
บทท่ี 3
ระบบการควบคุมช้ินส่วนของบัจจุบัน

3.1 ข ้อม ูลเบ ื้องต ้นของโรงงานต ัวอย ่าง

โรงงานตัวอย่างที่ทำการศึกษา เป็นโรงงานตัดแปลงรถกระบะให้เป็นรถกระบะแบบที่นั่ง 2 
ตอน หรือแบบ 4 ประตู ( Double cab ) และรถโดยสารแบบแวน ( Station wagon ) ซ่ึงมี'ข้อมูลเบ๋ือา 
ต้นตังนี้

3.1.1 การจัดองค์กรของโรงงานตัวอย่าง

ภาพท่ี 3.1 ผังการจัดองค์กรของโรงงานตัวอย่าง

ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต มีหน้าที่ในการเตรียมอุปกรณ์และให้คำปรึกษาทางต้านวิศวกรรมให้แก่ 
ฝ่ายผลิต เช่น การออกแบบเครื่องจักรที่ใช้ในสายการผลิต

ฝ่ายผลิต มีหน้าที่ในการผลิตหรือในส่วนของโรงงาน มีหน่วยงานย่อยตังนี

แผนกผลิตและซ่อมบำรุง มีหน้าท่ีซ่อมบำรุงเครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ่ืน ๆ ในสายการผลิต
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แผนกวางแผนการผลิตและควบคุมชิ้นส่วน แยกย่อยออกเป็นหน่วยงานวางแผนการผลิต ซ่ึงมี 

หน้าที่ในการวางแผนและควบคุมติดตามผลการผลิต เช่น การวางแผนกำลังการผลิต 1 จำนวนที่ผลิตได้ ( 
OUT PUT ) และประสิทธิภาพการผลิต ( Efficiency ) เป็นด้น ส่วนหน่วยงานย่อยการควบคุมชิ้น
ส่วน จะมีหน้าที่ในการควบคุมดูแลชินส่วนที่ใช้ในการผลิต การออกคำสั่งเรียกชินส่วนให้ผู้ผลิตชิน 
ส่วนมาส่งชิ้นส่วนตามจำนวนและเวลาที่กำหนดให้สอดคล้องกับการผลิต ดูแลไม่ให้เกิดการขาดชิ้น 
ส่วน เป็นด้น

แผนกคุณภาพ มีหน้าที่ดูแลคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตออกมา ให้มีคุณภาพตามมาตรฐานที่ 
กำหนด นอกจากนี้ยังดูและเกี่ยวก ับ คุณภาพของชิ้นส่วนที่ร ับ มาจากผู้ผลิตชิ้นส่วน

ฝ่ายจัดการ มีหน่วยงานย่อยดังนี้

แผนกจัดซื้อ มีหน้าที่ในการติดต่อก ับ ผู้ผลิตในฐานะผู้ซื้อชิ้นส่วน เช่น การคัดเลือกผู้ผลิตชิ้น 
ส่วน 1 การต่อรองราคาชิ้นส่วน , การออกคำสั่งซื้อประจำเดือน 5 การทำจ่ายเงินให้ก ับ ผู้ผลิต , การ 
ตักเดือนผู้ผลิตที่ส่งชิ้นส่วนล่าช้า หรือไ ม ่ไ ด ้คุณภาพ และยังรวมถึงร่วมก ับ ผู้ผลิตเองในการพัฒนาศักย 
ภาพของผู้ผลิตชิ้นส่วน

แผนกบุคคลและบริหาร มีหน้าที่ในการจัดการด้านบุคคลและสวัสดิการของพนักงาน ดูและ 
ส่ิงปลูกสร้างต่าง ๆ เช่น การซ่อมแซมหลังคาโรงงาน

แผนกการตลาด มีหน้าที่ในการจัดจำหน่ายรถ , วางแผนเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์และกิจการทางการ 
ตลาด เช่น การโฆษณาประชาสัมพันธ์ การติดตามลูกค้า เป็นด้น

3.1.2 ผลิตภัณฑ์

ทำการตัดแปลงรถกระบะให้เป็นรถกระบะแบบที่นั่ง 2 ตอน หรือแบบ 4 ประตู ( Double cab ) 
และรถโดยสารแบบแวน ( Station wagon )

สายการผลิตที่เลือกทำการทคลอง มีการผลิตรถ 4 แบบ ได้แก่
แบบท่ี 1 เรียกช่ือย่อผลิตภัณฑ์ว่า DS
แบบท่ี 2 เรียกช่ือย่อผลิตภัณฑ์ว่า WH
แบบท่ี 3 เรียกชื่อย่อผลิตภัณฑ์ว่า พร
แบบท่ี 4 เรียกชื่อย่อผลิตภัณฑ์ว่า WL
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3.1.3 ขั้นตอนและแนวทางการผลิต

4 -
การตรวจสอบคุณภาพ

ภาพท่ี 3.2 ผังแสดงข้ันตอนการผลิต
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รถแต่และแบบจะมี'ขั้นตอนการผลิตที่มีทั้งเหมือนกัน และต่างกัน โดยแบ่งเป็นขั้นตอนหลัก  ๆ
ได้ 4 ขั้นตอนดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 การประกอบตัวถัง ( หรือเรียกว่า @1 . มารูดับบลิว)
ข ั้นตอนที่2 การพ่นสีตัวลัง (หรือเรียกว่าQ  , มารูที)

ขั้นตอนที่ 3 การประกอบชิ้นส่วนรถยนต์เข้ากับตัวถัง ( หรือเรียกว่า(ฐ) , มารูเอ )
ข ั้นตอนที่4 การตรวจสอบคุณภาพ

ในการจัดการผลิต จะมีการกำหนดเรียงลำดับการผลิตของรถแบบต่าง  ๆคละเคล้ากันไปคัน 
ต่อคัน โดยอ้างถึงรถที่จะผลิตด้วย ชุดอักษร ตังนี

AA-BBB-CC : สีของรถ

ซึ่งชุดอักษรตังกล่าวจะตอกอยู่ที่คานหม้อนำของรถ ( ไม่ต้องตอกสีของรถ ) ตังรูป

ภาพท่ี 3.3 หมายเลขอ้างอิงท่ีตอกบนคานหม้อนำ ( WL-369-17 )

อธิบายความหมายและวิธีการกำหนดชุดอักษรตังนี
- AA คือชื่อย่อของรถแต่ละแบบตังที่กล่าวมาแล้ว( DS , WH , พ ร , WL )
- BBB คือหมายเลข lot ของชิ้นส่วนที่ใช้ผลิต เร่ิมจากหมายเลข 001 และเพิ่มชิ้นไปเรื่อย ๆ
- CC คือหมายเลขลำดับภายใน lot น้ัน ๆ เร่ิมต้ังแต่หมายเลข 01 -  20 และเริ่มวนใหม่ และเพ่ิม 

ค ่า 1 หน่วยให้ BBB ( เน่ืองจากชิ้นส่วนที่นำเข้าจากต่างประเทศ 1 lot สำหรับผลิตรถ 20 คัน เม่ือ 
ครบ 20 คัน ก็ช้ิน lot ใหม่ )

- สีของรถ ( COLOUR ) คือสีสำหรับพ่นรถคันน้ัน
รถแต่ละแบบจะไล่หมายเลขอิสระกันของแต่ละแบบ เช่น

- รถคันท่ี 1 ของรถแบบ DS จะเป็นหมายเลข DS-001-01
- รถคันท่ี 1 ของรถแบบ WH จะเป็นหมายเลข WH-001-01
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- รถคันท่ี 1 ของรถแบบ พร จะเป็นหมายเลข พร-001-01
- รถคันท่ี 1 ของรถแบบ DS จะเป็นหมายเลข DS-001-01 

ตัวอย่างดังตาราง

ตารางท่ี 3.1 ตัวอย่างการกำหนดหมายเลขอ้างอิงของรถแต่ละรุ่น
ผลิตเป็นคันท่ี 

(ของรุ่นน้ัน ๆ )
รถรุ่น DS รถรุ่นพH รถรุ่น พร รถรุ่น WL

1 DS-001-01 WH-001-01 ws-001-01 WL-001-01
2 DS-001-02 WH-001-02 WS-001-02 WL-001-02
19 DS-001-19 WH-001-19 WS-001-19 WL-001-19
20 DS-001-20 WH-001-20 WS-001-20 WL-001-20
21 DS-002-01 WH-002-01 WS-002-01 WL-002-01
22 DS-002-02 WH-002-02 WS-002-02 WL-002-02
40 DS-002-20 WH-002-20 WS-002-20 WL-002-20
41 DS-003-01 WH-003-01 WS-003-01 WL-003-01

เราสามารถหาว่า รถท่ีอ้างอิงน้ัน ผลิตเป็นคันท่ีเท่าไร เม่ือนับต้ังแต่เร่ิมผลิตได้ตังนี

.(3.1)

เม่ือ BBB คือหมายเลข lot ของชิ้นส่วนที่ใช้ผลิต
CC คือหมายเลขลำดับภายใน lot น้ัน ๆ

ดูจากเร่ืองการอ้างอิงตัวรถ

เช่น รถรุ่น DS-003-01 = ( 3 -  1 ) X 20 + 1 = รถรุ่น DS คันท่ี 41 ซ่ึงเป็นค่าท่ีสอด
คล้องกับตาราง

และเพื่อผลิตรถคละแบบตามที่ด้องการ จะมีการออกเอกสาร “ลำดับการผลิต” ( Priority )
แจ้งให้หน่วยงานที่เก่ียวช้องรับทราบเพ่ือสนับสนุนการผลิตตามลำดับตังกล่าว ดังภาพตัวอย่างเอกสาร 
ลำดับการผลิต
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PR IOR ITY OF INPUT (A)
NO. D S

ฒ ฒ เ
C O L O U R W H C O L O U R

ส ิพ า
1.:

พ ร

(2TO N E)

C O L O U R . พ แ  

(2TO N E)

C O L O U R

1 DS-021-07 S058
2 WH-025-12 1 AO
3 พร-013-17 926
4 WL-155-13 926
5 WL-155-14 926
6 WL-155-15 3K4
7 WL-155-16 926
8 WH-025-13 1A0

9 WL-155-17 926
10 WL-155-18 926
11 WL-155-19 6N7
12 WL-155-20 926

ภาพท่ี 3.4 ตัวอย่างลำดับการผลิตสำหรับการประกอบชินส่วนรถยนต์เข้ากับตัวถัง (A)

- ช่อง “NO” หมายถึงลำดับการผลิตในเดือนนั้น ๆ
- ช่อง “DS” 1 “WH” , “พ ร” และ “พ บ ’ คือหมายเลขอ้างอิงของรถรุ่นต่าง ๆ
- ช่อง COLOUR คือสีของรถ ค่าที่อยู่ในช่อง เป็น รหัสหรือช่ือย่อของสีน้ัน ๆ

3.2 หล ักการเบ ื้องต ้นของระบบควบค ุมช ิ้นส ่วนป ัจจ ุบ ัน

หลังจากทราบข้อมูลเบื้องต้นของโรงงานตัวอย่างแล้ว ต่อไปเป็นการศึกษาระบบควบคุมพัสด ุ
ชิ้นส่วนคงคลังระบบ!เจจุบัน ( ก่อนการปรับปรุง ) ของโรงงานตัวอย่าง

เนื่องจากชินส่วนที่ใช้จะมีอยู่ 2 ประเภท คือ ชินส่วนท่ีสั่งซือจากต่างประเทศ และชินส่วนที 
ส่ังซือจากผู้ผลิตในประเทศ

ตังนั้นระบบควบคุมชินส่วนก็จะแบ่งออกเป็น 2 ระบบ ได้แก่
1. ระบบควบคุมชิ้นส่วนที่สั่งซื้อจากต่างประเทศ
2. ระบบควบคุมชิ้นส่วนที่สั่งซื้อจากผู้ผลิตชิ้นส่วนภายในประเทศ
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ใน ก ารศ ึก ษ าค ร ั้งน ี้จ ะ เน ้น ท ี่ระ บ บ ค ว บ ค ุม ช ิน ส ่ว น ท ี่ส ั่งซ ื้อ จ าก ผ ู้ผ ล ิต ภ ายใน ป ระ เท ศ  แต ่ก ็จะ
อ ธ ิบ าย ห ล ัก ก ารข อ งระ บ บ ค วบ ค ุม ช ิ้น ส ่วน ท ี่ส ั่งซ ื้อ จาก ต ่างป ระ เท ศ  เพ ราะถ ูก ใช ้เป ็น แ น ว ท างระบ บ ก าร

ค ว บ ค ุม ช ิ้น ส ่วน ใน ป ระเท ศ

1. ระบบควบคุมชิ้นส่วนที่ส ั่งซ ื้อจากต่างประเทศ

1.1 การจัดการชิ้นส่วน โดยจะมองชิ้นส่วนเป็นกลุ่มชิ้นส่วน ( Group part ) ช้ินส่วน 1
กลุ่มก็คือชิ้นส่วนสำหรับผลิตรถ 1 รุ่น คือมีชิ้นส่วนครบทุกรายการสำหรับผลิตรถรุ่นน้ัน ๆ  ซ่ึง
การท่ีต้องมองหรือจัดการชินส่วนเป็นกลุ่มหรือเป็นรุ่น ๆ เพื่อให้สะดวกสำหรับการเสียภาษีนำเช้าชิ้น 
ส่วน ซ่ึงจะคิดตามรายการชิ้นส่วนที่ใช้ที่ย่ืนต่อทางราชการ ( กฎหมายกำหนดให้ผู้ผลิตรถยนต์ต้อง 
ยื่นรายการช้ินส่วนนำเช้าเป็นรายรุ่นของรถท่ีจะผลิต คือเป็นสูตรการผลิต )

ดังน้ันชิ้นส่วนที่ส่ังซื้อจากต่างประเทศจะแยกออกเป็น 4 กลุ่มตามจำนวนรุ่นของรถท่ีผลิต 4 รุ่น 
(อ ร , WH , พรและ WL )

1.2 จำนวนการส่ังซ้ือ จะต้องเป็น lot size โดย 1 lot เท่ากับ 20 คัน และแยกเป็นรุ่นอิสระกัน 
เช่น ต้องส่ังซ้ือชิ้นส่วนสำหรับรถรุ่น อร จำนวน 5 lots 1 รถรุ่น พร จำนวน 12 lots เป็นต้น เป็น 
มาตรฐานของทางผู้ผลิตชิ้นส่วนต่างประเทศทีใ่ช ้ร่วมกับประเทศนำเข้าอ่ืน ๆ ด้วย

1.3 การอ้างอิงชิ้นส่วน ชิ้นส่วนที่ส่งมาจากต่างประเทศจะมีการกำหนดหมายเลขล็อตมาจาก 
ต่างประเทศด้วย เพื่อสะดวกในการตรวจสอบอ้างอิงกรณีที่มีรัเญหา หมายเลขล็อตของชิ้นส่วนของ
แต่ละรุ่นก็จะไล่หมายเลขไปเรื่อย  ๆเช่น อร ล็อตท่ี 1 , อร ล็อตท่ี 2 1'WH ล็อตท่ี 1 1 WH ล็อตท่ี 2 
เป็นต้น

1.4ความถี่ในการสั่งซื้อ จะสั่งซื้อเดือนละ 1 ครั้ง เนื่องจากมีเอกสารและขั้นตอนมาก

1.5 เวลานำตั้งแต่สั่งซื้อจนรับชิ้นส่วน จะใช้เวลา 1.5 เดือน เนื่องจากการขนส่งทางเรือและ 
วิธีการทางศุลกากรนำเข้า

ในการศึกษาครั้งนั้ไม่ไต้มุ่งเน้นที่ระบบนี้ เนื่องจากมีเวลานำในการสั่งซื้อที่นานมาก และมีข้อ 
กำหนดเกี่ยวกับกฎหมาย ทำให้เป็นระบบที่แน่นอนตายตัว เปลี่ยนแปลงหรือแก้ไขไต้ยาก



2. ระบบควบคุมชิ้นส่วนที่ส ั่งซ ื้อจากผู้ผลิตชิ้นส่วนภายในประเทศ

2.1 การจัดการชิ้นส่วน ใช้หลักการเคียวกับชิ้นส่วนที่สั่งซื้อจากต่างประเทศ โดยจะมอง

ชิ้นส่วนเป็น “ กลุ่มชิ้นส่วน”  ( Group part ) ชิ้นส่วน 1 กลุ่มก็คือชิ้นส่วนสำหรับผลิตรถ 1 รุ่น คือมี 
ชิ้นส่วนครบทุกรายการสำหรับผลิตรถรุ่นนั้น ๆ

ดังนั้นชิ้นส่วนที่สั่งซื้อจากผู้ผลิตแต่ละราย ก็จะแยกออกเป็น 4 กลุ่มตามจำนวนรุ่นของรถที ่
ผลิต 4 รุ่น ( DS , WH , พ ร และ WL )

คำสั่งซื้อจะสั่งเป็นกลุ่มชิ้นส่วน คือ สั่งเป็นรุ่นรถที่ผลิต เช่น สั่งชิ้นส่วนสำหรับรถรุ่น 
DS 1 ล็อต, สั่งชิ้นส่วนสำหรับรถรุ่น W H 1 ล็อต เป็นต้น ไม่ใช่สั่งเป็นรายชิ้นส่วน เช่น สั่งชิ้นส่วน

A , สั่งชิ้นส่วน B เป็นต้น

2 7

ตารางที่ 3.2 ตัวอย่างรายการชิ้นส่วนที่ใช้สำหรับรถแต่ละรุ่น

No. ผู้ผลิต
PART

NUMBER
PART NMAE

จำนวนการใช้ต่อคัน

( ชิ้น / คัน )

DS WH พร WL
1 HK 74310-YE010 SUNVISOR ASSY RH 1
2 HK C4910-01050-C BOARD ASSY, FR DOOR TRIM, RH 1
3 HK C4910-01060-C BOARD ASSY, FR DOOR TRIM, RH 1 1
4 HK C5304-01010-H COVER S/A, QTR TRIM, RR LH 1 1 1
5 HK C4039-01040-L ORNAMENT S/A, BACK DOOR 1
6 HK C5750-01030-D HEADLINING ASSY, ROOF 1 1 1
7 HK C5774-01010 RETAINER, ROOF HEADLINING 1 1 1
8 HK C7110-01060 SEAT ASSY, FR RH 1
9 HK C7210-01060-K SEAT ASSY, NO. 1 1
10 HK C7210-01070-K SEAT ASSY, NO. 1 1 1
11 HK C7247-01030 BRACKT,RR SEAT CUSHION SET 2 2 2 2
12 RA 16595-TN010 THERMOSTAT CAUTION INFORM 1 1 1 1
13 RA 69339-YZB01 PLT, CHILD PRTCT LOCK 2 2 2 2
14 RA 36369-YE010 LABEL, TRANSFER NOTICE 1 1
15 RA 37199-YE010 LABEL, PROPELLER MAINTENANCE 1 1
16 RA C6249-95Z02 PLATE MANUFACTURE NAME 1

... 1 ..............

ตัวอย่างการออกคำสั่งซื้อชิ้นส่วน (จากตารางที่ 3.2) เช่น เมื่อสั่งชินส่วนจากผู้ผลิตชินส่วน 
HK

- สั่งชิ้นส่วนสำหรับรถรุ่น DS ก็จะได้ชิ้นส่วนบรรทัดที่ 1 18 และ 11 เช้ามาพร้อมกัน
- สั่งชิ้นส่วนสำหรับรถรุ่น WH ก็จะได้ชิ้นส่วนบรรทัดที่ 2 , 4 , 6 , 7 , 9  และ 11 เช้ามาพร้อม 

กัน
- สั่งชิ้นส่วนสำหรับรถรุ่น พ ร  ก็จะได้ชิ้นส่วนบรรทัดที่ 3 , 4 , 6 , 7 , 1 0  และ 11 เช้ามาพร้อม

กัน



28

-สั่งชิ้นส่วนสำหรับรถรุ่น WL ก็จะไค้ชิ้นส่วนบรรทัดที่ 3 , 4 , 5 , 6 , 7 ,  10และ 11 เข้ามา 
พร้อมกัน

เมื่อสั่งชิ้นส่วนจากผู้ผลิต BA

- สำหรับรถรุ่น DS ก็จะไค้ชิ้นส่วนบรรทัดที่ 12,13 และ 16

- สำหรับรถรุ่น WH ก็จะไค้ชิ้นส่วนบรรทัดที่ 12 และ 13 
•สำหร ับรถร ุ่นพร ก็จะไค้ชิ้นส่วนบรรทัดที่ 1 2 , 1 3 , 1 4 และ15
- สำหรับรถรุ่น WL ก็จะไค้ชิ้นส่วนบรรทัดที่ 12,13 , 14 และ 15

2.2 จำนวนการสั่งซือ ใช้หลักการเดียวกับชินส่วนที่สั่งซื้อจากต่างประเทศเช่นกัน จะต้อง 
เป็น lot size โดย 1 lot เท่ากับ 20 คัน และแยกเป็นรุ่นอิสระกัน เช่น ต้องสั่งซื้อชิ้นส่วนสำหรับรถรุ่น 
DS จำนวน 5 lots , รถรุ่น พ ร จำนวน 12 lots เป็นค้น

2.3 การอ้างอิงชิ้นส่วน ก็จะอาศัยหลักการเดียวกับชิ้นส่วนจากต่างประเทศเช่นเดียวกัน โดย 
จะมีการกำหนดเลขล็อตของชิ้นส่วนสั่งซื้อให้ไปยังผู้ผลิตแต่ละราย โดยอ้างอิงกับชิ้นส่วนที่สั่งจากต่าง 
ประเทศ

2.4 ความถี่ในการสั่งซื้อ จะสั่งซื้อทุกวัน เพราะมีเอกสารและขั้นตอนน้อย ผู้ผลิตสามารถจัด 
ส่งไค้ทุกวัน

2.5 เวลานำตั้งแต่สั่งซื้อจนรับชิ้นส่วน จะใช้เวลา 1 - 2  วัน แล้วแต่ผู้ผลิตแต่ละราย การท่ี 
มีระยะเวลาสั้น เนื่องจากการเป็นการขนส่งในประเทศเอง และไม่ต้องผ่านวิธีการทางศุลกากรนำเช้า

โดยสรุปแล้วหลักการของระบบควบคุมชิ้นส่วนที่สั่งซื้อจากผู้ผลิตภายในประเทศที่จะทำการ 
ศึกษา จะมีที่มาจากระบบการควบคุมชิ้นส่วนจากต่างประเทศ

ซึ่งสรุปหลักการของระบบควบคุมชินส่วนที่สั่งซือจากผู้ผลิตในประเทศ คังนี
1. การสั่งชิ้นส่วนเป็นกลุ่มของชิ้นส่วนตามรถแต่ละรุ่น
2 . ต้องสั่งลงตัว lot size และมี lot size ตายตัวเท่ากับชิ้นส่วนสำหรับผลิตรถรุ่นนั้นๆ 20 คัน

3. มีการกำหนดหมายเลขล็อตของชิ้นส่วนเพื่อใช้ในการอ้างอิง
4. มีการสั่งทุกวัน
5. เวลานำตังแต่สังซือจนรับชินส่วนจะใช้เวลา 1 -  2 วัน
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3.3 ระบบการควบค ุมช ิ้นส ่วนภายในประเทศของป ัจจ ุบ ัน

ภาพท่ี 3.5 ขั้นตอนการจัดการชิ้นส่วนภายในประเทศที่สั่งซื้อจากภายนอกบริษัท ก่อน การปรับปรุง
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ระบบการควบคุมชิ้นส่วนภายในประเทศของระบบ!]จจุบัน เป็นระบบที่ออกแบบเชื่อมโยง 
และสอดคล้องกับระบบวางแผนการผลิต ใช้หลักการของระบบ MRP ( Material Requirement
Planning ) โดยพยายามออกคำสั่งชื้อหรือเรียกชิ้นส่วนให้เช้ามาสอดคล้องกับแผนการผลิต ดังนั้น
เพื่อให้เช้าใจถึงการควบคุมชิ้นส่วนภายในประเทศได้ดีขึ้น ในส่วนนี้จะอธิบายถึงระบบวางแผนการ
ผลิตเบื้องด้นไว้ด้วย

จากภาพท่ี 3.5 จะมีการแบ่งระบบควบคุมชิ้นส่วนออกเป็น 2 ส่วนงาน คือ

1. ส่วนของการเตรียมผลิต เป็นส่วนของการวางแผนการผลิตและเตรียมการผลิต มีการแจ้ง 
ข่าวสารเบื้องด้นเกี่ยวกับจำนวนการผลิตให้หน่วยงานที่เกี่ยวช้องรับทราบเพื่อเตรียมการเบื้องต้น เช่น 
จำนวนการผลิตของรถแต่ละรุ่น , จำนวนชิ้นส่วนที่ต้องการ หรือการแจ้งไปยังผู้ผลิตชิ้นส่วนเพื่อเตรียม 
วัตถุดิบ

2. ส่วนของการควบคมชื่นส่วนรายวัน เป็นส่วนของการปฏิบัติงานซึ่งจะปฏิบัติรายวันในการJ “ 7 ~7T 1. 0, ส่ั ' 1’
ควบคุมชินส่วน เพือควบคุมและดูแล,ใหมีชินส่วนสำหรับการผลิตอยู่เสมอ ไม่เกิดการขาดแคลนชิน 
ส่วน และขณะเดียวกันก็ควบคุมไม่ให้มีชิ้นส่วนมากเกินไป

รายละเอียดของทั้ง 2 ส่วน มีดังนี้

1. ส่วนของการเตรียมผลิต

( 1 ) เริ่มจากแผนกวางแผนและควบคุมชิ้นส่วนทำการวางแผนกำหนดจำนวนและแบบของรถที่ 
จะผลิตสำหรับเดือน N พร้อมแผนประมาณการผลิตล่วงหน้าอีก 3 เดือน โดยจะเริ่มวางแผนในก่อน 
เร่ิมผลิต 15 วัน ( N-15 วัน ) เช่น การวางแผนการผลิตประจำเดือนมิถุนายนจะเริ่มตั้งแต่ในวันที่ 15 
พฤษภาคม โดยกำหนดจำนวนและแบบ'ของรถที่จะผลิตดังนี

ตารางที่ 3.3 การวางแผนกำหนดจำนวนและแบบรถที่จะผลิตประจำเดือน N

แบบรถ ยืนยันการผลิต เดือนมิถุนายน ( ดัน ) ประมาณการ ( คัน )

หมายเลข lot มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน

เร่ิมด้น สิ้นสุด เดือน N N+1 N+2 N+3
DS 20-20 23-4 45 30 25 30
WH 25-4 34-4 181 198 140 160
พร 13-14 16-20 67 64 60 30
WL 154-11 193-11 781 824 884 595

TOTAL 1,074 1,116 1,109 815
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โดยจะมีการระบุหมายเลข lot ของการผลิตในเดือนนั้น  ๆ ด้วย เพื่อความสะดวกในการควบ 
คุมการผลิตและการควบคุมชิ้นส่วน เช่น ผลิตรถแบบ DS ตั้งแต่คันที่ 20-20 ถึงคันที่ 23-4 ( คันที่ 400 
ถึงคันที่ 444 เป็นจำนวนรวม 45 คัน ; ดูวิธีการแปลงจากสมการ 3.1 ) ซึ่งแผนการผลิตไม่จำเป็นต้องลง 
ท้ายเป็นล็อตเหมือนการสั่งชิ้นส่วน

( 2 ) แผนกจัดซื้อจะทำการคำนวณชิ้น ส่วนที่ต้องใช้ในเดือน N จาก BOM ( B ill O f Materials ) 
และแจ้งจำนวนสั่งซื้อชิ้นส่วนสำหรับเดือน N ให้คับผู้ผลิตชิ้นส่วน เพื่อให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนเตรียมการ
ผลิตในภาพรวมสำหรับเดือน N

( 3 ) ผู้ผลิตชิ้นส่วนจะไปเตรียมการผลิตเบื้องต้นในส่วนของผู้ผลิตชิ้นส่วนเอง ซึ่งก็จะแตกต่าง 
กันไปแล้วแต่ผู้ผลิตแต่ละราย

( 4 ) หลังจากที่กำหนดแผนการผลิตในภาพรวมสำหรับเดือน N แล้ว แผนกวางแผนและ

ค วบคุมชิ้นส่วนจะทำการกำหนด “ แผนการผลิตรายวันประจำเดือน N”  ( Daily Production Schedule 
fo r N ) ดังตารางที่ 3.4 เป็นแผนที่บอกว่าในแต่ละวัน และในแต่ละขั้นตอนการผลิต จะทำรถแต่ละ

รุ่นจากกี่คัน ตั้งแต่หมายเลขอ้างอิงชิ้นส่วน lot ที่เท่าไรถึงคันที่เท่าไร (ในแผนการผลิตอาจจะมอง 
เห็นบอกเป็นช่วง  ๆของแต่ละรุ่น แต่ในการกำหนดลำดับการผลิตจริง จะเป็นการสลับคละเคล้ากันไป 
แต่ละรุ่น ตาม ภาพท่ี 3.4 “ เอกสารลำดับการผลิต”  )

ตัวอย่างวิธีการอ่านแผนการผลิต
จากตารางที่3.4 ตัวอย่างแผนการผลิต จะแบ่งออกเป็น4 ส่วน 
ส่วนที่ 1 เป็นส่วนของหัวตาราง

-บรรทัดแรก ในช่อง OT และช่องถัดไปเป ็นพ, T , A  หมายถึงการทำล่วงเวลาของ 
แต่ละขั้นตอนการผลิต เช่น วันที่ 1 ทั้งขั้นตอนการผลิต พ  , T และ A  มีการทำล่วง 
เวลา 2 ชั่วโมง
- บรรทัดที่สอง ในช่อง DATE หมายถึงวันที่แต่ละวัน
-บรรทัดที่สาม ในช่อง Process บอกว่าส่วนข้างล่างต่อไปเป็นของขันตอนการทำงาน 
อะไร ส่วนช่องถัดมาอีกช่อง Model คือบอกว่าเป็นรถรุ่นอะไร 

ส่วนที่ 2 1 3 และ 4 จะมีการอ่านค่าแบบเดียวกัน เพียงแต่ว่าเป็นของแต่ละขันตอนการผลิต 
ส ่วนท ี่2 เป ็นของขั้นตอนพ(การประกอบตัวถ ัง) ขันตอนที่3 เป็นของขันตอน T (การพ่นสี )
และขั้นตอนที่3 เป็นขั้นตอน A  (การประกอบชินส่วนเข้าคับตัวรถ)
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DA ILY  PRODUCTION SCHEDULE

ท

}

* <

OT
พ 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. - -
T 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. - -
A 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. - -

DATE 1 2 3 4 5 30 TOTALProcès Model Lot no Lot No Lot No Lot no Lot no Lot no Lot no

0

DS
21 10 21 12 21 14 21 16 21 18 23 9

40TO TO TO TO TO TO TO
21 11 21 13 21 15 21 17 21 18 23 9

Total 2 2 2 4 2 6 2 8 1 9 1 40
WH

26 11 26 19 27 9 27 17 28 6 35 4
180TO TO TO TO TO TO TO

26 18 27 8 27 16 28 5 28 11 35 10
Total 8 8 10 18 8 26 9 35 6 41 7 180

พร
14 4 14 7 14 9 14 13 14 16 17 8

67TO TO TO TO TO TO TO
14 6 14 8 14 12 14 15 14 17 17 10

Total 3 3 2 5 4 9 3 12 2 14 3 67

WL
159 17 161 15 163 12 165 9 167 6 197 15

787TO TO TO TO TO TO TO
161 14 163 11 165 8 167 5 168 16 199 3

Total 38 38 37 75 37 112 37 149 31 180 29 787
TOTAL 51 51 51 102 51 153 51 204 40 244 40 1074 1074

T
๐

DS
21 6 21 9 21 11 21 12 21 14 23 5

40TO TO TO TO TO TO TO
21 8 21 10 21 11 21 13 21 14 23 5

Total 3 3 2 5 1 6 2 8 1 9 1 40

WH
25 11 25 19 26 8 26 17 27 5 34 4

180TO TO TO TO TO TO TO
25 18 26 7 26 16 27 4 27 11 34 10

Total 8 8 9 17 9 26 8 34 7 41 7 180

พร
13 16 13 20 14 3 14 5 14 9 16 20

67TO TO TO TO TO TO TO
13 19 14 2 14 4 14 8 14 10 17 2

Total 4 4 3 7 2 9 4 13 2 15 3 67

WL
155 9 157 5 159 2 161 1 162 18 193 7

787TO TO TO TO TO TO TO
157 4 159 1 160 20 162 17 164 7 194 15

Total 36 36 37 73 39 112 37 149 30 179 29 787
TOTAL 51 51 51 102 51 153 51 204 40 244 40 1074 1074

A
o

DS^ 4Jl -2Û 21 7 21 9 21 11 21 13 23 3
45TO ' TO TO TO TO TO TO

21 6 '21 8 21 10 21 12 21 13 23 4
TotH 7 7 เ2 9 2 11 2 13 1 14 2 45

WH^
25 4 /25 14 26 3 256 11 26 19 33 18

181^  TO ^ TO TO TO TO TO TO

25ta 13 26 2 26 10 26 18 27 6 34 4
Total 10 10 9 19 8 27 8 35 8 43 7 181

พร
13 14 13 18 14 1 14 4 14 7 16 18

67TO TO TO TO TO TO TO

13 17 13 20 14 3 14 6 14 8 16 20
Total 4 4 3 7 3 10 3 13 2 15 3 67

WL
154 11 156 1 157 18 159 16 161 14 192 4

781TO TO TO TO TO TO TO

155 20 157 17 159 15 161 13 163 2 193 11
Total 30 30 37 67 38 105 38 143 29 172 28 781

TOTAL 51 51 51 102 51 153 51 204 40 244 40 1074 1074
ตารางที่ 3.4 ตัวอย่างแผนการผลิตประจำวัน ( Daily Production Schedule )V
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ในแต่ละส่วนก็จะแบ่งออกเป็นรถแต่ละรุ่น เป็น รุ่น DS , WH 5 พ ร และ WL ซึ่งแต่ละรุ่น

ของแต่ละวันจะมี 2 ช่อง คือบอกว่าทำรถรุ่นใfนหมายเลข lot ที่เท่าไร คันที่เท่าไร ถึง ( T O )  รถหมาย 
เลขที่เท่าไร คันที่เท่า เป็นจำนวนทั้งหมดกี่คัน

ตัวอย่างการอ่านในช่องที่วงกลมด้วยเสันประ จะได้ว่า ที่ขั้นตอนการผลิต (A) ในวันที่ 1 จะ 
เริ่มประกอบรถรุ่น DS Lot No. ท่ี 20 คันที่ 20 ถึงคันที่ Lot No. ท่ี 21 คันที่ 6 เป็นจำนวน 7 คัน และ 
คิดเป็นจำนวนสะสม 7 คัน

( 5 ) จากนั้นส่งแผนการผลิตตังกล่าวให้คับแผนกจัดซื้อ ซึ่งแผนกจัดซื้อจะส่งต่อไปยังผู้ผลิต 
ชิ้นส่วนอีกทอดหนึ่ง

( 6 ) ในขณะเดียวคันแผนการผลิตตังกล่าวก็จะส่งให้แผนกผลิตด้วย เพื่อเตรียมการผลิตของ 
เดือนที่จะมาถึง

( 7 ) เมื่อผู้ผลิตชิ้นส่วนได้รับแผนผลิตรายวันมาแล้ว ก็จะออกแผนการผลิตของผู้ผลิตเองอีก 
ทอดหนึ่ง ซึ่งวิธีการก็จะแตกต่างคันไปสำหรับผู้ผลิตแต่ละราย

2. การควบคุมชิ้นส่วนรายวัน

เมื่อเข้าสู่เดือนที่วางแผนการผลิตไว้ การควบคุมชิ้นส่วนจะเป็นการทำงานประจำวัน ซึ่งจะ

ขออธิบายต่อเนื่องจากส่วนเตรียมการผลิต ตังนี
( 8 ) หลังจากผู้ผลิตชิ้นส่วนได้แผนการผลิตไปแล้ว ก็จะทำการผลิตชิ้นส่วน

( 9 ) จากนั้น ก็เก็บสต็อกชิ้นส่วนไว้ เพื่อพร้อมที่จะจัดส่งต่อไป

ย้อนกลับมาที่แผนกควบคุมชินส่วน
( 10 ) จะเป็นการวางแผนการสั่งชิ้นส่วนประจำวัน ว่าจะสั่งชินส่วนรุ่นใด และหมายเลขล็อตที่ 

เท่าไร ให้ชิ้นส่วนเข้ามาตามที่ด้องการ ( ซึ่งจะอธิบายเพิ่มเติมใน หัวข้อ 3.4 การวางแผนสั่งซือชินส่วน 
ประจำวัน )

( 11 ) ออกใบสั่งชิ้นส่วนให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนรับทราบ และเป็นหลักฐานการสั่ง

( 12 ) ผู้ผลิตชินส่วนนำชินส่วนมาส่งตามที่สัง
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( 13 ) รับชินส่วนที่ส่งจากผู้ผลิต และเก็บเข้าพื้นที่ที่เก็บชิ้นส่วน

( 14 ) จากนั้นส่งหลักฐานการรับชิ้นส่วนให้กับแผนกจัดซื้อเพื่อการจ่ายเงินต่อไป

( 15 ) เป็นส่วนของการจัดส่งชิ้นส่วนให้กับสายการผลิต โดยจะไปเติมชิ้นส่วนให้มีเต็มอยู ่
เสมอเพื่อทดแทนชิ้นส่วนที่ถูกดึงไปใช้ผลิต

( 16 ) ส่วนของแผนกการผลิตหรือสายการผลิตจะผลิตรถไปเรื่อย  ๆ และดึงชิ้นส่วนที่อยู่ข้าง 
สายการผลิตมาใช้

( 17 ) ผลการผลิตเมื่อสินสุดแต่ละวันจะนำไปเปรียบเทียบกับแผนการผลิต เพื่อนำไปปรับการ 
สั่งชิ้นส่วนให้สอดคล้องกับผลที่เกิดขึ้นจริง

ในหัวข้อนี้จะอธิบายให้เห็นขั้นตอนการทำงานหลักของระบบการควบคุมชิ้นส่วนภายใน 
ประเทศที่ใช้อยู่ในปิจจุบัน ( ก่อนการปรับปรุง ) ส่วนของขั้นตอนการออกแผนหรือคำสั่งซื้อประจำ
วันซึ่งเป็นส่วนที่สำคัญ จะอธิบายในหัวข้อต่อไป

3.4 การวางแผนสั่งซื้อชิ้นส่วนประจำวัน
การวางแผนการสั่งชิ้นส่วนประจำวันเป็นส่วนสำคัญในการควบคุมชิ้นส่วน เพื่อไม่ให้เกิดการ 

ขาดชิ้นส่วนและไม่ให้มีการเก็บชิ้นส่วนมากเกินไป เพื่อให้เข้าใจดีขึ้น จะขออธิบายเป็นขัน  ๆดังนี

3.4.1 หลักการหรือเงื่อนไขเบื้องต้น เพื่ออธิบายหลักการของการปฏิบัติ ซึ่งก็คือเหตุผล 
ว่าทำไมถึงต้องทำกิจกรรมขั้นตอนต่าง ๆ

3.4.2 แนวทางการปฏิบัติ เพื่อสร้างกรอบเป็นแนวทางการปฏิบัติ ซึ่งมาจากหลักการ

เบ้ืองต้น
3.4.3 ข'นตอนการปฎิฟ้คิ เป็นขั้นตอนการทำงานที่ระบุชัดเจน ซึ่งมาจากแนวทางการ 

ปฏิบัติอีกทอดหนึ่ง
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3.4.1 หลักการพื้องต้น ซึ่งเคยกล่าวไปแล้วบางส่วนในหัวข้อ 3.2 แต่จะกล่าวเพิ่มเติมอีกดังนี้

1. การสั่งชินส่วนเป็นกลุ่มของชิ้นส่วนตามรถแต่ละรุ่น นั่นหมายถึงการสั่งจะสั่ง 
แยกสำหรับผู้ผลิตแต่ละราย และเป็นรุ่น ๆ

2. ต้องสั่งลงตัว lot size และมี lot size ตายตัวเท่ากับ 20 คัน เป็นรุ่น ๆ

3. มีการกำหนดหมายเลขล็อตของชินส่วนเพื่อใช้ในการอ้างอิง

4. มีการสั่งทุกวัน

5 . เวลานำตั้งแต่สั่งซื้อจนรับชิ้นส่วนจะใช้เวลา 1 - 2 วัน แล้วแต่ผู้ผลิตแต่ละราย น่ัน 
หมายถึงผู้ผลิตจะถูกแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ

- กลุ่มท่ีมีเวลานำ 1 วัน

- กลุ่มท่ีมีเวลานำ 2 วัน

ในกรณีที่ผู้ผลิตมีชิ้นส่วนหลายรายการ ซ่ึงมีท้ังเวลานำ 1 วัน และ 2 วัน ชิ้นส่วนจะ 
ถูกแยกกลุ่มเป็น 2 กลุ่ม โดยจะดูเหมือนถูกแยกเป็น 2 ผู้ผลิต ( เพราะผู้ผลิตเองมีสายการผลิตชิ้น
ส่วนแยกกัน ) 6

6. ต้องมีสต็อกสำรองชิ้นส่วนก่อนการผลิต 1 วัน ( Safety stock ) เพ่ือ ป้องกันการ 
ขาดชิ้นส่วนเนื่องจาก

- ผู้ผลิตส่งชิ้นส่วนช้ากว่าที่กำหนด ซึ่งผู้ปฏิบัติงานคาดว่าสามารถแก้ปิญหาหรือติด 
ตามชิ้นส่วนเข้ามาไต้อย่างช้า ภายใน 1 วัน

■ การแปรปรวนของการผลิต เช่น การที่ต้องผลิตรถบางรุ่นเร็วกว่าที่กำหนด เพราะ 
รุ่นอื่นมีป็ญหาผลิตไม่ไต้ ซึ่งแทนที่จะหยุดการผลิตทั้งหมด ก็หยุดเฉพาะรุ่นที่มีปีญหา แล้วหันมา 
ผลิตรุ่นที่ไม่มีปิญหาออกมาไว้ก่อน เมื่อแก้ปญิหาเสร็จแล้วจึงค่อยไปหยุดรุ่นที่ผลิตออกมาล่วงหน้า 
กลับมาเพิ่มการผลิตรุ่นที่ผลิตล่าช้า ( คือรุ่นที่มีป็ญหาก่อนหน้า )

- สะดวกต่อการกำหนดหมายเลขล็อตของชิ้นส่วนในการสั่ง ไม่ต้องมาคำนวณหาอีก

เนื่องจากในแผนการผลิตรายวันประจำเดือนแจ้งหมายเลขลีอตของคันสุดท้ายในแต่ละวันไว้แล้ว ( เช่น 
จากตารางท่ี 9.9 ตัวอย่างที่วงกลมไว้ ล้าสั่งชิ้นส่วนรุ่น DS สำหรับผลิควันที่ 1 ต้องสั่งอย่างน้อยถึง 
คันที่ ล็อตท่ี 21 คันที่ 6 ก็สั่งไต้เลย ) แต่ล้าสั่งเพียงครึ่งวัน ( 0.5 วัน ) ก็ต้องคำนวณหาใหม่

เช่น ล้าผลิต 1 วันไต้ 7 คัน ล้าผลิต 0.5 วันจะไต้ 3.5 ตัน และล้าคันเริ่มต้นคือคัน
ลีอตที่20 คันที่ 20 ตังนั้นคันสุดท้ายสำหรับ 0.5 วันจะเป็น ล็อตท่ี 21 คันที่ 3 ทำครึ่งคัน ( คันที่ 1 ของ

X  4 £ ร ่ ธ ร ิ 4 6 0
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วัน คือล็อตที่ 20 คันที่ 20 , คันที่ 2 ของวัน คือล็อตที่ 21 คันที่ 1 , คันที่ 3 ของวัน คือล็อตที่ 21 คันที่ 2 
และคันที่ 4 หรือครึ่งคันของวัน คือล็อตที่ 21 คันที่ 3 ) ซึ่งจริง  ๆแล้วการผลิตต้องเป็นเลขจำนวนเต็ม 
คัน ดังนั้นคันสุดท้ายคือ ล็อตที่ 21 คันที่ 3 อย่างไรก็๑ จากหลักการที่ว่าต้องสั่งเป็น lot ดังนั้น lot ท่ี
จะสั่งจริงคือ lot ท่ี 21 ท้ัง lot ( ดูเพิ่มเติมหัวข้อ 3.4.2 และ 3.4.3 )

3.4.2  แนวทางการปฏิบัติ
เป็นการสร้างกรอบแนวทางการปฏิบัติ ให้เห็นแนวทางการปฏิบัติอย่างคร่าว  ๆ ก่อนที่จะระบุ 

เป็นขั้นตอนการปฏิบัติจริง

1. การออกคำสั่งซื้อแต่ละวันจะทำ 2 ชุด ดังนั้นคำสั่งซื้อจะมี 2 ชุด แต่ละชุดจะใช ้
คับผู้ผลิตชิ้นส่วนแต่ละกลุ่ม ซึ่งมีอยู่ 2 กลุ่ม ที่แบ่งตามเวลานำในการสั่ง

2. หาวันที่ที่ผลิตเพื่อจะสั่งซื้อ หาว่าในวันนี้จะสั่งซื้อชินส่วนของวันที่เท่าไร เพื่อให ้
ชิ้นส่วนเข้ามาสอดคล้องกับแผน จะลูจากแผนการผลิตล่วงหน้า แต่จะล่วงหน้ากี่วันก็ขึ้นคับกลุ่มหรือ 
เวลานำที่กำหนด รวมคับที่ชิ้นส่วนต้องเข้ามาล่วงหน้า 1 วันสำหรับเป็น Safety stock ตามที่กำหนด 
จะกำหนดเป็นหลักเกณฑ์ดังนี

สำหรับคำสั่งซื้อชุดที่ 1 สำหรับผู้ผลิดท่ีใช้เวลานำ 1 วัน

จำนวนที่ต้องสั่งซื้อในวันนี้ดูจากแผนการผลิตในวันที่
= วันที่ออกคำสั่งซือ + เวลานำ 1 วัน + safety stock 1 วัน 
= วันที่ออกคำสั่งซื้อ + 2 วัน 

โดยที่นับเฉพาะวันทำงาน ไม่นับวันหยุด

(3.2)

เช่น สมมุติว่า วันนี้เป็นวันที่ 2 คำสั่งซื้อจะลูจากแผนการผลิตในวันที่ 
=  2  + 1 + 1  

4
ดังนั้นจะลูจากแผนการผลิตในวันที่ 4 แต่ล้าวันที่ 3 หรือวันที่ 4 เป็นวันหยุดเข้ามา 

แทรก ก็จะไม่นับ เลื่อนเป็นดูจากแผนการผลิตวันที่ 5 หรือวันที่ 6 แทนตามลำดับ



3 7

สำหร ับคำส ั่งซ ื้อธ ุดท ี่ 2 สำหรับผู้ผลิตที่ใช้เวลานำ 2 ว ัน

จำนวนที่ต้องสั่งซื้อในวันน้ีดูจากแผนการผลิตในวันท่ี
= วันท่ีออกคำสั่งซื้อ + เวลานำ 2 วัน + safety stock 1 วัน 
= วันท่ีออกคำสั่งซื้อ + 3 วัน 

โดยที่นับเฉพาะวันทำงาน ไม่นับวันหยุด
(3.3)

เช่น สมมุติว่า วันน้ีเป็นวันท่ี 2 คำส่ังซ้ือจะดูจากแผนการผลิตในวันที ่
=  2  + 2 + 1  

5
ดังนั้นจะลูจากแผนการผลิตในวันที่ 5 แต่ถ้ามีวันหยุดเข้ามาแทรก ก็จะไม่นับ เล่ือน 

เป็นดูจากแผนการผลิตวันที่ 6 แทนถ้าหยุด 1 วัน เป็นต้น

เหตุผลในการกำหนดดังกล่าว จะอธิบายเพ่ิมเติมดังน้ี

การส่ังชุดท่ี 1 D D+1 D+2
วัน ท่ี วัน ท่ี 1 วัน ท่ี 2 วัน ท่ี 3 วัน ท่ี 4 วัน ท่ี 5

------------------ 1
ร'a  1

r

วนท 2 ออกคาสงเรยกชนสวน
ของวันท่ี 4 วันท่ีรับชินส่วนของวันท่ี 4

วันท่ีคาดว่าจะผลิตตามแผนการผลิต

เวลานำ 1 วัน Safety stock 1 วัน

ภาพท่ี 3.6 เวลานำในการเรียกชิ้นส่วนก่อนการปรับปรุง

จากรูปท ี่ 3.6 อธ ิบายการส ั่งช ุดท ี่ 1 สำหรับผู้ผลิตที่ม ีเวลานำ 1 ว ัน  ไต ้ว ่า ในการออก 

คำส ั่งซ ื้อของว ันท ี่2 จะทำการส ั่งช ิ้นส ่วนของว ันท ี่ 4 (จ าก ส ม ก าร3.2) ซ ึ่งช ินส ่วนจะใช ้เวลานำ1 

ว ัน ใน การส ่งช ิ้น ส ่วน  ด ังน ั้นช ิ้น ส ่วนท ี่ส ั่งไปจะถ ูกส ่งมาในว ันท ี่ 3 ซ ึ่งก ็จะเห ็นไต ้ว ่าช ิ้นส ่วนท ี่วาง

แผนจะใช ้ในว ันท ี่ 4 ไต ้เข ้ามาในว ันท ี่ 3 แล ้ว ซ ึ่งเข ้ามาล ่วงหน ้าก ่อนแผนการใช ้ 1 ว ัน  เป ็น Safety
stock กล ่าวค ือถ ้าผ ู้ผล ิตม ีป ็ญ หาไม ่สามารถส ่งช ิ้นส ่วนไต ้ในว ันท ี่ 3 แต ่ส ่งช ้าไป 1 ว ัน  ค ือมาส ่งใน

เช ้าว ันท ี่ 4 หร ือผล ิตไต้เร ็วกว ่าท ี่กำหนด ก ็ย ังจะไม่เก ิดป ิญหาขาดช ินส ่วน เพ ราะส่งเข ้ามาท ันใช ้พอด ี
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หร ือในกรณ ีท ี่ม ีการผล ิตบางร ุ่น เร ็วกว ่าแผน ค ือแทนท ี่จะผล ิตในว ันท ี่ 4 แต ่เร ิ่มผล ิตบางส ่วนในว ันท ี่ 3 

ก ็สามารถทำได ้ เพ ราะช ินส ่วนได ้เข ้ามาก ่อนแผนว ันท ี่ 4 อยู่แล้ว 1 ว ัน

3. การกำหนดจำนวนท ี่ต้องสั่งและหมายเอขล็อต หล ังจากได ้ว ันท ี่ท ี่จะด ูแผนการผล ิต 

แล ้ว ก ็จ ะด ูว ่าว ัน น ัน  ๆ ม ีก ารป ระกอบ รถ ร ุ่น ใด  จากคันท ี่ล ีอตท ี่เท ่าไร ถ ึงค ันท ี่เท ่าไร ก ็ให ้ส ั่งช ิ้นส ่วน  

ถ ึงหมายเลขล ็อตของค ันส ุดท ้ายท ี่ประกอบ เช่น

จากการส ั่งช ิ้นส ่วนในว ันท ี่ 2 สำหร ับการส ั่งช ุดท ี่ 1 ก ็จะส ั่งช ิ้นส ่วนท ี่วางแผนผล ิตใน 
J  V โ J  "  โ "

ว ันท ี 4 สำหร ับข ันตอนการประกอบช ินส ่วน เข ้าค ับต ัวล ังรถ  ((ร ู) ) เม ือด ูจากตารางแผนการผล ิตจาก

ตารางที่ 3.3 จ ะได ้ก ารส ั่งช ิ้น ส ่วนสำห ร ับ รถแต ่ล ะร ุ่น ต ังน ี้

ส ำห ร ับ รถ ร ุ่น  DS พบว ่าค ันส ุดท ้ายในการประกอบว ันท ี่ 4 ค ือรถท ี่ม ีหมายเลขอ้างอ ิง 

ห ร ือการใช ้ช ิ้นส ่วนล ็อตท ี่ 21 ค ันท ี่ 12 ซ ึ่งแสดงว ่าต ้องส ั่งช ิ้นส ่วน รถร ุ่น  DS ล็อตที่ 21 ( อย่างท ี่กล ่าวแล้ว 

ว ่าต ้องส ั่งท ั้งล ็อต ๆ  ละ 20 ค ัน ) แต ่ล ้าเป ็นการส ั่งจร ิงจะพบว ่า DS ล็อตที่ 21 จะถ ูกส ั่งไปก ่อนห น ้าน ี้

แล ้ว ซ ึ่งเม ื่อด ูจากแผนการผล ิตจะพบว ่า DS ล็อตที่ 21 เร ิ่มผล ิตในว ันท ี่ 1 ซ ึ่งตามประมาณตามหล ัก 

การแล ้ว DS ล ็อ ต ท ี่21 จะร ับ เข ้ามาในว ันท ี่ 31 พ ฤษ ภ าคม และส ั่งไป ว ันท ี่3 0 พฤษภาคมซ ึ่งเป ็นเด ือน 

ก ่อ น ห น ้าน ี้ ต ังน ั้น จ ึงส ร ุป ได ้ว ่าไม ่ต ้อ งส ั่งช ิ้นส ่วน รถร ุ่น  DS เน ื่องจากส ั่งเข ้ามาก ่อนหน ้าแล ้ว

ส ำห ร ับ รถ ร ุ่น  W H  ก ็ไม ่จำเป ็นต ้องส ั่ง เหม ือนรถร ุ่น  DS ด ้วยเหตุผลทำนองเด ียวค ัน 

คือ ค ันส ุดท ้ายในว ันท ี่ 4 ค ือรถล ็อตท ี่ 26 ค ันท ี่ 18 ซ ึ่งจะเห ็นว ่าล ็อตท ี่ 18 เร ิ่มใช ้ต ังแต ่ว ันท ี่ 2 ซ ึ่งช ิน 

ส ่วนคงเข ้ามาต ังแต ่ว ันท ี่ 1 และส ั่งเม ื่อว ันท ี่ 31 ของเด ือนก ่อนหน ้า

ส ำห ร ับ รถ ร ุ่น  พ ร  ก ็ไม ่ต ้องส ั่งเช ่นเด ียวก ัน

สำหรับรถร ุ่น  W L  พบว่าค ันส ุดท้ายของวันท ี่ 4 ค ือรถล็อตที่ 161 คันท ี่ 13 น ั่นค ือต ้อง 

ส ั่งช ิ้นส ่วนถ ึง  W L  ล็อตที่ 161 เม ื่ออ ้อนมาด ูแผนในว ันท ี่ 3 ซ ึ่งถ ูกส ั่งในว ันท ี่ 1 จะพบว่าสั่งถ ึง W L

ล็อตที่ 159 สร ุป ได ้ว่าในว ันท ี่ 1 ส ั่งช ิ้นส ่วน  W L  ถึงล ็อตที่ 159 ส ่วนว ันท ี่ 2 ต ้องส ั่งถ ึงล ็อตท ี่ 161 

แสดง ว่าในว ันท ี่ 2 ต ้อ งส ั่งช ิ้นส ่วน  W L  ล็อตที่ 160 และ 161 คือสั่ง 2 ล็อต 4

4. การปร ับแต ่งจำนวนท ี่ส ั่ง  เพ ื่อให ้สอดคล ้องก ับผลการผล ิตท ี่เก ิดข ึ้นจร ิง เน ืองจาก 

ในบางคร ั้งผลการผล ิตจร ิงไม ่ตรงก ับแผนการผล ิต  อย ่างท ี่กล ่าวแล ้วว ่าล ้าป ็ญหาการผลิตน ้อยกว่าท ี่วาง 

แผนเผ ื่อไว ้ก ็จะผล ิตไต ้เร ็วกว ่าแผน ในทางตรงข ้ามล ้าป ิญหามากกว่าท ี่เผ ื่อก ็จะทำให ้ผล ิตไต ้ช ้ากว ่า
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แผน ผลท ี่เก ิดค ือถ ้าผล ิตได ้เร ็วอาจเก ิดการขาดช ิ้นส ่วนได ้ แต ่ถ ้าผล ิตได ้ช ้าก ็ต ้องเก ็บช ิ้นส ่วนเพ ิ่มช ิ้น

ด ังน ั้นจ ึงต ้องม ีการปร ับคำส ั่งซ ื้อโดยนำผลการผล ิตจร ิงมาปร ับ  ม ีหล ักเกณ ฑ ์ด ังน ี้

- ถ ้าผลการผล ิตล ่าส ุด ค ือของว ันท ี่ผ ่านมาเร ็วกว ่าแผน ให ้เร ียกช ิ้นส ่วนของ 

รถ ร ุ่น น ั้น ม ากช ิ้น  1 ล็อต ( มากกว่าเพ ียงค ันเด ียวก ็ต ้องเร ียกเพ ิ่ม เพ ิ่อร ับ 

ประก ันว ่าจะไม ่เก ิดการขาดช ิ้นส ่วน  เพราะถ ้าว ันต ่อไปตามแผนแล ้วผล ิต  

ค ันท ี่ 20 ค ันส ุดท ้ายของล ีอตพอด ี ท ี่เก ินมา 1 ค ันก ็จะเร ิ่มล ็อตใหม ่ ซึ่งอาจ 

ไม ่ม ีช ิ้น ส ่วน ไว ้ให ้ )

- ถ ้าผลการผล ิตล ่าส ุด ค ือของว ันท ี่ผ ่านมาช ้ากว ่าแผน 20 ค ัน ให ้เร ียกช ิ้น  

ส ่วนของร ุ่นน ันลดลง 1 ลอต

ต ัวอย่างเช ่น ไนการเร ียกช ิ้นส ่วนในว ันท ี่ 2 สำหร ับช ุคท ี่ 1 ซ ึ่งด ูจากแผนการผล ิตในว ัน  

ท่ี 4 ด ังต ัวอย ่างท ี่ยกมาแล ้ว ถ ้าพบว ่าผลการผล ิตในว ันท ี่ 1 ท ี่ผ ่านมา ค ันส ุดท ้ายของ รถ ร ุ่น  W L

ค ือรถล ็อตท ี่ 155 คันท ี่ 20 แต ่ผล ิตได ้จริงถ ึงล ็อตท ี่ 156 คันที่ 1 ผล ิตได ้มากกว ่าแผน 1 ค ัน ( ด ูสมการ

3.1) ก ็ต ้องเพ ิ่มการเร ียกช ิ้นส ่วนจากเด ิม  W L  ล็อตที่ 160และ 161โดยเพ ิ่มล ็อตท ี่ 162ช ิ้นมาอ ีก 1 ล็อต

แต ่ถ ้าในทางกล ับค ัน ถ ้าการผล ิตจริงได ้ถ ึงล ็อตท ี่ 154 ค ันท ี่ 20 ซ ึ่งผล ิตช ้ากว่าแผน 20 

ค ัน ( ด ูสมการ 3.1 ) ก ็ต ้องลดการส ั่งช ิ้นส ่วน  โดยสั่งเพียง W L  ล็อตที่ 160 เท ่าน ั้น

ต ่อไปจะเป ็นส ่วนของการกำหนดเป ็นให ้ข ันตอนการปฏ ิบ ัต ิงานมาตรฐาน  ( W ork

instruction )

4.4.3 ขั้นตอนการออกคำสั่งชื้อ

ในส ่วนของข ั้นตอนการออกคำส ั่งซ ื้อ  จะเป ็นข ั้นตอนการทำงานท ี่ช ัด เจนเพ ื่อจะกำหนดว ่าจะ 

ส ั่งช ิ้น ส ่วน ร ุ่น ใด  จำนวนเท ่าไร และหมายเลขล ็อตอะไร เพ ื่อให ้สอดคล ้องค ับหล ักการและแผนการ 

ผล ิตท ี่วางไว ้ ม ีข ั้นตอนด ังต ่อไปน ี
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ขั้นตอนการออกคำสั่งซื้อ

ภาพที่ 3.7 แผนผ ังแสดงข ั้นตอนการทำงานในการออกคำส ั่งซ ือประจำว ัน

ปร ับแผน

1 . ตรวจสอบผลการผล ิตของว ันท ี่ผ ่านมาล ่าส ุด  เท ียบก ับแผนการผล ิต เพ ื่อใช ้ในการ

เวลานำ 1 วัน 

)

ต ั้งแต ่ข ้อ 2 ถึง 5 เป ็นการกำหนดหมายเลขล ็อตของช ินส ่วนแต ่ละร ุ่น  สำหร ับผ ู้ผล ิตท ี่ใช ้

2. ด ูตารางแผนการผล ิตว ันท ี่ D+2 ว ัน  เมื่อ D ค ือว ันท ี่จะออกคำส ั่ง  ( ว ันท ำงานว ันน ัน  ๆ

3 . ด ูหมายเลขล ็อตของค ันส ุดท ้ายของแต ่ละร ุ่น  ในส ่วนของข ันตอนการป ระกอบช ิน

ส ่วนเช ้าก ับต ัวถ ัง (@  ) 4

4. กำหนดหมายเลขล ็อตของช ินส ่วนแต ่ละร ุ่น  ก ็ค ือหมายเลขล ็อตในข ้อ (3)
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5. ปรับหมายเลขล็อตของชินส่วนแต่ละรุ่นที่จะสั่ง โดยที่
-ถ ้ารถรุ่นใด ผลการผลิตจริงจากข้อ 1 มากกว่าแผนผลิต ให้เรียกชิ้นส่วนของรถรุ่น 

นันมากกว่าแผน 1 lot

- ถ้ารถรุ่นใด ผลการผลิตจริงจากข้อ 1 น้อยกว่าแผนการผลิตมากกว่า2 0 คัน ให้เรียก 
ชินส่วนของรถรุ่นนันลดลงจากแผน 1 lot

เวลานำ 2วัน 

)

ตังแต่ข้อ 6 ถึง 9 เป็นการกำหนดหมายเลขล็อตของชิ้นส่วนแต่ละรุ่น สำหรับผู้ผลิตที่ใช้

6. ดูตารางแผนการผลิตวันที่ D+รวัน เม่ือ D คือวันที่จะออกคำสั่ง ( วันทำงานวันนั้น ๆ

7. ดูหมายเลขล็อตของคันสุดท้ายของแต่ละรุ่น ในส่วนของขั้นตอนการประกอบชิ้น 
ส่วนเข้าคับตัวถัง( ® )

8. กำหนดหมายเลขล็อตของชิ้นส่วนแต่ละรุ่น ก็คือหมายเลขล็อตในข้อ (7)

9. ปรับหมายเลขล็อตของชิ้นส่วนแต่ละรุ่นที่จะสั่ง โดยที่

- ถ้ารถรุ่นใด ผลการผลิตจริงจากข้อ1 มากกว่าแผนผลิต ให้เรียกชิ้นส่วนของรถรุ่น 
นั้นมากกว่าแผน 1 lot

- ถ้ารถรุ่นใด ผลการผลิตจริงจากข้อ 1 น้อยกว่าแผนการผลิตมากกว่า2 0 คัน ให้เรียก
V  '

ชินส่วนของรถรุ่นนันลคลงจากแผน 1 lot

10. ออกใบเรยกชินส่วน ( Parts Group Delivery Sheet ) Lot No. ในขอ 5 และ 9

11. ส่งใบเรียกชิ้นส่วนให้ผู้ผลิต
- สำหรับผู้ผลิตชิ้นส่วนที่ใช้เวลานำ 1 วัน ใช้หมายเลขล็อตในข้อ 5

- สำหรับผู้ผลิตชิ้นส่วนที่ใช้เวลานำ 2 วัน ใช้หมายเลขล็อตในข้อ 9

12. ลงบันทึกการสั่งลงกระดานควบคุมการสั่งชินส่วน

13. เมื่อรับชิ้นส่วนเข้ามาแล้ว ก็ให้ทำเครื่องหมายวงกลมรอบหมายเลขล็อตที่รับชิน

ส่วนเข้ามาแล้ว
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3.5 ต ัว อ ย ่า ง ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ส ั่ง ซ ื้อ ช ิ้น ส ่ว น ป ร ะ จ ำ ว ัน

จากหัวข้อ 3.4 ได้อธิบายถึงขั้นตอนการวางแผนสั่งซื้อชินส่วนประจำวันแล้ว ในส่วนหัวข้อนี ้
จะเป็นการยกตัวอย่างเพื่อให้เข้าใจระบบการควบคุมชินส่วนได้คีขั้น ตังนี้

จากตารางที่ 3.4 ซึ่งเป็นตัวอย่างตารางแผนการผลิต จะนำเฉพาะในส่วนของขั้นตอนการ 
ประกอบชิ้นส่วนเข้ากับตัวถังมาเป็นตัวอย่างในการอธิบาย

0T
พ 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. - -

T 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. - -

A 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. 2 Hrs. - -

DATE 1 2 3 4 5 30 TOTALProcès Model Lot no Lot No Lot No Lot no Lot no Lot no Lot No

O

DS
20 20 21 7 21 9 21 11 21 13 23 3

45T O T O T O T O T O T O T O

21 6 21 8 21 10 21 12 21 13 23 4
Total 7 7 2 9 2 11 2 13 1 14 2 45

WH
25 4 25 14 26 3 256 11 26 19 33 18

181T O T O T O T O T O T O T O

25 13 26 2 26 10 26 18 27 6 34 4
Total 10 10 9 19 8 27 8 35 8 43 7 181

พร
13 14 13 18 14 1 14 4 14 7 16 18

67T O T O T O T O T O T O T O

13 17 13 20 14 3 14 6 14 8 16 20
Total 4 4 3 7 3 10 3 13 2 15 3 67

WL
154 11 156 1 157 18 159 16 161 14 192 4

781T O T O T O T O T O T O T O

155 20 157 17 159 15 161 13 163 2 193 11
Total 30 30 37 67 38 105 38 143 29 172 28 781

TOTAL 51 51 51 102 51 153 51 204 40 244 40 1074 1074

ตารางที่ 3.5 ตัวอย่างตารางแผนการผลิต ( เฉพาะในส่วนของขั้นตอนการประกอบชิ้นส่วนกับตัวถัง )

จากลำตับการทำงานประจำวันในการวางแผนการผลิต จะยกตัวอย่างตามลำดับแต่ละข้อตังนี 
โดยสมมุติว่า วันที่ทำงานคือวันที่ 2 ( D เท่ากับ 2 )

1. ตรวจสอบผลการผลิตของวันที่ผ่านมาล่าสุด เทียบกับแผนการผลิต

สมมุติว่าการผลิตในวันที่ผ่านมาคือวันที่ 1 เมื่อเทียบกับแผนตารางการผลิต ดังนี

รุ่น ผลการผลิตวันที่ 1 แผนการผลิตวันที่ 1 ผลต่างการผลิตเม่ือ

( หมายเลขล็อตอ้างอิง ) ( หมายเลขล็อตอ้างอิง ) เทียบกับแผน
DS 21-4 21-6 -2
WH 25-13 25-13 0
พร 13-16 13-17 -1
WL 156-3 155-20 +3

0
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จะพบว่าผลการผลิตรุ่น DS ช้ากว่าที่กำหนด 2 คัน รุ่น WH ผลิตได้ตามที่กำหนด

รุ่น พ ร ผลิตได้ช้ากว่าที่กำหนด 1 คัน และรุ่น WL ผลิตได้เร็วกว่าที่กำหนด 3 คัน แต่ถ้ามอง
โดยรวมจะพบว่าผลิตได้จำนวนรวมตามแผน

ภาพท่ี 3.8 กระดานแสดงผลการผลิต (คันที่จะเริ่มผลิต) เพื่อใช้เปรียบเทียบคับแผนการผลิต 
( ในภาพแสดงเพียงกระดานที่ใช้งานอยู่ แต่ข้อมูลที่ปรากฎไม่ใช่ข้อมูลในตัวอย่าง )

ภาพที่ 3.8 เป็นกระดานแสดงผลการผลิตของรถแต่ละรุ่น ของขันตอนการประกอบ 
ชิ้นส่วนเข้ากับตัวถัง ( A ) และขั้นตอนการประกอบตัวกัง ( พ  ) INPUT หมายถึงคันที่เริ่มประกอบ 
และ LINE-OFF หมายถึงคันที่ผลิตเสร็จแล้ว ซึ่งจะนำผลไปเทียบคับแผนตารางการผลิต

เวลานำ 1 วัน 

)

ตั้งแต่ข้อ 2 ถึง 5 เป็นการกำหนดหมายเลขล็อตของชินส่วนแต่ละรุ่น สำหรับผู้ผลิตทีใช้

2. คูตารางแผนการผลิตวันที่ D+2 วัน เม่ือ D คือวันที่จะออกคำสั่ง ( วันทำงานวันนัน  ๆ

วันที่จะออกคำสั่งคือวันที่ 2 ตังนั้นจะคูแผนการผลิตในวันที่ 4
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3. ดูหมายเลขล็อตของคันสุดท้ายของแต่ละรุ่น ในส่วนของขั้นตอนการประกอบชิ้น 
ส่วนเข้ากับตัวถัง (@  )

คันที่ประกอบสุดท้ายของรุ่น DS คือ DS-021-12 
คันที่ประกอบสุดท้ายของรุ่น WH คือ WH-026-18 
คันที่ประกอบสุดท้ายของรุ่น พ ร คือ พร-014-06 
คันที่ประกอบสุดท้ายของรุ่น WL คือ WL161-13

4. กำหนดหมายเลขล็อตของชิ้นส่วนแต่ละรุ่น ก็คือหมายเลขล็อตในข้อ (3 )
เนื่องจากต้องสั่งเป็นล็อต  ๆ ดังนั้นต้องสั่งชิ้นส่วนให้เข้ามาถึงล็อตต่าง  ๆดังนี้ 
รถรุ่น DS ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 21
รถรุ่น WH ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 26 
รถรุ่น พ ร ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 14 
รถรุ่น W L ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 161

5. ปรับหมายเลขล็อตของชิ้นส่วนแต่ละรุ่นที่จะสั่ง โดยที่
-ถ ้ารถรุ่นใด ผลการผลิตจริงจากข้อ 1 มากกว่าแผนผลิต ให้เรียกชิ้นส่วนของรถรุ่น 

นั้นมากกว่าแผน 1 lot
- ถ้ารถรุ่นใด ผลการผลิตจริงจากข้อ1 น้อยกว่าแผนการผลิตมากกว่า2 0 คัน ให้เรียก 

ชินส่วนของรถรุ่นนันลคลงจากแผน 1 lot
รถรุ่น DS ผลิตไต้ช้ากว่าแผน 2 คัน ยังไม่ต้องปรับ ยังคงวางแผนสั่งชิ้นส่วนถึงล็อต

ที่ 2 1

รถรุ่น WH ผลิตไต้ช้าตามแผน ยังไม่ต้องปรับ ยังคงวางแผนสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 26

ท่ี 14

รถรุ่น พ ร  ผลิตไต้ช้ากว่าแผน 1 คัน

รถรุ่น W L ผลิตไต้เร็วกว่าแผน 3 คัน 
161 ปรับเป็นต้องสั่งถึงล็อตที่ 162

ยังไม่ต้องปรับ ยังคงวางแผนสั่งชิ้นส่วนถึงล็อต 

ต้องปรับขึ้น 1 ล็อต จากเดิมต้องสั่งถึงล็อตที่

ตั้งแต่ข้อ 6 ถึง 9 เป็นการกำหนดหมายเลขล็อตของชินส่วนแต่ละรุ่น สำหรับผู้ผลิตที่ใช้

เวลานำ 2วัน
6. ดูตารางแผนการผลิตวันที่ D+3Tน เม่ือ D คือวันที่จะออกคำสั่ง ( วันทำงานวันนัน ๆ

)
วันที่จะออกคำสั่งคือวันที่ 2 ตังนันจะดูแผนการผลิตในวันที่ 5
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7. ดูหมายเลขล็อตของคันสุดท้ายของแต่ละรุ่น ในส่วนของขั้นตอนการประกอบชิ้น 
ส่วนเข้าคับตัวถัง (@ )

คันที่ประกอบสุดท้ายของรุ่น DS คือ DS-021-13 
คันที่ประกอบสุดท้ายของรุ่น WH คือ WH-027-06 
คันที่ประกอบสุดท้ายของรุ่น พ ร คือ WS-014-08 
คันที่ประกอบสุดท้ายของรุ่น WL คือ WL163-02

8. กำหนดหมายเลขล็อตของชิ้นส่วนแต่ละรุ่น ก็คือหมายเลขล็อตในข้อ (7) 
รถรุ่น DS ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 21 
รถรุ่น WH ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 27 
รถรุ่น พร ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 14 
รถรุ่น WL ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 163

9. ปรับหมายเลขล็อตของชิ้นส่วนแต่ละรุ่นที่จะสั่ง โดยที่
- ถ้ารถรุ่นใด ผลการผลิตจริงจากข้อ 1 มากกว่าแผนผลิต ให้เรียกชิ้นส่วนของรถรุ่น 

นั้นมากกว่าแผน 1 lot
- ถ้ารถรุ่นใด ผลการผลิตจริงจากข้อ 1 น้อยกว่าแผนการผลิตมากกว่า 20 คัน ให้เรียก 

ชิ้นส่วนของรถรุ่นนั้นลดลงจากแผน 1 lot
รถรุ่น DS ผลิตไต้ช้ากว่าแผน 2 คัน ยังไม่ต้องปรับ ยังคงวางแผนสั่งชิ้นส่วนถึงล็อต 

* 2 1  *  "  "  "
รถรุ่น WH ผลิตไต้ช้าตามแผน ยังไม่ต้องปรับ ยังคงวางแผนสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 27

รถรุ่น พ ร ผลิตไต้ข้ากว่าแผน 1 คัน ยังไม่ต้องปรับ ยังคงวางแผนสั่งชิ้นส่วนถึงล็อต

ท่ี 14
รถรุ่น WL ผลิตไต้เร็วกว่าแผน 3 คัน ต้องปรับขึ้น 1 ล็อต จากเดิมต้องสั่งถึงล็อตที่ 

163 ปรับเป็นต้องสั่งถึงล็อตที่ 164 10

10. ออกใบเรียกชิ้นส่วน ( Parts Group Delivery Sheet ) ของ Lot No. ในข้อ 5 และ 9
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D E L IV E R Y R E C E IV E D
D A T E
T IM E

PARTS GROUP DELIVERY SHEET BY

P L A C E 1H 1 D A T E

■ *ร5» L O T  N O .

W L - 1 6 3
A S S Y

DATE
PROD.MONTH

N O . P A R T S  N O . P A R T  N A M E PACK ORDER/ PCS RECEIVEREMARK
1 C 4 9 1 0 -0 1 0 6 0 - ' B O A R D  A S S Y , F R  D O O R  T R IM . R H 20 2 0

2 C 5 3 0 4 -01 010-1 C O V E R  S /A , Q T R  T R IM , R R  LH 10 2 0

3 C 4 0 3 9 - 0 1 0 4 0 - 1O R N A M E N T  S /A , B A C K  D O O R 10 2 0

4 C 5 7 5 0 - 0 1 0 3 0 - H E A D L IN IN G  A S S Y , R O O F 5 2 0

5 C 5 7 7 4 - 0 1 0 1 0 R E T A IN E R , R O O F  H E A D L IN IN G 20 2 0

6 C 7 2 1 0 - 0 1 0 7 0 - S E A T  A S S Y , N O  1 4 2 0

7 C 7 2 4 7 - 0 1 0 3 0 B R A C K T .R R  S E A T  C U S H IO N  S E T 4 0 4 0

8
9

10
11 กล'มของชินส่วนที่ใช้กับรถร่นตังfใล่าว โดยบีจำบวบ
12 จิ V ........

ชิ้นส่วนสำหรับผลิต 2 0 คัน ( รายการท่ี 7 ใช้ 2 คันต่อ 
ชิ้นะ ดจากตารางที่3 .2 )

13

14

15 .
! 16

17

18

1 9

20

ภาพท่ี 3.9 ตัวอย่างเอกสาร “ ใบเรียกชิ้นส่วน,, ( Parts Group Delivery Sheet )

ตัวอย่างเอกสารใบเรียกชิ้นส่วน จะมีการระบุชื่อผู้ผลิตชิ้นส่วน , สำหรับรถรุ่นอะไร , หมาย 
เลขล็อตของชิ้นส่วน และรายการชิ้นส่วนที่ใช้สำหรับรถรุ่นนั้น ๆ

ใบเรียกชิ้นส่วนจะถูกพิมพ์ไว้ล่วงหน้าและระบุหมายเลขล็อตไว้เลย ( เหมือนเป็นแบบฟอร์ม 
เอกสารที่พิมพ์ไว้ล่วงหน้า ) แต่ละใบสำหรับรถรุ่นนั้น  ๆ 1 ล็อตเท่าน้ัน สั่งรุ่นไหน ล็อตที่เท่าไร ก็ 
ออกใบสั่งเป็นใบ  ๆตามนั้น

และในเอกสารจะมีการระบุว่า “ PARTS GROUP DELIVERY SHEET”  นั่นคือรายการชิ้น 
ส่วนคือ ก ล ุ่ม ช ิ้น ส ่ว น ( Group p a rt)  ที่ต้องใช้สำหรับรถแต่ละรุ่นนั้นเอง คือสั่งรถรุ่นนั้นๆแล้วผู ้
ผลิตจะต้องส่งทุกรายการที่ใช้กับรถรุ่นนั้น  ๆ ที่จริงแล้วไม่จำเป็นต้องระบุรายการชิ้นส่วนลงในใบสั่ง
แต่เพื่อความสะดวกในการตรวจรับว่าครบทุกรายการหรือไม่ จึงระบุลงไปในแต่ละใบ
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11. ส่งใบเรียกชิ้นส่วนให้ผู้ผลิต
- สำหรับผู้ผลิตชิ้นส่วนที่ใช้เวลานำ 1 วัน ใช้หมายเลขล็อตในข้อ 5 

รถรุ่น DS ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 21 
รถรุ่น WH ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 26 
รถรุ่น พ ร  ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงลีอตที่ 14 
รถรุ่น WL ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 162

- สำหรับผู้ผลิตชิ้นส่วนที่ใช้เวลานำ 2 วัน ใช้หมายเลขล็อตในข้อ 9 
รถรุ่น DS ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตท่ี 21 
รถรุ่น WH ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 27 
รถรุ่น พ ร ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 14 
รถรุ่น WL ต้องสั่งชิ้นส่วนถึงล็อตที่ 164

จะพบว่าบางรุ่นและบางล็อตไต้สั่งไปก่อนหน้านีแล้ว ก็ไม่ต้องสั่งไปอีก ( พวกที่ผลิต 
ไม่ถึงวันละ 20 คัน เช่น รุ่น พ ร จะพบว่าจริง  ๆแล้วสำหรับผู้ผลิตเวลานำ 1 วัน เมื่อเลียนแบบตามขัน 
ตอนที่อธิบายมา ล็อตท่ี 14 ไต้สั่งไปตังแต่วันที่ 1 แล้ว )

ภาพท่ี 3.10 กระดานควบคุมการสั่งและรับชิ้นส่วน
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13. เมื่อรับชิ้นส่วนเข้ามาแล้ว ก็ให้ทำเครื่องหมายวงกลมรอบหมายเลขล็อตที่รับชิน

ส่วนเข้ามาแล้ว

MO. SUPPLIER CYCLE
noNTH

TIME '
1 ว G? A «3

1 D S Î 1
10.00 1/fltพ '

F

2 ค 7 รtfàltLEB. ^ 1
fô.'ûô น* f»tt J (jitJ

าฟ fit, A v
4ft • ^  I

ภาพท่ี 3.11 กระดานควบคุมการสั่งและรับชินส่วน ( ภาพขยาย )
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