
จากที่กล่าวมาแล้วในบทที่ 3 เมีนการคำเนินงานทีIกิคขิ้นในปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง 

มีการวางแผนการผลิต และการกำหนคงานไท้กับเครื่องจักรโคยใช้วิธีประชุมร่วนกันเนิ่อให้การ

ทำงานสำเร ็จ ไคํโคอไม่เกิคปัญหา

แค่ในบทนี้จะกล่าวกีงระบบการผลิต และการควบคุมวัตถุติบโคอใช้คอมนิวเตอรื่ หลัก

ของการทำงานอย่ที่ระบบจานข้อมุล ชิ่งจานข้อมลเหล่านี้ตัองครอบคลุมผลิตภัทเ'ทของโรงงาน

ชินส่วนประกอบ วัตถุดิบที'ใช้ผลิต ขันตอนในการผลิต ลถานะมาVIของวัลคุคงคลัง และ

การจัคหาทรันอากรต่างๆ เนีอการผลิต

หลักการของการควบคุมการผลิต และการควบคุมวัสคุคงคลังโครไช้คอมนิวเตอรื่ก็คีอการ 

เปลี่รนแปลงข้อมลในไน่ลข้อมฺลหลัก ชิ่งมีความลัมพันฮกับข้อมฺลในไฟ่ลต่างๆ ตังแลคงในรุปฑื่ 4 .1

รปท่ี 4 .1  Iมีนลานรวมแสคงระบบการประมวลข้อมล
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จากรูปที 4 .1  นบว่าจะต้องกํ'’หนดแฟ้มข้อมูลข้นต้นของการประมวลผล ชิ่งประกอบ 
ด้วยแฟ้มข้อมูลต่อไปนี้

1. แฟ้มข้อมูลรายการวัสดุ ( I te m  m a s te r  f i l e )

2 . แฟ้มข้อมูลโครงสร้างผลิตภัทเ•ท ( B i l l  o f m a te r i a l  f i l e )

3 . แฟ้มข้อมูลหน่วยงานผลิต (Work c e n te r  f i l e )
4. แฟ้มข้อมูลข้นตอนการผลิต (R o u tin g  f i l e )

5. แฟ้มข้อมูลเครื่องมือเครื่องไข้ (T ool f i l e )

และแฟ้มข้อมูลทีออกแบบไว้เพื่อระบบรานข้อมูลการผลิต จะประกอบด้วยแฟ้มข้อมูลเพื่ม
เติมด้งต่อไปนี้

-  แฟ้มข้อมูลการจัดเก็บวัสดุ d e e m  b a la n c e  f i l e )
-  แฟ้มขอมลการรับ- จ่ายวัสด (I te m  t r a n s a c t i o n  f i l e )

-  แฟ้มข้อมูลการสั่งผลิต (O rd e r m a s te r  f i l e )

-  แฟ้มข้อมูลความต้องการไข้วัสดุ (M a te r ia  o rd e r  l i n e  f i l e )
-  แฟ้มข้อมูลการใข้กำลังการผลิต (Shop o rd e r  l i n e  f i l e )

-  แฟ้มข้อมูลแผนการจัดการวัสดุ (P la n  in v e n to ry  f i l e )
-  แฟ้มข้อมูลแผนการไข้กำลังการผลิต (P la n  c a p c i ty  f i l e )

-  แฟ้มข้อมูลรายช่ิอบริษัท

-  แฟ้มข้อมูลค่าคงทีของระบบ (C o n s ta n t f i l e )
6

แฟ้มข้อมูลต่างๆ จะมีความล้มฟ้นฐด้งรูปที่ 4 .2  เชื่นรูปที่แสดงความล้มฟ้นธระหว่างข้อมูล 

ในระบบการวางแผนการผลิต และข้อมูลต่างๆ ที่จะนำมาไข้ในระบบจะต้องเชื่นข้อมูลที่ไต้จาก
การสังเกต ศึกษาข้อมูล และทำการรวบรวมอย่างละเอียดรอบครอบก่อน เพื่อไห้ข้อมูลมีความ
ถูกต้องมากที่ลุด

และรูปที 4 .3  เป็นรูปทีแสดงว่าระบบรานข้อมูล และระบบการประมวลผลมีการเชื่อมโยง 
กัน และมีความล้มฟ้นธกันอย่างไร
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รปท่ื 4 .3  แฬคงการเชี่อมโยงร«หว่างระบบ5าน1อ3ป้ลกับรโ«บ'บ1ไาร บ่ระมวลผล 

แฟ้มข้อมูลรายการวัลด

1. ข้อมูลรายกา?ว ัตถุดิบที่ใข้ในขบวนทา?ผลิต
1) ไม้ย างนารา เขั้นวัตถุดิบทีลำตัทฺ[ในการผลิตเฟ้อรนิเจอรไม้ ตังน้ันต้อง

จัดสรรไม้ใฟ้เนียงนอเฟ้อทำการผลิต เนราะท้าขาดวัตถุดิบจ«ทำให้การผลิตพยุดทันที ทางโรงงาน 
ต้องคำนวทเจำนวนไม้ทีจำเ ก็นต้องไข้ในการผลิต 01. เวลานันๆ นรัอมทังจัดเตรียมลถานที่ให้เนียงนอ 

เฟ ้อเก็บไม้เหล่านื ตังนันการลังไม้จังมีความลำตัทฺ[ต่อร«บบการผลิตมาก ต้องร«วังอย่า
ให้ไม้ขาคมีอ เนรา«อาจทำให้ขบวนการผลิตหยุดชงักไต้

2) ไม ้เฟ ้อรนเจอร เใเนไม้ท่ี เกิดจากการนำ เอาไม ้ยางนารา ไปผ่านขั้นตอน
การตัด ไม้นวกนีจ« Iก็นไม้ทีมีขนาดความอาวตามต้องการ ไม่ต้องผ่านข้นตอนการต่อไม้อีกล่วน
มากมีความยาวไม่เกิน 500 มิลลิเมตร เพรา«เใเนความยาวทีจ«ใข้ปร«โยชน์จากไม้ไต้สูงสูด 
ไม้ไม่งอหรีอแอ่น ตังนันทางโรงงานต้องมีโกดังลำหรับเก็บไม้เฟ้อรนิเจอร์ ข้อมูลจ«เใเนการรับ 
เข ้าโกดัง แล«การเบิกไใ]เฟ้อทำการผลิต ไม้กลุ่มนีอังลามารถแบ่งไต้เใเน 2 แบบ

1. ไมํปร«กอใ] Iใเนไม้ทีตัคจนไต้ความอาวตามต้องการแลัว แต่อังต้องนำ 
ไปผ่านขันตอนการปร«กอบ คีอนำไปผ่านเครีรงไลผิว แลัวจังนำไปปร«กอบให้มีขนาดใหญ่บินเฟ้อ 
นำไปผลิต ขาโฅ๊« หรีอทำฟ้นน่ัง เใเนต้น
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2. ไม้เฟ่อรั้นิ เจอร L ป็น!มัฑีมีขนๆคความยาว กว้าง และหนาสามารท 
นำไ!)ใช้ประโอชนไค้ เลย บางครั้งฮาจมืกา รซอยไม้ให้มีขนาด เล็กลง แล้วจีงนำไปรุดกลม
หรีอไส 4 หน้า ไม้กลุ่มนืนิยมนำไปผลิต เก ้าอ ี้ว ินเชอรั้ ยันขา ช่ืนนักลิง ชื่งเล็นชิ้นส่วนที่
มีขนาดค่อนช้างเล็ก

3) ไม้ประสาน เล ็นไม้ท ี่เก ิดจากการนำไม้ยาง1พาราไปตัดเล็นไม้เฟ่อรั้นิเจอรั้แล้ว
ส่วนที่เหลีอจากการตัดจะเรียกว่าไม้ประสาน โดยจะตัดไม้งอ ไม้ตา ไม้แตกออกไปบางส่วน
ความยาวของไม้นวกนีค้องระวังอย่าให้ มืดวามยาวน้อยกว่า 9 น้ิว เหราะก้าความยาวของ
ไม ้ตากว ่าน ิ้จะเช ้าเคร ีองไสไม ่ไค ้ ส่วนมากไม้นวกนิ้จะต้องไปผ่านชิ้นตอนการประสานไม้ก่อน
แล้วจีงจะนำไปทำผลิตภัทเซไค้ ผลิฅภัทเซ่ทสามารถนำไม้นื้ไปใช้ไค้คีอหน้าโต๊ะ ขา หนัง กรอบ
หน้าโต๊ะ เล็นค้น ค้งน้นไม้ประสานเหล่านิ้ จะเล็นวัตถุดิบที่มีจำนวนมากและสำคัญจีงค้องมีโกดัง 
สำหรับ เก็บวัตถุดิบส่วนน้ิ สำหรับข้อมุลก็จะ Iล็นการรับ เ ช้าโกดัง และการ เบิกเที่อทำการผลิต 4

4) ไม้ต่อ เล็นไม้ที่เกิดจากการนำไม้ประสานมาต่อ ให้มีความยาวเท่ากับไม้ที่ต้อง
การใช ้ เลิอนำไปทำหน้าโต๊ะ หนัง ขา ตังชิ้นไม้ต่อเหล่านี้เล็นวัตถุดิบที่เกิดจากการผลิต
ขินสายในโรงงาน และจ่ายลุ่การผลิต ช้อมุลในส่วนนิ้จะเล็นการรับเช้าโกดัง และการเบิก
ไปเที่อทำการผลิต

จากช้อมุลต่างๆเหส่านื เมือมีการรวบรวมเลิอนำไปเก็บในโปรแกรมคอมลิวเตอรั้จำเล็น 
ต้องทำการแปลงให้เล ็นรหัสที่เช ้าใจ และใช้ไค้สะดวก ลื่อความหมายไค้ และสามารถเชื่ค
ความถุกต้องไค้ การกำหนดรหัสใช้หลักเกพซชื่งสามารถคุไค้จากภาคผนวก ก

ในการผลิตไม ้เฟ ่อรั้น ิเจอรั้จากไม้ยางนารา ในโรงงานจะประกอบไปค้วยไม้หลายๆ
ขนาด ดังไค้กล่าวมาแล้วการนำไม้วัตถุดิบม'•ตัดเ ลื่อนำไปใช้ทำIฟ ่อรั้น ิเจอรั้จะต้องเสียเน ื้อไม้ใน  
การเตรียมไม้จากการตัด ไส และเสียไม้ในส่วนที่เล็นตา ไม ้รา ไม้แตก ไม้บาง
เทียบเล็นอัตราส่วนไค้ตังต่อไปนื้
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ชนิดไม้ ประ เ ภทของไม้ท่ีได้ % ต่อ p a l l e t

ไม้ประกอบ, ไม้ที่นำไปใช้ได้ 7 2 .2

ไม้เฟ ่อร ็น ิเจอร็ ไม้บาง ไม้ตกข้าง 1 4 .5

ไม้ประสาน ไม้รา ไม้ตา ไม้แตก 1 1 .3

เศษไม้ 2 .0

ตารางที่ 4 .1  การใช้ไม้เพื่อนำไปผลิตเฟ่อร็นิเจอร็

ข้อมูลเหล่านิเกิดจากการรวบรวมข้อมูลที่ผ่านมาในอดีตของโรงงาน ชิ่งได้ทำการ
วิเครา«หข้อมูลหลายๆ ครัง แล้วจังสรูขได้เซ็นเปอร็เซ็นตของไม้ใช้งานข้างต้น และข้อมูล
นิอาจจะมีการเปลียนแปลงเกิดข้นอีกเนิองจาก ฤคุกาล อายุของไม้ ความชื้น ความร้อนใน
อากาศ รวมลิงขันตอนการอบไม้ก่อนนำล่งมายังโรงงานเซ็นต้น

2 . วัตถุดิบกิ่งสำเร ็จรุ-ป
เซ็นข้นงานทีเกิดจากการประกอบไม้ให้มีขนาดใหญ่กว่าผลิตม้ทเซที่ต้องการ แต่ยัง 

ไม่ได้ผ่านขันตอนการไสชื้นรูปชิ่งเซ็นหน้าที่ของผ่ายผลิตในโรงงานนี้ ผ่ายวัตถุดิบจะลิ้นสุดการผลิต 

ทีนี ผลิตณันซทีได้ก็คิอวัตถุดิบลิงสำเร็จรูปเจัฮนำไปผลิตเฟ่อร็นิเจอร็ตามความต้องการของลุกค้า
นองจากโรงงานสามารถผลิตเฟ ่อร็น ิเจอร็ได ้หลายแบบ ผุ้วิจัยจังได้จัดกลุ่มของวัตถุดิบกิ่งสำเร็จรูป
ตามรูปร่างของวัตถุดิบ กลุ่มของวัตถุดิบกิ่งสำเร็จรูป จะเซ็นตัวกำหนดชื้นตอนการผลิต การใช  ้

เครึองจักร และข้อมูลเหล่านิจะลุกรวบรวมไว้ในคอมนิวเตอร็ เพื่อความสะดวกต่อการวาง
แผนการผลิต รวมลิงการกำหนดตารางการผลิตในแต่ละใบสั่ง กลุ่มของวัตถุดิบกิ่งสำเร็จรูป
จะจำแนกเซ็นกลุ่มสามารถคุขนาดของส่วนประกอบต่างๆ และรูปร่างของผลิตม้เ)เซได้ด้งตารางใบ 

เตรียมการผลิต และการกำหนดรหัส ของวัตถุดิบกิ่งสำเร็จรูปด้ง}ทคผนวก ก
1. วัตถุดิบลิงสำเร็จรูปทีเซ็นร่วนประกอบของโต๊ะ ประกอบด้วย 

-  หน้าโต๊ะ (TOP)



-  กรอบหน้าโต๊ะ (FRAME)

-  ขาโต๊ะ (LEG)
-  พนัง (APRON)

-  รางเล ื่อน (RAIL)
-  คานรับพิน (SUPPORT)
-  ส่วนประกอบย่อยตางๆ (PARTS)

2. วัตถุดิบกีงสำเร็จรูปทีเใเนส่วนประกอบของเก้าอี ประกอบด้วย
-  ล่ืนน่ัง (SEAT)
-  ช่ี (SLAT หรีอ TURNING)

-  ยันขา (STRETCHER)

-  ข าเก ้าอ ี้ ( LEGJ

-  นนักพิง

-  'พนัง

25

ตัวอย่า งการใช้งานของรหัลวัลคุกิ่งส่าเรํ่จรปในโปรแกรมนี้จะแยกได้ตังต่อไปนี้ 
RTT016 การผลิตหน้าโต๊ะเพิอโต๊ะโมเดล RDT-16

RTM03IC การผลิตกรอบหน้าโต๊ะเลื่อโต๊ะโมเดล RDT-31C

RTL100 การผลิตขาเพี่อเใ!นส่วนประกอบของโต๊ะชี่งมีขาขนาดกว้าง 100
มม. หนา 100 มม.และยาว 730 มม.

RTP016 การผลิตพนังเพี่อเ!เนส่วนประกอบของโต๊ะโมเดล RDT-16
RTR094 การผล ิตรางเล ื่อนเพ ี่อlïiนส่วนประกอบของโต๊ะโมเดล RDT-94

RTS094 การผลิตคานรับลื่นเพี่อlîiนส่วนประกอบของโต๊ะโมเดล RDT-94

RCS035 การผลิตลื่นนั่งเพี่อเลื่นส่วนประกอบของเก้าอีโมเดล RCH-35
RCL035 การผลิตขาเก้าอี้เพี่อเใ)นส่วนประกอบของเก้าอี้'โมเดล RCH-35

RCT035 การผลิตชีเนีอเส์นส่วนประกอบของเก้าอีโมเดล RCH-35
RCR035 การผลิตยันขาเพี่อเส์นส่วนประกอบของเก้าอี้โมเดล RCH-35
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ข้อมลโครงสร้างผลิตภัณฑ

ในการผลิตเฟ่อรนิเจอรไม้นีรัตทคิใ]ทีสำฒุ้เดีอไม้ยางพาราชีงมีหลายขนาด ในแต่ละ
ขนาคของไม้เหมา«ลมที่จะนำมาผลิตเห็นเฟ่อรนิเจอรแบบต่างๆ เพิอให้ไค้ประโฮชนลุงสุดในการ 

แปรสภาพไม้ จงจำเห็นค้องกำหนดขนาดของไม้ที่จะใช้ให้ล้มพันฆาบชินงานที่ต้องการผลิต

แลดงให้เห็นชัดเจนดังรปที่ 4 .4

รปท่ี 4 .4  แลดงส่วนปร«กอบของโต๊ะ

สำหรับเก้าอี้ก ็เช ่นเดียวกัน ลามารทเตรียมรัตทุดีบเพื่อนำมาผลิตเก้าอี้ไค้ดังรุปที่ 4 .5

V
รปที 4 .5  แลคงส่วนประกอบของเก้าอ
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ลามารถคุรายละเอียดของส่วนประกะขทีนำมาใช้ทำโต๊ะ และเก ้าอ ี้ ได ้จากตาราง
ที 4 .2  และ 4 .3  เท ี่นฅารางแลคงรายละเอียดต่างๆ เกียวกับฒุเมา'พของวัตถุดิบกิ่งสำเร็จรูป 

ทีต้องการและประนาทของไม้วัตถุคิไ]ทีนำมาใช้ ลัก'ฒเะการเตรียมวัตถุดิบ เช่น การตัดไม้
ต่อไม้ ประกอใ] และซอย นร้อมมานประกอใ] การเตรียมชิ้นงานเที่อนำไปผลิตเฟ่อรื่นิเจอรื่สี
ต ่างๆ ตามต้องการ และไม้ทีเหมาะลมเนี่อนำมาใช้ทำการผลิต

ข้อมลหน่วยงานทีใช้ในการผลิต

Iใเนข้อมูลเกียวกับเครีองจักรต่างๆ ที่ใช้ในฃใ]วนการผลิต ในโรงงานผลิตเฟ ่อรื่น ิเจอรื่
ไม้นีมีเครีองจักรเที่นจำนวนมาก ชิ่งมีลักพแะที่แตกต่างก้น มีความลามารถต่างกัน และการใช้

งานต่างกัน คังนันการใช้เครีองจักรจีงต้องจัดลรรให้เหมาะลมกัใ]งาน เนึ่อ'ให้การทำงาน

เกีคประโยชน์ลุงลุค

ในงานวิจัยนี้ได้รวบรวมเครื่องจักรต่างๆ ที่ใช้ในแผนกวัตถุดิบท้ังหมด โดยทำการกำหนด 

รห้ลหน่วยงาน คำอริบายหน่วยงาน แผนก จำนวนกะการทำงาน และเวลาทำงานต่อวัน
จำนวนวันทำงานต่อลัปตาห เนี่อเที่นข้อมูลล'»บลนุนโปรแกรม MPS ชิ่งม ีรายละเอียดตังตารางที่ 4 .4
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ประเภท เกรด
การtfรี!ฒไนํ

aI ป vJft »เม์ท [ช
ต้คไม์ ต่อไ)! (JOINT) ประกอข (LAMINATE) ซอย

หนำโต๊ะ A ไนํประสาน / N.N/W
C/G

ไม้«นำ 3 il 
«นาตามหนำโต๊ะ

ท A ไมประกอบ

B / $

NAT ไม้ประกอบ2 
รัดสี

AB ไม็ประกอบ

$
/9 N/ÏÏ

C/G
ไม้ประกอบ3

AB ไม็ประสาน & Z . 0 N/S
C/G

ไ}!ต่อ

B ไมประสาน 0 Iพ /
N/W
C/G

ไม้ประสาน 
ไม่จำรัคธนาค

พนัง, 
กรอบหนำ 
โต๊ะ,
ร่วนประ 
กอบฮ่อฮ

A ไ}พ4

$
NAT ไม้ประกอบ, 

ไ)!จริ)

B ไมประสาน

g 0/0 N/W
C/G

ไม้ประสาน 
แระอินๆ

รางเร่อน B ไมํจรีง / / W a H1 K/ff 
C/G

ไ}!ต่อ
ไม่จำกัดซนาค

ตารางที 4.2 นสคงริกษณ»ชรงวํทถุดิบเพ่ือพริตโต๊ะ
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แมนก WC ชีอเ.ครึองจักร จำนวนกะ: ชม./วัน เ ครึอ งจักรต่อหน่วย งาน

LN1 GT-1 กฉุ่มต่อไม้ทำขา 2 8.0 2
LN-1 ประทอบขาโต๊ะ 2 8.0 1
LN-7 ประกอบขาต้ารมึอ 2 8.0 1
T-17 ไอขาโต๊ะ I 8.0 1
T-22 ไอปรับขาโต๊ะ 1 8.0 1

LN2 GT-2-1 กจุ่มต่อไม้ทำรางเล่ือน ว6 8.0 1
GT-2 กจุ่มต่อไม้ทำ,พนัง 2 8.0 2
LN-2-1 ประกอบพ่ํนบ่ํง I 8.0 1
LN-2 ประกอบ™ง ผ ัง 2 8.0 1
บ -2-2 ประ:กอบรางเล่ือน 2 8.0 1

LN3 GT-3 กล่มต่อไม้ทำหน้าโฅิะ 2 8.0 3
LN-3 ประกอบทน่าโต๊ะ 2 8.0 2
T-18 เคร่ิองไสหน้าโต๊ะ: 1 8.0 I

LN4 GT-4 กจุ่มต่อไม้ทำหน้าโต๊ะ 2 8.0 1
LN-4 ประกอบผัาโต๊ะ 2 8.0 1

KR KR-37 ซอยสาฮหาน 1 8.0 1
KR-41,42,4 เคร่ิองไส 4หน้า 5ท้า 1 8.0 1
KR-50,51 เคร่ืองไส 4 หน้า 7 ท ํ 1 8.0 1
KR—44 เคร่ืองซอยสิ'พโซ่ 1 8.0 1
KR-45 เครึองไสซอย 2 8.0 2
KR-48 เคร่ืองเหสากลม 2 8.0 2
KR-56 ไอพ้ีพ่ัง 1 8.0 1
KS-58 ไสปรับห้ีนน่ํง,ไสปรับ 1 8.0 1
GC-1 เตรียมไม้ทำล่ืนน่ัง 1 8.0 1
KR-62 เคร่ืองตัค ซอยไม้ 1 8.0 26

คารางท่ี 4.4 นสดงหน่วองานพรึอเ«รองจักรท่ีใช้ในขบวนการผลิต



31
ขันตอนการผลิต

จากข้อมูลวัตถุดิบกงสำเร็จรุใ]ทีต้องการในการผลิตส่วนใ]ระกอบใ]องเฟ่อร็นิเชุอร็ พบร่า 
ไนแต่ละส่วนใ]ระกอบมีการผลิตคล้ายกัน และลามารถใช้เครื่องจักรทำงานแทนกันไต้ เพอ
ข้องกันการลับลนในการมอบงาน จืงต้องกำไในคเล้นทางการผลิตขิ้นเพ่ือให้เกิคความละดวกต่อ
การกำพนดงาน และการควบคุมการทำงาน พร้อมกันนี้ไต้ศึกษาเวลาทื่เคร็องจักรแต่ละเครื่อง
ใช้ในการผลิต ชิงชินอยู่กับความยาว และความยากง่ายใ]องชินงานทีทำการผลิต

สำหรับขันตอนการผลิตนีไต้กำหนดตามสำคับการใช้เครื่องจักร โดยใช้วัตถุดิบกิ่งสำเร็จ 
รุใ]เใ]นคัวกำหนด ลามารทแบ่งกลุ่มไต้ดังตารางฑ่ื 4 .5  และรุใ]ท่ี4 .6  , 4 .7  เส์นแผนมูมีเล้น
ทางการผลิตโต๊ะ และเก้าอี้ ตามลำคับ

E N D - I T  E M
R O U T IN G

M /C  G R O U P JO IN T L A M IN A T E C U T T IN G .T U R N IN L O C -
T A B L E 1 R T T X X X A G T - 3 L N - 3 T —18 - - - A - 1 0 1

B G T - 4 L N - 4 T - 1 8 - — -
2 R T L X X X A T —22 L N - 7 T —17 - - - A -1 Û 2

B G T - 1 L N - 7 K .R -3 7 T - 1 7 - -
c G T - 1 L N - 1 T —11 L N - 1 K .R -3 7 T —17

3 R T P X X X A G T - 2 - K R - 4 2 - - - A - 1 0 3
B G T - 2 L N - 2 T —11 K R - 4 2 - -

4 R T M X X X A G T - 2 - K R - 4 3 - - - A - 1 0 4
5 R T O X X X A G T - 2 - K R - 4 1 - — - A -1 Q 5
6 R T S X X X A G T - 2 - K R - 4 2 — — — A - 1 0 6
7 R T R X X X A G T —2 - 1 L N - 2 - 3 T —11 K R - 4 2 - — A -1 Û 7

C H A IR 1 R C S X X X A G C - 1 L N - 2 - 1 K R - 5 6 - - - A - 2 0 1
2 R C L X X X A - - K R - 5 0 - - - A - 2 0 2

B - - K R - 5 8 K R - 4 4 - -
c - - K R - 3 8 K R - 5 1 - -
ว K R - 4 1 L N - 2 - 1 K R - 4 4 - - -
E G C - 1 L N - 2 - 1 K R - 5 9 K R - 3 2 L N - 2 - 1 K R - 5 6

3 R C T X X X A - - K R - 5 0 - - - A - 2 0 3
B - - K R - 5 8 K R - 5 1 - -
c - - K R - 3 8 K R - 4 4 K R - 5 1 - •

4 R C R X X X A - - K R - 4 8 - - - A - 2 0 4
B - - K R -5 Û - - -
c - - K R - 5 8 K R - 4 4 - -
D - - K R - 3 8 K R - 4 5 K R - 5 1 -

3 R C P X X X A G C - 1 L N - 2 - 1 K R - 5 9 K R -S O - - A -2 Û 5
6 R C B X X X B G C - 1 LN-2-1 K R - 5 6 - - - A-206

LOC.=LOCAT ION

ตารางที 4 .5  แลคงขั๊พอนการผลิตวัตถุดิบกิ่งลำเร็ชุรุใ]
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ขันตอนท่ี 1 การต่อไม้
ข้ันตอนท่ี 2 การประกอบไม้

ขันตอนที 3 การไส ร ุต กลม การชออ

การเตรียมวัตถุด ิบเผื่อการผลิตเฟ ่อรื่น ็เจอร็จะมีการทำงานชํ้าๆ แตกต่างเนียงขนาค

ของชิ้นงานที่ต้องการ ชิ้นอยู่กับแบบของเฟ่ฮรนิจอรขั้นๆ ทำให้เวลาที่ใช้ในการผลิตแต่ละขั้น

ตอนไม่ต่างกันมากนัก และการหาเวลามาตร?านในแต่ละขั้นตอนสามารถใช้วิธีคล้ายกันไต้นั่นคีอ

การใช้ความเร็วของเครีองจักรในการทำงานเสินข้อมลเผื่อคำนว{นเวลามาตร?าน แต่เนื่อง

จากการทำงานนีเสินการทำงานทีอยู่นอกเหนีอการควบคุม ตัวอย่างองคประกอบที่ทำให้การจับ

เวลามีความแตกต่างและผิคนลาค

1 . ความแตกต่างของคุ{นภานของเนื้อไม้ ขนาคของไม้ เช่น ทาต้องการจะไสชิ้นงาน

ให้ไต้ขนาดที่ต้องการ การม้ฮนวัตถุดิบให้กับเครื่องไสเราไม่ลามารถจะกำหนดตายคัวไต้ว่าวัตถุ

ดิบจะมีขนาดตามที่กำหนด บางคเงไม้ที่ช้อนให้กับเครื่องอาจมีขนาดใหณู่เกินไป เครื่องไสต้อง
กินเนื้อไม้มากทำให้การไลมีความเร็วช้าลง ชิ่งลักษ{นะเช่นนื้เสินความแตกต่างที่เกิดชิ้น และไม่ 

ลามารถควบคุมไต้
2 . การเปลี่ยนแปลงประลิฑธีภานของเครื่องมือ เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต เช่น

ในการไสไม้เน ื่อเวลาผ่านไป ใบมีดจะมีผลต่อความเ ร็วในการไส

นอกจากการทำงานทีอยู่นอกเหน็อการควบคุมแล้ว ย ังต ้องคำน ็งถ ีงเวลาเผ ิอต ่างๆ
ที่จำIสิน เส ินเวลาท ี่เน ิ่มเช ้าไปในเวลาน ี้น?าน เนื่อให้คนงานมีโอกาสนี้นคัวจากลภานเหนื่อยล้า

ทางร ่างกาย และจิตใจ ข{นะต้องทำงานภายใต้สภานแวดล้อมหนิ่งๆ
เวลาเผ ื่อต ่างๆ  สามารถคุ!ต้จากรุปที่ 4 .8  เส ินเวลาเผ ื่อท ี่จะต้องคำน็งถ ีง

เม ีอม ีการหาเวลาการทำงาน จากรปจะนบว่าเวลาเผื่อการนักผ่อนมีส่วนประกอบ 2 ส่วนท่ี

ก า ร ห า เ ว ส า ม า ต ร ? า น ใ น ก า ? ผ ล ิต

ในการผล ิตเฟ ่อร ื ่น ิ เจอร ื ่ จากไม ้ยางนาราจำIส ินต ้องม ีการ เตร ียมว ัตถ ุด ิบให ้นร ้อมก ่อนท ี ่

จะนำไปผลิตทีฝ ่ ายผลิต ช ิ ่ งการเตร ียมว ัตถุด ิบน็จะมีข ั ้นตอนการเตร ียมแน่งเส ิน 3 ขั ้นตอน
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รำคัณูศึอ เ ว ล า เ ผ ีอ ค ง ท ี  ( F i x e d  a l l o w a n c e )  แ ล ะ เว ล า เ ท ีอ แ ป ร เ ป ล ีย น

( V a r i a b l e  a l l o w a n c e )

รุ!]ที 4 .8  การViาเว ล าเผ ื่อ

เมีอคำนวแแวลาเทีอให้แต่ละงานย่อยแล้า ทำให้ลามารถไทเวลามาตร?านไค้
ดงร!]ที 4 .9  นันศึอเมีอไดเวลาทีน?าน (B a s ic  tim e )  จากการศ ึกษ าเวลาแล ้วน ำเาลาเผ ี0 

และIวลาทีไม่ลามารทหลีกเลียงไค้ บวกเทีมเข้าไ!]ในเวลาทีน?าน จะไค้เวลามาตร?านนำไป

รุปท่ื 4 .9  การไทเวลามาตร?าน



การพาความI? ว!นการผลิตของIครื่องจักร

1. การต่อไม้
การพาความเร็วจากขั้นตอ'นการต่อไม้ เข ็นการทำงานที่ม ีการจัดวางเครื่องจักร 

เข็นลายการผลิต แล«ในการผลิตนี้ไค้รวบรวมข้อมลการต่อไม้ที่เกิดขั้นจากการผลิตของเครื่อง
จักร 8 กลุ่ม เนีอนำมาใช้เข็นข้อมูลความเร็วในการต่อไม้แลคงตังตารางที่ 4 .6

เน ีองจากการวิเครา«หข้อมูลเวลาทีเก ียวข้องกับงานไม้ เข ็นเร ื่องยากเนราะม ีความ 

ผันแปรของข้อมูลมาก เช่น ความกว้าง ความบนา ความแข็งของไม้ และความคมของ

ใบเล ิอย ตัวแปรเหล่านีจ«มีผลใบ้เวลาการตัดไม้คงที่ จีงฅ้องคำนวทเโดยใช้ค่าเฉลี่ยในการ
ทำงาน

จากตารางข้อมูลนบว่าในการต่อไม้ จะมีความเ ร็วในการต่อไม้ไม่เท่ากัน จีงนำข้อ

มูลที่รวบรวมไค้มาหาความเร็วในการต่อไม้ จากการคำนวทเจะไค้ความเร็วในการต่อไม้
ประมาทเ 110 เมตรต่อชั่วโมง

2. การประกอบ
ก. การหาความเร็วในการประกอบขาค้วยมีอ เข็นการนำไม้ต่อมาประกอบด้วย 

เคร็องยีค ข้อมูลทีรวบรวมไค้จากการทำงานจะแลคงตังตารางที 4 .7  และความเร็วในการต่อไม้ 
ไค้จากค่าเฉลี่ยในการประกอบขา ประมาทเ 114 ขาต่อชั่วโมง

ข. ความเร็วในการประกอบด้วยเครื่อง R o ta ry  clam p เครื่องนี้จะประกอบ 
ไค้ทั้งหน้าโต๊ะและนี้นนั่ง หรีอชิ้นล่วนที่จำเข็นเช่น หน้าโต๊ะ เก ัาอ ี้ รางเล ี่อย นน้โ!นิง และ 

ขาหลังของเก้าอี้บางรุ่น จะมีลักษทเะการทำงานที่เหมีอนกัน แตกต่างกันที่ขนาดของชิ้นงานเท่าขั้น

1. ความเร็วในการประกอบหน้าโต๊ะ แสดงตังตารางที่ 4 .8  จากตาราง 
จะไค้ค่าเฉลี่ยของๆารประกอบประมาทI 13 แผ่นต่อชั่วโมง

2. ความ เร ็ว1ในการประกอบพ้ืนน่ัง แลดงตังตารางที่ 4 .9  จากดาราง 

จะไค้ค่าเฉลี่ยของการประกอบประมาทเ 98-100 แผ่นต่อชังโมง

3. การไสชอฮ
ลำหรับความเร็วในการไลจะมีการปรับทั้งเครื่องจักรทีความเร็วต่างๆ ตามลักษทเะ 

ของชิ้นงาน ข้อมูลการใช้ความเร็วในการทำงานลำหรับชิ้นงานต่างๆ ลามารทคุไค้จาก
ตารางที่ 4 . 10
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DATE M/C HOUR TOTAL % ([ท) DATE M/C HOUR TOTAL % (.ท) DATE M/C HOUR TOTAL % (m)
1/7/37 B 20 160573 66.91 10036 2/8/37 ย 20 17676 73.65 110.48 1/9/37 8 20 17bU4 74.18 111228
2/7/37 8 20 129373 53.91 80.86 3/8/37 8 20 19198 793)9 11939 2/9/37 8 20 14QÏ7 38.70 68.04
4/7/37 8 20 15 924.3 6633 993 3 4/8/37 8 20 18104 73.43 113.15 3/9/37 8 20 16369 68.20 10231
5/7/37 8 20 184153 76.73 115.10 5/8/37 8 20 19283 80-33 12053 5/9/37 8 20 17918 74.66 11139
6/7/37 8 20 17556.1 73.13 109.73 6/8/37 8 20 16163 6705 101.02 6/9/37 8 20 20076 83.65 125.48
7/7/37 8 20 16322/) 68.01 102.01 8/8/37 8 20 15304 64.60 96.90 7/9/37 8 20 1965S 81-91 12236
8/7/37 8 20 17322.4 72.18 10827 9/8/37 8 20 16/33 67.43 101.14 8/9/37 8 20 17881 7455 111-82
9/7/37 8 20 15548.4 64.79 97.18 10/B/37 8 20 20778 8-1.49 126.74 9/9/37 8 20 12639 52.66 7839
J1/7/37 ร 20 15596.6 64.99 97.48 11/8/37 8 20 17644 735 2 11038 1Q9/37 8 20 18301 76225 114228
ท/7/37 8 20 195 2 73) 81.37 122.03 13*6/37 8 20 12799 3333 79.99 12/9/37 ธ 20 19043 7935 1J9.CÛ
13/7/37 8 20 173 93-3 7331 109.96 13/8/37 8 20 17766 74.03 1J J .04 13/9/37 8 20 17972 7433 112233
14/7/37 8 20 18600.4 7730 116.23 166/37 8 20 19519 8133 121.99 14/9/37 8 20 19502 81.26 ทน»
15/7/37 8 20 16414.4 68-19 10239 17/8/37 8 20 12400 51.67 775 0 15/9/37 8 20 14699 61225 9137
16/7/37 8 20 15236.7 63.49 95.23 18/8/37 8 20 16028 66.78 100.18 16/9/37 ย 20 13 251 63.96 9534
1B/7/37 8 20 18113-2 73.47 J 13.21 19/8/37 8 20 18177 73.74 113.61 17/9/37 8 20 33800 3730 66.25
19/7/37 8 20 17212.2 71.72 10738 20/8/37 8 20 14421 60.09 90.13 19/9/37 8 20 1BÔ26 77451 116.41
20/7/37 8 20 18246.4 76.03 114.01 22/6/37 8 20 18143 75.60 11339 20/9/37 6 20 23477 97.82 146.73
21/7/37 8 20 173192) 73.0C 109.49 23/8/37 8 20 170S8 71.12 106.68 21/9/37 6 20 22226 92.61 13831
22/7/37 8 20 15333.7 63.90 95.85 24/8/37 B 20 16408 6837 10255 22/.'/37 8 20 20460 83223 12738
25/7/37 B 20 13243.4 6332 93.28 23/B/37 8 20 13 fri 4 66.02 99.03 23/9/37 ๖ 20 20310 84.63 12634
26/7/37 B 20 16636.4 69.40 104.10 26/8/37 8 20 10747 44.78 67.17 24/9/37 8 20 26729 11137 167.05
27/7/37 8 20 20373.1 83.72 12838 27/8/37 8 20 13234 63.48 93.21 26/9/37 8 20 20770 865 4 12931
28/7/37 8 20 21373/2 89.06 133.60 29/607 8 20 14437 60.15 90.23 27/9/37 8 20 22019 91.73 137.62
29/7/37 8 20 20633.8 83.98 12837 • 28/9/37 8 20 23264 96.93 143.40

29/9/37 8 20 19318 80.49 120.74
30/9/37 ธ 20 16266 6838 102.41

16338.68 71.87 107.80 16479.39 68.66 i03.CO 18796.04 7832 117.48

ดารางทั๋ 4.6 แสคงข้อมลการก่อ,ไม้กัวยเครีองทิผลิ#,1โค้ใน เค ็อน กรกฎาคม.สิงหาคม และกันยายน
* CO-ง



DATE HOUR TOTAL % DATE HOUR TOTAL % ๑ DATE HOUR TOTAL % ('ริ'' อ ATE HOUR TOTAL ' % @
1/8/77 • 20 3182 127.28 159.10 1/937 20 1787 71.48 B9-35 1/10/37 20 15 03.0 60.12 75.15 1/11/37 20 3264 13186 16450
2/8/37 20 1356 54.24 67.80 2/937 20 2064 8256 103.20 3/10/37 20 1782.0 71.28 89:10 2/10/37 20 25 32 10158 126.60
3/8/37 20 2373 94.92 118465 3/9/37 20 2151 86.04 10755 4/10/37 20 2663.0 107-32 134.13 3/11/37 20 35 43 141.72 177.15
4/8/37 20 2116 84.64 105.80 3/937 20 2320 92X50 116.00 5/10/37 20 2734.0 110.16 137.70 4/11/37 20 344 13.76 1750
3/8/37 20 2005 60.20 100.25 6/937 20 2645 105.60 13255 6/J0/37 20 2929.0 117.16 J 46.45 3/10/37 20 2753 11012 137.65
6/8/37 20 2496 99.92 12450 7/937 20 2753 110.12 137.65 7/10/37 20 2892.0 115 86 144.60 7/10/37 20 2556 10254 127X0
88/37 20 1790 71.60 8950 8/9/37 20 2561 102.44 128.05 8/10/37 20 2369.0 94.76 118.-15 8/1Q/37 20 1173 46.92 58.65
ร»/ร/37 20 2432 97.26 121.(0 9/937 20 1932 7758 96.60 10/10/37 20 1991.0 79.64 9955 9/11/37 20 2413 565 2 120.65
1<พ37 20 1231 50.04 6255 10/937 20 3601 72.04 90.05 11/10/37 2U 2996.0 11984 J49-6Û 10/11/37 20 3084 12356 15450
11/837 20 1640 65450 82.00 12337 20 1758 71.92 89.90 12/10/37 20 23 68.0 10352 129.40 11/11/37 20 3094 123.76 154.70
13(8/37 20 2723 10652 136.15 13/937 20 1679 67.16 83.95 13/10/37 20 3224.0 12986 161.70 12/11/37 20 2353 94.12 117.65
15(837 20 2383 95.40 11955 14337 20 3000 120.00 15 0.00 14/10/37 20 2111.0 8-M-4 1C6 55 14/11/37 20 2404 96.16 12050
16/8/37 20 3189 12756 159.45 3337 20 2037 ธ].4ร 10183 15/10/37 20 2552.0 10X1*1 127.60 15/11/37 20 2037 61.48 101X3
17,8/37 20 2102 67.28 109.10 16337 20 21bU 67.3 2 109.40 17/10/37 20 2046.0 8184 10250 16/11/37 20 3041 121.64 15 2X8
18/8/37 2U 761 30.44 3805 17337 20 1929 77.16 96.45 18/10/37 20 3387.0 Ji5.46 169.35 17/11/37 20 2200 88X0 110X0
198/37 20 1015 40450 50.73 19337 20 3682 6758 84.10 19/10/37 20 1966.0 78.64 9880 18/11/37 20 1826 73-04 9150
28837 20 1116 44454 55.80 20337 20 2753 110.12 137.65 2CV1CV37 20 2222.0 8888 111.10 19/11/37 20 . 1433 58.12 72x55
22(6/37 20 1984 7936 9950 2J337 20 1980 7950 99.00 21/10/37 20 2467.0 99.48 124.35 21/11/37 20 2395 95 £4 119X0
28837 20 2154 86.16 107.70 22337 20 2614 10456 130.TO 22/1CV37 20 1682.0 67.28 84.10 22/11/37 20 3149 125 96 157.45
2■ พ37 20 1400 56X0 7000 23337 20 2310 92.40 11550 24/1CV37 20 2477.0 99.08 123.13 23/11/37 20 1279 51.16 6393
25/837 20 1830 73-20 9150 24337 20 3646 133.8-1 19230 23/KV37 20 15 23.0 6052 76.15 24/11/37 20 1947 77-88 9753
26837 20 1326 5334 66-30 26337 20 2820 11280 141X0 26/10/37 20 2610.0 104.40 13050 25/11/37 20 3232 12958 261x30
27/837 20 1324 5256 6650 27337 20 3222 12888 161.10 27/10/37 20 2736.0 109.44 136.60 26/11/37 20 2345 93.80 11755
29(837 20 2257 90-28 m.85 28337 20 2700 108.00 135.00 28/10/37 20 3318.0 132.72 165.90 28/11/37 20 21-15 185-80 10753

29337 20 2913 11652 145.65 29/10/37 20 1714.0 685 6 85.70 29/11/37 20 3211 128-44 16053
30337 20 2839 11356 14155 31/10,07 20 2027.0 81.08 101.35 30/11/37 20 2036 81.44 ldiiao

1928.71 77.15 95.72 2397.08 95 88 11983 2406.88 96.28 120.34 2378.08 95.12 11S50

ต าร างท ี่ 4 .7  'แสตงข ์อมลการปรชกอบขาด ้วยรอท ๊ผล ิตไค ้ไน เต ๊แน ส ๊งV ทคม ,ก ัน ยายน,ต ุลาฅม น(เนน ฦคจ ิกายน COCD



DATE HOUR TOTAL % ๑ DATE HOUR TOTAL % ® DATE HOUR TOTAL % @ DATE HOUR TOTAL % @
1/8/37 40 346 5536 3.65 1/9/37 40 563 90.08 14.08 1/10/37 40 433.0 69.28 10.63 1/11/37 40 718 114-88 17.96
2/8/37 40 415 66.40 1038 2/9/37 40 543 66.88 1358 3/10/37 40 511.0 81.76 12.78 2/10/37 40 541 865 6 1353
3/8/37 40 555 88.80 13.80 3/9/37 40 547 8752 13.68 4/10/37 40 435.0 69.60 10.88 3/11/37 40 562 895(2 14.05
4/8/37 40 529 64.64 13.23 5/9/37 40 415 66.40 10238 5/10/37 40 464.0 74.24 11.60 4/11/37 40 526 84.16 13.15
5/8/37 40 625 100.๓ 15.63 6/9/37 40 419 67.04 10.48 6/10/37 40 300.0 48.00 7.50 5/10/37 40 542 86.72 1355
6/8/37 40 447 7152 11.18 7/9/37 40 637 101.92 15.93 7/10/37 40 316.0 825 6 12.90 7/10/37 40 304 48.64 7.60
8/8/37 40 633 101.28 15.83 8/9/37 40 477 76.32 11.93 8/10/37 40 469.0 '75.04 น.73 8/10/37 40 217 34.72 5.43
9/8/37 40 355 56.80 8.88 9/9/37 40 405 64.80 10.13 10/10/37 40 441.0 7056 11.03 9/11/37 40 462 73.92 1155
10,8/37 40 517 82.72 12.93 10/9/37 40 296 4736 7.40 11/10/37 40 653.0 104.48 16-33 10/11/37 40 417 66.72 10.43
ฆ,8/37 40 547 8752 13.68 12/9/37 40 563 90.08 14.08 12/J0/37 4Û 568.0 9Û.S8 J 4.2Û 11/11/37 40 294 47234 7_i5
13/8/37 40 657 105.12 16.43 13/9/37 40 609 97.44 15.23 13/10/37 40 334.0 85.44 13.35 12/11/37 40 422 675 2 1055
15/8/37 40 233 40.80 6-38 14/9/37 40 633 101.28 15.83 14/10/37 40 618.0 98.88 15.45 14/11/37 40 292 46.72 7330
16/8/37 40 332 33.12 830 15/9/37 40 518 62.68 125(5 15/10/37 40 718.0 114-88 17.95 15/11/37 40 313 50.08 7.83
17/8/37 40 469 75.04 11.73 16/9/37 40 430 68.80 1075 17/10/37 40 577.0 92.32 14.43 16/11/37 40 641 10256 16.03
18/8/37 40 610 97.60 15.25 17/9/37 40 241 385 6 6.03 18/10/37 40 514.0 82.24 12.B5 17/11/37 40 623 99.68 15 5 8
19/8/37 40 492 78.72 1230 19/9/37 40 173 27.68 433 19/10/37 40 438.0 70.08 10.95 18/11/37 40 591 9456 14.78
2CV8/37 40 642 102.72 16.05 20/9/37 40 211 33.76 5.28 20/10/37 40 347.0 8T5 2 13.68 19/11/37 40 377 60332 9.43
22,8/37 40 592 94.72 14.80 21/9/37 40 357 37.12 8.93 21/10/37 40 835.0 133.6Û 20.88 21/11/37 40 616 985 6 15.40
23/8/37 40 433 69.28 10.83 22/9/37 40 579 92.64 14.48 22/10/37 40 676.0 108.16 16.90 22/11/37 40 580 92.80 1450
24,8/37 40 391 6256 9.76 23/9/37 40 1126 180.16 28.15 24/10/37 40 576.0 92.16 14.40 23/11/37 40 633 101328 15-8-3
23/8/37 40 250 40.00 6.25 24/9/37 40 347 5552 8.68 25/10/37 40 75 2.0 120.32 16.60 24/11/37 40 226 36.16 5.65
26/8/37 40 424 67.84 10.60 26,9/37 40 575 92.00 14238 26/10/37 40 597.0 9652 14.93 25/11/37 40 613 98.08 15 33
27/8/37 40 514 82.24 12.85 27/9/37 40 584 93.44 14.60 27/10/37 40 449.0 71.84 11.23 26/11/37 40 781 12456 1953
29/8/37 40 364 58.24 9.10 28/9/37 40 322 5152 8.05 28/10/37 40 547.0 875 2 13.66 28/11/37 40 476 76.16 11.50

29/9/37 40 <152 72.32 1130 29/10/37 40 870.0 139.20 21.75 29/11/37 40 767 122.72 19.16
31/10/37 40 600.0 9600 J5.ÜO 30/11/37 40 716 11456 1750

474.75 75.96 11.99 480.88 76.94 12.02 563.๓ 90.08 14.08 509.62 8154 12.74

ต าร างท ี 4 .8  แลคงข ้อม ูลการป รน กอบ ห น ้าโต ๊ะค ้วยIครอง R o ta r y  c lam p  ทีผลิต'นาในน่าปีน ล ิงหาคมI

ก ันยายน.ต ุ'ฝ ่าคม แลช'พฤศจิกายน



DATE HOUR TOTAL % @
1/8/37 20 1662 83.10 83.10
2/8/37 20 25 78 12850 128.90
3/6/37 20 1578 78.90 78.90
4/8/37 20 2286 114230 11430
5/8/37 20 1800 90.00 90.00
6/8/37 20 904 45.20 45.20
8/8/37 20 1005 5030 50.30
9/8/37 20 1292 64.60 64.60
10/8/37 20 2302 105.10 ICS .10
11/8/37 20 19๓ 95.00 93.00
13/8/37 20 1050 5250 5250
15/8/37 20 1957 97.85 9785
16,8/37 20 1191 5955 5955
17/Q/37 20 1236 61.00 61.110
18/8/37 20 1644 82.20 82.20
19/8/37 20 1812 90.60 90.60
20/8/37 20 1532 76.60 76.60
22/8/37 20 1668 83.40 83.40
23/8/37 20 1416 70.80 70.80
24,8/37 20 1259 6255 62.95
25/8/37 20 1490 7450 7450
26,8/37 20 1314 65.70 65.70
27/8/37 20 1341 67.05 67.05
29,8/37 20 1398 69.90 6950

1559.00 77.95 78.30

PATE
1/9,07
2/9/37
3/9/37
3/9/37
6/9/37
7/9/37
8/9/37
9/9/37
10/9/37
12/9/37
13/9/37
1-4/9/37
13/9/37
16/9/37
17/9/37
19/9/37
20/9/37
21/9/37
22/9/37
23/9/37
24/9/37
26,9/37
27/9/37
28,9/37
29/9/37

HOUR
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

TOTAL
1848
2137
2594
2168
2093
1448
1200
2840
2418
1791
2376
2320
1830
2155
1306
2991
3126
•3084
2852
2112
1518
2182
2016
1-158
1556

2137.24

%
92.40 

106.85 
129.70
108.40 
104.65
72.40
60.00

142.00
120.50
8955

118.80
116.C0
9150

107.75
65.30

14955
156.90
154.20
142.60
105.60
75.90 

109.10
100.80
72.90
77.80

106.86

๑92.40 
106.ES 
129.70
108.40 
104.65
72.40
60.00

142.00
120.90
8955-

118.80
116.00 
9150

107.75 
65.30 

149.35 
15 650 
154.20
142.00 
ICS.60
75.90 

109.10
100.80
72.90
77.80

106.86

DATE HOUR TOTAL % @ DATE HOUR TOTAL % _J sL _
1/10/37 20 1668.0 83.40 83.40 1/11/37 20 1644 92.20 92.20
3/10/37 20 24๓.0 120.๓ 120.๓ 2/10/37 20 1622 81.10 81.10
4/10/37 20 2210.0 11050 11050 3/11/37 20 1757 87.63 87.85
5/10/37 20 2994.0 149.70 149.70 4/11/37 20 2602 130.10 130.10
6/10/37 20 3052.0 15 2.60 15 2.๓ 5/10/37 20 2624 241.20 14130
7/10/37 20 2869.0 143.45 14 5.45 7/10/37 20 25 07 125.35 125 35
8/10/37 20 2440.0 122.๓ 122.๓ 8/10/37 20 2730 13650 1365 0
10/10/37 20 2459.0 122.95 122.96 9/13/37 20 2316 115.80 115.80
11/10/37 20 2 4 64.0 124.20 124.20 10/11/37 20 2052 103.10 103.10
12/10/37 20 15 16.0 75.80 73.80 11/11/37 20 1930 9650 9-650
13/10/37 20 948.0 47.40 41  AO 12/11/37 20 2332 ท 6.60 116.60
14/10/37 20 1114.0 55.70 55.70 14/11/37 20 2662 133.30 133.10
15/10/37 20 2026.0 101.30 101.30 15/11/37 20 24C8 120.40 120.40
17/10/37 20 1500.0 75.00 75.00 16/11/37 20 2105 ICS 30 10530
18/10/37 20 15 35.0 76.75 76.75 17/11/37 20 2763 238.15 138.15
19/10/37 20 1784.0 89.20 69310 18/13/37 20 2170 10850 10850
20/10/37 20 15 26.0 76.30 7* -'0 19/11/37 20 2250 11250 11250
21/10/37 20 15 04.0 75.20 75.20 21/13/37 20 1922 96.60 96.60
22/10/37 20 1034.0 51.70 51.70 22/11/37 2Q 1790 8950 8950
24/10/37 20 2007.0 100.35 100.135 23/11/37 20 15 71 7855 7655
25/10/37 20 2112.0 105.60 ICS .60 24/11/37 20 2460 123.๓ 123.๓
26/10/37 20 1712.0 85.60 85.60 25/11/37 20 11๓ 55.00 55.00
27/1Û/37 20 2228.0 111.40 111 .40 26/11/37 20 3156 35 730 ฆ730
28/10/37 20 2690.0 13450 J3450 28/13/37 20 20(32 100.10 100.10
29/10/37 20 2010.0 1Û050 10050 29/11/37 20 1734 66.70 86.70
31/10/37 20 1324.0 66.20 66 .2 Ü 30/11/37 20 2014 100.70 100.70

1967.15 98.36 9b‘.L>6 2178.62 108.93 10833

ตารางที 4.9 j แลกง■ นอมูลทา-)ประทฮบนีน'นงก้วยเคริอง Rotary clamp ทีผลิตไค้I นเ ทีอน fi งหาคม.
กันยายน.ตุลาคม และน[เคจิกายน ๐
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M A C H IN E T O P A P R O N L E G R A IL F R A M E L E G .S L A T ,ร ท SEA T
U N IT :m 4 ïi in  

K R - 4 1 ,42,43 — 12 16 12 14 16

K  R -5 0 ,5 1 - 12 16 12 14 16 -

K R - 5 8 - 12 12 12 12 12 12

T - i ï - 16 16 16 - - -

T - 1 7 - - 16 - - - -

T - 2 2 ■ - - 16 - - — —
U N IT  ะ p cs/m in  

K R —44 _ _ _ . S00

K R - 4 5 - - - - - 800 -

K R —48 - - - - - 8 0 0 -

K R - 5 6 - - - - - - 300

G C - 1 - - - - - - 1200

T —18 80 - - - - - -

ตารางที 4 .1 0  ความเร็วในการไรของเครีองจักรในแผนกไล-‘ฐอย 

ร่วนเวลาทีเครีองจักรใช้ในการผลิตชินงานนันทางโรงงานจำเ1เนต้องทราบแบบทื่ต้อง
การผลิตจังจะทราบไต้ว ่าใช ้เวลาในการผลิตเท ่าไร
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คัวอย่างการคำนวณเวลาทื่ใช้ในการผลิตในแต่ละหน่วg งาน

จากข้อมูลใบเตรียมการผลิตในภาคผนวก ข เป็นตารางทื่ออกเพื่อผลิตวัตถุดิบที่มีใบสั่ง 

ให้ผลิตเข้าในระบบ ใบเตรียมการผลิตจะประกอบไปด้วยข้อมูลขนาดของชิ้นงานกี่ด้ฐงทาร•ผลิต
ในทืนีใช้โต๊ะโมเดล RDT-16 เป็นคัวอย่างใ นการหาความเร็วเพื่อนำมาใช้เป็นข้อมลในการผลิต

ลำคับ ชื่อชิ้นล่วน/จำนวน ขนาดชินงาน

(มม.)

ความยาว 

( ม . )

เวลา 

(ช ม .)

ประกอบ

(ชม .)

ไล

(ช ม .)

1 หน้าโต๊ะ 1 1540*920*38 18.9 0 .1 5 0 .0 7 7 0 .0 0 8

2 ขาโต๊ะ 4 730*100*100 3 .0 0.02 0 .0 4 0 0 .0 0 4

3 ‘พนังส้ัน 2 655*95*25.4 1.4

4 'พนังอาว 2 1265*95*25.4 2 .5 0 .0 1 4 0 .0 0 8

ตารางที 4 .11  การคำนวณเวลาในการผลิตลำหรับโต๊ะโมเดล RDT-16

คัวอย่างการคำนวณการผลิตหน้าโต๊ะ RDT-16 ขนาด ย าว ,ก ว ้า ง และหนา คือ 1540 
ม ม .920 มม. และ 36 มม.ตามลำคับ จะใช้เวลาในการต่อไม้ต่อหน้าโต๊ะหนีงคัวคำนวณได้ดัง

วิธีต่อไปนี โดยทีความลามารถในการผลิตของโรงงานคือ 110 เมตรต่อชั่วโมงต่อเครื่อง
วิธีการคำนวณ

ให้ พ คือความกว้างของหน้าโต๊ะ 
L คือความอาวของหน้าโต๊ะ

พ คือความกว้างของหน้า'เม้ ข้นกับหน้าไม้ทีนำมาใช้มีหน่วยเป็น (๓)
ความยาวของไม้ต่อฑื่นำมาใช้ทำหน้าโต๊ะ = พ*L/w 

เช่น หน้าโต๊ะ RDT-16 จะมีความยาวไม้ต่อต่อหน้าโต๊ะ 1 คัว

มม.1540*320* 1/พ
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= 1 4 1 6 . 8 * 1 0 A3 * l / w  ม JJ.

หรีอ = 1 4 1 6 . 8 * l / w  JJ.

สมมติให้ หน้าไม้ทีใช้ฅ่อมืความกว้าง = 75 มม.

ดังนั้นความยาวของไม้ที่ใช้ทำหน้าโต๊ะ = 1416 .8 * 1 /7 5
= 18.9 เมตร

ความสามารถในการผลิต 110 เมตรใช ้เวลา 60 นาที
" 18.9  " 6 0 * 1 8 .9 /1 1 0  นาที

หน้าโต๊ะ RDT-16 ใช้เวลาในการผลิต 10 .3  นาที

หน้าโต๊ะแบบอ่ืนๆ ก็สามารถคำนวทแวลาที่ใช้ในการต่อไม้ไต้เช่นเคียวกัน ข้ีนอยู่
กับขนาดของโต๊ะที่ต้องการผลิต

จากการศึกษาเส้นทางการผลิต และการคำนวผเวลาการผลิตในแต่ละขันตอน นำ
มาสร้างเที่นแผนภูมิแสดงการผลิตส่วนประกอบของโต๊ะไต้ดังรุปที่ 4 .1 0  ตัวอย่างการผลิตนี้เใ]น 
การผลิตโต๊ะแบบ RDT-16 และเอื่นสี HAT มิรํ่นตอนการผลิตดังนี้

ฉากIค
(7 7 ) ไส41(น้า0.020 \ เส'41(น้า

T-22(IN!)
0.040 ( 7 7 ) ป‘ระก01)

LN-7(LN1) 

B.o 7 )  รอกาวแห้ง

0.004 ( j 7 ) ไส41(น้า 
!

T-Î7CLH1)

นนง
0 .0 1 4 (7 )  ต่อไม้

หน้าโต๊ะ

เศษไม้ GT-2C LN2)
8.0

0.008

.150 ( 7 )  ต่อไม้
{
j GT—3 < LK3

[ ร  r k  .y  รอกาวน1หง B.o AJ รอกาวนหง

I
(ริ)ไส4หน้า 0.077 Q  ประกอบ

KE-42CKS) I LH—3(LLN-3U.N3) 

B.0 ^ )  รอกาวแห้ง

0.008 ( 7 )  ไสหน้าโต๊ะ

เวสาเ!]นช้วโมงต่อชุดต่อเflรอง

รปท่ี 4 .1 0  แผนภูมิแสดงการผลิตวัตถุคีบประกอบโต๊ะ

T-18CLH3)
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สำหรับเก้าอีสามารถเขียนแผนภูมิขบวนการผลิตไค้ด้งรุใ]ที่ 4 .11  ช ิ่งเช ิ่นการผลิตเก ้าอ ี้ 
แบบ RCH 35 และเป็นลิ NAT มีขั้นตอนการผลิตตังนี้

0.003

IใราI

รันจา I  จา มีนข้ง

ข้อมูลการใช้เครื่องจักรในการผลิตของโรงานตัวอย่าง

ในการวางแผนการผลิตหริอจัคตารางการผลิต จำเป็นต้องทราบความสามารถในการ 
ผลิตทีมีอยู่เนีอจัดตารางการผลิตให้ไต้ผล ชิ่งความสามารถในการผลิต (C a p a c i ty )  ก็คีอ
ข้อมูลทีแสดงถีงอัตราการผลิตสูงสูตทื่โรงงานสามารถผลิตไต้ในหนี่งหน่วยเวลา โดยปัจจุบันส่ิงที
เกียวข้องกับความสามารถในการผลิต ไต้แก่นรงงานคน เครื่องจักร ชั่วโมงเครื่องจักร
สิ่งอำนวยความสะดวกต่างๆ และกรรมวิธีการผลิต

ความสามารถในการผลิตมีส่วนสำต้ถุเในการทำให้การวางแผน และควบคุมการผลิต
ประสบผลสำเร็จ เพราะถ้าการจัดตารางการผลิตทื่ม ีความสามารถในการผลิตไม่เนียง'พอ จะ
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ทำ1ให้เกิดการขาดวัตถุดิบ การผลิตไม่ทันตามเฟ้าหมายส่งงานไม่ทัน การจัดการผลิตก็จะล้มเหลว 
และเกิดความสุญเล ียต่อความเซึอถีอต่อโรงงาน ในอีกแง่หนงถ้ามีความลามารถในการผลิตมาก

เก ินความต้องการจะเก ิดการสุญเลียทร้นอากร การผลิตไม่มีประลีทธิถาน ต้น'ทุนสุง และทำให้ 
กำไรต่อหน่วยลดลง

ดังน้นในงานวิจัยนิจิงทำการวิเคราะห์ความลามารถในการผลิตของโรงงานตัวอย่าง 

โดยทำการวิเคราะห์ความลามารถในการผลิตโดยรวมทุกผลิตภั{นซ ซ ึงเ ฟ้าหมายการผลิตจะขี้นอยุ่ 

กันความต้องการของม่ายการตลาด ทางโรงงานมีหน้าที่ผลิตให้ไดัฅามเฟ้าหมายทืต้องการ ช่ิง

การคำนว{นมีรายละเอียดดังนี้

ตารางแลดงการวิเคราะห์ข ้อม ูล1ในการผลิต ซึงไต้วางแผนการผลิตไว้ ดังแต่
0 7 /1 1 /1 9 9 4  ถีง 1 2 /1 1 /1 9 9 4  เฟ ้นเวลา 6 วันทำงานๆ วันละ 20 ชั่วโมง ในแผนกต่อไม้ 

และ 20 ชั่วโมงในแผนกประกอบ ส่วนแผนกไร-ซอยทำงานวันละ 8 ช่ั'ไโมง ชิ่งผลการ

วิเคราะห ์แลคงดังตารางท ี 4 . 12 การวิเคราะห์ข ้อมุลการใช้เครีองจักร

จากข้อมลในตารางนบว่า มีการใช้เครื่องจักรแตกต่างกันตามชนิดของผลิตฒัเ,ท

เครื่องจักรบางเครื่องก็ลามารถใช้กับการผลิตไต้หลายชนิด ดังนั้นถ้าขาดการวางแผนที่ดี อาจ
ทำให้บางเครื่องจักรสุกใช้งานไต้ไม่เต ็มความลามารถ (C a p a c ity )  บางเครื่งจ ักรม ีการใช ้งาน 

เต็มที และไม่ เนียงนอ

จากตารางการว ิเคราะห ์การใช ้เคร ีองจ ักรนบว่า ทางโรงงานมีความจำเฟ้นต้อง
ลร้างเครีองมีอเนีอช่วยในการกำหนดงานให้กับเครื่องจักร เน ีอให้เครีองจักรใช้งานไต้อย่าง

เต็มที่ และลมดุลยกัน

ข้อจำกัดในการวิเคราะห ์การใช้เครื่องจักร
1 . การผลิตวัตถุดีบที่เฟ้นไม้ไม่ลามารถควบดุมลักษ{นะเน้ีอไม้ ขนาดของ!ม้ ดุ{นภาน 

ของเนิอไม้ไต้ ทำให้บางคร้งการผลิตมีการไลเผีอเฟ้นจำนวนมาก
2 . เกิดความขัคข้องของเครื่องจักรเฟ้นผลให้ต้องหยุดการผลิต
3. กระแลไห้ห้าขัคข้องระหว่างการผลิต

4. การเตรียมไม้เนื่อไรไม้ไม่เนียงนอกับความต้องการ บางครั้งต้องรอไม้เฟ้น

เ ว ล า น า น



TYPE OP PROD 9CL1D 1 SCLID3 FRAME 1 FRAMED WIN-SOR DINN1DO
EAQI 1504 1443 244 IX) 20000 2300

fTi7iin 4,12 m i n ครา»บท!0 มุรการใ5If)ใองจักร
MA CHI MB (WC) NO-M/ PRODUCTION ' SPEED TIME

C«c)
PROD.AVAIL MAXCAP. EPP. AVAIL. MACHI NT (WC)TABLE CHAIR TOTALTO r PRAMD บ»ว Arson SAIL furl's err PART* ฟBAT KLACT mtffTOHH* LDO20HRS/DAY 6 DAYS' unrr M (mAir) In. (ho fhrl พ (*).JOINT GT-1 3 20CP7 20097 130 3CL0 1673 240 0.70 030 OT—1GT—2—1 1 11419 11419 140 23.7 81-6 320 0058 032 GT —2 —1GT-2 2 3473 1504 103 12 2333 1020 19441 140 23.7 1309 So 038 042 GT-2or-3 3 42X13 42X0 140 23.7 3Û3 0) 360 0JS5 023 GT—3err-4 1 263(ธ 26363 313 7D 312 130 a43 037 GT—420 HRS/DAY 6 DAYS unrr rsaaw ’ fpeMT) 1 pc*. Or) fro : C*1LAlfl HAT E 1-N-l 1 33 ao 3360 • 40 900 84-0 120 070 030 LN-1

LN-2-1 2 22300 22300 300 360) 2208 240 093 007 LN-2-3
LN-2-2 1 22770 22770 300 180) * 1133) 120 093 aas LN-2-2
LN-3 2 2313 2313 13 2763» 1701 240 074 026 LK-J
LN-4 1 874 574 J4 105.9 23.7 48 &J4 046 LN-4
น*-7 1 11140 11140 100 XSJD 111.4 130 093 007 LN-7

8 HRS/DAY 6 DAYS inor น (m*0 3 m. fbr) พ  - r») . พ .CUTTING. LR -41 1 11419 น <19 13 7j0 22-3 48 046 034 HR-41
TURNING KR-42 1 10512 Ï333 12843 . น าร) 250) 48 0J2 048 HR-42

HR-43 1 11613 11613 -  1« JJ 108 48 a» • - a» £R—o
rR-SO 1 3672 1020 22380 27071 พ JJ 393 48 ■ 082 018 HR-30
HR-31 1 20737 20737 16 3.2 3ai 48 063 037 HR-31
HR-58 1 27200 27200 12 7-0 330) 60 088 012 HR-38
T - 23 1 3300 3300 14 3J 48 48 aio 090 T—22
T-17 1 lows 10935 16 3.2 13.9 48 033 067 T-17

8 HRS/DAY 6 DAYS UMT PHjam fpatA»1 -te rl. ■■ __„ g i —HR-44 1 22240 22240 800 03 38-9 48 Cl81 019 KR-44
HR-43 2 49500 49300 000 03 806 96 090 0J0 HR-43
HR-46 2 27200 20400 47600 •00 03 533 96 CL«) 013 HR-4B
HR-36 1 23500 23300 400 9j0 39 jO 60 098 002 SR-J<5
T- 18 1 37 45 3743 00 43 0) 408 60 078 022 T-18
OC-1 1 37300 37300 1200 02 67.1 72 093 007 00-1
MAO ปิ NE ITO.M/O TOP rSAA4B uo Arson IAL run «err PART* UBAT Ifl-ACT fTRSTOMmi 'น»๐ TOTAL TIME PROD. MAX MACHINE

T ABLE CHAIR SPEED L**c) . ■■AVAIL CAP. EPP. AVAIL. (WO


	บทที่ 4 ข้อมูลสำหรับการกำหนดงานการผลิต

