
การศึกษาและวิเคราะห์การด่าเนินงานของโรงงานตัวอย่าง

การศึกษาการด่าเนินงานของโรงงานตัวอย่าง เพ่ีอทำให้ทราบถึงข้อมูลทางด้านสภาพท่ัวไปของการด่าเนิน
งานในปัจจุบันของโรงงานตัวอย่างท้ังการจัดองค์กร การควบคุม การส่ังการ และระบบสารสนเทศของโรงงาน
ตัวอย่าง เพ่ีอนำมาใซในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ  ท่ีเกิดข้ึน สำหรับเร่ืองระบบสารสนเทศจะกล่าวโดยละเอียดในบท 
ต่อไป

โรงงานตัวอย่างน้ีเป็นโรงงานผลิตเคร่ืองนอนขนาดกลางท่ีมีซ่ีอเสียงแห่งหน่ึงในประเทศ เร่ืมก่อต้ังกิจการต้ัง 
แต่ปี พ.ศ.2519 โดยในระยะเร่ิมแรกน้ันน้ันประกอบธุรกิจท่ีมีลักษณะเป็นอุตสาหกรรมในครอบครัว โดยทำการผลิต 
ผลิตภัณฑ์อยู่ 2 ชนิด คือ ผ้าปูท่ี'นอน และปลอกหมอน และมีพนักงานเพียง 20 คนเท่าน้ัน ต่อมาภายหลังทางโรง 
งานได้ตัดสินใจขยายการผลิตโดยทำก่อสร้างโรงงานแห่งใหม่ข้ึน ทำการผลิตผลิตภัณฑ์อีกหลายชนิด สำหรับ
ลักษณะการบริหารงานของโรงงานตัวอย่างน้ีเป็นการบริหารแบบครอบครัว ผู้บริหารระดับสูงท่ีดูแลกิจการอยู่น้ันเป็น 
เจ้าของกิจการ และบิดาของเจ้าของกิจการริบผิดชอบดูแลงานทางด้านการจัดเอและการเงินท้ังหมด

สำหรับการจำหน่ายผลิตภัณฑ์ต่างๆ  ของทางโรงงานอยู่ในความริบผิดชอบของฝ่ายขาย ต่อมาในปลายปี 
พ.ศ. 2538 ทางโรงงานตัวอย่างได้ตัดสินใจต้ังบริษัทแห่งใหม่ข้ึน และได้ทำการโอนย้ายฝ่ายขายท้ังหมดมาประจำท่ี 
บริษัทแห่งใหม่ สำหริบวัตถุประสงค์ของการต้ังบริษัทใหม่ข้ึนเพ่ีอเป็นบริษัทตัวแทนจำหน่ายผลิตภัณฑ์ท้ังหมดของ
ทางโรงงานตัวอย่าง รวมท้ังเป็นตัวแทนจำหน่ายผลิตภัณฑ์ประเภทอ่ืน  ๆ ต่อมาบริษัทท่ีต้ังข้ึนมาใหม่ได้เปล่ียน
นโยบายการขายใหม่ โดยเป็นตัวแทนจำหน่ายผลิตภัณฑ์และการตลาดของทางโรงงานตัวอย่างเพียงแห่งเดียวเท่าน้ัน

การจัดองค์กร

1. โครงสร้างการจัดองค์กร
จากการเข้าทำการศึกษาจะพบว่าโรงงานตัวอย่างแห่งน้ีมีรูปแบบด่าเนินการในลักษณะธุรกิจแบบครอบครัว 

และไม่มีผ้งการจัดองค์กรท่ีชัดเจน เจ้าของกิจการจะด่ารงตำแหน่งผู้บริหารงานระดับสูง คือ กรรมการผู้จัดการ ทำ 
หน้าท่ีควบคุมดูแลงานด้านต่าง  ๆ แบบรวมอำนาจท่ีศูนย์กลาง และบิดาของเจ้าของโรงงานจะริบผิดชอบดูแลงานทาง 
ด้านบัญชีและการเงิน และการจัดเอท้ังหมด

ในปัจจุบันโรงงานตัวอย่างยังไม่มีการจัดองค์กรอย่างเป็นทางการ มีองค์กรในลักษณะอย่างไม่เป็นทางการ 
ไม่มีการจัดสายการบังคับบัญชาและการกำหนดรายละเอียดงาน ขอบเขตหน้าท่ี ความริบผิดชอบอย่างชัดเจนและแน่
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สำหรับโครงสร้างองค์กรของทางโรงงานตัวอย่างแห่งน้ีเป็นการจัดองค์กรตามหน้าท่ี (Functional
organization) สามารถแยกได้เป็น 2 ฝ่าย คอ ฝ่ายการผลิต และฝ่ายบัญชีและการเงิน โดยไม่มีหน่วยงานใดรับผิด 
ชอบทางด้านการตลาดและการขาย เน่ีองจากในปัจจุบันทางโรงงานตัวอย่างได้ทำการก่อต้ังบริพัเข้ึนใหม่ มี'หน้า'ท่ีรัช 
ผิดชอบทางด้านการตลาดและการจำหน่ายสินค้าซองโรงงานตัวอย่างโดยเฉพาะ

จากผังโครงสร้างองค์กรของโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน สามารถแบ่งแยกหน่วยงานและความร้บผิดชอบได้
ด้งน้ี คือ

1. กรรมการผู้จัดการหรือเจ้าของโรงงาน ทำหน้าท่ีจัดการทางด้านการจัดเอวัตถุดิบต่าง  ๆท่ีใช้ในการผลิต 
และทำหน้าท่ีริบผิดชอบดูงานด้านการเงิน บัญชีและงานบริหารบุคคล รวมท้ังทำหน้าท่ีเป็นผู้จัดการฝ่ายผลิตด้วยเพ่ีอ 
ควบคุมและบริหารงานผลิตให้เป็นไปตามดำลังเอชองลูกค้า

2. ฝ่ายผลิต เป็นหน่วยงานท่ีมีหน่วยงานย่อยอ่ีน  ๆ อยู่ในความดูแลริบผิดชอบมากท่ีสุด โดยหน้าท่ีดูแล 
และริบผิดชอบในควบคุมการผลิตสินค้าท้ังหมดของโรงงานตามดำส่ังเอซองลูกค้า ให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
และทันเวลา ซ่ึงสามารถแบ่งออกได้ด้งน้ี

2.1 ผู้ช่วยผู้จัดการฝ่ายผลิต มีหน้าท่ีริบผิดชอบงานทางด้านบริหารงานบุคคล การคำนวณช่ัวโมงแรง 
งานของพนักงาน การริบใบส่ังสินค้าโรงงานและช่วยควบคุมงานบริหารการผลิตตามดำส่ังท่ีได้ริบมอบหมายจากเจ้า 
ของโรงงานตัวอย่าง

2.2 แผนกธุรการ เป็นหน่วยงานท่ีริบ่ผิดชอบในด้านธุรการต่างๆ  และการจัดทำรายงานสรุปการส่งสิน
ค้าต่างๆ

2.3 แผนกผลิตผ้ายู่ท่ีนอนและปลอกหมอน มีหน้าท่ีรัชผิดชอบในเร่ืองการผลิตสินค้าประเภทผ้ายู่ท่ี 
นอนและปลอกหมอนท้ังหมด รวมท้ังควบคุมดูแลงานทางด้านคลังพัสดุ

2.4 แผนกผลิตผ้านวม เป็นหน่วยงานท่ีมีหน้าท่ีริบผิดชอบดูแลในการผลิตสินค้าประ๓ทผ้านวมท้ัง
หมด

2.b แผนกผลิตท่ีนอนปิคนิคและถุงนอน เป็นหน่วยงานท่ีมีหน้าท่ีริบผิดชอบดูแลในการผลิตสินค้า
ประเภทท่ีนอนปิคนิคและถุงนอนท้ังหมด

2.6 แผนกผ้าม่าน เป็นหน่วยงานท่ีมีหน้าท่ีริบผิดชอบดูแลในการผลิตผลิตภัณฑ์ประ๓ทผ้าม่านท้ัง

นอน สภาพการดำเนินงานจะอยู่ในลักษณะทีให้พนักงานช่วยกันดูแลจัดการและควบคุม จากสภาพการดำเนินงานใน
ปัจจุบันและจากการสอบถามข้อมูลต่างๆ  จากผู้บริหารระดับสูงทำให้ผู้ทำการวิจัยสามารถเขียนผังโครงสร้างองค์กร
(Organization chart) และหน้าท่ีความริบผิดชอบได้ด้งรูปท่ี 3.1

หมด



รูปท่ี 3.1 แสดงผังโครงสร้างองค์กรโรงงานตัวอย่างก่อนการปรับปรุง



29

2.7 คล้ง'วัสดุ มีหน้าท่ีดูแลร้บผิดชอบในการควบคุม ดูแลรักษาและการเบิกจ่ายวัตถุดิบต่าง  ๆ ท่ีใช้ใน 
กระบวนการผลิตซ่ึงวัตถุดิบส่วนใหญ่จะเป็นผ้า

2.8 หน่วยบรรจุและจัดส่ง รับผิดชอบในการบรรจุสินค้า และจัดส่งสินค้า
3. ฝ่ายบัญชีและการเงิน รับผิดชอบทางด้านบัญชี ภาษี การจ่ายเช็คชำระหน้ี การจ่ายค่าจ้างแรงงาน 

พนักงาน และจัดท่าออกเอกสารใบส่งสินค้า
3.1 แผนกจัดเอ มีหน้าท่ีรับผิดชอบทางด้านจัดเอวัตถุดิบต่างๆ

2. อัตรากำลิงคน
พนักงานของโรงงานต้วอย่างแห่งน้ี ท่างานวันละ 1 กะ วันละ 8 ช่ัวโมง ต้ังแต่เวลา 08.00-17.00 น. 

สัปดาห์ละ 6 วัน พัก 1 ช่ัวโมงต่อวัน ในชํวงเวลา 12.00 - 13.00 น.
พนักงานส่วนใหญ่มีระดับการดิกษาไม่สูง แต่มีความรู้และความชำนาญเฉพาะด้านตามหน้าท่ีท่ีใด้ปฏิบัติ

กันและผ่านงานมามากพอสมควรจึงท่าให้งาานด้านต่างๆ  สามารถลุล่วงไปได้ สำหร้บในระดับหัวหน้าแผนกน้ันก็เช่น 
เดียวกันส่วนใหญ่มีระดับความรู้การดิกษาท่ีไม่สูงมากนักแต่เน่ืองจากได้ร้บความไว้วางใจจากเจ้าของโรงงานจะเป็น 
บุคคลท่ีท่างานกับโรงงานแห่งน้ีมาต้ังแต่เร่ิมแรกต้ังแต่สมัยบิดาของเจ้าของโรงงาน

- หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องโดยตรงกับการผลิต ได้แก่ ผู้ปฏิบัติงานท่ีเก่ียวข้องในสายการผลิตท้ังหมด มี 
เจ้าหน้าท่ีและพนักงานรวมท้ังสินประมาณ 300 คน

- หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องโดยอ้อมกับการผลิต ได้แก่ เจ้าหน้าท่ีฝ่ายบัญชีและการเงิน, เจ้าหน้าท่ีด้าน 
ธุรการ มีจำ'น'วน'ท้ังส้ิน 28 คน

- พนักงานท่ัวไปของโรงงานตัวอย่าง ได้แก่ ยาม ภารโรง ช่างไฟฟ้า ช่างเคร่ือง พนักงานขับรถ รวมกัน 
ท้ังสินมีจำนวน 12 คน

3. อัตราค่าจ้าง
อัตราค่าจ้างงานชองโรงงานตัวอย่างเป็นดังน้ี

- แบบรายเดือน ได้แก่ หัวหน้าแผนกต่างๆ , พนักงานในส่วนสำนักงาน โดยเจ้าของกิจการจะพิจารณา 
ระดับ,ค่าตอบแทนตามวุฒิการดิกษา และประสบการณ์ในการท่างาน

- แบบรายวัน ได้แก่ พนักงานระดับปฏิบัติงานในสายการผลิต ในหน่วยงานขึง หน่วยตัด หน่วยบรรจุ 
โดยระดับค่าตอบแทนอยู่ในระดับกฎหมายแรงงานท่ีกำหนด

- แบบเหมาจ่าย ได้แก่ ผู้ปฏิบัติงานในสายการผลิตของหน่วยเย็บท้ังหมด 4 *

4. ผลิตภัณฑ์ของโรงงานตัวอย่าง สามารถแยกประ๓ทได้ดังน้ี
4.1 ผลิตภัณฑ์ท่ีดำเน้นการผลิตเอง

- ผ้านวม
- ผ้ายู่ท่ี,นอน
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- ปลอกหมอน
- ถุงนอน
- ท่ีนอนปิคนิค
- ผ้าม่าน

4.2 ผลิตภัณฑ์ท่ีทำการจ้างผลิต
- ผ้าปูท่ีนอนและปลอกหมอนบางส่วน
- ไส้ผ้าห่มนวม
- ผ้าขนหนู

5. วัตถุดิบ วัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ต่างๆ  ของทางโรงงานตัวอย่าง ได้แก่
- ผ้า ได้แก่ ผ้าดิบ ผ้าฟอกย้อม และผ้าพิมพ์
- กล่องท่ีใช้บรรจุผลิตภัณฑ์ท่ีทำการผลิตเสร็จเพ่ือจะนำไปส่งแก่ลูกค้า
- กระดาษสำหรับใช้สอดไส้ในผลิตภัณฑ์ก่อนทำการบรรจุลงกล่อง
- รูปภาพซองผลิตภัณฑ์ต่างๆ
- ถุงพลาสติกท่ีใช้บรรจุผลิตภัณฑ์ประ๓ทผ้าห่มนวม 6

6. เคร่ืองจักร
- จักรโพ้ง
- จักรปัก
- จักร'ซิกแ,ชก
- จักรเย็บเส้นตรง
- จักรเดินลาย
- เคร่ืองตัด

ข้ันตอนกระบวนการผลิต

1. ข้ันตอนการผลิตท่ีนอนปิคนิค
1.1 นำผ้าพิมพ์, ผ้าล่ืน และผ้ามุ้ง มาขึงให!ด้ตามขนาด
1.2 นำผ้าพิมพ์ มาตัดเป็นผ้าระบาย และตัวท่ีนอนปิคนิคให้ได้ตามขนาด พร้อมทำการตัดผ้าสินและ 

ผ้ามุ้งให้ได้ตามขนาดเช่นกัน
1.3 นำผ้าระบายท่ีตัดเสร็จ มาเย็บโพ้งระบาย และเย็บจับจีบ หลังจากน้ันทำการเย็บประกบกับผ้าพิมพ์ 

ท่ีตัดเป็นตัวท่ีนอนปิคนิคเข้าด้วยกัน
1.4 นำผ้าล่ืนมาทำการเย็บติดซิป และเย็บประกบกับตัวท่ีนอนปิคนํค
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ผาระบาย ผาทย ผา!น ผานุง ใย พรน
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Q  เย็บประกอบพำมุ้งกบใย

รูปท่ี 3.2 แสดงแผนภูมิข้ันตอนการผลิตท่ีนอนปิคนิค

1.5 นำใยท่ีทำการตัดเสร็จเรียบร้อยมาเย็บประกบเข้าด้วยกัน
1.6 นำผ้ามุ้งท่ีเย็บประกบกับใยเสร็จเรียบร้อยแล้ว มาทำการเย็บประกบกับตัวท่ีนอนปิคนิค
1.7 ทำการพับและบรรจุพร้อมกับหมอน
1.8 จัดเก็บ

2. ข้ันตอนการผลิตหมอนท่ีนอนริ]คนิค
2.1 นำผ้าพิมพ์มาทำการซึงให้ได้ตา»เซนาด
2.2 นำผ้าพิมพ์ท่ีซึงเสร็จ»!าทำการตัดเป็นระบาย และปลอกหมอน
2.3 นำผ้าระบายท่ีตัดแล้ว มาทำการเย็บโพังรีมเก็บขอบ และเย็บจับจับ
2.4 นำผ้าส่วนท่ีเป็นปลอกหมอน มาเย็บปากหมอน และเย็บประกบกับผ้าระบาย 

- 2.5 นำปลอกหมอนท่ีเย็บเสร็จเรียบร้อย มาใส่หมอน และจัดเก็บ
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ผาระบาซ

ชงผ้าตามๆ เนาด

ผาลาย

ตัดผ้าตามชนาด ๐  ตัดพ"ตัดผ้าตามชนาด

เย็บโพงวํมเก็บชอบ [  \  รุ ,V J  เยบบากหมอน

เย็บจับจบ

๐ เย็บปาะฑอบ

๐

V

ปรรกอบใส่

หมอน

รูปที่ 3.3 แสดงแผนภูมิขั้นตอนการผลิตของหมอนที่ปิคนิค

3. ข้ันตอนการผลิตผ้าปูท่ีนอน
3.1 นำผ้าพิมพ์มาทำการขึงให้ได้ตามขนาด
3.2 นำผ้าพิมพ์ท่ีขึงเสร็จมาทำการตัดเป็นฝืนใหญ่ ฝืนเล็ก และระบาย (เฉพาะรุ่นระบายชายเตียง)
3.3 นำผ้าระบายมาเย็บเก็บริมขอบ
3.4 ทำการเย็บประกบผ้าฝืนใหญ่และเล็ก หลังจากน้ันเย็บแชก 2 ข้าง และเย็บปิดหัวท้าย
3.5 ทำการเย็บมุม 4 มุม (เฉพาะรุ่นรัดมุม)
3.6 หลังจากน้ันทำการเย็บประกบกับผ้าระบาย (เฉพาะรุ่นระบายชายเตียง)
3.7 ทำการพับและบรรจุปลอกหมอน
3.8 จัดเก็บ 4

4. ข้ันตอนการผลิตปลอกหมอน
■ 4.1 ทำการขึงผ้าพิมพ์ให้ได้ตามขนาด

4.2 ทำการตัดผ้าพิมพ์เป็นผ้าระบาย (เฉพาะรุ่นปลอกหมอนระบาย), ฝืนใหญ่ กลางและเล็ก
4.3 นำผ้าฝืนกลางและเล็กมาเย็บกัน 2 เส้น (เฉพาะรุ่นปลอกหมอนธรรมดา)
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4.4 เย็บโ'พัง:ริมผ้า'ระบาย หลังจากน้ันเย็บประกบกับผ้าฝ็นใหญ่และเย็บจับจีบ (เฉพาะรุ่นปลอกหมอน
ระบาย)

4.5 เย็บประกบผ้าฝึนเล็กและใหญ่ หลังจากน้ันทำการเย็บประกบกับผ้าผีนกลาง
4.6 เย็บปิดขอบผ้าผีนกลาง (เฉพาะรุ่นปลอกหมอนระบาย)
4.7 เย็บโพ้ง 3 เส้น (เฉพาะรุ่นปลอกหมอนธรรมดา)
4.8 พับและบรรจุ
4.9 จัดเก็บ

ร้งพา»ทมร'.ทด

«ดบุ»เฟ้ารนเล็ก (เฉ,พาะรุ่นรั?เบุม)

«ดผ้า»ทมร นา «1

เย็บโพังปวะกบรน!ล็ก-ใหญ่

เย็บแ«ก 2 ร้าง

เย็บปิดหัวทิาย

เย็บบุม 4 บุม (เฉพาะรุ่นรัดบุม)

เย็บthะฑบก้มฟ้าวะบาย 
(เฉพาะรุ่นวะบายรายเตียง)

พับและบท'j

ใส่3ป

จ้ดเก็บเตวียมส่ง

ฟ้าระบาย (เฉหทะรุ่นระบายชายเตียง)
ขงผ้าตามขนาด

ตัดฟ้าตามรนาด

เย็บเก็บวิมรอบ

ปลอกนมอ,น
ปลอกหมอน

J

รูปท่ี 3.4 แสดงแผนภูมิน้ันตอนการผลิตผ้า)1)ท่ีนอน
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พ้ทะพย (พพาะรุ่นปasrwwKrtะ1ภย) พ้าพิมพ์ พนในชุ! พํทพินพ์ พโนเก inพิมพ์ พ็นกราง
0\ร7 ชิงผ้าค'พใโพาด

««ป้า»™รนาด ตั»!ป้า»™รนาด

เย็บทุ้น 2 1ส้น 
(รุ่นปลอ!™นอนธงงมดา)

Ô เย็บประกบ™ป้ทงะบายและเย็บ 
ส้น™;รุ่นปรอ!™มแนงะบาย)

เย็งJihะกบรนเลิกนละใทญ่

เย็บป'งะกบ Nul«น่และกร™

เย็บปี»!รอบร่ํ!นก๓! (รุ่นปลอ!™นอนงะบาย)

เย็บโ'พง 3 เส้น (รุ่นปลอ!™นอนธงงมดา)

V

C) îownr
A) «ดป้ท»

A  เย็บคุ้น 2 เส้น
'^ ' (รุ่นปลอ!™นอนธงงน»ท)

พัแทิบ เ»เริย มส่!

รูปท่ี 3.5 แสดงแผนภูมิข้ันตอนการผลิตปลอกหมอน

5. ข้ันตอนก-ารผลิตผ้า'นวม
5.1 นำผ้ามาขึงให!ด้ตามขนาด
5.2 นำผ้ามาตัดเป็นผ้าระบาย (เฉพาะ'รุ่นเย็บติด), ผ้าผืนใหญ่ 2 ผืน ตามขนาด
5.3 นำผ้าระบายท่ีตัดเสร็จ มาทำการเย็บโพ้งริมเก็บขอบและเย็บจับจีบ
5.4 นำผ้าผืนใหญ่มาเย็บประกบกับผ้าระบายท่ีเย็บจับจีบเสร็จเรียบร้อย (เฉพาะรุ่นเย็บติด)
5.5 ทำการเย็บโพ้งรีมเก็บขอบ
5.6 นำซิบมาเย็บติด (เฉพาะรุ่นถอดซักได้)
5.7 นำใยสังเคราะห์ท่ีเดินลายเสร็จ (เฉพาะรุ่นถอดซักได้) มาทำใส่ปลอกผ้านวมท่ีเย็บเสร็จ
5.8 ทำการเย็บปิดขอบและเดินลายบนนวมท่ีใส่ใยสังเคราะห์ (เฉพาะรุ่นเย็บติด)
5.9 พ้บและบรรจุ
5.10 จัดเก็บ
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พ้แททย (พพาï j two il เด)

ขงพิตามชนาด

ตัด๓ตามชนาด

เย็บโหํพรมเก็บขอบ

เย็บจันรบ

3ป (เฉพาะ̂นฉอดซ้ฑได) ใยสงเคราะห์

6

0

ชงพาตามชนาด

ตดพาตามชนาด

0 เย็ฟระทอบ

0 เย็บโพ้รมเก็บชอบ

0  เย็บตดซิป (เฉพาะรุ่นเ!อดซิกได้)

Ô
Ô

ใ [filเสัแ๓า๓

เย็บปิคซร]บ (1๓•ทะรุ่นเย็บร«เ)

0  เคนลาย (เฉVกะรุ่นเย็บต๊ค)

0  พันและบรรจุ

๐  บ3บ่

^  จัดเก็บ

I

0  เดํนลาย (เฉพาะรุ่นกอดซิกได้)

รูปท่ี 3.6 แสดงแผนภูมิข้ันตอนการผลิตผ้านวม

6. ข้ันตอนการผลิตผ้าม่าน 
6.1 ผ้าม่านชายเด่ียว

6.1.1 นำผ้ามาขึงให้ได้ตามขนาด
6.1.2 ทำการตัดผ้าให้เป็นผืนใหญ่, ผืนเล็ก, ผ้าระบายผืนใหญ่ และผ้าระบายผืนเล็ก
6.1.3 นำผ้าผืนใหญ่และผืนเล็กมาเย็บต่อขอบ หลังจากน้ันนำผ้าระบายผืนใหญ่มาเย็บประกบ

และเย็บโพ้งระบาย

Z m l Q 51 h
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6.1.4 นำผ้าระบายผืนเล็กมาเย็บโพังระบาย และมาเย็บประกบผ้าม่าน หลังจากน้ันทำการเย็บโพ้ง
5 เส้น

6.1.5 ทำการเย็บ’ทับค้ิว'รอบผืน และเย็บส้มหัว
6.1.6 ทำการตรวจสอบ พับและบรรจุ
6.1.7 จัดเก็บ

ผ้าฟ้มพ์ มีนใหญ่
ชงผ้าตามชนาด 

0  ต้ดผ้าตามชนาด

0  เย็บต่อขอบ

เย็บโV̂เงวะบาย

๐  เย็บโพิง 5 เส้น

0  16เย็บทับ ศ้ิววอบ ผ้น

๐ เย็บส้มพั

WTาจด็บด้าย

จัดเก็บเตรียมส่ง

ผ้าฟ้นพ์ มีนน์เก
C ) ขงม้'ขงผ์าตามขนาด

ผ้าระบาย รนใหญ่
—P ') - .ขิงผาตามชนาด

ผ้าระบาย มีนแก

ตัดม้าตาม!เนาด 6
ชงผ้าตามชนาด

ตัดม้าตามขนาด ตัดม้าตามขนาด

0  เย็บวะบาย

รูปท่ี 3.7 แสดงแผนภูมิข้ันตอนการผลิตผ้าม่านชายเด่ียว

6.2 ผ้าม่านชายคู่
6.2.1 นำผ้ามาขึงให้ได้ตามขนาด
6.2.2 ทำการตัดผ้าให้เป็นผืนใหญ่, ผ้าระบาย และผ้าขอบให้ได้ตามขนาด
6.2.3 นำผ้าผืนใหญ่มาเย็บริมผ้า
6.2.4 ทำการเย็บเก็บบุมผ้าระบาย และนำไปเย็บประกบกับผ้าฝึนใหญ่



6.2.5 ทำการเย็บประกบกับผ้าขอบ หลังจากน้ันทำการเย็บต่อหัว และเย็บหับค้ิวรอบผีน
6.2.6 ตรวจสอบ พับและบรรจุ
6.2.7 จัดเก็บ

ฟ้ท์ฟิมพ์

? )
0

ชงผ้าตามขนาด

ตัดผ้าตามขนาด

๐ เย็บต่อพ้

๐  พ็บฑ้บด้ิวรอบผน

□  ตรวจคบด้าย

V

ผ ้า ร ะ บ า ย ผ ้า « ร บ

6

6

ชงผ้าตามชนาด

ตัดผ้าตามชนาด
? ) ชงผ้าตามชนาด

^  เย็บริม๓ 2 เส้น
J  เย็บเย็บร{ม

y  เย็บปวะกบ

คู่*̂ ) ทัดผั­ดดผ่าตา}«นาด

รูปท่ี 3.8 แสดงแผนภูมิข้ันตอนการผลิตผ้าม่านชายคู่



การวเิคราะหป์ญ้หาการดำเนนิงานของโรงงานตวัอยา่ง

จากการท่ีโรงงานตัวอย่างแห่งน้ีมีลักษณะการดำเนินกิจการบริหารงานเป็นแบบครอบครัวต้ังแต่เร่ิมแรก 
จากกิจการขนาดเล็กในตึกแถว มีพนักงานไม่ก่ีคนแต่ละคนจะมีหน้าท่ีรับผิดชอบงานหลายๆ  ด้าน ซ่ึงมีผลิตภัณฑ์ท่ี 
ทำการผลิตเพียงไม1ก่ีประ๓ท ระบบการบริหารงานเป็นแบบพ้ืนฐาน ลักษณะการส่ังการก็เมาจากเจ้าของโรงงานโดย 
ตรงและการควบคุมทำได้ไม่ยาก ต่อมากิจการได้มีการขยายตัวอย่างรวดเร็ว องค์กรมีขนาดใหญ่ข้ึน พนักงานมี 
จำนวนเพ่ิมมากข้ึน ผลิตภัณฑ์ท่ีทำการผลิตมีจำนวนมากและหลายประเภท ทำให้ระบบการบริหารงานแบบเดิมท่ีมี 
ลักษณะการส่ังการโดยตรงจากเจ้าของโรงงาน เร่ิมประสบปัญหาด้านการจัดการด้านต่างๆ  การส่ังการ และการควบ 
คุมซ่ึงมีความยุ่งยาก มีความซับซ้อนมากยงข้ึน ทำให้การบริหารงานขาดประลิทธิภาพ

จากการเขา้ทำการสำรวจสภาพปจัจบุนัของโรงงานตวัอยา่ง ทำใหส้ามารถทีจ่ะพจีารณาถงึสภาพปญัหาทีเ่กดิ 
ข้ึน เพีอ่ทีจ่ะหาวธิกีารหรอิมาตรการในการปรบัปรงุแกไ้ขตอ่ไป สามารถทีจ่ะวเิคราะหป์ญัหาตา่งๆ ไดด้ง้นี้

1. ปญัหาการจดัองคก์ร
1.1 ปญัหาโครงสรา้งองคก์ร
โรงงานตวัอยา่งขาดการเขยีนผงัโครงสรา้งองคก์ร อกีทัง้ลกัษณะโครงสรา้งขององคก์รไมเ่ดน่ชดั เป็น 

แบบไมเ่ปน็ทางการและเปน็รปูธรรมใหผู้ป้ฏบิตังิานไดท้ราบถงึความสมัพนัธข์องตำแหนง่งานตา่งๆ บทบาทหนา้ท่ี 
และทีเ่กีย่วขอ้งในองคก์ร การกำหนดอำนาจหนา้ทีแ่ละความรบัผดิชอบ สำดบัการบงัคบับญัชา

จากปญัหาๆ ดง้กลา่วขา้งตน้ ทำใหเ้กดิปญัหาเกีย่วกบัขอบเขตภาระความรบัผดิชอบและการประสาน 
งานระหวา่งหนว่ยงานในองคก์ร เกดิความสบัสนในสว่นงานทีร่บัผดิชอบ และการกา้วกา่ยงานกนั

1.2 ปญัหาชว่งการบงัคบับญัชา (span  of control)
เนือ่งจากโรงงานตวัอยา่งมกีารบรหิารงานแบบครอบครวัตัง้แตเ่ริม่แรกจนกระทัง่ปจัจบุนั การบรหิาร

งานขึน้อยูก่บัเจา้ของโรงงานทัง้หมด กอ่ใหเ้กดิชว่งการบงัคบับญัชามลีกัษณะทีก่วา้งและราบเกนิไป เจ้าของโรง 
งานตวัอยา่งทำหนา้ทีค่วบคมุงานทกุดา้น กอ่ใหเ้กดิขอ้จำกดัของประลทิธภิาพในควบคมุงานทีอ่าจจะควบคมุได ้
อยา่งไมท่ัว่ถงึ และความสามารถของผูบ้รหิารจะตอ้งมคีวามรูแ้ละความสามารถสงู

1.3 ขาดการกำหนดความลมัพนัธรีะหวา่งอา่นเจหนา้ที ่ ขอบขา่ยความรบัผดิชอบของตำแหนง่งาน
เนือ่งจากโรงงานตวัอยา่งขาดผงัโครงสรา้งองคก์ร ทำใหไ้มม่กีารกำหนดความสมัพนัธร์ะหวา่งอำนาจ

หนา้ที ่ ขอบขา่ยของความรบัผดิชอบของแตล่ะตำแหนง่ไว ้ การกำหนดหนา้ที ่ ความรบัผดิชอบกระทำโดยทาง 
วาจาไม'เปน็รปูธรรมทีช่ดัเจน และไมแ่สดงรายละเอยีดวธิกีารปฏบิตังิานอยา่งเดน่ชดั ก่อ,ใหเ้กดิการทำงาน'ทีซ่ํา้ 
ซอ้น มกีารกา้วกา่ยงานกนั ไมม่กีารประสานงานทีด่ริะหวา่งหนว่ยงาน ทำใหข้อ้มลูทีม่กีารบนัทกแต ,ละหนว่ยงาน 
ไมส่ามารถนา่มาใชง้านในการวเิคราะหผ์ลตา่งๆ ได  ้ เพีอ่ทำการปรบัปรงุประสทิธภิาพการปฏบิตังิานนัน้เปน็ไปได ้
ยาก ทำใหก้ารทำงานขาดประสทิธภิาพ

1.4 ขาดหนว่ยงานทีม่ารองรบังานตา่งๆ ไดแ้ก ่ ฝา่ยบคุคล แผนกซอ่มปารงุรกัษา เปน็ตน้
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2. ปัญหาด้านการผลิต
2.1 ผู้ปฏิบัติงานทำการผลิตท่ีไม่ตรงกับคำส่ังผลิต
เน่ืองจากลักษณะการส่ังการผลิตประจำวันเป็นการส่ังการด้วยวาจาจากหัวหน้าแผนก^ผู้ปฏิบัติงาน 

ระดับล่าง ทำให้บางคร้ังก่อให้เกิดความเข้าใจท่ีสับสนและปฏิบัติงานผิดพลาดไม่ตรงตามคำลังผลิตของผู้ปฏิบัติงาน 
ในสายการผลิต ทำให้เสืยเวลาท่ีจะต้องทำการผลิตใหม่จะเห็นได้ว่าการสังการด้วยวาจาเป็นวิธีการการส่ังการท่ีมีรูป 
แบบท่ีไม่เหมาะสม ไม่ชัดเจนและไม่ถูกต้อง ควรมีการปรับปรุงระบบการส่ังการจากการส่ังการด้วยวาจาเป็นการใช้ 
เอกสารแบบฟอร์มอย่างจริงจัง ซ่ึงจะลดปัญหาการหลงสืม ความเข้าใจท่ีไม่ถูกต้อง และสามารถตอบสอบกลับได้ 
อย่างมีประสิทธิภาพ

2.2 ไม่มีการกำหนดมาตรฐานวิธีการปฏิบัติท่ีชัดเจนและถูกต้องแก่ผู้ปฏิบัตงาน
เน่ืองจากหัวหน้าแผนกมีภาระหน้าท่ีรับผิดชอบมากมายไม่สามารถควบคุมวิธีการปฏิบัติงานของ 

พนักงานได้อย่างท่ัวถึง เข้มงวด จริงจัง และมีประลิทธีภาพ,ได้ ด้งน้ันการปฏิบัติงานท่ีขาดการควบคุมอย่างจริงจัง 
และเข้มงวด ทำให้เกิดปัญหาผู้ปฏิบัติงานบางคนไม่ปฏิบัติตามระเบียบ การละเลยและขาดการเอาใจใส่ เช่น การเบีก 
วัตถุดิบประเภทผ้า ผู้ปฏิบัติงานบางคนจะเดินเข้าไปหยิบวัตถุดิบประ๓ทผ้าเองโดยไม่ทำการเบิกอย่างถูกต้อง

3. ปัญหาด้านพัสตุคงคลัง
สำหรับพัสดุคไคลังท่ีมีความสำคัญต่อการผลิต ทางโรงงานตัวอย่างท่ีควบคุม คือ วัตถุดิบประ๓’ทผ้าพิมพ์ 

เท่าน้ัน สำหรับผ้าด ิบและผ้าฟอกย้อมน้ันจะเก็บรักษาท่ีบริษท้ผู้ขาย และคลังสินค้าสำเร็จรูปของโรงงานน้ันไม่มี เน่ือง 
จากผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตได้ท้ังหมดในแต่ละวันจะส่งไปเข้าคลังสินค้าของบริพ้!ตัวแทนจำหน่ายในเคริอ เม่ือ'พิจารณามูล 
ค่าการขายสินค้าเป็นรายปี พบว่ามีมูลค่าประมาณปีละ 200-300 ล้านบาท โเริม'าณก'าร,ไข้-วัตถุดิบประเภทผ้า 
ประมาณ 10,000,000 หลาต่อปี พบว่าวัตถุดิบประเภทผ้าพิมพ์เป็นวัตถุดิบมีปริมาณการใช้มากท่ีสุด และมีราคาสูง 
กว่าวัตถุดบิประเภทนนๆ  ด้งน้ันถ้าวัตถุดิบประเภทผ้าพิมพ์มีการสูญหายเก ิด ข้ึนจะมีมูลค่าสูงมาก ด้งน้ันการมีระบบ 
การควบคุมและตรวจสอบพัสดุคงคลังท่ีดิและมีประสิทธิภาพจึงจำเป็นอย่างย่ิงในโรงงานเคร่ืองนอนตัวอย่างน้ี

3.1 ขาดห้องเก็บวัตถุดิบประ๓ทผ้า
คลังวัตถุดิบประ๓ทผ้าไม่ได้ทำการสร้างเป็นห้องเก็บท่ีเป็นลัดส่วน มีทางเข้าออกได้หลายทาง ทำให้การ 

ควบคุมการเบิกจ่ายวัตถุดิบไม่มีประสิทธิภาพ ก่อให้เกิดการร่ัวไหลและสูญหายของวัตถุดิบประ๓ทผ้าได้ง่าย เน่ือง 
จากการควบคุมสต็อกวัตถุดิบได้ไม่รัดกุม

3.2 ขาดผู้รัชผิดชอบในการจัดการระบบพัสดุคงคลัง
คลังวัสดุจะอยูในความรับผิดชอบของหัวหน้าแผนกผ้ารุ)ท่ีนอนและปลอกหมอน ผู้ปฏิบัติงานท่ีรัยผิด 

ชอบโดยตรงของคลังวัสดุไม่มี ในแต่ละวันจะใช้ผู้ปฏิบัติงานในแผนกผ้ารุ)ท่ีนอนและปลอกหมอนมาทำงานในคลัง
วัสดุ

3.3 ขาดการควบคุมการเบิกจ่ายท่ีมีประสิทธิภาพ
ไม่มีการจัดระเบียบและควบคุมการเบิกจ่ายอย่างรัดกุมเพิยงพอ ทำให้ตัวเลขในบัญซสต๊อกกับของจริง

ไม่ตรงกัน
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3.4 ขาดการจัดระเบียบของคลังวัสดุ
ไม่มีระบบของการจัดเก็บ ซ่ึงมักจะใช้วิธีการจดจำตำแหน่งของการจัดเก็บไว้ ขาดการจัดเก็บท่ีเป็น

ระเบียบทำให้บางคร้ังหาของไม่เจอ
3.5 มีผ้าพิมพ์บางรุ่นบางลายท่ียกเลิกในการผลิตน้ันมีค้างเหสีออยู่เป็นจำนวนมากในแต่ละปี

พ.ศ. 2537 พ.ศ. 2538
จำนวนผ้า (หลา) 60,000 100,000

ตารางท่ี 3.1 แสดงปริมาณผ้าท่ียกเลิกในการผลิตท่ีเหลือค้างในคลังเก็บวัตถุดิบแต่ละปี 
(แหล่งท่ีมาของข้อมูล : เป็นตัวเลขประมาณจากเจ้าซองโรงงาน)

4. ด้านข้อจำกัด
ข้อจำกัดเป็นสิงท่ีกำหนดขอบเขตและความสามารถของระบบ จากการศึกษาและวิเคราะห์สภาพการดำเนิน 

งานของโรงงานตัวอย่างในปัจจุบัน ได้ทำการพบข้อจำกัดในการวิจัยคร้ังน้ี มีดังน้ี
4.1 ผู้บริหารระดับสูงของโรงงานตัวอย่างท่ีควบคุมดูแลทางการจัดเอและการเงิน ขาดความเข้าใจ 

ทำให้ผู้วิจัยไม,สามารถเข้าไปดำเนินการปริบปรุงด้านจัดเอไม่สามารถทำได้อย่างเต็มท่ี ทำได้เพิยงแต่การเสนอแนะ 
แนวทางเท่าน้ัน

4.2 ด้านความรู้และการใช้คอมพิวเตอร์ของผู้ปฏิบัติงาน มีผู้ปฏิบัติงานเพียง 2-3 คนในแผนกบัญชี 
และการเงินเท่าน้ันท่ีสามารถใช้คอมพิวเตอร์ได้เพียงเล็กน้อย ดังน้ันการออกแบบระบบฐานข้อมูลโดยใช้คอมพิวเตอร์ 
จำเป็นต้องเร่ิมตันเพ่ีอรองริบกับความต้องการทางด้านสารสนเทศท่ีจำเป็นสำหรับผู้บริหารระดับสูงอย่างเร่งด่วนก่อน



41

จากการวิเคราะห์สภาพการดำเนินงานท่ีเก่ียวข้องกับคลังวัสดุท่ีมีปริมาณผ้าพิมพ์คงคลังเหลือเป็นจำนวน 
มากในแต่ละปีข้างต้น สามารถทำการช้ีวัดไต้จากการวิเคราะห์ได้จากข้อมูลแสดงค่าปริมาณการลังซ้ือและปริมาณ
ความต้องการใช้ผ้าพิมพ์ โดยพู้วิจัยได้ทำการเก็บข้อมูลปริมาณการลังซ้ือและปริมาณการใช้ซองวัตถุดิบประเภทผ้า 
พิมพ์เป็นระยะเวลาท้ังหมด 3 เดิอน ซ่ึงสามารถแสดงข้อมูลไดในตารางท่ี 3.2

จากตารางท่ี 3.2 แสดงปริมาณการส่ังซ้ือและการใช้วัตถุดิบประ๓ทผ้าพิมพ์ เพ่ีอเปรียบเทียบหาความ 
สัมพันธ์ระหว่างปริมาณการส่ังซ้ือและปริมาณความต้องการใช้วัตถุดิบประเภทผ้าพิมพ์ของฝ่ายผลต โดยทำการ
คำนวณหาค่าเฉล่ียของการส่ังซ้ือและปริมาณการใช้ของวัตถุดิบประ๓ทผ้าพิมพ์โดยรวมใน 1 วัน พบว่าปริมาณ 
ความต้องการไชโดยรวมมีน้อยกว่าปริมาณการส่ังซ้ือโดยรวม มีค่าเฉล่ียอยู่ประมาณ 1,493.87 หลาต่อวัน ซ่ึงมีลัด 
สวนต่างเพียงเล็กน้อยแบบไม่มีนัยสำคัญ แต่ปริมาณผ้าพิมพ์คงคลังท้ังสิน 542.674 หลา ปริมาณผ้าพิมพ์คงคลัง 
ของบางรายการมีค่าสูงสุดถึง 20,368 หลา และต่ําท่ีสุดเพียง 0 หลา จะพบว่าจากปัญหาปริมาณผ้าพิมพ์ท่ียกเลิกการ 
ผลิตเหลิอค้างในสต๊อกมีสาเหตุ ได้ดังน้ิ

- ผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตออกจำหน่ายมีลักษณะเป็นแบบถุดูกาล (seasonal)
- จากการท่ีโรงงานตัวอย่างไม่มีคลังสินค้าสำเร็จรูป ตังน้ัใแม่ึอผลิตสินค้าได้เท่าไหร่ก็จะส่งให้บริษัทลูกค้า 

ท้ังสิน ถ้ามีผลิตภัณฑ์บางรายการไม่สามารถจำหน่ายไต้และไม่เป็นท่ีต้องการของตลาด จะส่งผลให้ผ้าพิมพ์ท่ีใช้ใน 
การผลิตสินค้ารายการน้ันเหลือค้างอยู่ในคลังวัสดุของโรงงานตัวอย่าง

- จากการท่ีโรงงานตัวอย่างขาดการจัดการด้านคลังพัสดุท่ีมีประสิทธิภาพ ทำให้ไม่ทราบถึงปริมาณวัตถุดิบ 
ประ๓ทผ้าพิมพ์คงคลังได้อย่างถูกต้อง เซ่น ไม่มีการจัดทำTlยงานปริมาณวัตถุดิบประเภทผ้าพิมพ์คงคลังเสนอต่อผู้ 
บริหารท่ีเก่ียวข้อง เป็นต้น

- ขาดการประสานงานระหว่างโรงงานตัวอย่างกับบริษัทลูกค้าท่ีเป็นตัวแทนจำหน่าย ในเร่ีองการกำหนด 
ปริมาณการผลิตสำหริบผลิตภัณฑ์ใหม่ในการทดสอบตลาด ทำให้โรงงานไม่สามารถกำหนดประมาณการส่ังซ้ือวัตถุ 
ดิบประเภทผ้าพิมพ์ท่ีใช้ในการผลิตสำหริบผลิตภัณฑ์ใหม่ท่ีเหมาะสมได้

- ผู้บริหารท่ีเก่ียวข้องกับการจัดซ้ือวัตถุดิบ คือ บิดาของเจ้าของโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงเป็นผู้กำหนดปริมาณ 
และเวลากา?ส่ังซ้ือท้ังหมด



ตารางท่ี3.2 แสดงเปรยีบเทยบความสมัพนัธร์ะหว่างปริมาณการสังและปริมาณการใช้ผ้าพิมพ์

รหัส จำนวนวัน ปริมาณการสัง รวม ค่าเฉลย ปริมาณการใช้ รวม ค่าเฉล่ีย ปริมาณ
ท่างาน (วัน) 1 2 3 (หลา/วัน) 1 2 3 (หลา/วัน) คงเหลอ (หลา)

45T-A15 75 5,563 18,564 10,037 34,164 455.52 10,208 11,919 11,323 33,450 446.0 6,390
45T-A16 75 6,108 29,035 17,114 52,257 696.76 14,139 22,491 5,752 42,382 565.1 20,368

45T-A1 รด 75 - 3,035 - 3,035 40.47 802 578 1,969 3,349 44.7 1,828
45T-A20 75 19,041 19,082 17,882 56,005 746.73 18,847 15,913 13,465 48,225 643.0 8,180
45T-A21 75 6,261 4,954 8,139 19,354 258.05 5,438 4,954 6,155 16,547 220.6 2,886
45T-A22 75 - 4,128 6,140 10,268 136.91 3,936 2,128 3,386 9,449 126.0 3,794
45T-A25 75 35,357 9,405 8,153 52,915 705.53 34,854 10,483 10,062 55,399 738.7 2,038
45T-A26 75 70,829 52,805 40,246 153,479 2,046.39 68,835 46,220 41,148 156,203 2082.7 11,905
45T-A27 75 10,091 15,253 12,704 38,048 507.31 12,581 15,062 4,716 32,359 431.5 8,529
45T-A28 75 3,310 - 5,841 9,151 122.01 2,687 990 3,909 7,586 101.1 5,360
45T-A29 75 26,464 18,202 9,320 53,986 719.81 20,802 15,619 13,222 49,643 661.9 867

45T-A29-W มอน 75 7,871 - - 7,871 104.95 4,169 2,152 2,019 8,330 111.1 2,815
45T-A31 75 - 13,425 8,819 22,244 296.59 - 12,570 3,524 16,094 214.6 6,150
45T-A32 75 - 19,249 - 19,249 256.65 - 11,606 1,528 13,134 175.1 6,115
45T-A34 75 - 15,745 - 15,745 209.93 - 10,205 2,621 12,826 171.0 4,019

45T-A34-Mมอน 75 - 3,140 - 3,140 41.87 - - - - - 6,566
45T-100 75 7,219 - 6,502 13,721 182.95 - - - - - 13,721
45T-147 75 18,282 9,699 10,233 38,214 509.52 8,826 14,479 9,077 32,382 431.8 6,566
45T-156 75 - 25,161 27,858 53,019 706.92 25,227 22,327 20,750 68,804 917.4 10,477
451-157ซ 75 24,611 23,215 24,682 72,408 965.44 21,035 22.073 20,350 63,458 846.1 9,215
451-157ฟ 75 51,259 30,444 37,634 119,337 1,591.16 46,893 29,486 34,893 111,272 1483.6 14,618
45T-176 75 15,590 6,255 16,933 38,778 517.04 11,205 12,118 7,382 30,705 409.4 10,397



ตารางท่ี3.2 แสดงเปรยบเทียบดวามสัมพันธ์ระหว่างปริมาณการสังและปริมาณการใช้ผ้าพิมพ์ (ต่อ)

รหัส จำนวนวัน ปริมาณการสัง รวม คา่เฉล่ีย ปริมาน:ภารใช้ รวม ค่าเฉล่ีย ปริมาณ
ทำงาน (วัน) 1 2 3 (หลา/วัน) 1 2 3 (หลา/วัน) คงเหลือ (หลา)

45T -180 75 20,608 19,937 11,589 52,134 695.12 19,718 15,060 15,133 49,911 665.5 3,733
45T-184 75 - 10,819 19,358 30,177 402.36 10,719 20,523 14,296 45,638 607.2 5,938
45T-185 75 7,852 5,932 10,341 24,125 321.67 7,269 7,500 10,341 25,110 334.8 938

451-185-ห;มอน 75 3,772 - - 3,772 50.29 977 728 1,020 2,725 36.3 1,204
45T-186 75 3,151 12,522 12,648 28,321 377.61 - 12,454 13,451 25,905 345.4 2,916
45T-192 75 4,402 5,065 - 9,467 126.23 4,997 - - 4,997 66.6 4,470

45T -193A 75 6,356 11,446 4,809 22,611 301.48 7,403 9,228 3,409 20,040 267.2 8,442
45T-193B 75 3,263 4,872 5,052 13,187 175.83 5,837 5,208 2,502 13,547 180.6 3,652
451-194ฟ 75 4,729 - 3,645 8,374 111.65 3,729 - 2 ,645 6,374 85.0 2,127
451-194ช 75 - 3,008 - 3,008 40.11 - - 3,008 3,008 40.1 -

4 5 T -1 9 7 A ï 75 6,212 10,513 4,851 21,576 287.68 7,047 9,387 6,512 22,946 305.9 3,664
45T-197Aฟ 75 6,198 8,694 4,875 19,767 263.56 6,469 6,664 6,391 18,524 247.0 3,352

45T -ฟซ 75 - - 4,222 4,222 56.29 4,424 2,604 1,730 8,658 115.4 1,730
45T-204AW 75 - - 5,352 5,352 71.36 1,557 866 7,652 10,075 134.3 2,831
4 5 T -2 0 4 A î 75 38,952 - - 38,952 519.36 31,029 1,556 1,218 33,803 450.7 5,097
4 5 T -2 0 4 B ï 75 1,678 - 3,617 5,195 69.27 2,299 1,218 135 3,652 48.7 3,838
45T -206A 75 - 4,103 - 4,103 54.71 - 4,106 - 4,106 64.7 -

45T -209 75 5,237 - 4,128 9,365 124.87 - - - - - 9,365
45T -213A 75 5,901 - 12,786 18,687 249.16 5,732 8,221 7,823 21,776 29C.3 1,854
45T-213B 75 - - 10,919 10,919 145.69 2,725 4,403 3,657 10,785 143.8 4,840
45T-221 75 19,297 8,449 14,403 42,149 561.99 16,227 16,245 8,317 39,789 530.5 7,753
45T -224 75 - 5,927 - 5,927 79.03 5,089 3,758 200 9,047 120.6 1,969



ตารางท่ีร.2 แสดงเปรยบเทํยบความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณการสังและปริมาณการใช้ผ้าพิมพ์ (ต่อ)

รหัส จำนวนวัน 
ทำงาน (วัน)

ปริมาณการสัง รวม ค่าเฉล่ีย 
(หลา/วัน)

ปริมาณการใช้ รวม ค่าเฉล่ีย 
(หลา/วัน)

ปริมาณ 
คงเหลอ (หลา)1 2 3 1 2 3

45T-225 75 - - 7,368 7,368 98.24 476 2,584 4,685 7,745 103.3 4,509
45T-226 75 - 17,015 14,519 31,534 420.45 8,438 13,618 3,246 25,302 337.4 14,670

451-232ฟ 75 6,244 6,170 8,783 21,197 282.63 12,701 8,367 5,024 26,092 347.9 4,417
451-232ซ 75 12,586 8,317 - 20,903 278.71 6,467 8,528 4,858 19,853 264.7 4,509
45T-234U 75 - 3,154 3,986 7,140 95.20 5,463 6,939 2,382 14,784 197.1 6,832
45ร-234ซ 75 - 22,673 9,917 32,590 434.53 10,113 13,305 10,093 33,511 446.8 8,532
45T-235A 75 - - 3,515 3,515 46.87 - - 3,515 3,515 46.9 -
45T-236A 75 - 4,751 - 4,751 63.35 - 3,356 - 3,356 44.7 1,395
45T-238A 75 7,166 6,225 4,944 18,335 244.47 4,224 10,359 5,474 20,057 267.4 2,931
45T-238B 75 2,952 4,395 3,010 10,357 138.09 1,048 7,351 2,360 10,759 143.5 7,267
45T-239A 75 11,116 20,663 - 31,779 423.72 9,445 14,768 5,891 30,104 401.4 3,048
45T-239B 75 - 8,311 - 8,311 110.81 5,350 4,417 3,724 13,491 179.9 4,477
45T-240B 75 11,237 - 8,512 19,749 263.32 3,270 3,969 3,457 10,696 142.6 8,073
45T-241 75 6,216 6,822 6,438 19,476 259.68 9,758 422 8,342 18,522 247.0 3,496

45T-242A 75 6,036 7,455 3,174 16,666 222.20 5,517 6,485 3,681 15,683 209.1 982
45T-243A 75 5,897 10,753 12,755 29,405 392.07 8,579 13,389 12,122 34,090 454.5 4,516
45T-243B 75 - - 3,997 3,997 53.29 497 1,104 2,097 3,698 49.3 2,768
45T-244 75 - - 5,823 5,823 77.64 - 301 4,938 5,319 70.9 885

45T-246A 75 - 4,983 5,495 10,478 139.71 6,069 3,356 2,989 12,414 165.5 7,828
45T-246B 75 - 4,215 3,704 7,919 105.59 2,803 2,234 2,624 7,661 102.1 6,413
45T-248A 75 - 3,076 8,492 11.568 154.24 1,173 1,197 5,882 8,252 110.0 4,489
45T-248B 75 - 4,453 4,453 59.37 3,649 2,590 6,239 83.2 1,868



ตารางท่ี3.2 แสดงเปรยบเทียบความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณการสังและปริมาณการใช้ผ้าพิมพ์ (ต่อ)

ใ ห สั จ ำ น ว น ว นั ปริมาณการสัง รวม ค ่าเฉล ี่ย ปริมาณการใช ้ รวม ค ่าเฉล ี่ย ปร ิมาณ
ท่างาน (ว นั ) (หลา/วัน) 1 2 3 (หลา/วัน) คงเหลอ (หลา)

45T -249A 75 16,193 13,727 13,210 43,130 575.07 13,038 17,616 11,958 42,612 568.2 3,566
45T-249B 75 - 3,995 3,994 7,989 1 ๓ .5 2 - 1,381 3,630 5,011 66.8 2,989
45T-251 75 12,444 13,061 3,700 29,205 389.40 8,033 16,873 7,698 32,604 434.7 8,420

45T -252A 75 4,458 14,747 6 ,1 ๓ 25,395 338.60 7,810 1 5 ,0 ๓ 3,851 26,666 355.5 7 ,๓ 5
45T-252B 75 - 8,891 - 8,891 118.55 2,937 6,172 1,313 10,422 139.0 -
45T-256 75 - 3,220 8,220 11,440 152.53 6,157 6,675 6,095 18,927 252.4 6,484

45T -257A 75 - 18,895 - 18,895 251.93 3,225 9,484 4,423 17,132 228.4 860
45T-257B 75 - 3,008 3,072 6,080 81.07 1,552 4,151 3,161 8,864 118.2 6,644
45T -258A 75 - 15,248 - 15,248 203.31 4,925 8,8 ๓ 5,404 19,179 255.7 6,644
45T -259A 75 - - 3,040 3,040 40.53 - 3,443 3,040 6,483 86.4 -
45T -260A 75 9,598 13,197 - 22,795 303.93 12,317 10,095 2,441 24,853 331.4 3,538
45T -261A 75 13,463 12,463 10,112 36,038 480.51 13,549 16,668 5,535 35,752 476.7 4,577
45T-261B 75 - 9,348 3,711 13,059 174.12 1,538 5,362 2,997 9,897 132.0 4 ,7 ๓
45T -262A 75 17,140 13,744 ร,135 37,019 493.59 14,677 15,906 3,363 33,946 452.6 5,236
45T-262B 75 - 3,227 3 ,0 ๓ 6,317 84.23 1,417 2,521 1,362 5 ,3 ๓ 70.7 1,728

4 5 T -2 6 4 A ï 75 - 9,861 5,348 15,209 202.79 10,146 8,848 4,319 23,313 310.8 10,659
4 5 T -264B ï 75 - 4,966 - 4,966 66.21 5,330 4,938 2,685 12,953 172.7 5,713
45T-264Aฟ 75 36,225 32,096 28,316 ๓ ,6 3 7 1,288.49 32,317 32,554 29,497 94,388 1258.2 7,737
451-264รฟ 75 19,759 16,466 15,638 51,863 691.51 13,418 15,406 2 5 ,๓ 5 53,889 718 .5 8,832
45T-265U 75 21,280 15,202 20,373 56,855 768.07 2,762 11,088 16,637 30,487 4 ๓ .5 9,401

451-265น■ หมอน 75 6,284 - 2,533 8,817 117.56 4,351 641 2,739 7,731 103.1 1,997
451-265ช 75 - 17,021 25,637 42,658 568.77 19,667 17,840 18,181 55,688 742 .5 8,536



ตารางท่ี 3.2 แสดงเปริยบเท่ยบความสัมพันธ์ระร'!ว่างปริมาณการสังและปริมาณการใช้ผ้าพิมพ์ (ต่อ)

รหัส จำนวนวัน ปริมาณการสัง รวม ค่าเฉล่ีย ปริมาณการใช้ รวม ค่าเฉล่ีย ปริมาณ
ท่างาน (วัน) (หลา/วัน) 1 2 3 (หลา/วัน) คงเหลอ (หลา)

45T-265*-หมอน 75 7,165 - 2,933 10,098 134.64 3,682 1,792 2,326 7,800 104.0 2,298
45T-266 75 - 10,374 8,070 18,444 245.92 - - - - - 7,499

45T-267A 75 22,688 29,099 24,063 75,850 1,011.33 23,832 28,181 17,218 69,231 923.1 8,283
45T-267B 75 - - 3,130 3,130 41.73 408 1,482 3,047 4,937 65.8 1,914
45T-268A 75 20,072 11,918 7,800 39,790 530.53 14,721 17,982 7,417 40,120 534.9 1,326
45T-269U 75 39,023 3,955 6,167 49,145 655.27 27,303 12,840 962 41,105 548.1 8,042
45T-269* 75 - - 6,755 6,755 90.07 7,272 17,535 3,831 28,668 382.2 2,894

45T-26M-หมอน 75 4,466 - - 4,466 59.55 - 662 248 810 10.8 3,656
45T-270A 75 9,535 10,922 5,173 25,630 341.73 11,253 9,011 3,878 24,142 321.9 3,206
45T-271A 75 40,459 1,613 22,782 64,854 864.72 26,778 14,400 15,777 56,955 759.4 8,229
45T-271B 75 10,581 3,004 - 13,585 181.13 8,597 2,111 2,171 12,879 171.7 806
45T-272 75 42,781 14,714 6,864 64,359 858.12 35,205 13,510 12,972 61,687 822.5 2,166

45T-275A 75 - - 10,568 10,568 140.91 - 11,634 1,744 13,378 178.4 7,638
45T-275B 75 - 3,080 - 3,080 41.07 - 2,453 - 2,453 32.7 1,692
457-277* 75 3,250 - - 3,250 43.33 - 1,030 139 1,169 15.5 1,043
45T-278A 75 - 15,020 - 15,020 200.27 - 7,951 2,219 10,170 135.6 5,926
45T-287B 75 - 4,578 - 4,578 61.04 - 1,281 150 1,431 19.1 3,430
45T-281 75 - 17,836 - 17,836 237.81 - 11,083 2,517 13,600 181.3 4,236

45T-282B 75 - 4,092 - 4,092 54.56 - 1,961 163 2,114 28.2 1,978
45T-283 75 - 16,539 - 16,539 220.52 - 11,960 2,325 14,285 190.5 2,254
45T-286 75 - 7,947 6,399 14,346 191.28 - 5,586 7,140 12,726 169.7 1,570
■ รวม 75 871,678 968,135 792,640 2,630,840 35,077.87 892,329 948,132 678,332 2,518,793 33,584 542,674
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