  เลือก Tab Sheet วัตถุดิบท่ีใชจะปรากฏหนาจอ
ดังรูป    ก.19  ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทึกขอมูลตามชองที่กําหนดให
ดังนี้ 
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รูปท่ี   ก.19  แสดงหนาจอการบันทึกขอมลูสินคาเกี่ยวกบัวัตถุดิบที่ใช 
 

10.1  ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.12 เพื่อเลือกรหัสวัตถดุิบที่ใชใน
การผลิต 

10.2  บันทึกจาํนวนวัตถุดิบ / หนวย 

10.3  ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศร  เพื่อเลือกหนวยวัตถุดิบ 
10.4  เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
10.5 ถาตองการ Update ขอมูลกด  

10.6  ถาไมตองการบันทึกขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  



 227

10.7  ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกวัตถุดิบทีต่องการแลวกด  แลวแกไขขอมูล
ตามตองการ 

10.8  ถาตองการลบขอมูลใหเลือกวัตถุดิบที่ตองการแลวกด   
11. ถาตองการบันทึกขอมูลกระบวนการผลิต เลือก Tab Sheet กระบวนการผลิต จะ

ปรากฏหนาจอดังรูป ก.20  ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทึกขอมูลตามชองที่
กําหนดใหดังนี ้

 

 
 

รูปท่ี ก.20 แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลสินคา เกี่ยวกับกระบวนการผลิต 
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11.1 บันทึกลาํดับการผลิต 

11.2 ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศร  เพื่อเลือกแผนกผลิต 
 
11.3 ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่ ก.21  เพ่ือเลือกกระบวนการผลิต 
 

 
                       

                         รูปที่ ก.21 แสดงหนาจอการคนหากระบวนการผลิต 
 
11.4 ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่ ก.10  เพ่ือเลือกเคร่ืองจักร 
11.5 บันทึกจาํนวนแบงผลติ 

11.6 ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศร  เพื่อเลือกหนวยแบงผลิต 
11.7 เมื่อบันทกึขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
11.8 ถาตองการ Update ขอมูลกด  

11.9 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
11.10ถาตองการแกไขขอมลูใหเลือกวัตถดุิบท่ีตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูล
ตามตองการ 
11.11ถาตองการลบขอมูลใหเลือกวัตถุดบิที่ตองการแลวกด    
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12. ถาตองการบันทึกขอมูลกาํลงัการผลิต เลือก Tab Sheet กําลังการผลิต จะปรากฏ
หนาจอดังรูป ก.22  ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทึกขอมูลตามชองที่
กําหนดใหดังนี ้

 

 
 

รูปท่ี ก.22  แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลสินคาเกี่ยวกับกาํลังการผลิต   
 

12.1 ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่ ก.21 เลือกกระบวนการผลิต 
12.2 ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่ ก.10 เพื่อเลือกเครื่องจักร 
12.3 ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่ ก.12 เลือกประเภทวัตถุดิบ 
12.4 บันทึกกาํลังการผลิต 



 230

12.5 ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศร  เพื่อเลือกหนวยกําลังการผลิต 
12.6 เมื่อบันทกึขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
12.7 ถาตองการ Update ขอมูลกด  

12.8 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
12.9 ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกวัตถุดิบที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม

ตองการ 
12.10ถาตองการลบขอมูลใหเลือกวัตถุดบิที่ตองการแลวกด    

13. ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
 

4.3.5 การบันทึกขอมูลดานลกูคา  มีขั้นตอนดังนี ้
1. จากหนาจอรูปที่  ก.6  ใหคลิกเลือก “ ลูกคา “  จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.23 
 

 
 

รูปที่ ก.23  แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลเกี่ยวกับลูกคา  



 231

2. ถาตองการเลือกลูกคา ให กด   จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.12 แลวเลือกตาม
ตองการ 

 

 
 

รูปที่ ก.24 แสดงหนาจอการคนหาลูกคา 
 

3. ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกลูกคาที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

4. ถาตองการลบขอมูลใหเลือกลูกคาที่ตองการแลวกด  
5. ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   แลวบันทึกขอมลูตามทีก่ําหนด ดังนี้ 

5.1 รหัสลูกคา 
5.2 ช่ือลูกคา 
5.3 ช่ือผูติดตอ 
5.4 ที่อยู 
5.5 หมายเลขโทรศัพท 
5.6 หมายเลขภายใน 
5.7 หมายเลขโทรสาร 
5.8 E-mail Address 
5.9 เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด  
5.10 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
5.11 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
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6. ถาตองการพิมพขอมูลกด  
7. ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
 

5. การบันทึกขอมลูการดําเนินงาน 
การบันทึกขอมูลการดําเนนิงาน  มีรายละเอียดดังนี้ 

5.1 เมื่อเปดโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาทีห่นาจอ Main Menu แลว ใหคลิกเลือกที่เมนู “ 
ขอมูลการดําเนินงานจะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.25 

 

 
 

รูปที่ ก.25  แสดงหนาจอรายการของขอมูลการดําเนินงาน 
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5.2 จากหนาจอรูปที่  ก.25  ใหคลิกเลือกใบสั่งผลิตจะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.26 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                   รูปที่ ก.26  แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลใบส่ังผลิตเกี่ยวกับรายละเอียดใบสั่งผลิต 
 

5.3 ถาตองการเลือกใบสั่งผลิตให กด   จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.27 แลวเลือกตาม
ตองการ 

 
รูปที่ ก.27 แสดงหนาจอการคนหาใบสั่งผลิต 
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5.4 ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกใบสั่งผลิตที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

5.5 ถาตองการลบขอมูลใหเลือกใบสั่งผลิตที่ตองการแลวกด  
5.6 ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทกึขอมลูตามลําดับดงันี้ 

5.6.1 บันทกึเลขที่ใบสั่งผลิต 
5.6.2 ใชเมาสคลิ๊กที ่  จะปรากฏหนาตางดังรูปท่ี ก.24 แลวเลือกลูกคาที่ตองการ 

5.7  ในการบันทึกวันที่ส่ังผลิต,วันกําหนดสงและวันที่ผลิตเสร็จใหนําเมาสคลิ๊กที่ลูกศร เพ่ือ 

เลือกวันทีท่ี่ตองการ    
5.8  เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.9  ถาตองการ Update ขอมูลกด  
5.10 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  

จากหนาจอบนัทกึขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกบัใบสั่งผลิต ดังนี้ คือ รายละเอียด จํานวนสั่งผลิต  
และเวลาที่ใชในการผลิต 

5.11 ถาตองการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับรายละเอียดใบสั่งผลิต เลือก Tab Sheet รายละเอียด
ใบสั่งผลิต จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.26    ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทกึ
ขอมูลตามลาํดับดังนี้ 
5.11.1 เลือกรหัสสินคาที่ตองการ โดยใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาตางดังรูปท่ี 

ก.14 เลือกรหสัสินคาที่ตองการ 
5.11.2 บันทกึจํานวนสั่งซื้อ 

5.11.3 เลือกหนวยสั่งซื้อ และความสําคัญของสินคา 

5.11.4 เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.11.5 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
5.11.6 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
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5.12 ถาตองการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับจํานวนสั่งผลิต เลือก Tab Sheet จํานวนสั่งผลิต จะ
ปรากฏหนาจอดังรูป ก.28  โดยบันทึกขอมูลตามลําดับดังนี้ 

 
 

                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปที่ ก.28  แสดงหนาจอการบันทึกขอมลูใบส่ังผลิตเกี่ยวกับจํานวนสั่งผลิต 
 

5.12.1 ใชเมาสคลิ๊กเลือกรหัสสินคาที่ตองการ ( ในหนารายละเอียด ) จากนั้นเลือก 
Tab Sheetจํานวนสั่งผลิต แลวกรอกจํานวนสั่งผลิตและเลือกหนวยโดยการ

คลิ๊กที่ลูกศร    
5.12.2 เม่ือบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.12.3 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
5.12.4 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
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5.13 ถาตองการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับเวลาท่ีใชในการผลิต เลือก Tab Sheet เวลาที่ใชใน 
การผลิต จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.29  โดยบันทกึขอมลูตามลําดับดงันี้ 

 
                     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   รูปท่ี ก.29  แสดงหนาจอการบันทึกขอมูลใบส่ังผลิตเกี่ยวกับเวลาทีใ่ชในการผลิต 
 

5.13.1 ใชเมาสคลิ๊กเลือกกระบวนการผลติที่ตารางทางดานซายมือ  เม่ือเลือกแลวจะ
เห็นคาจํานวนแบงผลติที่ตารางถัดไป ( ตารางจํานวนแบงผลิต ) 

5.13.2 ใชเมาสคลิ๊กเลือกจํานวนแบงผลิต ( LotNo )  เมื่อเลือกแลวจะเห็นเครื่องจักร
ที่สามารถใชผลิตรวมทั้งเวลาที่ผลิตเสร็จของงานสุดทายที่ทาํงานบนเครื่อง   

5.13.3 ใชเมาสคลิ๊กเลือกเครื่องจักรที่ตองการ เมื่อเลือกแลวจะเห็นเวลาที่ใชในการ
ผลิตของLotNo นั้นๆ  

5.13.4 ใชเมาสคลิ๊กเลือก LotNo  แลวกดปุม   ขอมูลจะถูกเพิ่ม
ลงตารางดานลาง 
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5.13.5 ใชเมาสคลิ๊กทีลู่กศรของชองวันและเวลาทีเ่ร่ิมผลิต เพื่อกําหนดวนัและเวลาที่

เร่ิมผลิตใหกับงาน   
5.13.6 เม่ืองานลงแผนแลวพบวาผลิตงานไมทนักําหนดสงมอบใหใชเมาสคลิ๊กที่

ลูกศรของชองวันและเวลาทีผ่ลิตเสร็จ เพื่อกําหนดการทาํงานลวงเวลา 

5.13.7 เม่ือบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.13.8 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
5.13.9   ถาไมตองการบันทึกขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  

5.14 ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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6.  แผนการผลิต 
แผนการผลิต  มีรายละเอียดดังนี้ 

6.1 เมื่อเปดโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาทีห่นาจอ Main Menu แลว ใหคลิกเลือกที่เมนู 
“ แผนการผลิต “ จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.30 

 

 
 

รูปที่  ก.30  แสดงหนาจอรายการของแผนการผลิต 
 

6.2 เลือกกลุมขอมูลท่ีตองการเพื่อดูแผนการผลิต โดยแผนการผลิตจะระบุวันและเวลาที่เริ่ม
ผลิต  ผลิตเสร็จ ประกอบดวยกระบวนการผลิตตางๆ ดังนี้  

 เปาถุง     
 การเวียร    
 โรโตแมค    
 ดราย    
 เคลือบ    
 สลิตเตอร    
 ตัดถุง    
 ผาถุง    
 ปมหู / เจาะรู    
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 พับถุง    
 ตัดซอง    

6.3  ถาตองการเลือกแผนการผลิตตามเลขที่ใบสั่งผลิต  รหัสเคร่ืองจักร หรือช่ือสินคาใหกดปุม 
   แลวใหเลือก   ที่หัวตารางเพื่อเลือกประเภทขอมูลตามตองการ 

6.4 ถาตองการพิมพเอกสารการวางแผนการผลิตใหกดปุม  
6.5  ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 

 
7.  รายงานสรุปการดาํเนินงาน 
รายงานสรุปการดําเนินงาน  มีรายละเอียดดังนี้ 

7.1 เมื่อเปดโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาทีห่นาจอ Main Menu แลว ใหคลิกเลือกที่เมนู
รายงานสรุปการดําเนินงาน จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.31 

 

 
 

รูปท่ี  ก.31   แสดงหนาจอรายการของรายงานสรุปการดาํเนินงาน 
 

7.2 เลือกกลุมขอมูลที่ตองการ ซ่ึงประกอบดวย  
 อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบ 
 รายงานความกาวหนา    
 งานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ    
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 ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร   
 

7.2.1 อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบ 
1. จากหนาจอรูปที่ ก.31 ใหคลิกเลือก “ อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบ “ จะ

ปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.32 
 

 
 

รูปที่ ก.32 แสดงหนาจออัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ 
 

2. พิมพเลือกป พ.ศ. ที่ตองการ แลวกด  
3. ถาตองการพิมพเอกสารการวางแผนการผลิตใหกดปุม  
4.  ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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7.2.2  รายงานความกาวหนา 
1.   จากหนาจอรูปที่ ก.31 ใหคลิกเลือก “ รายงานความกาวหนา “ จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่  
     ก.33 
 

 
 

รูปที่ ก.33 แสดงหนาจอรายงานความกาวหนา 
 

2.   พิมพหมายเลขใบสั่งผลิตที่ตองการ 
3.   ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.14  เพื่อเลือกสินคา 
4.   ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.21  เพื่อเลือกกระบวนการผลิต 
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5.   ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศรของชองวันผลิตเสร็จ เพื่อกําหนดวนัที่ผลิตเสร็จใหกับงาน  

     ( จากแผนการผลิต )  
6.   ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศรของชองวันที่ผลิตเสร็จจริง  เพื่อกําหนดวันที่ผลิตเสร็จจริงใหกับงาน  

      
 
7. ถาตองการเลือกขอมูลโดยเฉพาะกดปุม    แลวใหเลือก   ที่หัวตารางเพื่อ  

เลือกประเภทขอมูลตามตองการ 
8. ถาตองการพิมพเอกสารการวางแผนการผลิตใหกดปุม  
9. ถาตองการปดหนาจอนี้กด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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7.2.3  งานที่ผลิตไมทนักาํหนด 
1.   จากหนาจอรูปที่ ก.31 ใหคลิกเลือก “ งานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ “ จะปรากฏหนาจอดัง

รูปที่ ก.34 
 

 
 

รูปที่ ก.34 แสดงหนาจองานที่ผลิตไมทนักาํหนดสงมอบ 
 

2. ถาตองการเลือกขอมูลโดยเฉพาะกดปุม    แลวใหเลือก   ที่หัวตารางเพื่อ  
เลือกประเภทขอมูลตามตองการ 

3.  ถาตองการพิมพเอกสารการวางแผนการผลิตใหกดปุม  
4.  ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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7.2.4  ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร 
1.  จากหนาจอรูปที่ ก.31 ใหคลิกเลือก “ ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร “ จะปรากฏ

หนาจอ ดังรูปที่ ก.35 
 

 
 

รูปที่ ก.35 แสดงหนาจอตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร 
 

5. ถาตองการเลือกขอมูลโดยเฉพาะกดปุม    แลวใหเลือก   ที่หัวตารางเพื่อ  
เลือกประเภทขอมูลตามตองการ 

6.  ถาตองการพิมพเอกสารการวางแผนการผลิตใหกดปุม  
7.  ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 

 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ข 
เอกสารที่ใชในการบันทึกขอมูลเพ่ือการจัดตารางการผลิต 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
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สําเร็จการศึกษาปริญญาวศิวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร วิทยาเขตบางเขน ในปการศึกษา 2544 และเขาศกึษาตอในหลกัสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ  สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย เมื่อ พ.ศ. 2544 และสําเร็จการศึกษาในป พ.ศ. 2546 
 
 
 




