
บทที่ 4
การสร้างระบบแผนการผลิต

ใน บ ท น ี้จ ะ ก ล ่า ว ถ ึง ก า ร ส ร ้า ง ร ะ บ บ แ ผ น ก า ร ผ ล ิต โ ด ย เร ิ่ม ต ั้ง แ ต ่ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ผ ัง  

โค ร ง ส ร ้า ง อ ง ค ์ก ร  ก า ร ส ร ้า ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ด ำ เน ิน ง า น แ ล ะ เอ ก ส า ร ข อ ง ร ะ บ บ แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  ก าร แ ย ก  

ป ร ะ เภ ท ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ก า ร พ ย า ก ร ณ ์ป ร ิม า ณ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ใน อ น า ค ต  ก า ร จ ัด ล ำ ด ับ ค ว า ม ส ำ ค ัญ ข อ ง ล ูก ค ้า  

ก า ร จ ัด ท ำ โค ร ง ส ร ้า ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ก า ร จ ัด ก ล ุ่ม ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร  ก า ร พ ัฒ น า โป ร แ ก ร ม ค อ ม พ ิว เต อ ร ์เพ ื่อ  

ช ่ว ย จ ัด ก า ร ร ะ บ บ แ ผ น ก า ร ผ ล ิต  ซ ึ่ง ใ น แต ่ล ะ ห ัว ข ้อ ม ีร า ย ล ะ เอ ีย ด  ด ัง ต ่อ ไ ป น ี้

4.1 ก ารป ร ับ ป ร ุงผ ัง โค รงส ร ้างอ งค ์กร
การที่จะสามารถจัดทำระบบแผนการผลิตได้นั้นจะต้องมีการกำหนดอำนาจหน้าที ่

และความรับผิดชอบให้ชัดเจน ดังนั้นจึงได้จัดการกับผังโครงสร้างองค์กรโดยจัดตั้งให้มีฝ่ายวาง
แผนการผลิตขึ้น ซึ่งจากผังโครงสร้างองค์กรเดิมในรูปที่ 3.1 จะเห็นไต้ว่าไม'มีหน่วยงานที่ทำหน้าที ่
วางแผนการผลิตทั้งในส่วนของฝ่ายผลิตชิ้นส่วนและฝ่ายประกอบชิ้นส่วน ดังนั้นขั้นตอนในการ
ดำเนินงานของโรงงานกรณีศึกษาในรูปที่ 3.2 และ 3.3 จึงไม่มีการจัดทำแผนการผลิต เนื่องจากไม่ม ี
ผู้รับผิดชอบโดยตรง การดำเนินงานในปิจจุบันเป็นดังนี คือ หลังจากที่ฝ่ายขายรับคำสั่งซือแล้ว
พนักงานฝ่ายขายจะทำการตรวจสอบว่ามีสินค้าคงคลังจำนวนเพียงพอที่จะขายอยู่ในคลังสินค้า 
หรือไม่สำหรับฝ่ายผลิตชินส่วน ล้ามีสินค้าในคลังสินค้าเพียงพอก็จะทำการเบิกสินค้าออกมาขาย
และทำการจัดส่งให้กับลูกค้า แต่ในกรณีที่มีสินค้าอยู่ในคลังสินค้าไม่เพียงพอก็จะทำการสั่งผลิตโดย 
ออกเอกสารใบสั่งผลิตเป็นใบๆ ให้กับหัวหน้าฝ่ายผลิตชิ้นส่วนและฝ่ายประกอบชิ้นส่วน จากนั้น 
หัวหน้าฝ่ายผลิตทังสองแผนก จะใช้ประสบการณ์ในการตัดสินใจว่าจะผลิตออร์เดอร์ใคก่อนหลัง
โดยไม่มีหลักเกณฑ์ที่แน่นอน จากที่กล่าวมาจะเห็นไค้ว่าไม่มีการจัดทำแผนการผลิต ดังบันจึงไต้ทำ 
การจัดดังให้มีหน่วยงานของฝ่ายวางแผนการผลิตขึ้นเพื่อเป็นผู้รับผิดชอบในการจัดทำระบบ 
แผนการผลิต ดังแสดงในผังโครงสร้างองค์กรรูปที่ 4.1 และหลังจากที่มีการจัดตั้งฝ่ายวางแผนการ 
ผล ิตขึ้นมาแล ้ว  ก็ยังได้มีการจัดทำและออกแบบเอกสารที่ใช้ในการปฏิบัติงานเพื่อให้สามารถรองรับ 
งานที่เกี่ยวกับระบบแผนการผลิตและเพื่อเป็นสื่อกลางในการส่งข้อมูลและประสานงานระหว่าง 
หน่วยงานต่างๆ ซึ่งสามารถแสดงผังการไหลของเอกสารแสดงดังตารางที่ 4.1



รูปที่ 4.1 ผังโครงสร้างองค์กรหลังการปรับปรุง



ต าร า ง ท ี่ 4 .1  ผ ัง ก า ร ไ ห ล ข อ ง เอ ก ส า ร ห ล ัง ก า ร ป ร ับ โ ค ร ง ส ร ้า ง อ ง ค ์ก ร
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จากตารางที่ 4.1 ผังการไหลของเอกสารจะเห็นได้ว่าเอกสารที่เกี่ยวข้องกับการ 
จัดทำแผนการผลิตประกอบไปด้วย ใบสั่งซื้อจากลูกค้า ใบรายงานการผลิต-ขาย-สินค้าคงคลังราย 
เดือน (Production-Sale-Inventory,PSI) ตารางการผลิตหลัก รายละเอียดตารางการผลิต ใบรายงาน 
ผลการผลิตรายวัน ใบบันทึกการรับ-จ่ายสินค้า ใบรายงานสินค้าคงคลังรายเดือน ใบเบิก (ภายใน) 
ใบส่งของและแผนการจัดส่ง ซึ่งจะแสดงตัวอย่างของเอกสารต่างๆ ที่กล่าวมาข้างค้นในหัวข้อลัดไป

4.2 ก ารส ร ้างก ระบ วน การด ำเน ิน งาน แล ะ เอ กส ารข อ งระบ บ แผ น ก ารผ ล ิต
ในการสร้างระบบแผนการผลิตจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน แยกตามฝ่าย ได้แก่ ฝ่าย 

ผลิตชินส่วนและฝ่ายประกอบชิ้นส่วนโดยครอบคลุมตั้งแต่การรับคำสั่งซื้อจากลูกค้า การสั่งวัตถุดิบ 
การวางแผนการผลิต การผลิต การจัดเก็บ และการจัดส่งของทั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายประกอบ โดยที่ฝ่าย 
ผลิตและฝ่ายประกอบจะมีความแตกต่างกันในส่วนของนโยบายการผลิต คือ ฝ่ายผลิตจะมีนโยบาย 
ให้ทำการผลิตสินค้าเพื่อรอขาย ทำให้ฝ่ายผลิตมีการจัดเก็บสินค้าสำเร็จรูปในคลังสินค้า แต่เนื่องจาก 
ฝ่ายประกอบมีนโยบายในการผลิตเป็นการผลิตแบบตามสั่ง ทำให้ไม่มีการจัดเก็บสินค้าไว้ใน
คลังสินค้า เมื่อทำการผลิตเสร็จก็จะทำการจัดส่งสินค้าไปยังลูกค้า จากนโยบายในการผลิตตังกล่าว 
สามารถแสดงกระบวนการดำเนินงานของการจัดการระบบแผนการผลิตของฝ่ายผลิตชิ้นส่วนและ 
ฝ่ายประกอบชินส่วนไค้ตังรูปที่ 4.2 และรูปที่ 4.3 ตามลำดับ

รูปที่ 4.2 กระบวนการดำเนินงานของระบบแผนการผลิตของฝ่ายผลิตชิ้นส่วน
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รูปที่ 4.3 กระบวนการดำเนินงานของระบบแผนการผลิตของฝ่ายประกอบชิ้นส่วน

จากรูปกระบวนการดำเนินงานของระบบแผนการผลิตของทั้งสองฝ่ายสามารถทำ 
การวิเคราะห์การไหลของกิจกรรมสำหรับฝ่ายผลิตชิ้นส่วนและฝ่ายประกอบชิ้นส่วนได้ดังตารางที่
4.2 และตารางที่ 4.3 ดังนี้



ต าร า ง ท ี่ 4 .2  ก า ร ไ ห ล ข อ ง ก ิจ ก ร ร ม ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ผ ล ิต ข อ ง ฝ ่า ย ผ ล ิต ช ิ้น ส ่ว น

ตารางที่ 4.3 การไหลของกิจกรรมการดำเนินการผลิตของฝ่ายประกอบชิ้นส่วน

VO
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จากตารางที่ 4.1 เป็นการไหลของเอกสารหลังการปรับโครงสร้างองค์กร ตารางที่
4.2  และตารางที่ 4.3 เป็นการไหลของกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการดำเนินการผลิตหลังการปรับ 
โครงสร้างองค์กรของฝ่ายผลิตและประกอบชิ้นส่วนตามลำดับ ซึ่งพบว่าตารางทั้งสามมีความ
สอดคล้องกันในส่วนของเอกสารและกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการดำเนินการผลิตในแต่ละหน่วยงาน 
เพื่อเป็นการเชื่อมโยงข้อมูลให้มีความสัมพันธ์ซึ่งกันและกัน เอกสารที่เกี่ยวข้องกับการสร้างระบบ 
แผนการผลิตของทั้งฝ่ายผลิตชิ้นส่วนและประกอบชิ้นส่วน มีดังนี้

1. ฝ่ายขาย มีเอกสารที่เกี่ยวข้องในการดำเนินงาน คือ ใบสั่งซื้อจากลูกค้าและ 
ไฟล์ของข้อมูลคำสั่งซื้อ

■  ใบสั่งซื้อจากลูกค้า ซึ่งเป็นหลักฐานในการสั่งซื้อของลูกค้าไม่ว่าจะ 
เป็นการรับคำสั่งซื้อทางโทรสารหรือโทรศัพท์ แสดงได้ดังรูปที่ 4.4  และหลังจากที่มีการร ับ คำ 
สั่งซื้อจากลูกค้าแล้ว พนักงานฝ่ายขายจะทำการรวบรวมคำสั่งซื้อและจ ัด ทำเป็นใบข้อมูลการสั่งซื้อ 
ให้กับพนักงานฝ่ายวางแผนการผลิตต่อไป

PVRCH
Purchase O rder ID 

Purchase O rder Date 
_______ Page Number

Itfin few . 1U90 stdp To-ao เน แท่ -IVender Ydfi«!0 Contact N am e/fjâด ด ่ร

jpfl.NO /เลชที่ใ.บชรที่’■อ 
j Prim Date /  'รัน■ที่ออก

Change No.

Phase เพเพ!» I he twiosrjup «.-«.vis *o our tactorv
โป!ฉจัดส่งสันล์1ใ1ก 3ฑานว่«ชซ3ไคนาฆฟ้ตามราÎทา:รด่ป็ไป,นิ Cnaltslvljmtะช Saris

M tg ID ร•ท ฺ. D ata Q uam hy Hurt U nit Prie
กำพนดิส่3(วิน/เรอน/ข!) «ทนว'น พน่าอนิ''ช าาค-ไส่อพ1

D escription 
รารระเอ อ ดลำดับทิ รท่อ5'นดำ

I 02910280 I f s a n a l t t n i a  D-21 925 AE-04-456 9/11/05 400.00 «14 20.23 8.092.04

ก่น.นะน่ไ Soit! . .322148

? ฟ ้1 พ ง 4 โ ร น  ะ r .H a i ; 8,092.04

, ; Vat 7 %  1 Sâf,.+.
J ............  PO Total: 8,658.4*

Q -ja n r i-n iS a T O a iil iin n l '  * " ? ' " ■  | |พ 41ป ็น ท 1รร11น ้0 ฑ ั|1น 'พ | 4แ)1พ 1:»'4119น ; พ ท 8 1 1 00%

Purchase! ร!!;nature 1 ข้าพนิวทวิHซ้ือ Reviowj! :  Authorized Signotuf.i / (พุ้คาวๆส?ทเ/ผุ้อนุนัด) j
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ร ูป ท ี่ 4 .4  ต ัว อ ย ่า ง ใบ ส ั่ง ซ ื้อ จ า ก ล ูก ค ้า
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■  ใบข้อมูลการสั่งซื้อ หลังจากที่มีการรับคำสั่งซื้อจากลูกค้าแล้ว
พนักงานฝ่ายขายจะทำการรวบรวมคำสั่งซื้อโดยใช้โปรแกรมไมโครซอฟท์เอกเซลในการจัดการ 
ข้อมูลคำสั่งซื้อให้กับฝ่ายวางแผนการผลิต ในการใช้โปรแกรมไมโครซอฟท์เอกเซลเพื่อช่วยในการ 
จัดการข้อมูลนั้นทำให้มีความสะดวกในการตรวจสอบข้อมูลย้อนหลังและมีความเป็นระเบียบ 
เรียบร้อยในการจัดเก็บข้อมูล ซึ่งในไฟล์ของข้อมูลคำสั่งซื้อนี้ประกอบไปด้วย รหัสสินค้า ชื่อสินค้า 
จำนวนสั่งซื้อ เลขที่ใบสั่งซื้อ ชื่อลูกค้า วันที่รับคำสั่งซื้อ และวันที่ส่งของ เพื่อให้ฝ่ายวางแผนการ 
ผลิตมีข้อมูลในการจัดทำแผนการผลิตต่อไป ตัวอย่างของไฟล์ของข้อมูลคำสั่งซื้อแสดงได้ดังรูปที่
4.5

No. P ro d u c t Code P ro d u c t Nam e Q u a n t ity U n it P O N o .
C u s to m e r

Nam e

O rd e r

Received Date
Due Date

1 02130057 ส ะ ' เ ท น พ  บ  ใ ห ญ ่ 1 ห ัว  Assy 15,000 ช ิ้น 143365 w-0001 02/12/2548 03/01/2549

2 02130059 ส ะ ห า น ไ ฟ  บ  เล ็ก  1 ห ัว  Assy 7,500 ช ิ้น 143365 w-0001 02/12/2548 03/01/2549

3 02140004 ส ะ ห า น ไ ฟ ท อ ง !ห ล ็อ ง  AE -04-429 7,500 ช ิ้น 143365 w-0001 02/12/2548 03/01/2549

4 02140004 ส ะ ห า น ไ ฟ ท อ ง เห ล อ ง  AE -04-429 600 ช ิ้น 143733 w-0001 12/12/2548 03/01/2549

5 02910323 ช ุด ส า 0ไฟ A E -I8 0 /1 8 2 1,800 ช ุด 143733 w-0001 12/12/2548 03/01/2549

6 02110001 ส ะ ห า น ไ ฟ  S T L  ส ่อ งฟ ้าข มา !m î t ! 600 ช ิ้น 143508 w-0001 07/12/2548 04/01/2549

7 280122 ช ุด ส าย ไฟ  A E -0 8 -8 50 -M 150 ช ุด 144188 w-0001 19/12/2548 05/01/2549

8 02130057 ส ะ ห า น ไ ฟ  ข  ไ ห ญ ่ 1 ห ัว  Assy 600 ช ิ้น 144271 w-0001 20/12/2548 05/01/2549

9 02130059 ส ะ พ า น ไ ฟ  บ  เล ็ก  1 ห ัว  Assy 300 ช ิ้น 144271 w-0001 20/12/2548 05/01/2549

10 02140004 ท ะ ห า น ไ ฟ ท อ ง เห ล อ ง  A E -04-429 300 ช ิ้น 144271 w-0001 20/12/2548 05/01/2549

11 02910316 ช ุด ส า ย ไ ฟ ห {'อ น ป ล ํ้ก  AE -03-332 1,000 ช ุด 143733 w-0001 24/12/2548 05/01/2549

12 02130057 ส ะ ห า น ไ ฟ  บ  ไ ห ญ ่ 1 ห ัว  Assy 12,400 ช ิ้น 143508 w-0001 07/12/2548 06/01/2549

13 02130058 ส ะ ห า น ไ ฟ  ข  ไ ห ญ ่ 2 ห ัว  Assy 7,100 ช ิ้น 143508 w-0001 07/12/2548 06/01/2549

14 02130059 ส ะ ห า น ไ ฟ  บ  เล ็ก  1 ห ัว  Assy 8,800 ช ิ้น 143508 w-0001 07/12/2548 06/01/2549

15 02130060 ส ะ ห า น ไ ฟ  บ  เล ็ก  2 ห ัว  Assy 3,500 ช ิ้น 143508 w-0001 07/12/2548 06/01/2549

16 02130067 ส ะ ห า น ไ ฟ ส แ ด น เล ส  A E -0 1-178 100 ช ิ้น 143508 w-0001 07/12/2548 06/01/2549

17 02910175 ช ุด สายไฟ  A E -04-418  ( น  BW I 50 ช ุด 143508 w-0001 07/12/2548 06/01/2549

18 02930072 ช ุด ส าย ไฟ  Assy A E -0 4 -4 26 -M 1,600 ช ุด 143508 w-0001 07/12/2548 06/01/2549

19 02930158 ช ุด สายไฟ  A E -02-239 500 ช ุด 143508 w-0001 07/12/2548 06/01/2549

20 02910026 ช ุด สายไฟ ห ัาย  3 ด อน 1,200 ช ุด 143508 w-0001 07/12/2548 06/01/2549

รูปท่ี 4.5 ตัวอย่างไฟล์ข้อมูลคำส่ังซ้ือ

2. ฝ่ายวางแผนการผลิต จากตารางผังการไหลของเอกสาร จะเห็นได้ว่าในฝ่าย 
วางแผนการผลิตประกอบด้วยเอกสาร ตังนี้

■  รายงานการผลิต-ขาย-สินค้าคงคลัง (Production-Sale-Inventory, PSI) 
เป็นเอกสารท่ีประกอบด้วยข้อมูลของยอดการผลิต ยอดการขาย และยอดสินค้าคงคลังของ
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ผลิตภัณฑ์แต่ละรายการในแต่ละเดือน ซึ่งแสดงไว้ 2 เดือน คือ เดือนปีจชุบันและอีกหนึ่งเดือน 
ล่วงหน้า เพื่อให้ฝ่ายอื่นๆ ที่เกี่ยวข้อง เช่น ฝ่ายผลิตและฝ่ายจัดซื้อ สามารถวางแผนงานล่วงหน้าได้ 
ข้อมูลของยอดการผลิตก็จะนำมาจากการที่ได้ทำการพยากรณ์ความต้องการในอนาคตซึ่งได้กล่าวไว้ 
ในหัวข้อ 4.4 กับคำสั่งซื้อของลูกค้ามาเป็นตัวกำหนด ข้อมูลการขายนำมาจากคำสั่งซื้อของลูกค้าซึ่ง 
ทางฝ่ายขายเป็นผู้สรุปยอดการขายในแต่ละรายการผลิตภัณฑ์ของแต่ละเดือนแล้วส่งข้อมูลกลับมาที ่
ฝ่ายวางแผนการผลิตเพื่อทำการตรวจสอบปริมาณของสินค้าคงคลัง เพื่อที่จะได้นำไปประกอบกับ 
การวางแผนการผลิตในเดือนถัดไป ข้อมูลยอดสินค้าคงคลังเป็นข้อมูลที่ส่งกลับมาจากฝ่าย
คลังสินค้าในวันสิ้นเดือนของการทำงาน ซึ่งข้อมูลยอดสินค้าคงคลังนี้เป็นข้อมูลที่แสดงปริมาณของ 
สินค้าคงคลังหลังจากที่มีการรับสินค้าสำเร็จรูปจากฝ่ายผลิตที่ผลิตไค้และมีการเบิกไปขายและเบิก 
ไปทำการประกอบในแต่ละเดือน ซึ่งยอดสินค้าคงคลังนีค้องตรงกับยอดสินค้าคงคลังก่อนหน้ารวม 
กับยอดผลิตภายในเดือนหักออกด้วยยอดขายและยอดการเบิกไปประกอบ รายงานการผลิต-ขาย-
สินคาคงคลัง (Production-Sale-Inventory, PSI) แสดงไค้ตังรูปท 4.6

■  ตารางการผลิตหลัก เป็นตารางการจัดลำดับการผลิต โดยใช้ข้อมูล
จากรายงานการผลิต-ขาย-สินค้าคงคลังรายเดือนและข้อมูลคำส่ังซือของลูกค้าที่มีการสั่งซือมาเพ่ิม 
ระหว่างเดือน ตารางการผลิตหลักนี ผู้วางแผนจะแยกการจัดลำดับการผลิตตามสายการผลิต ซ่ึงการ 
วิเคราะห์การแยกผลิตกัณฑ์นั้นไค้กล่าวไว้ในหัวข้อ 4.3 ดังน้ันตารางการผลิตหลักมีจำนวน 3 ใบ 
ตามสายการผลิต ซึ่งในตารางการผลิตหลักของแต่ละสายการผลิตจะระบุลงไปในตารางการผลิต
หลักเลยว่า ต้องการผลิตสินค้าชนิดใด จำนวนเท่าไหร่ เลขที่ใบสั่งซือเท่าใด ลูกค้าเป็นใครและวัน 
กำหนดส่งคือวันใด ตารางการผลิตหลักแสดงไค้รูปที่ 4.7 และในการจัดลำดับของงานในตารางการ 
ผลิตหลักนีจะถูกจัดโดยใช้กฎการจัดลำดับการผลิตเป็นเกณฑ์ ซ่ึงรายละเอียดของกฎการจัดลำดับ 
การผลิตที่ใช้ไค้กล่าวไว้ในบทถัดไป

■  ตารางรายละเอียดการผลิตเป็นตารางท่ีไค้จากการจัดขั้นตอนการผลิต 
ให้กับเครื่องจักรด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท่ีผู้วิจัยไค้พัฒนาขึ้นมา ซึ่งในตารางรายละเอียดการผลิต 
จะประกอบด้วยข้อมูลของเลขที่ใบสั่งซื้อ รหัสผลิตภัณฑ์ ชื่อผลิตภัณฑ์ ลำดับขั้นตอนการผลิต ช่ือ 
ขันตอนการผลิต รหัสเคร่ืองจักร ช่ือเคร่ืองจักร เวลาที่ใช้ในการผลิต เวลาที่ใช้ในการปรับตั้ง 
เคร่ืองจักร เวลาที่ใช้ในการผลิตทังหมดซึ่งรวมทังเวลาที่ใช้ในการผลิตและเวลาที่ใช้ในการปรับดัง 
เคร่ืองจักรเข้าด้วยกัน วันกำหนดส่ง วันท่ีทางโรงงานควรผลิตเสร็จ วันท่ีควรเริ่มผลิตและวันท่ีผลิต 
เสร็จ แสดงไค้รูปที่ 4.8 และจะกล่าวอย่างละเอียดในบทถัดไป
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PRODUCTION-SALE-INVENTORY

APPR O VE PREPARE

Product Code Product Name Unit
•05/NOV

STO CK

'05/DEC •06/JAN

PROD S A LE STO CK PROD SA LE STOCK

รูปที่ 4.6 รายงานการผลิต-ขาย-สินค้าคงคลัง (Production-Sale-Inventory, PSI)
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ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ห ล ัก ข อ ง ส า ย ก า ร ผ ล ิต ...............ป ระ จ ํ า เด ือ น .......................................

APPROVE PREPARE

No.
Product

Code
Product Name Quantity PO No.

Customer
Name

Order
Received Date

Due Date

ร ฺป ท ี่ 4 .7  ต า ร า ง ก า ร ผ ล ิต ห ล ัก



P0 .
No.

Product
Code Product Name Product Route 

Name
Machine

Code
Machine

Name
Process 

Time (Hrs)
Setup Time 

(Hrs)
Total Time 

(Days)
Due
Date

Start
Date

Finish
Date

รูปที่ 4.8 ตารางรายละเอียดการผลิต น/ไนั/า
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3. ฝ่ายจัดซ้ือ หลังจากท่ีฝ่ายจัดซ้ือได้รับเอกสารรายงานการผลิต-ขาย-สินค้าคง 
คลังรายเดือนแล้ว พนักงานในฝ่ายจัดซื้อก็ทำการตรวจสอบว่าวัตถุดิบท่ีมีอยู่ในคลังสินค้านั้นเพียง 
พอที่จะทำการผลิตสินค้าในแต่ละรายการหรือไม่ เพื่อเป็นการวางแผนความต้องการใช้วัตถุดิบใน 
การผลิต โดยผู้วิจัยไค้จัดทำสูตรการคำนวณการใช้ปริมาณวัตถุดิบเพื่อนำไปคำนวณว่ามีความ
ต้องการใช้วัตถุดิบปริมาณเท่าใดในการผลิตสินค้าแต่ละรายการและเพื่อให้พนักงานฝ่ายจัดซื้อ 
สามารถตรวจสอบปริมาณวัตถุดิบที่มีอยู่ในคลังสินค้าไค้ง่ายและสะดวก ซ่ึงก่อนท่ีจะมีการจัดทำ
ระบบแผนการผลิตขึ้นมานั้น พนักงานฝ่ายจัดซื้อต้องไปทำการสอบถามจากหัวหน้าฝ่ายผลิตว่า
ต้องการวัตถุดิบในปริมาณเท่าใดและหัวหน้าฝ่ายผลิตเป็นคนประมาณการปริมาณวัตถุดิบ ซึ่งทำให้ 
เป็นการเสียเวลาเนื่องจากหัวหน้าฝ่ายผลิตมีหน้าที่ท่ีจะต้องรับผิดชอบสูง ทำให้ไม่สามารถทำการ 
ประมาณการไต้อย่างทันท่วงที ทำให้พนักงานฝ่ายจัดซือต้องรอ ดังนันจึงไต้มีการจัดทำสูตรการ 
คำนวณการใช้ปริมาณวัตถุดิบขึ้นแล้วจัดทำเป็นฐานข้อมูลไว้ในโปรแกรมคอมพิวเตอร์และ 
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ไต้พัฒนาขึ้นมานันสามารถคำนวณปริมาณความต้องการใช้วัตถุดิบในการ 
ผลิตสินค้าแต่ละรายการไต้อีกด้วย

■  รายงานความต้องการวัตถุดิบ เป็นรายงานที่บอกถึงปริมาณความ
ต้องการวัตถุดิบที่ต้องการใช้ในการผลิตสินค้าแต่ละรายการ แสดงไต้ดังรูปที่ 4.9



ร า Bง า น ค ว า ม ด ํ'อ ง ก า ร ว ้ด ถ ด ิบ  (งานท■อง1พลิ■อ■ร) Printed Date: 29/12/2005 18:01
Pag^ 1 of 1

Material Code Material Name Qty. Product Code Product Name Real Start Date

รูปท่ี 4.9 รายงานความต้องการใช้วัตถุดิบ น̂
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4. ฝ่ายผลิต หลังจากท่ีฝ่ายผลิตไค้รับตารางการผลิตหลักและรายละเอียดตาราง 
การผลิตแล้วก็จะดำเนินการผลิตตามลำดับการผลิตในตารางการผลิตหลักและจ่ายงานให้กับ 
เคร่ืองจักรตามตารางรายละเอียดการผลิต เม่ือฝ่ายผลิตผลิตสินค้าเสร็จแล้ว ในแต่ละวันก็จะมีการ 
บันทึกผลการผลิตรายวันลงในรายงานผลการผลิตรายวัน

■  รายงานผลการผลิตรายวัน เป็นการบันทึกผลการผลิตประจำวัน ซ่ึงจะ 
ทำการสำเนาเอาไว้ 3 ชุดสำหรับฝ่ายผลิตชิ้นส่วน คือ ชุคท่ี 1 ส่งให้กับฝ่ายวางแผนเพื่อเก็บรวบรวม 
ทำรายงานการผลิตประจำเดือน ชุดท่ี 2 ส ่ง ให้กับฝ่ายคลังสินค้าเพื่อการคีย์ข้อมูลสินค้าเข้าคลังสินค้า 
และชุดท่ี 3 ฝ่ายผลิตเก็บไว  ้ แต่สำหรับฝ่ายประกอบช้ินส่วนน้ันจะทำการสำเนาเพียง 2 ชุดเท่าน้ัน 
คือ ชุดท่ี 1 ส่งให้กับฝ่ายวางแผนเพื่อเก็บรวบรวมทำรายงานการผลิตประจำเดือนและชุดที่ 2 ฝ่าย 
ประกอบชิ้นส่วนเป็นคนเก็บไว้ ซ่ึงรายงานผลการผลิตรายวัน แสดงไค้ดังรูปที่ 4.10 5

5. ฝ่ายคลังสินค้า จะเป็นผู้ที่มีหน้าที่ในการรับและจ่ายสินค้าทั้งวัตถุดิบ สินค้ากึ่ง 
สำเร็จรูปและสินค้าสำเร็จรูป เมื่อฝ่ายผลิตชินส่วนทำการผลิตสินค้าแล้วจะนำมาทำการจัดเก็บไว้ใน 
คลังสินค้า ดังนั้นจึงต้องมีเอกสารในการควบคุมสินค้าในคลังสินค้า ดังนี้คือ

■  บันทึกการรับ-จ่ายสินค้า จะทำการบันทึกตามสถานะปีจจุบันโดยทำ 
บันทึกการรับสินค้าเข้าคลังจากรายงานผลการผลิตจากฝ่ายผลิตและทำการบันทึกการจ่ายสินค้าออก 
จากคลังสินค้าจากใบเบิกของฝ่ายจัดส่ง บันทึกการรับ-จ่ายสินค้าแสดงไค้ดังรูปที่4.11

■  รายงานสินค้าคงคลังรายเดือน เป็นการรายงานสถานะคงคลัง ณ ส้ิน
เดือน ให้กับผู้บริหารไค้ทราบถึงสถานะคงคลังและดำเนินการจัดการต่อไป อีกทั้งเพื่อนำไปทำการ 
ประกอบการพิจารณาการวางแผนการผลิตในเดือนถัดไปอีกด้วย รายงานสินค้าคงคลังรายเดือน
แสดงไค้ดังรูปที่ 4.12
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รายงาน ผลผล ิตรายว ัน
ส ่ง ________________ ว ันท ี่ _____________  __

ลำดับ รห ัสส ินค ้า ช่ือสินค้า จำนวน หมายเหต ุ

รวม

ผ ู้ส ่งส ินค ้า ผ ู้ร ับส ินค ้า

ร ุป ท ี่ 4 .1 0  ร า ย ง า น ผ ล ก า ร ผ ล ิต ร าย ว ัน
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บ ันท ึกการร ับ-จ ่ายส ินค ้า
รห ัส ส ิน ค ้า______________  ช ื่อส ินค ้า_____________________________________________

ลำด ับ ว ัน /เด ือน /ป ี จำน วน ท ี่ร ับ เข ้า จำนวนท ี่จ ่ายออก คงเห ล ือ ห ม ายเลขเอกส ารค ้างอ ิง

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1 1
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30

ร ูป ท ี่4 .11  บ ัน ท ึก ก า ร ร ับ -จ ่า ย ส ิน ค ้า
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รายง!นสินค้าคงคลังร!ยเดือน..................  วันท่ี

ลำดับ
รายaะเอียด

ต้นงวด รับเข้า
เบิก

หมายเหตุ
รหัสสินค้า ข่ํอสินค้า หน่วย ขาย อนๆ

TOTAL 0 0 0 0 0

รุ.ปที่ 4 .1 2  ร า ย ง า น ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง ร า ย เด ือ น
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6. ฝ่ายจัดส่ง พนักงานฝ่ายจัดส่งจะทำการตรวจสอบแผนการจัดส่งจากโปรแกรม 
คอมพิวเตอร์ท่ีได้พัฒนาข้ึน

■  รายงานแผนการจัดส่ง แสดงได้ดังรูปท่ี 4.13
■  ใบเบิก (ภายใน) เม่ือพนักงานฝ่ายจัดส่งต้องการทำการเบิกสินค้าจะ 

ใช้โดใบเบิก (ภายใน) เพื่อเบิกสินค้าจากคลังสินค้า ซ่ึงแสดงตัวอย่าง 
ของใบเบิก (ภายใน) ไค้ดังรูปท่ี 4.14

ราองานแผนการจัดส่ง Printed Date. 29/12/2005 18:0 

Page 1 of

Product Code Product Name TotalQty. Customer Name Due Date

รูปท่ี 4.13 รายงานการจัดส่ง
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4.3 การแบ่งประเภทผลิตภัณฑ์
เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีการผลิตผลิตภัณฑ์หลากหลายชนิดจึงต้องทำการ 

แบ่งประเภทของผลิตภัณฑ์ โดยในเบื้องต้นสามารถแบ่งประเภทผลิตภัณฑ์ที่ทางโรงงานกรณีศึกษา 
ไต้ทำการผลิตนันตามสายการผลิตไต้เป็น 3 ประเภท คือ

1. ผลิตภัณฑ์ที่ไต้จากสายการผลิตงานทองเหลือง
2. ผลิตภัณฑ์ที่ไต้จากสายการผลิตงานบ่ม
3. ผลิตภัณฑ์ที่ไต้จากสายการผลิตงานประกอบ

แต่เนื่องจากผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทตามสายการผลิตเหล่านีมีหลายชนิด ชื้นอยู่
กับความต้องการของลูกค้า และจากการรวบรวมข้อมูลยอดขายของโรงงานกรณีศึกษา ในช่วง
ระยะเวลา 2 ปี 6 เดือน (เดือนมกราคม พ.ศ.2546 -  เดือนมิถุนายน พ.ศ.2548) รวมระยะเวลา 30 
เดือน พบว่ารายการผลิตภัณฑ์จากประเภทของผลิตภัณฑ์ทั้ง 3 ประเภทข้างต้นมีจำนวนมาก ดังทั้น 
จึงมีความจำเป็นต้องแบ่งแยกผลิตภัณฑ์ในแต่ละประเภทนีอีกกรัง

โดยผลิตภัณฑ์ที่ไต้จากการสายการผลิตงานทองเหลืองมีความหลากหลายชอง 
ผลิตภัณฑ์ไม่มากนักจึงทำการแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์ย่อยโดยใช้เวลาไนการผลิตเป็นเกณฑ์ไนการ 
แบ่งกลุ่ม ไต้เป็น 3 กลุ่ม คือ งานทองเหลืองกลุ่มที่ 1 งานทองเหลืองกลุ่มที่ 2 และงานทองเหลือง
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กลุ่มที่ 3 สำหรับผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการสายการผลิตงานปีมสามารถจำแนกออกเป็นกลุ่มได้ 79 กลุ่ม 
ตามลักษณะของผลิตภัณฑ์และกลุ่มสุดท้าย คือ กลุ่มของผลิตภัณฑ์ที่ได้จากสายการผลิตงาน
ประกอบแบ่งได้จำนวน 40 กลุ่มตามลักษณะของผลิตภัณฑ์เช่นกัน ดังนั้นจึงต้องทำการจัดลำดับ 
ความสำคัญของผลิตภัณฑ์ทีได้จากสายการผลิตงานป้มและงานประกอบ จึงได้นำปริมาณยอดขาย 
รวมของแต่ละกลุ่มผลิตภัณฑ์ (ในผลิตภัณฑ์ประเภทที่ 2 และ 3) มาคำนวณหาร้อยละ พร้อมกับจัด 
เรียงลำดับกลุ่มของผลิตภัณฑ์ที่มียอดขายรวมสูงสุดไปจนถึงกลุ่มของผลิตภัณฑ์ที่มียอดขายรวม 
ตํ่าสุด และลำดับต่อไปคือ การพิจารณาว่าควรจะให้ความสำคัญกับกลุ่มผลิตภัณฑ์ใด เพื่อที่จะนำมา 
ทำการจัดทำระบบแผนการผลิตต่อไป สำหรับในกรณีนีจะใช้วิธีการจัดลำดับความสำคัญของกลุ่ม 
ผลิตภัณฑ์โดยใช้หลักการเช่นเดียวกับการวิเคราะห์ ABC เพื่อจำแนกผลิตภัณฑ์ออกเป็น 3 กลุ่ม คือ 
กลุ่ม A กลุ่ม B และกลุ่ม C

การแบ่งกลุ่มนี้ไม่มีหลักเกณฑ์ตายตัวที่แน่นอน โดยทั่วไปกำหนดให้กลุ่ม A เป็น 
ผลิตภัณฑ์ที่มียอดขายรวมกันประมาณ 80% ของทั้งหมด ส่วนที่เหลือเป็นกลุ่ม B และกลุ่ม C 
สำหรับงานวิจัยครังป็ได้ใช้เกณฑ์เดียวภับที่กล่าวมาข้างด้น คือ ใช้ข้อมูลปริมาณยอดขายรวมของแต ่
ละกลุ่มผลิตภัณฑ์เป็นเกณฑ์ในการจำแนก โดยให้กลุ่ม A เป็นผลิตภัณฑ์ที่มียอดขายรวมประมาณ 
80% ของปริมาณยอดขายรวมทั้งหมด ซึ่งข้อมูลทั้งหมดได้แสดงไว้ในในตารางที่ 4.4 สำหรับกลุ่ม 
ของผลิตภัณฑ์ที่ได้จากสายการผลิตงานป๊ม และตารางที่ 4.5 สำหรับกลุ่มของผลิตภัณฑ์ที่ได ้
สายการผลิตงานประกอบ และงานวิจัยนี้จะสนใจเฉพาะผลิตภัณฑ์กลุ่ม A เท่านั้นในการนำไปจัดทำ 
ระบบแผนการผลิต

จากการนำยอดขายของผลิตภัณฑ์ในเดือนมกราคม พ.ศ.2546 -  เดือนมิถุนายน 
พ.ศ.2548 มาพิจารณาและจัดกลุ่ม จะได้ผลิตภัณฑ์กลุ่ม A ดังนี้

1. ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากสายการผลิตงานปิม จากตารางที่ 4.4 พบว่า ผลิตภัณฑ์ใน 
กลุ่ม A ซึ่งมียอดขาย 2 ปี รวมกันได้ 80.7409% ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ในกลุ่มป้ายทะเบียน จานดิส สต๊อบ 
แล้ม สะพานไฟ พักเท้าหน้าและวอลโว่ ตามลำดับ แต่เนื่องจากในปีจจุบันพบว่าผลิตภัณฑ์ในกลุ่ม 
พักเท้าหน้าไม่มีความต้องการจากลูกค้าและไม่ได้ทำการผลิตแล้วนั้น จึงได้นำเอากลุ่มผลิตภัณฑ์ขั้ว 
ไฟมาพิจารณาแทน ทำให้มียอดขาย 2 ปี รวมกันได ้80.0301%

2. ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากสายการผลิตงานประกอบ จากตารางที่ 4.5 พบว่า
ผลิตภัณฑ์ในกลุ่ม A ซึ่งมียอดขาย 2 ปี รวมกันได้ 80.0565% ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ในกลุ่มงานสายไฟ 
ชุดสายไฟท้ายรถยนต์ ชุดสายไฟหน้ารถมอเตอร์ไซด์ ไฟในกันชน ชุดสายไฟ AE ไฟท้ายและไฟหรี ่
ตามลำดับ
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ต าร าง ท ี่ 4 .4  ป ร ิม า ณ ย อ ด ข า ย ร ว ม ข อ ง ก ล ุ่ม ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไ ด ้จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น ป ีม โด ย เร ีย ง ล ำ ด ับ จ า ก

ยอดขายรวมสูงสุดไปตํ่าสุด
ลำดับ รายการ ยอดขายรวม (บาท) (%) % สะสม

1 ป้ายทะเบียน 23,954,363.66 40.2309 40.2309
2 จานดิส 8,075,547.03 13.5627 53.7936
3 สต๊อบแล้ม 6,364,199.54 10.6885 64.4822
4 สะพานไฟ 5,334,699.58 8.9595 73.4417
5 พักเท้าหน้า 2,170,413.48 3.6452 77.0868
6 วอลโว่ 2,175,718.92 3.6541 80.7409
7 ขั้วไฟ 1,747,168.82 2.9343 83.6753
8 โหลดสูง 1,148,729.00 1.9293 85.6045
9 ขั้วไฟยํ้าเบ้าจานฉาย 760,317.30 1.2769 86.8815
10 ขั้วหลอด 651,685.90 1.0945 87.9760
11 ขาตั้ง 483,670.90 0.8123 88.7883
12 สปริง 461,756.09 0.7755 89.5638
13 พักเท้าหลัง 453,100.00 0.7610 90.3248
14 TERMINAL 452,939.00 0.7607 91.0855
15 เรด้า 429,803.40 0.7218 91.8073
16 ชิ้นงานหูถ่านไดชาร์ด 424,635.84 0.7132 92.5205
17 ขาหลอด 390,891.00 0.6565 93.1770
18 หัวถ่านไฟฉาย 317,510.00 0.5333 93.7102
19 แม็กกาไร้ 287,334.00 0.4826 94.1928
20 แหวนรองอีนัง 283,793.75 0.4766 94.6694
21 ขั้วยํ้าเบ้า 260,930.00 0.4382 95.1076
22 ยาง 206,289.80 0.3465 95.4541
23 สกรูพร้อมจุ๊บ 184,331.80 0.3096 95.7637
24 น๊อตกิ๊กก๊อก 170,317.80 0.2860 96.0497
25 ตัวดันโซ่ SUPER 148,200.00 0.2489 96.2986
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ต าร าง ท ี่ 4 .4  ป ร ิม า ณ ย อ ด ข า ย ร ว ม ข อ ง ก ล ุ่ม ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไ ค ้จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น ป ๊ม โด ย เร ีย ง ล ำ ด ับ

จากยอดขายรวมสูงสุดไปตํ่าสุค (ต่อ)
ลำดับ รายการ ยอดขายรวม (บาท) (%) % สะสม

26 สต1อบฒรค 148,000.00 0.2486 96.5472
27 จุ๊บกลาง 1 จุดตูดใหญ่ หนาชุบ อาร์ค 143,400.00 0.2408 96.7880
28 ขาสปอร์ตไลฑ์ 141,094.80 0.2370 97.0250
29 ชิ้นงานญี่ป่น 138,579.99 0.2327 97.2577
30 กันลื่นเบรค 133,700.90 0.2245 97.4823
31 MR020-10800-03 SLA108-03 100,125.00 0.1682 97.6504
32 เบ้าจานฉาย 99,494.57 0.1671 97.8175
33 ตัวล็อคสปริง 87,348.00 0.1467 97.9642
34 ขาดาวกระจาย 78,957.40 0.1326 98.0968
35 ชุดแผงนีออน 72,864.00 0.1224 98.2192
36 เบ้าไฟ 70,056.00 0.1177 98.3369
37 ปอกยางกันช๊อต 67,722.90 0.1137 98.4506
38 Shade (Holder) Room Lamp K-CAB 66,650.10 0.1119 98.5626
39 แป้นเหล็ก 64,190.00 0.1078 โ'ร.6704
40 ตัวชาร์ทแบตเตอรี่ 60,270.00 0.1012 98.7716
41 แหวนกระดาษรองสกรู 59,300.00 0.0996 98.8712
42 ขัวไฟหน้าพร้อมยาง 58,718.00 0.0986 98.9698
43 ขัวแบตเตอรี่ 58,500.00 0.0982 99.0680
44 แผ่นครัช 49,840.61 0.0837 99.1517
45 แหวนรองกรองนํ้ามัน 49,324.00 0.0828 99.2346
46 มิตเวย์เหลี่ยม 44,771.75 0.0752 99.3098
47 จุก Contact Back Gun Plug Solar 200 44,450.00 0.0747 99.3844
48 ขั้วไมโครยํ้าขั้ว 1 จุด 39,672.25 0.0666 99.4511
49 ขาทองแดงสะพานไฟ 28,940.00 0.0486 99.4997
50 แผงกั้นกลางไฟหรี่มุม BIG-M 28,144.62 0.0473 99.5469
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ต าร าง ท ี่ 4 .4  ป ร ิม า ณ ย อ ด ข า ย ร ว ม ข อ ง ก ล ุ่ม ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไ ด ้จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น บ ีม โด ย เร ีย ง ล ำ ด ับ

จากยอดขายรวมสูงสุดไปตํ่าสุด (ต่อ)
ลำดับ รายการ ยอดขายรวม (บาท) (%) % สะสม

51 ชุ๊บข้ัวหลอดพร้อม AE-01-168 ชุบชิงค์ขาว 26,395.00 0.0443 99.5913
52 ชิ้นงานหูถ่านทองแดง 24,640.00 0.0414 99.6326
53 ปลั๊ก 24,470.00 0.0411 99.6737
54 สปริงดันโซ่ 20,825.00 0.0350 99.7087
55 เล็บเสือ 20,092.00 0.0337 99.7425
56 แ ห ว น อ ีแ ป ะ ส น ด น เล ส  แ บ บ ม ีป ีก  ข น า ด 2 ใน  8 .6  น ิล 17,500.00 0.0294 99.7719
57 บอสมาเลเซีย 15,232.50 0.0256 99.7974
58 ฝาหม้อแปลง 15,106.00 0.0254 99.8228
59 ขาวอลโว่ชุบสีรุ้ง 13,607.50 0.0229 99.8457
60 หางปลาดังโซ่ 12,790.00 0.0215 99.8671
61 BRKT-HDLNG D-22 (QW) 11,600.00 0.0195 99.8866
62 ชิ้นงานตัวล๊อคต่างหู 11,145.10 0.0187 99.9053
63 ขัวยำเบ้าไฟหน้า (ชุบซิ้งค์ขาว ) 11,000.00 0.0185 99.9238
64 หูกระจก 9,142.40 0.0154 99.9392
65 ฝาเบียร์เล็ก 7,940.00 0.0133 99.9525
66 ตาไถ่ทองเหลือง 7,730.00 0.0130 99.9655
67 BUSH A-3 พร้อมสกรู 4,380.00 0.0074 99.9728
68 PLATE SPRING LAMP ASSY HEAD 993 3,640.00 0.0061 99.9790
69 S ta y  F e n d e r  R H  A 6 2 0 ,(P K B 2 1 1) พ ่น ด ำ ม ัน  N D T 3,492.00 0.0059 99.9848
70 หูวอลโว่ 2,500.00 0.0042 99.9890
71 ขาสวิท สแตนเลส AE-089 2,298.00 0.0039 99.9929
72 สปริงสแตนเลส 0.3x65xCOIL 1,456.00 0.0024 99.9953
73 จานฉาย AE-106 800.00 0.0013 99.9967
74 แหวนล็อคสปริง 600.00 0.0010 99.9977
75 เบ้าพลาสติก AE-04-453 (LH) 359.60 0.0006 99.9983
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ต าร าง ท ี่ 4 .4  ป ร ิม า ณ ย อ ด ข า ย ร ว ม ข อ ง ก ล ุ่ม ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไ ด ้จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น ป ม โ ด ย เร ีย ง ล ำ ด ับ

จากยอดขายรวมสูงสุดไปตํ่าสุด (ต่อ)
ลำดับ รายการ ยอดขายรวม (บาท) (%) % สะสม

76 ลูกหมาก 330.00 0.0006 99.9988
77 ฝาสต’อบแล้ม 319.50 0.0005 99.9994
78 ตัวล็อคจานฉาย (STL) Fitt Man 08-857 300.00 0.0005 99.9999
79 ซีลโฟม 75.60 0.0001 100.0000

รวม 59,542,227.69 100.0000

ตารางที่ 4.5 ปริมาณยอดขายรวมของกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่ได้จากสายการผลิตงานประกอบโดยเรียง
ลำดับจากยอดขายรวมสูงสุดไปตํ่าสุด

ลำดับ รายการ ยอดขายรวม (บาท) (%) % สะสม
1 งานสายไฟ 10,385,219.83 19.2363 19.2363
2 ชุดสายไฟท้ายรถยนต์ 8,543,444.17 15.8248 35.0612
3 ชุดสายไฟหน้ารถมอเตอร์ไซด์ 7,757,837.85 14.3697 49.4309
4 ไฟในกันชน 6,678,628.58 12.3707 61.8016
5 ชุดสายไฟ AE 4,103,999.17 76018 69.4033
6 ไฟท้าย 3,081,731.03 5.7082 75.1115
7 ไฟหรี่ 2,669,637.60 4.9449 80.0565
8 ชุดสายไฟแต่งรถ 1,712,870.36 3.1727 83.2292
9 เสื้อไฟเลี้ยวมุม 1,646,491.40 3.0498 86.2789
10 ชุดสายไฟท้ายรถมอเตอร์ไซด์ 1,157,646.76 2.1443 88.4232
11 ชุดสายไฟหน้ารถยนต์ 1,050,687.79 1.9462 90.3694
12 เสือไฟหรี่มุม 950,024.00 1.7597 92.1291
13 ชุดสายไฟพร้อมปลั๊ก 584,289.57 1.0823 93.2114
14 เสื้อไฟมุม 558,939.40 1.0353 94.2467
15 เลนส์ไฟในกันชน 505,770.60 0.9368 95.1835
16 ไฟมุม 497,531.94 0.9216 96.1051
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ต าร าง ท ี่ 4 .5  ป ร ิม า ณ ย อ ด ข า ย ร ว ม ข อ ง ก ล ุ่ม ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไ ด ้จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น ป ร ะ ก อ บ โด ย

เรียงลำดับจากยอดขายรวมสูงสุดไปตํ่าสุด (ต่อ)
อำดับ รายการ ยอดขายรวม (บาท) (%) % สะสม

17 ชุดสายไฟหรี่ 391,890.20 0.7259 96.8310
18 งานประกอบขั้วไฟ 356,508.00 0.6604 97.4913
19 ไฟเลี้ยวมุม 343,998.00 0.6372 98.1285
20 ไฟเลี้ยว 222,801.20 0.4127 98.5412
21 ไฟหรี่มุม 197,540.20 0.3659 98.9071
22 ชุดสายไฟเลี้ยวข้าง+หน้า 95,646.56 0.1772 99.0842
23 ชุดสายไฟเลี้ยว 92,527.32 0.1714 99.2556
24 เลนส์ไฟหรี่ 61,678.00 0.1142 99.3699
25 งานประกอบเบ้าไฟ 57,968.37 0.1074 99.4773
26 ชุดสายไฟถอย 47,348.00 0.0877 99.5650
27 เลนส์สีขาว 38,850.00 0.0720 99.6369
28 เลนส์ไฟท้าย 27,896.00 0.0517 99.6886
29 ชุดสายไฟเลี้ยวมุม 25,578.00 0.0474 99.7360
30 หลอดไฟ 24,305.00 0.0450 99.7810
31 เลนส์ไฟเลี้ยวหน้า 23,900.00 0.0443 99.8253
32 เสื้อไฟเลี้ยว 21,212.00 0.0393 99.8645
33 HOUSING 18,916.00 0.0350 99.8996
34 ชุดสายไฟส่องปึาย 17,220.00 0.0319 99.9315
35 เบ้าเลี้ยวหน้า 925 10,038.00 0.0186 99.9501
36 LENS P หร่ี D/S 720 8,245.00 0.0153 99.9653
37 ประกอบชุดซองถ่าน BH35 8,117.60 0.0150 99.9804
38 ฝาไฟหรี่ 7,414.00 0.0137 99.9941
39 หูยึดไฟเลี้ยว (งานประกอบเบ้า) 2,100.00 0.0039 99.9980
40 ฝาครอบแสงไฟเลี้ยว 1,080.00 0.0020 100.0000

รวม 53,987,527.51 100.0000
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จากข้างต้นได้ทำการคัดเลือกผลิตภัณฑ์ที่จะนำมาสร้างระบบแผนการผลิตจากยอด 
การจำหน่ายไต้แล้ว ขั้นตอนต่อไปจะทำการพยากรณ์ปริมาณความต้องการในอนาคตของผลิตภัณฑ  ์
ที่ไต้ทำการคัดเลือกมา ซึ่งมีรายละเอียดดังหัวข้อถัดไป

4.4 การพยากรณ์ปริมาณความต้องการในอนาคต
การพยากรณ์ปริมาณความต้องการในอนาคตเป็นสิ่งที่มีความจำเป็นอย่างมาก 

เพราะจะทำให้โรงงานสามารถวางแผนกำลังการผลิต วางแผนกำลังคน และวางแผนความต้องการ 
ใช้วัสดุไต้ทันกับการผลิตอีกด้วย

จากที่ไต้กล่าวไว้ข้างต้นเกี่ยวกับประเภทของผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 
สามารถแบ่งไต้เป็น 3 ประเภท คือ ผลิตกัณฑ์ที่ไต้จากสายการผลิตงานทองเหลือง ผลิตกัณฑ์ที่ไต้ 
จากสายการผลิตงานปมและผลิตภัณฑ์ที่ไต้จากสายการผลิตงานประกอบ ในงานวิจัยนี้จะทำการ
พยากรณ์ปริมาณความต้องการในอนาคตของผลิตกัณฑ์ที่ไต้จากสายการผลิตงานทองเหลืองและ 
งานปมเท่าทัน เนื่องด้วยโรงงานกรณีศึกษาแห่งนีไม่มีนโยบายในการผลิตแบบรอขายสำหรับ
ผลิตภัณฑ์ที่ไต้จากการผลิตของสายการผลิตงานประกอบเนื่องจากเป็นการผลิตตามสั่ง ต้องรอคำสั่ง 
ซือจากลูกค้าเท่าทันจึงจะทำการผลิตเพื่อสนองตอบความต้องการของลูกค้า

ในการพยากรณ์ทันต้องอาศัยข้อมูลในอดีต ซึ่งในที่นี้จะใช้ข้อมูลปริมาณการ
จำหน่ายเป็นรายเดือนของแต่ละผลิตกัณฑ์ในเดือนมกราคม พ.ศ.2546 -  เดือนมิถุนายน พ.ศ.2548 
รวมระยะเวลา 30 เดือน ดังแสดงในตารางที่ 4.6 สำหรับทั้งผลิตกัณฑ์ที่ไต้จากสายการผลิตงาน 
ทองเหลืองและผลิตกัณฑ์ที่ไต้จากสายการผลิตงานปม

ตารางที่ 4.6 ปริมาณการจำหน่ายเป็นรายเดือนของผลิตภัณฑ์แต่ละกลุ่มในสายการผลิตงาน 
ทองเหลืองและงานปม (หน่วย : ชิ้น)

เดือน
สายการผลิตงานทองเหลือง สายการผลิตงานป้ม

ทองเหลือง 
กลุ่มที่ 1

ทองเหลือง 
กลุ่มที่ 2

ทองเหลือง 
กลุ่มที่ 3

ป้าย
ทะเบียน

จานดิส
สฅ๊อบ 
แล้ม

สะพาน
ไฟ

วอลโว่ ขั้วไฟ

1 2,728,500 2,295,000 14,000 500 523 22,470 38,400 5,769 108,114

2 1,268,800 1,580,000 0 15,394 0 16,448 58,600 5,633 82,094

3 1,732,500 3,315,760 0 4,000 734 33,791 90,000 3,816 94,708

4 3,339,000 2,836,700 710,300 8,830 1,334 22,234 13,000 3,951 71,500

5 2,887,000 2,969,800 23,000 8,934 3,033 37,120 66,500 2,609 179,903
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ตารางที่ 4.6 ปริมาณการจำหน่ายเป็นรายเดือนของผลิตภัณฑ์แต่ละกลุ่มในสายการผลิตงาน 
ทองเหลืองและงานป๊ม (หน่วย : ชิ้น) (ต่อ)
สายการผลิตงานทองเหลือง สายการผลิตงานป้ม

เดือน ทองเหลือง ทองเหลือง ทองเหลือง ป้าย สฅ๊อบ สะพาน
กลุ่มที่ 1 กลุ่มที่ 2 กลุ่มที่ 3

จานดิส
แล้ม ไฟ

วอลโว ขั้วไฟ
ทะเบียน

6 3,177,500 1,474,000 7,000 32,604 4,357 22,784 87,428 2,311 77,172
7 3,051,000 373,245 0 67,207 3,051 45,052 50,300 3,468 138,000
8 1,452,000 606,006 0 53,236 4,998 26,400 68,039 3,036 249,194
9 184,500 1,094,000 8,000 46,303 1,686 34,881 107,361 5,869 129,000
10 354,000 3,834,000 7,500 57,522 4,051 34,936 50,300 7,012 103,500
11 315,000 993,800 0 61,387 4,557 36,706 67,000 7,696 221,820
12 393,100 945,000 0 11,455 2,409 50,536 66,200 5,498 119,657
13 2,732,500 2,955,500 0 11,753 1,470 37,270 74,500 4,258 168,000
14 930,385 4,078,000 0 58,252 1,061 41,495 101,100 5,463 103,200
15 3,933,000 2,598,000 17,000 54,237 1,451 69,494 62,700 10,508 329,586
16 295,000 67,500 0 11,665 2,050 53,431 57,200 4,651 290,126
17 2,439,000 2,371,500 17,000 98,952 2,312 25,992 74,800 4,661 344,145
18 2,362,000 3,494,000 0 114,646 1,428 23,931 40,200 5,228 50,500
19 1,009,000 829,600 28,000 163,214 2,710 46,320 58,800 3,137 150,754
20 78,700 147,500 1,500 125,614 2,938 42,047 79,000 9,674 180,827
21 1,754,500 117,900 2,000 50,866 3,164 34,749 62,800 6,012 221,692
22 174,000 1,676,200 28,000 97,291 100 34,337 108,900 8,731 369,100
23 474,800 455,342 0 71,054 0 41,842 83,288 4,029 67,825
24 2,511,800 1,523,100 1,000 52,030 2,242 41,489 55,700 7,749 17,500
25 2,264,700 3,908,900 30,000 81,700 1,414 51,258 85,745 6,834 256,370
26 1,651,000 1,248,600 0 71,624 738 39,964 113,299 5,698 172,200
27 2,713,600 3,445,000 0 34,910 1,008 46,535 62,631 8,527 189,000
28 732,500 510,400 5,000 10,616 960 28,271 53,240 4,163 123,600
29 4,150,200 3,742,000 7,000 111,971 0 32,083 64,802 5,529 84,430
30 1,640,900 2,295,800 0 83,459 0 46,398 91,145 6,236 223,020
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4.4.1 การวิเคราะห์รูปแบบของข้อมูลในอดีต วิธีการพยากรณ์จะเริ่มจากการ
วิเคราะห์รูปแบบของข้อมูลเพื่อดูว่าข้อมูลที่จะนำมาทำการพยากรณ์เป็นแบบสุ่มหรือแบบอนุกรม 
เวลา ถ้าข้อมูลเป็นแบบอนุกรมเวลาจะพยากรณ์โดยวิธีวิเคราะห์อนุกรมเวลา แต่ถ้าข้อมูลเป็นแบบ 
สุ่มจะใช้ค่าเฉลี่ยของข้อมูลมาเป็นค่าการพยากรณ์ จากการนำข้อมูลปริมาณการจำหน่ายของ
ผลิตภัณฑ์แต่ละประเภท (ผลิตภัณฑ์ประเภทที่ 1 คือ ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากสายการผลิตงานทองเหลือง 
และผลิตภัณฑ์ประเภทที่ 2 คือ ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากสายการผลิตงานปม) เป็นรายเดือนในเดือน 
มกราคมพ.ศ.2 5 4 6 - เดือนมิถุนายนพ.ศ.2548 จากตารางที่4 .6 มาพล๊อตกราฟแสดงได้ดังรูปที่4.15 
ถึง 4.23 เพื่อดูลักษณะของข้อมูลในอดีตว่าเป็นข้อมูลแบบสุ่มหรือแบบอนุกรมเวลา แต่การพิจารณา 
โดยดูจากรูปกราฟเพียงอย่างเดียวอาจไม่เพียงพอ เพื่อให้ผลของการวิเคราะห์ของข้อมูลในอดีต
น่าเชื่อถือมากยิ่งขึน จึงนำวิธีการทางสถิติมาช่วยในการวิเคราะห์ คือ การทดสอบกลุ่มลำดับ (RUNS 
TEST) โดยจะใช้วิธีการตังสมมติฐานหลักว่าข้อมูลเป็นแบบสุ่ม และมีสมมติฐานรองว่าข้อมูลไม่ 
เป็นแบบสุ่ม และทำการทดสอบที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ซึ่งในงานวิจัยนี้จะใช้โปรแกรม
MINITAB ช่วยในการทดสอบ ได้ผลของการวิเคราะห์ดังแสดงในภาคผนวก ก. โดยสรุปได้ว่า 
จำนวนผลิตภัณฑ์ 9 กลุ่มที่นำมาทำการวิเคราะห์นัน ทังหมดมีลักษณะของข้อมูลเป็นแบบสุ่ม

เดือนที่จำหน่าย

รูปท่ี 4.15 กราฟปริมาณการจำหน่ายกับเดือนที่จำหน่ายของผลิตภัณฑ์ทองเหลืองกลุ่มที่ 1
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รูปที่ 4.16 กราฟปริมาณการจำหน่ายกับเดือนที่จำหน่ายของผลิตภัณฑ์ทองเหลืองกลุ่มที่ 2
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ร ูป ท ี่ 4 .1 7  ก ร า ฟ ป ร ิม า ณ ก า ร จ ำ ห น ่า ย ก ับ เด ือ น ท ี่จ ำ ห น ่า ย ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท อ ง เห ล ือ ง ก ล ุ่ม ท ี่ 3
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เดือนที่จำหน่าย

รูปที่ 4.18 กราฟปริมาณการจำหน่ายกับเดือนที่จำหน่ายของผลิตภัณฑ์ป้ายทะเบียน

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29
เดือนที่จำหน่าย

ร ูป ท ี่ 4 .1 9  ก ร า ฟ ป ร ิม า ณ ก า ร จ ำ ห น ่า ย ก ับ เด ือ น ท ี่จ ำ ห น ่า ย ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์จ า น ด ิส
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80,000
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เดือนที่จำหน่าย

รูปที่ 4.20 กราฟปริมาณการจำหน่ายกับเดือนที่จำหน่ายของผลิตภัณฑ์สต๊อบแล้ม

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29
เดือนที่จำหน่าย

ร ูป ท ี่ 4 .2 1  ก ร า ฟ ป ร ิม า ณ ก า ร จ ำ ห น ่า ย ก ับ เด ือ น ท ี่จ ำ ห น ่า ย ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ส ะ พ า น ไ ฟ
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เดือนที่จำหน่าย

รูปท่ี 4.22 กราฟปริมาณการจำหน่ายกับเดือนที่จำหน่ายของผลิตภัณฑ์วอลโว่

400,000

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29
เดือนที่จำหน่าย

ร ูป ท ี่ 4 .2 3  ก ร า ฟ ป ร ิม า ณ ก า ร จ ำ ห น ่า ย ก ับ เด ือ น ท ี่จ ำ ห น ่า ย ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ข ั้ว ไ ฟ
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4.4.2 การเลือกรูปแบบของการพยากรณ์ ผลจากการวิเคราะห์หารูปแบบของ 
ลักษณะข้อมูลในข้อ 4.4.1 นับ สรุปได้ว่า ข้อมูลปริมาณการจำหน่ายของผลิตภัณฑ์ทัง 9 กลุ่ม มี 
ลักษณะของข้อมูลเป็นแบบสุ่ม ดังนั้นจะใช้ค่าเฉลี่ยของข้อมูลมาเป็นค่าการพยากรณ์

4.4.3 ผลลัพธ์จากการพยากรณ์ ผลที่ได้จากการพยากรณ์ปริมาณความต้องการใน 
อนาคตของผลิตภัณฑ์แต่ละประเภท เฉพาะ 1 ปีถัดไป คือ เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2548 -  เดือน 
มิถุนายน พ.ศ.2549 มีดังนี

1. ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากสายการผลิตงานทองเหลือง ใช้ค่าเฉลี่ยของข้อมูล 
เป็นค่าพยากรณ์เท่าๆ กันทุกเดือน คือ

- ทองเหลืองกลุ่มที่ 1 = 1,757,683 ตัวต่อเดือน คิดเป็น 468 ม้วนต่อเดือน
- ทองเหลืองกลุ่มที่ 2 =  1,926,072 ตัวต่อเดือน คิดเป็น 275 ม้วนต่อเดือน
- ทองเหลืองกลุ่มที่ 3 = 30,210 ตัวต่อเดือน คิดเป็น 3 ม้วนต่อเดือน 
จากรูปที่ 4.17 กราฟปริมาณการจำหน่ายกับเดือนที่จำหน่ายของผลิตภัณฑ์

ทองเหลืองกลุ่มที่ 3 มีข้อสังเกตว่าปริมาณการจำหน่ายของผลิตภัณฑ์กลุ่มนี้ในเดือนที่ 4 มีปริมาณ 
สูงกว่าปกติมาก ตังบันการใช้ผลของการพยากรณ์ที่ได้จากค่าเฉลี่ยของข้อมูลในอดีตมาเป็นค่าการ 
พยากรณ์บันควรมีการติดตามผลอีกครั้งเพื่อไม้ให้เกิดความคลาดเคลื่อนมากนัก

2. ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากสายการผลิตงานปิม ใช้ค่าเฉลี่ยของข้อมูลเป็นค่า 
พยากรณ์เท่าๆ กันทุกเดือน คือ

- ป้ายทะเบียน = 55,708 ชินต่อเดือน
- จานดิส 1,859 ชินต่อเดือน
- สติ,อบแล้ม = 37,342 ชิ้นต่อเดือน
- สะพานไฟ 69,766 ชิ้นต่อเดือน
- วอลโว่ 5,592 ชิ้นต่อเดือน
- ขัวไฟ 163,885 ชินต่อเดือน

4.5 การจัดลำดับความสำคัญ1ของสูกด้า
โรงงานกรณีศึกษามีนโยบายการผลิตเป็นทังแบบผลิตเพื่อสต๊อคและผลิตตามสั่ง 

โดยจะมีลูกค้าประมาณ 50 บริษัท ซึ่งมียอดการสั่งซือแตกต่างกันออกไป จึงได้จัดลำดับความสำคัญ 
ของลูกค้า เพื่อใช้ช่วยพิจารณาในการจัดทำแผนการผลิต โดยสามารถจัดลำดับความสำคัญของ
ลูกค้าจากเกณฑ์ต่อไปนี้

1. ยอดการสั่งซื้อ
2. เงื่อนไขในการชำระเงิน
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3. ระยะเวลาในการสั่งซื้อ 
จากเกณฑ์ข้างต้นสามารถแบ่งได้เป็น 3 กลุ่ม ไต้ดังนี้
กลุ่ม A คือ กลุ่มที่มียอดการสั่งซื้อสูงกว่า 500,000 บาทต่อเดือน มีการชำระเงิน 

ตรงตามวันที่กำหนดชำระเงินและเป็นลูกค้าที่มีการสั่งซือต่อเนื่อง
กลุ่ม B คือ กลุ่มที่มียอดการสั่งซื้อสูงกว่า 50,000 แต่ไม่ถึง 500,000 บาทต่อเดือน มี 

การชำระเงินตรงตามวันที่กำหนดชำระเงินและเป็นลูกค้าที่มีการสั่งซื้อไม่ต่อเนื่องแต่มากกว่าลูกค้า 
กลุ่ม C

กลุ่ม C คือ กลุ่มที่มียอดการสั่งซือตํ่ากว่า 50,000 บาทต่อเดือน มีการชำระเงินตรง 
ตามวันที่กำหนดชำระเงินบ้างและเป็นลูกค้าที่มีการสั่งซือไม,ต่อเนื่อง

4.6 การจัดทำโครงสร้างผลิตภัณฑ์
เนื่องจากผลิตภัณฑ์ที่โรงงานกรณีศึกษาทำการผลิตนี้นมีความหลากหลายของ 

ผลิตภัณฑ์เป็นจำนวนมาก ทำให้แต่ละผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตนั้นใช้วัตถุดิบที่แตกต่างกัน เดิมเมื่อ 
ฝ่ายขายรับคำสั่งซือแล้วก็จะส่งต่อไปให้หัวหน้าฝ่ายผลิตเป็นผู้พิจารณาว่าผลิตภัณฑ์ที่ต้องการผลิตมี 
ความต้องการวัตถุดิบชนิดใดบ้าง ในปริมาณเท่าใด จากนันก็ทำการตรวจสอบคลังสินค้าว่ามีวัตถุดิบ 
เพียงพอหรือไม่ ล้าไม่พอก็จะทำการสั่งซือ ทำให้เกิดการขาดแคลนวัตถุดิบขึ้นเนื่องจากในการ 
สั่งซือวัตถุดิบและชินส่วนประกอบนันจะมีเวลานำของการสั่งซื้อประมาณ 1 สัปดาห์ และอาจเกิด 
ความผิดพลาดจากการคำนวณความต้องการวัตถุดิบจากหัวหน้าฝ่ายผลิต เนื่องจากจะมีเพียงหัวหน้า1 1 ’ ' * 7  1 " , , ,  1  ̂ 'ฝ่ายผลิตเพียงคนเดียวเท่านันทีทราบว่าผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดต้องการวัตถุดิบชนิดใดบ้าง ในปริมาณ 
เท่าใด ดังนันจึงไต้จัดทำโครงสร้างผลิตภัณฑ์ที่ต้องใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ที่ไต้จากการผลิตในแต  ่
ละสายการผลิต คือ ผลิตภัณฑ์ที่ไต้จากสายการผลิตงานทองเหลือง งานป๊มและงานประกอบ ไว้ใน 
ฐานข้อมูลเพื่อป้องกันความผิดพลาดในการจัดเตรียมวัตถุดิบ ซึ่งไต้แสดงโครงสร้างของผลิตภัณฑ์ 
ดังตารางที่ 4.7-4.9 และเพื่อความรวดเร็วในการคำนวณความต้องการวัตถุดิบ เมื่อพนักงานวางแผน 
ทำการคีย์ข้อมูลคำสั่งซื้อลงไป ก็จะทำให้ทราบโดยทันทีเลยว่ามีความต้องการใช้วัตถุดิบชนิดใดบ้าง 
ในปริมาณเท่าใดและมีความต้องการในวันใด สามารถแสดงไต้ในรายงานความต้องการวัตถุดิบใน 
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ไต้พัฒนาขึน ซึ่งตัวอย่างของรายงานความต้องการวัตถุดิบแสดงใน
ภาคผนวก ช รูปที ช.!-ช.3



ต าร า ง ท ี่ 4 .7  ต ัว อ ย ่า ง โ ค ร ง ส ร ้า ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ต ้อ ง ใช ้ใน ก า ร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไ ด ้จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น ท อ ง เห ล ือ ง
ลำด ับ รห ัสส ํนด ัไ ขอส ํนม ้า รห ัสโรงงาน จ ำน ว น /ม ้ว น

(ต ัว )

ข น ได ท อ งเห a  ธงท ี่ใช ้ 

(ค ว าม ห น า X ค วาม ก ช ้าง) ( ม ีa â เม ต ร)

ระยะ/ช ิ้น  

(ม ีa a  เม ต ร)

น ํ้ไห น ัก ท องเห ล ือง 

(กโa  กร ัม /ช ิ้น )

น ํ้าห น ัก ท อ งเห a อง 

(กโลกร ัน /ม ้วน )

รห ัส ร ัตช ุดบ ข อร ัตช ุดบ ห น ่วยข อ ง 

ร ัตช ุดบ

ขน ด ข องช ้ต ช ุด บ

1 TM 606202 ทอง!ห ลอง-กลมเม ียเค ี่ยว กลมเม ียเค ี่ยว 7,000 0.4 X 14 20 0.0009 6.2720 T.TM 0.4* 14 ท องเห ล ือง 0.4 X 14 X C O IL (E H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

2 TM 606102 ท องเห ล ือง-กลมเม ียค ู่ กลมเม ียค ู่ 2,500 0.3 X 28 23.2 0.0016 3.8976 T.TM 0.3*28 ท องเห ล ือง 0.3 X 28 ผล ืดแบนเม ียจ ิ๋วขวาง ลิโทกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

3 TM 679001 ท องเห ล ือ ง-ก ถม เม ียห ัวล ์ กล มเม ียร ัเวล ์ 4 ,000 0.4 X 23 19 0.0014 5.5936 T.TM 0.4*23 ท องเห ล ือง 0.4 X 23 X C O IL (H ) ลิโลกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

4 TM 1972 ทองเห ล ือ ง-แบ น เม ียกล างห ลงแอ ่น แ บ น เม ียห ล งแอ ่น 5,000 0 .4 X 17.5 21.5 0.0012 6.0200 T.TM 0.4* 17.5 ท องเห ล ือง 0.4 X 17.5 ผทด 1972 ลิโทกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

5 T M 60410I ท อ งเห ล ือ ง-แบ น เม ียจ ิ๋วตรง แบนเม ียจ ิ๋วดรง 10,000 0 .2 5 X 10.5 17.5 0.0004 3.6750 T.TM 0.25*I0.5 ท องเห ล ือง 0.25 X 10.5 ผลืด แบนเมียจ ิ๋ว ลิโลกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

6 TM 604151 ท องเห ล ือ ง-แบ น เม ียจ ิ๋วขวาง แบนเม ียจ ิ๋วขวาง 5,000 0.3 X 28 13 0.0009 4.3680 T.TM 0.3*28 ทองเห ล ือ ง 0.3 X 28 ผล ืดแบนเม ียจ ิ๋วขวาง ลิโทกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

7 TM 604502 ท องเห ล ือ ง-แบ น เม ียกล างม ีล ิ้น แบ น เม ียก ลางม ีท น 5,000 0 .3 X 19.6 21.2 0.0010 4.9862 T .TM 0.3*I9.5 ท อ ง เห ล ือ ง0 .3 X 19.6 C O IL  (EH) ลิโทกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

X TM 604752 ท อ งเห ล ือ ง-แบ น เม ียให ญ ่ แ บ น เม ียให ญ ่ 2,500 0.4 X 22 27 0.0019 4.7520 T.TM 0.4*22 ท องเห ล ือง 0.4 X 22 ผลืด แบนเม ียให ญ ่ ลิโทกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

9 TM 604602 ท องเห ล ือง-แบ น เม ียกลางม ีต ุ่ม แบ น เม ียก ลางม ีต ุ่ม 5,000 0.4 X 19.5 21.2 0.0013 6.6144 T.TM0.4* 19.5 ท องเห ล ือง 0.3 X 19.5 ผลิด แบนเม ียต ุ่ม ลิโลกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

10 T M 605I0I ท องเห ล ือ ง-แบ น ค ู่จ ิ๋ว แบนค ู่จ ิ๋ว 10,000 0.5 X 12 22.5 0.0011 10.8000 T.TM 0.5* 12 ท อ ง เห ล ือ ง 0 .5 X 1 2 X C O IL (H ) ลิโลกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

11 TM 605502 ท องเห ล ือ ง-แบ น ด ักลาง แบน ค ู่กลาง 5,000 0 .4 X 13.5 26.5 0.0011 5.7240 T.TM 0.4*13.5 ท องเห ล ือง 0.4 X 13.5 X C O IL (H ) ลิโลกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

12 TM 605702 ท องเห ล ือ ง-แบ น ค ู่ให ญ ่ แบ น ค ู่ให ญ ่ 2,500 0 .4 X 16 32.2 0.0016 4.1216 T.TM 0.4* 16 ท องเห ล ือง 0.4 X 16 ผลิด แบ น ค ู่ให ญ ่ ลิโทกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

13 TM 605602 ทองเหล ือง-แบน คู่!กลางส ั้น แบ น ค ู่กล างส ั้น 5,000 0 .4 X 13.5 22 0.0010 4.7520 T.TM 0.4*I3.5 ท องเห ล ือง 0.4 X 13.5 X C O IL (H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

14 TM 602004 3.2 ท อ งเห ล ือ ง-วงแห วน น อ ก  6 มีถ 2ใน 3.2 มีท วงแห วน  0.4  X 7.8 (7 0 -S ) 10,000 วงน อก = 6 มีล 2ใน  3.2 มีล ( 1/8 ท ุน ) 14 0.0003 3.4944 T.TM 0.4*7.8 ทองเห ล ือ ง 0.4 X 7.8 X C O IL (H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

15 T M 602102 3.2 ท อ งเห ล ือ ง-วงแห วน น อ ก  8 มีล 2ใ'บ 3.2 มีถ ว ง แ ห ว น 0 . 5 X 12 (70-L ) 7,000 วงน อก = 8 มีล 2ใน 3.2 มล (1/8  ท ุน ) 20 0.0010 6.7200 T.TM 0.5*12 ท องเห ล ือง 0.5 X 12 X C O IL (H ) ลิโลกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

16 T M 602I01 4.4 ท อ งเห ล ือ ง-วงแ ห วน น อ ก  8 มล 2ใน 4.4 มีล ว ง แ ห ว น 0 .5 X 1 2 (7 1 ) 7,000 วงน อก = 8 มีล 2ใน 4.4 มีล (5 /3 2  ท ุน ) 20 0.0010 6.7200 T.TM 0.5*12 ท องเห ล ือง 0.5 X 12 X C O IL (H ) ลิโลกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

17 T M 6 0 2 4 0 1 ท อ งเห ล ือ ง-วงแห วน น อ ก  10 มีล 2ใน 5.2 มีล วงแห วน  0.5 X 13 (72) 5,000 ว ง น อ ก = 1 0 ม ีล 2 ใ น 5 .2 ม ีท (3 /1 6  ท ุน ) 24 0.0012 6.2400 T.TM 0.5* 13 ท อ ง เห ล ือ ง 0 .5 X 1 3 X C O IL (H) ลิโทกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

18 T M 6 0 2 4 0 1 6.4 ท อ งเห ล ือ ง-วงแห วน น อ ก  10 มีล 2ใ'น 6.4 มีท ว ง แ ห ว น 0 .5 X 13 (7 3 -S ) 5,000 วงนอก = 10 มีล 2ใน 6.4 มีท ( 1/4 ท ุน ) 24 0.0012 6.2400 T.TM 0.5* 13 ทองเห ล ือ ง 0.5 X 13 X C O IL (H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

19 TM 602502 6.4 ท อ งเห ล ือ ง-วงแห วน น อ ก  12 มีท 2ใ'บ 6.4 มีล ว ง แ ห ว น 0 . 6 X 13 (73-L ) 5,000 ว ง น อ ก » 1 2 ม ีท 2 ใ น 6 .4 ม ีท ( 1 /4 ท ุน ) 27 0.0017 8.4240 T.TM 0.6*I3 ท อ ง เห ล ือ ง 0 .6 X 1 3 ผ ล ิด 73 L ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

20 TM 602502 8.4 ท อ งเห ล ือ ง-วงแห วน น อ ก  12 มีท 2ใ■ น 8.4 มีล ว ง แ ห ว น 0 .5 X 13 (7 4 -S ) 4 ,000 ว ง น อ ก » 1 2 ม ีท 2ไ น 8 .4 ม ีล ( 5 /1 6 ท ุน ) 27 0.0014 5.6160 T.TM 0.5* 13 ท องเห ล ือง 0.5 X 13 X C O IL (H ) ลิโทกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

21 TM 602503 10 ท อ งเห ล ือ ง-วงแห วน น อ ก  16 มีล 2ใน 10 มีท ว ง แ ห ว น 0 .5 X 16.5 (74-L ) 1,500 ว ง น อ ก » 1 6 ม ีล 2 ใ น 8 .4 ม ีล ( 5 /1 6 ท ุน ) 29.5 0.0019 2.9205 T.TM 0.5*16.5 ท องเห ล ือง 0.5 X 16.5 X C O IL (H ) ลิโลกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

22 TM 602503 8.4 ท อ งเห ล ือ ง-วงแห วน น อ ก  16 มีท 2ใน 8.4 มีท ว ง แ ห ว น 0 .5 X 1 6 .5 (7 5 ) 1,500 วงนอก = 16 มีท 2ใน 10 มีถ (3 /8  ท ุน ) 29.5 0.0019 2.9205 T.TMO.5‘ 16.5 ท องเห ล ือ ง 0.5 X 16.5 X C O IL (H ) ลิโทกรัม ทองเห ล ือ งคอ ยล ์

23 TM 606302 ท อ งเห ล ือ ง-ก ลม ค ู่ กลมคู่ 7,000 0 .4 X 12.5 20 0.0008 5.6000 T.TM 0.4*12.5 ท องเห ล ือ ง 0.4 X 12.5 C O IL (H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

24 T M 603001 ท องเห ล ือง-ดาวเท ขม คาวเทยม 10,000 0 .3 X 17 10.5 0.0004 4.2840 T.TM 0.3* 17 ท องเห ล ือ ง 0.3 X 17 ผลิด ดาวเท ียม ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

25 TM 605202 ท องเห ล ือ ง-ห างป ลาส ายค ํน ห างปลาสาขดน 10,000 0 .5 X 12 14 0.0007 6.7200 T.TM 0.5M 2 ท องเห ล ือง 0.5 X 12 X C O IL (H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

26 T M 6 10001 ท อ งเห ล ือ ง-เส าธ ง เสาธง 2,500 0.4 X 23 21 0.0015 3.8640 T.TM 0.4*23 ท องเห ล ือง 0.4 X 23 X C O IL (H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

27 T M 63170I ทองเหล ือง-ขาหลอดเสยบแบบไม,มีลืน (เก ่า) ขาห ลอดเล ืยบ แบ บ ไม ่ม ีท น  (เก ่า) 10,000 0 .4 X 12.5 17.6 0.0007 7.0400 T.TM 0.4*12.5 ท อ ง เห ล ือ ง 0 .4 X 12.5X C O IL (H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

28 T M 60370I ทองเหล ือง-ขาหลอดเสยบแบบไม ่ม ีล ืน  (ใหม ่) ขาห ลอดเส ืยบ แบ บ ม ีลน  (ให ม ่) 7,000 0.4 X 11 19 0.0007 4.6816 T.TM 0.4* 11 ท องเห ล ือง 0.4 X 11 X C O IL (H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

29 TM TCC001 ทองเห ล ือง-ด ้าม 'ค ู่ ด ้ามค ู่ 7,000 0 .3 X 12.5 21 0.0006 4.4100 T.TM 0.3*12.5 ท องเห ล ือง 0.3 X 12.5 X C O IL (H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์

30 TM TCC002 ท องเห ล ือง-ต ัวยาว ตัวยาว 7,000 0.3 X 9.5 31.2 0.0007 4.9795 T.TM 0.3*9.5 ทองเห ล ือ ง 0.3 X 9.5 X C O IL (H ) ลิโทกรัม ท องเห ล ือ งคอ ยล ์



ต าร าง ท ี่ 4 .8  ต ัว อ ย ่า ง โ ค ร ง ส ร ้า ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ต ้อ ง ใช ้ใน ก า ร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไ ต ้จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น ป ิม

ร ห ัส ร 'ม น ้! ช ิ้ส ส นิ น ้! ห น ่ว ย ■ « อ งรน น ้า ร ห ัส ว ัต อ ุด ิบ ช ิ้อ ว ัต อ ุด ิบ ห น ่ว ย ข ธ ง ว ัต อ ุด ิบ ช น ิด ข ธ ง ว ัต อ ุด ิบ

ข น า ด เ ห ล ัก แ ผ ่น

( ค ว า ม ห น า  X ก ว า ม ก ว ัา ง  X ค ว า ม ย า ว  

( ม 0 0 เ ม ต ร )

ส ูต ร ก า ร ค ำ น ว ณ น ํ้า ห น ัก  

เห ล ัก แ ผ ่1น /ข ั้น ง า น  1 ข ั้น

น น  iข ั้น

( ก ิโ ล ก ร ัม / ข ั้น )

จ ำ น ว น ข ั้น ง า น /  

เ ห ล ัก  1 แ ผ ่น

(ข ั้'พ )

น า ห น ัก

เ ห ล ัก แ ผ ่น  1 แ ผ ่น  

( ก ิโ ล ก ร ัม )

R - 1 0 0 1 -ก ท ฟ ้า ข ท ะ เบ ีย น  ก ท  พ ร ้อ ม พ ่น ส ื ร*' S P C C -0 0 1 เห ล ็ก  0 5 x 4 ' X 8 ' ด ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 0 3 X 1 2 2 0  x  2 4 4 0 ( 0 3  X 195 X 2 5 5  X 0 .0 0 7 8 5 ) /1 ,0 0 0 0 .1 9 5 2 5 4 1 1 .6 8 3 9

R - 1 0 0 1 - ก ท .1 แ ผ ่น ! ! น ้า  H O N D A  ห ร ัอ ม พ ่น ส ี ข ั้น S P C C -0 0 1 เห ล ็ก  0 5  X 4 ' X 8 ' ก โ ล ก ร ้ม เห ล ็ก แ ผ ่น 0 3 X 1 2 2 0 x 2 4 4 0 (0 .5  X 195 X 2 5 5  X 0 .0 0 7 8 5 ) /1 ,0 0 0 0 .1 9 5 2 5 4 1 1 .6 8 3 9

R - 1 0 0 1 -ก ท .2 แ ผ ่น ห น ้า  N O L O G O  พ ! 'อ ม พ ่น  ส ี ข ั้น S P C C -0 0 1 เห ล ็ก  0 - 5 x 4 ’ x 8 ' ก ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 0 3 X 1 2 2 0 x 2 4 4 0 ( 0 3  X 1 95  X 2 5 5  X 0 .0 0 7 8 5 ) /1 ,0 0 0 0 .1 9 5 2 5 4 1 1 .6 8 3 9

R -1 0 0 1 -ก ท .3 แ ผ ่น ห น ้า  H O N D A  ไ ม ่พ ่น ส ิ ข ั้น S P C C -0 0 1 เห ล ็ก  0 3 x 4 ' X 8 ’ ก ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 0 3 X 1 2 2 0  x  2 4 4 0 ( 0 3  X 195 X 2 5 5  X 0 .0 0 7 8 5 ) /1 ,0 0 0 0 .1 9 5 2 5 4 1 1 .6 8 3 9

R - 1 0 0 1 •ก ท .4 แ ผ ่น ห น ้า  N O L O G O  ไ } /พ ่น ส ข ั้น S P C C -0 0 1 เห ล ็ก  0 i x 4 ' X 8 ' ก ิไ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 0 3 X 1 2 2 0 x 2 4 4 0 ( 0 3  X 195 X 2 5 5  X 0 .0 0 7 8 5 ) /1 ,0 0 0 0 .1 9 5 2 5 4 1 1 .6 8 3 9

R - 1 0 0 1 - ก ท 1 แ ผ ่น ห ล ัง  ก ท . พ ร ้อ ม พ ่น ส ช ิ้น S P C C -0 0 1 เห ล ็ก  0 . 5 X 4 ’ X 8 ' ก ิไ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 0 . 5 X 1 2 2 0 x  2 4 4 0 (0 .5  X 185  X 2 4 3  X 0 .0 0 7 8 5 ) /1 ,0 0 0 0 .1 7 6 4 102 1 1 .6 8 3 9

R - 1 0 0 1 -ก ท 2 แ ผ ่น ห ล ัง  ก ท . ไ ม ่พ ่น ส ข ั้น S P C C -0 0 1 เห ล ็ก  0 . 5 x 4 ' X 8 ' ก ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 0 . 5 X 1 2 2 0 x 2 4 4 0 (0 .5  X 185 X 2 4 3  X 0 .0 0 7 8 5 ) /1 ,0 0 0 0 .1 7 6 4 102 1 1 .6 8 3 9

S -S L G -2 0 M R ส ต ๊อ บ แ ล ัม ก ล ม ไ ม ่2  พ ่น ดำ ข ั้น s p e c - 1 2 เห ล ็ก แ ผ ่น ข า ว  1 . 2 x 4 ’ X 8 ' ก ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 1 .2 X 1 2 2 0 x 2 4 4 0 ( 1 . 2 X 1 3 0 X 1 9 0 x 0 .0 0 7 8 5 ) / 1 ,0 0 0 0 .2 3 2 7 108 2 8 .0 4 1 5

S - S L G -2 0 R ส ต’อ บ แ ล ัม ก ล ม 2 พ ่นดำ ข ั้น s p e c - 1 2 เห ล ็ก แ ผ ่น ข า ว  1 .2 x 4 '  X 8 ' ก ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 1 .2 X 1 2 2 0 x  2 4 4 0 ( 1 . 2 X 1 3 0 X 1 9 0 x 0 .0 0 7 8 5 ) / 1 ,0 0 0 0 .2 3 2 7 108 2 8 .0 4 1 5

S -S L L - 1 0 I ส ต ั’อ บ แ ล ัม เห ล ี่ย ม ป ร ะ ก อ บ ,Çด ร * ' s p e c - 1 . 2 เห ล ็ก แ ผ ่น ข า ว  1 .2 X 4 ' X 8 ' ก ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 1 .2 X 1 2 2 0 x  2 4 4 0 (  1.2 X 1 3 2 .5  X 1 9 0  X 0 .0 0 7 8 5 ) /1 ,0 0 0 0 .2 3 7 1 108 2 8 .0 4 1 5

S -S L L -1 0 2 ส ต 'อ บ แ ล ัม เห ล ี่ย ม ไ ม ่2 ข ั้น S P C C - 1 2 เห ล ็ก แ ผ ่น ข า ว  1 .2 X 4 ' X 8 ' ก ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 1 .2 X 1 2 2 0 x  2 4 4 0 ( 1 . 2 X 1 3 2 3 X 1 9 0 x 0 .0 0 7 8 5 ) / 1 ,0 0 0 0 .2 3 7 1 108 2 8 .0 4 1 5

S -S T O P ส ต ๊อ บ แ ล ัม เห ล ี่ย ม 2  พ ่น ดำ ต ัว s p e c - 1 2 เห ล ็ก แ ผ ่น ข า ว  1 .2 x 4 '  X 8 ' ก ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 1 .2 X 1 2 2 0 X 2 4 4 0 (1 .2  X 1 3 2 .5 X 1 9 0 x 0 .0 0 7 8 5 ) / 1 ,0 00 0 .2 3 7 1 108 2 8 .0 4 1 5

S -S L G -0 0 1 ส ต ๊อ บ แ ล ัม จ า น ก ล ม  ย า ข ํ่ว  บ า ง ต ัว S P C C -0 0 1 เห ล ็ก  0 3 x 4 ' X 8 ' ก ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 0 . 5 X 1 2 2 0 x 2 4 4 0 (0 .5  X 8 5  X 1 65  X 0 .0 0 7 8 5 ) /1 ,0 0 0 0 .0 5 5 0 196 1 1 .6 8 3 9

S - S L G -0 0 2 ส ต ๊อ บ แ ล ัม จ า น ก ล ม  ย า ข ั้ว  ห น า ต ัว S P C C -0 .8 เห ล ็ก แ ผ ่น ข า ว  0 . 8 x 4 '  X 8 ' ก ิโ ล ก ร ัม เห ล ็ก แ ผ ่น 0 . 8 X 1 2 2 0 x 2 4 4 0 (0 .8  X 8 5  X 1 65  X 0 .0 0 7 8 5 ) /1 ,0 0 0 0 .0 8 8 1 196 1 8 .6 9 4 3

0 2 1 1 0 0 0 1 ส ะ พ า น ไ ฟ  S T L . ส ่อ ง ฟ ้า ย ม า เล เช ย ข ั้น s P - 0 0 0 9 ส น ่ร ิง  ส แ ค น เล ส  0 3  X 5 2  X C O IL ก ิโ ล ก ร ัม ส แ ต น เล ส ค อ ย ล ์ 0 .5  X 5 2 ( 0 .5 * 5 2 * 1 1 * 0 .0 0 7 8 5 ) /1 0 0 0 0 .0 0 2 2 -

0 2 1 1 0 0 1 4 ส ะ ท า น ไ ฟ  S T L .A E - 1 4 4 ข ั้น S P - 0 0 1 0 ส ป ร ิง  ส แ ค น เล ส  0 .3  X 5 6 .1  X C O I ก ิโ ล ก ร ัม ส แ ด น เล ส ค อ ย ล ์ 0 . 3 x 5 6 . 1 (0 .3 * 5 6 .1  - 1 9 * 0 .0 0 7 8 5 ) /1 0 0 0 0 .0 0 2 5 - -

0 2 1 3 0 0 1 5 ส ะ ห า น ไ ฟ  ท อ ง แ ค ง  3  ค อ น ช ิ้น T .T M 0 .5 * 4 4 ท อ ง เห ล ือ ง  0 . 5 x 4 4  ผ ล ืต ก ิโ ล ก ร ัม ท อ ง เห ล ็อ ง ค อ ย ล ์ 0 3 x 4 4 ( 0 .5 * 4 4 * 9 .5 * 0 .0 0 8 ) /1 0 0 0 0 .0 0 1 7 -

0 2 1 3 0 0 5 7 ส ะ ห า น ไ ฟ ่ ข ใ ห ญ ่ 1 ห ัว  A ssy ข ั้น T .T M 0 .5 * 9 0 ท อ ง เห ล ็อ ง  0 3  X 9 0  X C O I L ( H ) ก ิไ ล ก ร ัม ท อ ง เห ล ือ ง ค อ ย ล ์ 0 .5  X 9 0 ( 0 .5 * 7 3 * 1 2 5 * 0 .0 0 8 ) /1 0 0 0 0 .0 0 3 7 - -

0 2 1 3 0 0 5 8 ส ะ ห า น ไ ฟ  บ  ใ ห ญ ่ 2  ห ัว  A ssy ข ั้น T .T M 0 .5 * 9 0 ท อ ง เห ล ็อ ง  0 .5  X 9 0  X C O I L ( H ) ก ิโ ล ก ร ัม ท อ ง เห ล ือ ง ค อ ย ล ์ 0 .5  X 9 0 ( 0 5 * 7 3 * 1 2 5 * 0 .0 0 8 ) /1 0 0 0 0 .0 0 3 7 -

0 2 1 3 0 0 5 9 ส ะ ห า น ไ ฟ  บ เ ล ก  1 ห ัว  A ssy ข ั้น T .T M O .5 ‘ 73 ท อ ง เห ถ อ ง  0 .5  X 7 3  X C O I L ( H ) ก ิโ ล ก ร ัม ท อ ง เห ล ือ ง ค อ ย ล ์ 0 .5  X 73 ( 0 .5 * 7 5 * 1 2 5 * 0 .0 0 8 ) /1 0 0 0 0 .0 0 3 8 -

0 2 1 3 0 0 6 0 ส ะ ห า น ไ ฟ บ  เ ล ีก 2 ห ัว  A ssy ข ั้น T .T M 0 .5 * 7 3 ท อ ง เห ล ็อ ง  0 .5  X 7 3  X C O I L ( H ) ก ิโ ล ก ร ัม ท อ ง เห ล ือ ง ค อ ย ล ์ 0 .5  X 73 ( 0 .5 * 9 0 * 1 2 5 * 0 .0 0 8 ) /1 0 0 0 0 .0 0 4 5 - -

0 2 1 3 0 0 6 7 ส ะ ห า น ไ ฟ ่ส แ ค น เล ส  A E -0 1 -1 7 8 ข ั้น S P -0 0 1 1 ส ป ร ิง  ส แ ต น เล ส  0 .5  X 4 5  X C O IL ก ิโ ล ก ร ัม ส แ ต น เล ส ค อ ย ล ์ 0 3  X 4 5 ( 0 5 * 4 5 * 9 * 0 .0 0 7 8 5 ) /1 0 0 0 0 .0 0 1 6 - -

0 2 1 3 0 0 6 8 ส ะ ห า น ไ ฟ  S u b m e r s e  A E - 0 4 - 4 8 7  ส แ ค น เล ส ข ั้น S P - 0 0 1 2 ส ป ร ิง  ส แ ค น เล ส  0 .5  X 6 5  X C O IL ก ิโ ล ก ร ัม ส แ ต น เล ส ค อ ย ล ์ 0 .5  X 6 5 ( 0 5 * 6 5 * 9 * 0 .0 0 7 8 5 ) /1 0 0 0 0 .0 0 2 3

0 2 1 4 0 0 0 1 ส ะ พ า น ไ พ ่ท อ ง แ ต ง  A E -0 8 9 ,0 9 2 ขั้น T .T M 0 .5 * 3 0 ท อ ง เห ล ็อ ง 0 . 5 X 3 0 ผ ล ืต ก ิโ ล ก ร ัม ท อ ง เห ล ือ ง ค อ ย ล ์ 0 .5  X 3 0 (0 .5 * 3 0 * 9 * 0 .0 0 8 ) /1 0 0 0 0 .0 0 1 1

0 2 1 4 0 0 0 4 ส ะ พ า น ไ ฟ ท อ ง ! ! ! ล ็อ ง  A E -4 2 9 ข ั้น T .T M 0 .5 * 7 3 ท อ ง เห ล อ ง  0 .5  X 7 3  X C O IL  ( H ) ก ิโ ล ก ร ัม ท อ ง เห ล ือ ง ค อ ย ล ์ 0 .5  X 73 ( 0 .5 * 7 3 * 9 5 * 0 .0 0 8 ) / 1 0 0 0 0 .0 0 2 8 - -

00O
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ต าร าง ท ี่ 4 .9  ต ัว อ ย ่า ง โค ร ง ส ร ้า ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ต ้อ ง ใช ้ใน ก า ร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ไ ด ้จ า ก ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น

ป ร ะ ก อ บ

ชื่อสินค้า ชื่อวัดตุดิบ หน่วยของวัฅลุดิบ
ชุดสายไฟท้ายรถยนต์ สาย 0.50 mm. สีเหลืองตัด 22.5 น้ิว 1 เค้น

สาย 0.50 mm. สีเขียวตัด 13 น้ิว 1 เค้น
สาย 0.50 mm. สีแดงตัด 13 น้ิว 1 เค้น
สาย 0.50 mm. สีนํ้าเงินตัด 13 น้ิว 1 เค้น
สาย 0.50 mm. สีดำตัด 17 น้ิว 1 เค้น
สาย 0.50 mm. สีดำตัด 11.5 น้ิว 1 เค้น
สาย 0.50 mm. สีดำตัด 3 น้ิว 1 เค้น
ทองเหลืองดาวเทียม 4 ตัว
แม็กกาไร้ 1 จุด 1 ตัว
แม็กกาไร้ 2 จุด 1 ตัว
สปริง 4 ข้อ 2 ตัว
ยางกันนิ้า 1 จุด 1 ตัว
ยางกันนิ้า 2 จุด 1 ตัว
แม็กกาไร้ 1 จุดเล็ก 1 ตัว
สปริงเล็ก 0.7 มิล 1 ตัว
ขั้วไฟ 1 จุดเล็ก 1 ตัว
จุ๊บยางไฟหรี่มาสค้า 1 ตัว
ขั้วไฟยาเบ้า 1 จุด ชุบขาว 1 ตัว
ขั้วไฟยาเบ้า 2 จุด ชุบขาว 1 ตัว
ทองเหลืองหางปลาสายดิน 2 ตัว
ทองเหลืองวงแหวน 71 1 ตัว
ทองเหลืองกลมผู้ 4 ตัว
ปอกยางกันช็อตกลมผู้ 4 ตัว
เทปดำพันสายไฟ 1 จุด
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ต าร าง ท ี่ 4 .9  ต ัว อ ย ่า ง โค ร ง ส ร ้า ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ต ้อ ง ใช ้ใน ก า ร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ใน ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น

ป ร ะ ก อ บ  (ต ่อ )

ชื่อสินค้า ชื่อวัตถุดิบ หน่วยของวัตถุดิบ
ชุดสายไฟหน้ารถมอเตอร์ไซด์ สายไฟ 0.5 mm. ตัด 12 น้ิว 3 เส้น

สายไฟ 0.5 mm. ตัด 9 น้ิว 2 เส้น
สายไฟ 0.5 mm. ตัด 7 น้ิว 1 เส้น
ทองเหลืองดาวเทียม 4 ตัว
แม็กกาไร้ 2 จุด 2 ตัว
สปริงขนาด 4 ข้อ 2 ตัว
ขัวไฟ 3 ขาเล็ก ชุบสีรุ้ง 2 ตัว
ทองเหลืองหางปลาสายดิน 2 ตัว
ยาง 4 แฉก 2 ตัว
ท่อยางดำใหญ่ ตัด 4.5 น้ิว 1 เส้น
ทองเหลืองตัวจ้อย 3 ตัว
ทองเหลืองแบนผู้จิ๋ว 3 ตัว
ปลั๊ก 3 ช่อง 1 ตัว
เทปดำพันสายไฟ 1 ช้ิน

ชุดสายไฟ AE สายไฟ 0.50 mm. สีขาว ยาว 4.5 น้ิว 1 เส้น
สายไฟ 0.50 mm. สีขาว ยาว 3. 5 น้ิว 1 เส้น
สายไฟ 0.50mm. สีขาว ยาว 11 นิ้ว 1 เส้น
สายไฟ 0.50 mm. สีนิ้าตาล ยาว 10 น้ิว 1 เส้น
สายไฟ 0.50 mm. สีแดง ยาว 1 0 น้ิว 1 เส้น
สายไฟ 0.50 mm. สีดำ ยาว 16 น้ิว 1 เส้น
สายไฟ 0.50 mm. สีเหลือง ยาว 11 น้ิว 1 เส้น
หัวสายทองเหลือง 603001 4 ตัว
หัวสายทองเหลือง 602102 3 ตัว
แม็กกาไร้ 1 จุด ใหญ่ 2 ตัว
แม็กกาไร้ 2 จุด 1 ตัว
สปริง เบอร์ 21 3 ตัว
ขัวไฟอาร์คตัวยู 3 ตัว
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ต าร าง ท ี่ 4 .9  ต ัว อ ย ่า ง โค ร ง ส ร ้า ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ต ้อ ง ใช ้ใน ก า ร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ใน ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น

ป ร ะ ก อ บ  (ต ่อ )

ชื่อสินค้า ชื่อวัตถุดิบ หน่วยของวัตถุดิบ
ไฟท้าย เบ้าพลาสติกสีดำ (PP.B ดำ) 1 ช้ิน

เลนส์ สีเหลือง LH (ACR. B) 1 ช้ิน
เลนส์ สีแดง LH (ACR. B) 1 ช้ิน
เลนส์ สีขาว LH (ACR. A) 1 ช้ิน
ซีลโฟมไฟเลี้ยว 1 ช้ิน
ซีลโฟมไฟเบรค-หรี่ 1 ช้ิน
ซีลโฟมไฟถอย 1 ช้ิน
ชุดสายไฟพร้อมจุ๊บ (02910128) 1 ชุด
หลอดไฟ # 93 2 ดวง
หลอดไฟ # 1016 1 ดวง
สกรูเกลียวปล่อย 7 X  3/4” 8 ช้ิน
ลุงพลาสติก 12 * 18 1 ใบ
สติ๊กเกอร์ติดกล่องเล็ก 1 ช้ิน
กล่องเล็ก 1 : 1 1 ใบ
กล่องใหญ่ 1 : 12 ( สกรีน ) 1 ใบ

ไฟในกันชน เบ้าไฟ + เลนส์ 1 ช้ิน
ซีลยางคลอบเลนส์ 1 ตัว
หลอดไฟ 2 จุด 1 ดวง
ทองเหลือง NO.603001 2 ตัว
แม็กกาไร้ 2 จุดใหญ่ 1 ตัว
สปริงเบอร์21 พร้อมชุบ 1 ตัว
ยางอุดกันนำ 2 จุด 1 ตัว
ขั้วไฟยํ้าเบ้า 2 จุด 1 ตัว
ทองเหลือง NO.605202 1 ตัว
สายไฟ 0.50 mm. ตัด 7 นิ้ว ( สีทั่วไป ) 2 เสัน
สายกราวต้ 0.50 mm. ตัด 7 นิ้ว 1 เสัน
สกรูเกลียวปล่อย เบอร์ 7 X 1 Va 2 ตัว
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ต าร าง ท ี่ 4 .9  ต ัว อ ย ่า ง โค ร ง ส ร ้า ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ท ี่ต ้อ ง ใช ้ใน ก า ร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ใน ส า ย ก า ร ผ ล ิต ง า น
ป ร ะ ก อ บ  (ต ่อ )

ชื่อสินค้า ชื่อวัตถุดิบ หน่วยของวัตถุดิบ
ไฟในกันชน (ต่อ) ทองเหลือง N0.605502 3 ตัว

กล่องเล็ก 1 : 2 1 ใบ
กล่องใหญ่ 1 : 20 1 ใบ
ปลั๊ก 3 ช่อง PP.สื'ขาว 1 ตัว
ถุงพลาสติกขนาด 8 * 12 1 ใบ

ไฟหรี่ เบ้าไฟ + เลนส์ 1 ชุด
แม็กกาไร้ 1 จุด 2 ตัว
สปริงเบอร์ 21 พร้อมชุบ 2 ตัว
สายไฟ 0.50 mm. สีเขียว ตัด 7 น้ิว 1 เสัน
ยางกันนิ้า 1 จุด 2 ตัว
ขั้วไฟยํ้าเบ้า 1 จุด 2 ตัว
สายไฟ 0.50 mm. สีเหลือง ตัด 7 นิ้ว 1 เสัน
สายกราวด์ 0.50 mm. ตัด 7 นิ้ว 2 เส้น
ทองเหลือง NO. 605502 3 ตัว
ปลั๊ก 3 ช่อง 1 ตัว
ถุงพลาสติก 8 X 12 1 ใบ
ทองเหลือง NO. 603001 2 ตัว
ทองเหลือง NO.605202 2 ตัว
กล่อง 1 : 2 1 ใบ
กล่อง 1 : 20 1 ใบ
หลอดไฟ( 1 2 V 2 1 พ ) 1 ดวง
หลอดไฟ ( 12 V 10 พ  ) 1 ดวง
ซีลยางคลอบเลนส์ 1 ช้ิน
สกรูเกลียวปล่อย เบอร์ 7 X  1 % 2 ตัว
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4.7 การจัดกลุ่มของเครื่องจักร
จากที่ได้กล่าวไว้แล้วว่าโรงงานกรณีศึกษามี 3 สายการผลิต ได้แก่ สายการผลิต 

งานทองเหลือง สายการผลิตงานปม สายการผลิตงานประกอบ ซึ่งแต่ละสายการผลิตจะเป็นอิสระ 
และขั้นตอนการทำงานของทั้งสามสายการผลิตจะแตกต่างกัน โดยมีรายละเอียดดังนี้

สายการผลิตงานทองเหลือง เป็นการใช้พนักงานในการทำงานควบคู่กับ
เครื่องจักรในการผลิตผลิตภัณฑ์ทองเหลือง เครื่องจักรที่ใช้ในสายการผลิตนี้จะเป็นเครื่องจักร
หมายเลข 24 , 25 1 26 และ 27 ซึ่งได้แสดงรายการเครื่องจักรไว้แล้วในหัวข้อ 3.4 และขั้นตอน 
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ทองเหลืองได้แสดงไว้แล้วดังรูปที่ 3.4 โดยทำการป้อนวัตถุดิบให้กับ 
เครื่องจักร หลังจากหันเครื่องจักรทำการปมแบบก้าวหน้า คือ ปมอย่างต่อเนื่อง จนกว่าจะครบตาม 
จำนวนที่ต้องการ แล้วทำการจัดเก็บไว้ในคลังสินค้าเพื่อส่งให้กับลูกค้าในภายหลัง ในการผลิต 
ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากสายการผลิตงานทองเหลืองนีจะไม่มีความซับซ้อนมากนักเนื่องจากมีขันตอน 
การผลิตเพียงขันตอนเดียวในหนึ่งผลิตภัณฑ์ และในแต่ละผลิตภัณฑ์จะใช้เครื่องจักรเครื่องไหนก ็
ได้ สำหรับเวลาที่ใช้ในการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่ได้ทำการวิจัยในสายการผลิตงานทองเหลืองได้
แสดงไว้ดังตารางที่ ข .1 ในภาคผนวก ข

สายการผลิตงานปม เป็นการใช้พนักงานในการทำงานควบคู่กับเครื่องจักร
เช่นเดียวกับการผลิตผลิตภัณฑ์ทองเหลือง และเครื่องจักรที่ใช้ในสายการผลิตนี้จะเป็นเครื่องจักรทุก 
รายการที่ได้แสดงไว้ในหัวข้อ 3.4 ยกเว้นเครื่องจักรหมายเลข 2 4 , 2 5 , 2 6 , 2 7  และ A1-A12 ในการ 
ผลิตผลิตภัณฑ์ที่ผลิตในสายการผลิตงานป้มนีจะมีขันตอนการทำงานที่แตกต่างกัน ซึ่งได้แสดง
ขันตอนกระบวนการผลิตไว้ดังรูปที่ 3.5-3.11 สามารถอธิบายกระบวนการผลิตได้ดังนี้คือ ทำการ 
ป้อนวัตถุดิบให้กับเครื่องจักรในแต่ล ะลำดับขันตอนการผลิต หลังจากนั้นเครื่องจักรทำการปม
จนกว่าจะครบตามจำนวนที่ต้องการทุกลำดับขันตอนการผลิตแล้วจะทำการจัดเก็บไว้ในคลังสินค้า 
เพื่อส่งให้กับลูกค้าต่อไป ซึ่งรายละเอียดของลำดับขั้นตอนการผลิตและการจัดกลุ่มของเครื่องจักร 
ในแต่ละลำดับของขันตอนการผลิตได้แสดงตารางที่ 4.10 ยกตัวอย่างเช่น ผลิตภัณฑ์ป้ายทะเบียน 
ประกอบด้วยขันตอนการผลิต 6 ขันตอน ในขันตอนซอยเหล็กสามารถผลิตได้โดยเครื่องจักร 1 
เครื่อง คือ เครื่องจักรหมายเลข 30 และมีเวลาในการผลิต 5.25 วินาที/ชิ้น
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ตารางที่ 4.10 รายละเอียดของลำดับขั้นตอนการผลิตและการจัดกลุ่มของเครื่องจักรในแต่ละลำดับV 1 , ' " “  ̂ «
ขันตอนการผลิตของตัวอย่างผลิตภัณฑ์ในสายการผลิตงาน!]ม

ช ื่อ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ข ัน ต อ น ก า ร ผ ล ิต ห ม า ย เล ข เค ร ื่อ ง จ ัก ร ห ม า ย เห ต ุ
เว ล า ก า ร ผ ล ิต  

( ว ิน า ท ี/ข ั้น )

ฟ ้า ข ท ะ เบ ีย น ห น ้า - ห ล ัง 1 ซ อ ย เห ล ึก 30 5.25

2 ต ัด เห ร ีย ญ 17,22 ,16 ,15 7.07

3 ข น ร ูป 17,22 ,16 ,15 8 .64

4 เจ า ะ ก ล า ง 20 ,2 1 ,1 0 ,1 8 ,1 9 .2 3 8 .34

ร เจ า ะ ข ัา ง ร ูผ ่า น 5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,1 1,20,21 4 8 9

6 ส ่ง ช ุบ - ส ่ง ข ัา ง น อ ก 5 ( ว ัน )

จ า น ด ิส ห น ้า 1 ต ัด เห ร ีย ญ 13 7.86

2 เจ า ะ ร ูข ้า ง 13 4 .22

3 ข ี้น ร ูป 13 10.08

4 เจ า ะ ร ูก ล า ง 22 7.91

5 เจ า ะ โ ล โ ล ้ 18,19,23 5.13

6 ต ํโ ล โ ล ้ 11 4 .45

7 ก ล ึง ร ่อ ง 50 8.34

8 เจ ีย ร ห น ้า 51 ,52 ,53 12.67

9 เจ ีย ร ห ล ัง 51 ,52 ,53 10.59

10 เจ ีย ร แ ฟ ้น ข ด 51,52 ,53 9.7

จ า น ด ิส ห ล ัง 1 ต ัด เห ร ีย ญ 13 7.44

2 เจ า ะ ร ูข ัา ง 13 4 .34

3 เจ า ะ ร ูก ล า ง 22 7.78

4 เจ า ะ โ ล โ ล ้ 18,19223 5.27

5 ส ีโ ล โ ล ้ 11 4.36

6 ก ล ึง ร ่อ ง 50 8.52

7 เจ ีย ร ห น ้า 51 ,52 ,53 11.89

8 เจ ีย ร ห ล ัง 51 ,52 ,53 10.11

ส ต ๊อ บ แ ล ้ม เห ล ี่ย ม & ก ล ม 1 ซ อ ย เห ล ึก 30 4.85

2 ต ัด เห ร ีย ญ + เจ า ะ ร ู 1 1 ,2 0 ,2 1 ,1 0 ,1 8 ,1 9 2 3 5.4

3 พ ับ ฉ า ก 1 1 2 0 2 1 8.22

4 เท ป เก ล ีย ว 3 1 ,3 2 3 3 ,3 4 6.84

5 พ ่น ส ี - ส ่ง ข า ง น อ ก 5 ( ว ัน )

ส ต ๊อ บ แ ล ัม เจ า น ก ล ม 1 ซ อ ย เห ล ึก 30 5.02

2 ค ัด เห ร ีย ญ + ข ี้น ร ูป 1 1 ,2 0 ,2 1 ,1 0 ,1 8 ,1 9 2 3 6.18

3 เจ า ะ ร ู 5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,1 1 2 0 2 1 5.56

4 ต ๊า ป เก ล ิข ว 3 1 ,3 2 3 3 ,3 4 6 .36

5 ส ่ง ช ุบ - ส ่ง ข ัา ง น อ ก 5

6 ย าข ั้ว 1 2 3 ,4 8.63
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ตารางที่ 4.10 รายละเอียดของลำดับขันตอนการผลิตและการจัดกลุ่มของเครื่องจักรในแต่ละลำดับ 
ขันตอนการผลิตของตัวอย่างผลิตภัณฑ์ในสายการผลิตงานปีม (ต่อ)

ช ื่อ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ข ั้น ต อ น ก า ร ผ ล ิต ห ม า ย เล ข เค ร ื่อ ง จ ัก ร ห ม า ย เห ต ุ
เว ล า ก า ร ผ ล ิต  

( ว ิน า พ ีข ั้น )

ส ะ พ า น ไ ฟ  P T IW ด า น เก ัง 1 เจ า ะ 5 + ต ัด เห ร ีย ญ  (ช ิม  auto) 5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,11,20,21 2.32

2 พ ับ ฉ า ก 41,42 ,43 8.63

ส ะ พ า น ไ ฟ  PT2 เพ ด า น เก ํง 1 เจ า ะ ร ุ+ ต ัด เห ร ีย ญ  (ช ิม  au to ) 5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,11 ,20 ,21 3 2 2

2 พ ับ ฉ า ก 41,42 ,43 9.14

ส ะ พ า น ไ ฟ  S T L  ส ่อ ง ป ็า ย ม า เล เซ ีย 1 เจ า ะ ร ู+ ต ิต ิ่ง + ต ิล ิน + พ ับ ฉ า ก + ต ัด  (ช ม  au to ) 5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,11 ,20 ,21 2 .27

ส ะ พ า น ไ ฟ  S ubm erse 0 4 -4 8 7 1 ต ัด เห ร ีย ญ + ต ีล ิ้น 5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,11 ,20 ,21 7.96

2 พ ับ ฉ า ก 5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,1 1 2 0 ,2 1 10.7

3 ต ีใ )ม + ต ี 4 5 ° 5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,11,20,21 12.18

ส ะ พ า น ไ ฟ  น เ ล ็ก  เห ัว 1 ต ัด เห ร ีย ญ + เจ า ะ ร + ต ีก ร ะ ด ูก + พ ับ ฉ า ก + ต ัด เป ็น ต ัว ( ช ิม  au to ) 11,20,21 1.81

2 ข ำ บ ุช ท อ ง เห ล ือ ง 29 9 .39

ส ะ พ า น ไ ฟ  ข  เล ็ก  2 ห ัว 1 ต ัด เห ร ีย ญ + เจ า ะ ร ู+ ต ีก ร ะ ด ูก + พ ับ ฉ า ก + ต ัด เป ็น ต ัว ( ช ิม  au to ) 11,20,21 1.2

2 ย ำ 'บ ุช ท อ ง เห ล ือ ง 29 9.93

ส ะ พ า น ไ ฟ  ข  ใ ห ญ ่ เห ัว 1 ต ัด เห ร ีย ญ + เจ า ะ ร + ต ีก ร ะ ค ูก + พ ับ ฉ า ก + ต ัด เป ็น ต ัว  (ช ิม  au to ) 11 ,2021 1.39

2 ข ำ บ ุช ท อ ง เห ล ือ ง 29 9.29

ส ะ พ า น ไ ฟ บ ไ ห ญ '2 ห ัว 1 ต ัด เห ร ีย ญ + เจ า ะ ร + ต ีก ร ะ ด ูก + พ ับ ฉ า ก + ต ัด เป ็น ต ัว  ( ช ิม  au to ) 11,20,21 1.71

2 ข ำ บ ุช ท อ ง เห ล ือ ง 29 9.07

ส ะ พ า น ไ ฟ  # 1 ก ัน ป ล ั๊ก 1 ต ัด เห ร ีย ญ + เจ า ะ ร + พ ับ ฉ า ก + ต ัด เป ็น ต ัว  (ช ิม  p rogress ive ) 12 3.24

2 ส ่ง ช ุบ - ส ่ง ข ้า ง น อ ก 5 ( ว ัน )

ส ะ พ า น ไ ฟ  S T L A E -1 4 4 1 ต ัด เห ร ีย ญ + เจ า ะ ร ู+ พ ับ ฉ า ก + ต ัด เป ็น ต ัว  (ช ิม  au to ) 5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,1 1 2 0 2 1 1.28

ส ะ พ า น ไ ฟ  ท อ ง เห ล ือ ง  A E -4 2 9 1 เจ า ะ เ+ ต ัด เห ร ีย ญ + ต ัด เป ็น ต ัว  ( ช ิม  progress ive ) 12 2.57

ส ะ พ า น ไ ฟ  ท อ ง แ ด ง  0 8 9 ,0 9 2 1 เจ า ะ ร ู + ต ัด เห ร ีย ญ 5 ,6 ,7 ,8 ,9 ,1 1 7 0 2 1 4.62

2 ข ึ้น ร ูป + พ ับ ฉ า ก 41 ,42 ,43 5.48

ส ะ พ า น ไ ฟ  ส แ ต น เล ส  A E -0 1 -1 7 8 1 เจ า ะ ร + ต ัด เห ร ีย ญ + พ ับ ฉ า ก + ต ัด เป ็น ต ัว  ( ช ิม  au to ) 1 1 2 0 2 1 3.48

ส ะ พ า น ไ ฟ  ท อ ง เห ล ือ ง  3 ต อ น 1 เจ า ะ ร ู+ ต ัด เห ร ีย ญ + ต ัด เป ็น ต ัว  (ช ิม  progress ive ) 12 2.1
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ตารางที่ 4.10 รายละเอียดของลำดับขั้นตอนการผลิตและการจัดกลุ่มของเครื่องจักรในแต่ละลำดับ 
ขันตอนการผลิตของตัวอย่างผลิตภัณฑในสายการผลิตงานใ]ม (ต่อ)

ชื่อผลิตภัณฑ์ ขั้นตอนการผลิต หมายเลขเครื่องจักร หมายเหตุ
เวลาการผลิต 
(วินาที/ชน)

วธลโว'
นบ้าวอลโว่ 1 ซอยเหลึก 30 4.98

2 ตัดเหรียญ 18,19,23,17,22 5.43
3 ขึ้นรูป 17 11.05
4 ตัดขอบ 20,21,10.18,19,23 12.17
5 พับขอบ 20,21,10,18,19,23 8.28
6 เจาะรูกระทุ้ง 5,6,7,8,9,11,20,21 7.98
7 เจาะรูยึดขา 5,6,7,8,9,11,20,21 5.83
8 ตีติง 5,6,7,8,9,11.20,21 5.02
9 ขำขา 5,6,7,8,9 11.23
10 อารค์ห 353637.38.39,40 732
11 ยาขั้ว 1,23,4 1039
12 พ่นสี - ส่งข้างนอก 5

2.ขาวอลโว่ 1 ซอยเหลึก 30 4.56
2 ตัดเหรียญ+ขึ้นรูป+พับฉาก+เจาะรู 16,15 7.07

3,หวอลโว่ 1 ตัดเหรียญ+พับฉาก+เจาะรูกระทุ้ง (ปม progressive) 12 6.45
2 ต๊าปเกลิขว 313233.34 5.93

ขั้วเลึกสน 1 ตัดเหรียญ+ขึ้นรูป 5,6,7,8,9,11,20,21 2.96
2 รูด+ตัด1ขอบ 5,6,7,8,9,11,20,21 4.73
3 เจาะรู 41,42,43 5.45
4 เจาะเขียว 5,6,7,8,9,1130,21 6.11

ขั้วเลึกขาว 1 ตัดเหรียญ+ขึ้นรูป 5,6,7,85,113031 3.13
2 รูค+ตัดขอบ 5,6,7,8,9,1130,21 5.64
3 เจาะรู 41.42,43 5.08
4 เจาะเขั้ยว 5,6,7,8,9,11,20,21 5.52

ขึ้ว1ไฟ 1 ชุดชาว บาง 1 ตัดเหรียญ+ขึ้นรูป+เจาะรู+ตัดขอบ 16,15.14 3.83
2 เจาะเขียว 45,46 4.4

ขั้วหนา 1 ^ด ยาว 1 ตัดเหรียญ+ขึ้นรูป+เจาะรู+ตัดขอบ 16,15.14 1.9
2 เจาะเขั้ยว 45.46 4.88

ขวไฟ่ 1 ชุดตดขยาย 1 ตัดเหรียญ+ขึ้นรูป+เจาะรู+ตัดขอบ 16,15,14 2.23
2 เจาะเขียว 45,46 3.75
3 เจาะดูด 7 5.67
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ตารางท ี่4 .10รายละเอียดของลำดับขั้นตอนการผลิตและการจัดกลุ่มของเครื่องจักรในแต่ละลำดับ
ะ นั้ \  1 " 1 « 1ขันตอนการผลิตของตัวอย่างผลิตภัณฑ์ในสายการผลิตงานปม (ต่อ)

ชื่อผลิตภัณฑ์ ขั้นตอนการผลิต หมายเลขเครื่องจักร หมายเหตุ
เวลาการผลิต 
(วินาที/ขี้น)

ขั้วไฟ 1 ชุด สน อาร์คหางปลา 1 ตัดเหรียญ+ขึ๋น2ป+เจาะ2+ตัดขอบ 16,15,14 2.53
2 เจาะเขี้ยว 44 3.28
3 อาร์ค 35,36,37,3839,40 5.14

ขั้วไฟ 2 ชุด เสมอ 1 ตัดเหรียญ+ขึ้นรป+เจาะ2+ตัดขอบ 16,15,14 2.65
2 เจาะเขี้ยว 45,46 3.36
3 เจาะหน้าต่าง 48 5.09

ขั้ว 2 ชุดสูง-ตํ๋าบาง 1 ตัดเหรียญ+ขึ๋น2ป+เจาะ2+ตัดขอบ 16,15,14 2.78
2 เจาะเขี้ยว 47 3.52
3 เจาะหน้าต่าง 48 5.12

ข ั้ว2 ชุดสูง-คั๋าหนา 1 ตัดเหรียญ+ขึ้นรูป+เจาะ2+ตัดขอบ 16,15,14 2.91
2 เจาะเขี้ยว 47 4.79
3 เจาะหน้าต่าง 48 5.54

ขั้วไฟ 2 ชุด สูง-ตํ๋า ดูดขยาย 1 ตัดเหรียญ+ขึ้น2ป+เจาะ2+ตัดขอบ 16,15,14 2.44
2 เจาะเขี้ยว 47 3.72
3 เจาะหน้าต่าง 48 5.36
4 เจาะตด 7 4.95

จากตารางที่ 4.10 สามารถหาเวลาที่ใช้ในการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่ได้ทำการวิจัย 
ของสายการผลิตงานปมซึ่งแสดงไว้ดังตารางที่ ข.2 ในภาคผนวก ข

- สายการผลิตงานประกอบ เป็นการใช้พนักงานในการประกอบชินส่วน จะมีงาน 
ที่เกี่ยวกับเครื่องจักรเพียงขันตอนของการตัดสายไฟและยํ้าสายไฟเท่านั้น ซึ่งเครื่องจักรที่ใช้ใน
สายการผลิตนี้มีเพียงเครื่องตัดสายไฟกับเครื่องยํ่าสายไฟเท่านั้น ดังนั้นจึงไม่จำเป็นที่จะต้องจัดกลุ่ม 
ของเครื่องจักรในสายการผลิตนี แต่สำหรับเวลาที่ใช้ในการผลิตของผลิตภัณฑ์ที่ได้ทำการวิจัยของ 
สายการผลิตงานประกอบนันได้แสดงไว้ตังตารางที่ ข.ร ในภาคผนวก ข

4.8  ก ารพ ัฒ น าโป รแก รม ค อ ม พ ิว เต อ ร ์เพ ื่อ ช ่วย จ ัด ก ารระบ บ แผ น ก ารผ ล ิต
เนื่องจากระบบแผนการผลิตที่ได้ทำขึ้นมานั้นประกอบไปด้วยส่วนของการทำ 

ตารางการผลิตหลักและตารางรายละเอียดการผลิตซึ่งเป็นขั้นตอนที่ต้องใช้เวลาในการคำนวณนาน 
เนื่องจากมีขันตอนการคำนวณหลายขั้นตอน ตังนั้นเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการจัดทำตารางการ
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ผลิตหลักและรายละเอียดตารางการผลิต และป้องกันความผิดพลาดที่เกิดจากการคำนวณของมนุษย์ 
จึงได้พัฒนาโปรแกรมการจัดการระบบแผนการผลิตขึ้นเพื่อช่วยโรงงานกรณีศึกษาในการจัดทำ 
ตารางการผลิตหลักและรายละเอียดตารางการผลิต โดยโปรแกรมคอมพิวเตอร์นี้ได้ถูกพัฒนาขึ้นมา 
โดยใช ้ Microsoft Visual Basic 6.0 .โนการเขยนโปรแกรมและใช้ Microsoft SQL Server 2000 ใน 
การจัดเก็บฐานข้อมูล ส่วนประกอบของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ประกอบด้วย 3 ส่วนหลักๆ คือ

1. ส่วนของข้อมูลหลักที่ต้องใช้ในการจัดทำแผนการผลิต (Master Files)
2. ส่วนของการจัดทำตารางการผลิตหลักและตารางรายละเอียดการผลิต
3. ส่วนของรายงานต่างๆ

4.8.1.1 ส่วนของข้อมูลหลักที่ต้องใช้ในการจัดทำแผนการผลิต (Master Files)
ในส่วนนีจะเป็นส่วนนำเข้าข้อมูลหลักที่จำเป็นต่อการจัดทำแผนการผลิต 

ซึ่งประกอบด้วยรายละเอียดของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต ผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิต เครื่องจักร
สายการผลิต สายการผลิต ปริมาณการใช้วัตถุดิบในการผลิตแต่ละผลิตภัณฑ์ ขันตอนการผลิต 
รวมถึงเวลาและเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตแต่ละผลิตภัณฑ์ วันหยุด เป็นด้น โดยในแต่ละส่วนจะ 
สามารถทำการเข้าถึงได้จากหน้าต่างหลักของโปรแกรม ดังรูปที่ 4.24

■I Project System
Master Files Process Report Exit Help

Material
Product
Machine
Line Process
BOM Process
Production Time
Process Time(งานปึน)
Process TimeQานประทอบ)
Holiday

"ไร

รูปที่ 4.24 ส่วนของข้อมูลหลักที่ต้องใช้ในการจัดทำแผนการผลิต

สำหรับรายละเอียดของการนำเข้าของข้อมูลหลัก ประกอบด้วย 
1. วัตถุดิบ (Material) ประกอบด้วยการป้อนรหัสวัตถุดิบ ชื่อวัตถุดิบ หน่วยของ 

วัตถุดิบและสถานะของวัตถุดิบ ดังรูปที่ 4.25
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Material
Material Procès* 

Material Code

Name

บท*

Status r

Operation

NewfFB) Ed* (F7)

Deated By I

Created Date [

Updated By I “7"~
Updated Dale

Ex* (FI?)

รูปที่ 4.25 ข้อมูลหลักในส่วนของวัตถุดิบ

ในหน้านี้จะประกอบไปด้วยปมต่างๆ ดังนี้
- ปม Active และ Inactive ในส่วนนีเป็นการระบุสถานะของวัตถุดิบว่าว่า

ป็จจุบ ัน ยังคงมีการใช้วัตถุดิบชนิดนีหรือไม่ ถ้ายังคงมีการใช้อยู่ให้ทำเครื่องหมายที่ Active แต่ถ้าไม่ 
มีการใช้วัตถุดิบชนิดนีอีกต่อไปก็ให้ทำเครื่องหมายที่ Inactive เพื่อเป็นการบ่งบอกสถานะของ
วัตถุดิบและใช้ในการพิจารณาสำหรับฝ่ายคลังสินค้าในการจัดการกับวัตถุดิบที่ไม,ใช้แล้วและมี 
ปริมาณคงเหลืออยู่ในคลังสินค้า

- ปม New หรืออาจใช้ ปม F6 จากแปนพิมพ์ สำหรับเพิ่มวัตถุดิบรายการ 
ใหม่ๆ ที่ใช้ในการผลิต

- ปม Edit หรืออาจใช้ ปม F7 จากแปนพิมพ์ สำหรับแก้ไขวัตถุดิบรายการ 
ต่างๆ ซึ่งจะทำการแก้ไขได้เฉพาะในส่วนของชื่อวัตถุดิบและหน่วยของวัตถุดิบเท่าบัน

- ปม Save หรืออาจใช้ ปม F10 จากแป้นพิมพ์ ป่มนี้จะสามารถใช้ได  ้
หลังจากที่เข้าไปทำการป็อนข้อมูลในรายการใหม่ๆ และใช้สำหรับบันทึกข้อมูลที่ได้ทำการปอนลง 
ไป

- ปม Update หรืออาจใช้ ปม F10 จากแป้นพิมพ์ สำหรับปม Update น้ีจะ 
สามารถใช้ได้ในกรณีที่เข้าไปทำการแก้ไขวัตถุดิบรายการต่างๆ เมื่อทำการแก้ไขเสร็จแก้วให้กดปม 
Update เพื่อเป็นการบันทึกข้อมูลที่ได้ทำการแก้ไขลงไป

- ปม Clear หรืออาจใช้ ปม F2 จากแป้นพิมพ์ ใช้สำหรับลบข้อมูลที่ไม่
ต้องการ 

นิ'
ปม Exit หรืออาจใช้ ปม F12 จากแป้นพิมพ์ ใช้เมื่อต้องการออกจากส่วน
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2. ผลิตภัณฑ์ (Product) ประกอบด้วยการป้อนรหัสผลิตภัณฑ์ ชื่อผลิตภัณฑ์ รหัส 
ของโครงสร้างผลิตภัณฑ์ซึ่งส่วนนี้จะถูกบันทึกในส่วนของโครงสร้างผลิตภัณฑ์ สายการผลิตที่ใช  ้
ในการผลิตผลิตภัณฑ์นั้นๆ และหน่วยของผลิตภัณฑ์ ดังรูปที่ 4.26

Product
Product Process 

Product Code

Name

BOM Code

Line Process Code

บ๗

Mode

I..New (FE]~ j

โ
r ~ ~ ~ ~  J I  . 'พ
I ; _JI ' '

Status r  r

Operation

EcSt (F7) I

OeeledBy I

Denied Dele I

Updated By l a i f e ?  / A ' S S l f e S '
Updated Date I

Exit (F12)

รูปที่ 4.26 ข้อมูลหลักในส่วนของผลิตภัณฑ์

ในหน้านี้จะประกอบไปด้วยปมต่างๆ ดังนี้ปม Active, Inactive, New, Edit, Save, 
Update, Clear และปม Exit ซึ่งมีรายละเอียดการใช้งานเช่นเดียวกับการใช้ในส่วนของวัตลุดิบ

3. เครื่องจักร (Machine) ประกอบด้วยการป้อนรหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร 
นำหนักของเครื่องจักร หน่วยของเครื่องจักรและเวลาที่ใช้ในการปรับดังเครื่องจักร ดังรูปที่ 4.27

Machine
Machine Process 

Machine Code

Name 

Weigh 

Unit

Setup Time

Status r

I ■■■: -"■ -ill 
|— —

Deated By 

Denied Dele I 

Updated By I

Updated Date [

Mode

I}~New~FEFjI Edit (F7)

Operation

รุปที่ 4.27ช้อมลหลักในส่วนของเครื่องจักร
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ในหน้านี้จะประกอบไปด้วยปมต่างๆ ดังนี้ {เม Active , Inactive , New , Edit , 
Save , Update 1 Clear และปม Exit ซึ่งมีรายละเอียดการใช้งานเช่นเดียวกับการใช้ในส่วนของ 
วัตถุดิบ

4. สายการผลิต (Line Process) ประกอบด้วยการป้อนรหัสสายการผลิตและชื่อ 
สายการผลิต ดังรูปที่ 4.28

Line Process
Line Piocess

Line Ptocess Code j ' ' ' '^ M 'vi' p's I

Marne

Status r

Deated By ;

DeatedDale J
Updated!!, I ■

Updated 0 ate P

Mode Opejatcn

1 New(F6) ! Edit(F71 1____________1
Exit (F12I

รูปที่ 4.28 ข้อมูลหลักในส่วนของสายการผลิต

ในหน้านี้จะประกอบไปด้วยปมต่างๆ ดังนี้ ปม Active , Inactive 1 New 5 Edit , 
Save 1 Update , Clear และปม Exit ซึ่งมีรายละเอียดการใช้งานเช่นเดียวกับการใช้ในส่วนของ 
วัตถุดิบ 5

5. โครงสร้างผลิตกัณฑ์ (BOM) ประกอบด้วยการป้อนรหัสโครงสร้างผลิตภัณฑ  ์
ชื่อโครงสร้างผลิตภัณฑ์ รหัสวัตถุดิบ ชื่อวัตถุดิบ ปริมาณวัตถุดิบที่ใช้ และหน่วยของวัตถุดิบ ดังรูป 
ท่ี 4.29
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BOM Process 

BOM Code 

BOM Name 

Material Code 

Material Name 

Quantity 

Unit

I BOM Code I BOM Name
H r  '«ฟฑ์*ไฟ STL

BOM Procès;

02110๓4
02110045
021100๓
02130015>• □I
๓30๓7
02130018

Code

TJM0.5*30~นิไเผิฬิทิ

^พิาหิฮินิาริจิริขมิ
ไฟ STL. AË Ï44' ....  SP-0010
เไฟ เท «น!!?ก Solar 200 T J  MO.3*75
เไฟ H3 รฑ์นิร?î» Âน ป ิ! ก ิT.TM0.3*34 
เไฟทพน«ง 3«au î f  TMa5*44
»1ฟ âüvKnuin i SUZUKI AE-094■“

«นานไฟ »? I«ทานเท่.] SUZUKI AE 094 
02130๓9 โ«นานไฟ «3 รฟ«านนไ* SUZUKI AE-094 I  TMÔ5*X_
02130020 «นานไฟ 84 รฟ«ฯนเท่ง SUZUKI A£ -094 I T MO 5*27
02130021 '«นานไฟ asเฟ«านรท่» SUZUKI AE 094 T T MO 5*32
02130057 «นานไฟ บ V y ) 1 นิา Assy TTM0 5-S0
02130058 «นานไฟ บ ไน (บ 2 *•> Assy * I T MO5*90
02130059 «ฟานไฟ บ ร*ก 1 «ว Assy T T MO 5*73
02130080 '«นานไฟ บ ร*ท 2 นัว Assy
02130067 {«นานไฟพ«นรM AÉ-01-178 _ ;SP 0011
0^3X68 '«นานไฟ Submerse AE-04 487 5เน«นร»« iSP-00Ï2

_  Material N any 
«irta l in n u » -  
atjïa »น«นเ»
ท aa รนïaa 0.3 

เทพรินรพ 0.3 
น*ทนรพ 0 5 
ทิพฺร ิ«ริพ 0 5 
'นพเนรพ 05 
'นพรนรพ  0 5 
นพรนรพ  0 5 
นพรพรพ  0 5 

’นพรนรพ  0 5 
'นพรนรพ  0 5 
นพรนรพ  0 5 

เทพรนรaง 0.5 
:«\Jla au«นเa 
iasJla aumuvaJ!

รูปที่ 4.29 ข้อมูลหลักในส่วนของโครงสร้างผลิตภัณฑ์

6. ขันตอนและเวลาที่ใช้ในการผลิต (Production Time) ประกอบด้วยการป้อน 
รหัสผลิตภัณฑ์ ชื่อผลิตภัณฑ์ รหัสเครื่องจักรที่สามารถใช้ผลิตได้ ขั้นตอนการผลิต เวลาที่ใช้ในการ 
ผลิต และลำดับของขั้นตอนการผลิต ดังรูปที่ 4.30

Production Time
Production T ime 

Product Code 

Product Name 

Machine Code 

Route Name 

Process Time 

Level

Machine Code 1 Route-
► 02110001 «ฟานไฟ STL iaaihบนารaรรน 5 'เจาะร'ZI

02110001 «ฟานไฟ STL iaafliBรทแรรม 6 ร»าะเ
02110001 ■«ฟาน'โฟ STL iaaaานนาร»ร*ม L  J > - «
021100๓ :«ฟานไฟ STL ^พป้านนาร»ร*ม 8 |ร»าะร
02110001 «พาพิาพิ"รน. ร น รา«ท » lia 9 'ร»าะเ
๓10001 เ«ฟานไฟ STL ^พปัาทนาร»ร*น TÎ i ร»าะ J
02110001 •«ฟานไฟ STL 4aaîh«นาร»ร*บ "20 :ร»าะ i
07110001 «ฟานไฟ STL rlaaàhมนาแร*น 21 1» า=1
02110014 « ‘ฟานไฟ STL AE-144 5 ««รน:
02110014 «พ.า.’.พ STL AE-144 8 ;««รน:
02110014 «ฟานไฟ STL AE-144 7 ««รน:
02110014 '«ฟานไฟ STL AE-144 8 '««รน;
02110๓4 «ฟานไฟ STL. AE-144 9 '««รน;
02110014 «■พานไ.ฟ STL. AE-144 11 ««รน'-
0211X14 «ฟานไฟ STL AE-144 20 ««รน:

บ .
0211X14 «ฟานไฟ STL AE-144 21 •««รน 'T.

น

OK. Remove j Cancel 1

รุปที่ 4.30 ข้อมลหลักในส่วนของขันตอนและเวลาที่ใช้ในการผลิต
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7. เวลาที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์งานปีมและงานประกอบ ประกอบด้วยการ
ป้อนรหัสผลิตภัณฑ์ ชื่อผลิตภัณฑ์และเวลาที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์นั้นๆ ดังรูปที่ 4.31

Process Time (ง'!นชิม)

Process Time --------------

Produc! Code f

Ptodud Name 1

Production Time f

■  * J

Process Time
Product Cods

► 02110001 ;ร์ะพานไฟ STL. t a f a m w la 2.27
02110014 เ^พาริปีโฟ STL AE-144 1.28
02110045 laะ»ทนใฟ 81 กันป?ภ Solar 200 324
02110061 |«ร»ทนไฟ 83 ชุบนิ1กิจ กันป?ก 3.97
02130015 :วะ»ทนไฟฑ MUOS 3«รน 2.10
02130057 :ระ»ทนไฟ บ ไานน่ 1 พัว Assy 9.29
02130058 ’atพานไฟ บ \r («บ 2 พัว Assy 9.07
02130059 ;«ะ»ทนไฟ บ เ?ภ 1 พัว Assy 9.39
02130060 เระพานไฟ บ เรก 2 พัว Assy 9.93
02130067 เชุรฬานิไฟัaน«นเพเ AE-01-178 348
02130068 lar»nนไ»โ Submerse AE -04-487 »u«nuaa 12.19
02140001 |»*»1านไฟท aaa«M AE-089.092 548
02140004 iat»rrนไฟTiMvtiÎM AE-429 2.57
K-KU SMALL :»ว1?ก?นไพ่ชุบ 611
K-KU001 !?วไฟ่เ?กนาวชุบ 5.64
P-0003 »รบป็าย กฑ 8.65

|< i

รูปที่ 4.31 ข้อมูลหลักในส่วนของเวลาที่ใช้ในการผลิตงานป็ม

ท ี่4.32
8. วันหยุด ประกอบด้วยการป้อนวันหยุดประจำปีของโรงงานกรณีศึกษา ดังรูป

Holiday
Holiday

Day ! Month r  Yeai f
Description

Hpfcday
Day I Month I Year DescriDtion

► 1 1 :2006 ว ัน?นป ีไาพ ่
2 h ’ 2006 วันฟชุ๑ชรนชยวัน?น<
8 h 12006 วันรานิ«โย
15 | l :2006 วันรานิตย
22 h 2006 ว ันราน ิ«ย ์
23 |1 ! 2006 วันร่าน ิ«ย
5 |2 12006 วันรานิma
12 j 2 ■2006 วนราฑต H
13 12 12006 วัน»ท»^ชา
19 2 2Ô06 วันรานิ«เย์
26______ 2 ______ ____2006_____ ■วังm S ern__________

OK j Remove I Cancel

รูปที่ 4.32 ข้อมลหลักในส่วนของวันหยุด
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4.8.1.2 ส่วนของการจัดทำตารางการผลิตหลักและตารางรายละเอียดการผลิต 
ในส่วนนีจะเป็นส่วนของการประมวลผลในการจัดทำตารางการผลิตหลักและ 

ตารางรายละเอียดการผลิต เนื่องจากมีการคำนวณหลายขั้นตอนจึงใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยใน 
การคำนวณเพื่อความรวดเร็ว โดยแบ่งเป็นสายการผลิต 3 สายการผลิตดังที่ได้กล่าวไว้แล้วข้างต้น

1. ตารางการผลิตหลัก เป็นการใส่ข้อมูลในส่วนของรหัสผลิตภัณฑ์ ปริมาณสินค้า 
ที่สั่งผลิตโดยแบ่งปริมาณสต๊อคและปริมาณที่สั่งซื้อ ชื่อลูกค้า เลขที่ใบสั่งซื้อ วันที่รับคำสั่งซื้อ วัน 
กำหนดส่งสินค้า จากนันโปรแกรมจะทำการจัดลำดับงานโดยใช้กฎการจัดลำดับการผลิต 3 กฎ คือ 
EDD FCFS และ SPT แสดงหน้าจอของโปรแกรมในส่วนของตารางการผลิตหลักไค้ดังรูปที่ 4.33

Product Code I _ J I  - m

Quantity to Stock 0 Quantity to Order 1 0 T otal Quantity

Customer Name 1
PO. No.

1
Order Receive Date [o2/ 12/2005  y  I Due Date [02/12/2005 ▼ 1

No. of Operation I 1

Process
Product Code Product Name Total Quantity PO. No. 1 Customer Name

UjlJ__I_________________i
Save I Remove j Clear j Print I Exit

รูปที่ 4.33 หน้าจอของโปรแกรมในส่วนของตารางการผลิตหลัก

2. ตารางรายละเอียดการผลิต โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ไค้พัฒนาขึ้นจะทำการ
คำนวณตารางรายละเอียดการผลิตจากตารางการผลิตหลัก โดยเป็นการจ่ายงานให้กับเครื่องจักร
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ตามลำดับขันตอนของการผลิต ซึ่งในตารางรายละเอียดการผลิตจะประกอบไปด้วยข้อมูล เลขที ่
ใบสั่งซือ รหัสผลิตภัณฑ์ ชื่อผลิตภัณฑ์ ชื่อขันตอนการผลิต รหัสและชื่อเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต 
เวลาที่ใช้ในการผลิต (หน่วยเป็นชั่วโมง) เวลาที่ใช้ในการปรับดังเครื่องจักร (หน่วยเป็นชั่วโมง) 
เวลารวมที่ใช้ในการผลิต (หน่วยเป็นวัน) วันกำหนดส่ง วันที่เริ่มผลิต วันที่ผลิตเสร็จ ซึ่งสามารถ 
แสดงหน้าจอของโปรแกรมในส่วนของตารางรายละเอียดการผลิต ได้ดังรูปที่ 4.34

Real Start Date Real Finish Date Calculate

Save Clear Print Exit

รูปที่ 4.34 หน้าจอของโปรแกรมในส่วนของตารางรายละเอียดการผลิต

4.8.1.3 ส่วนของรายงานต่างๆ
ในส่วนนีเป็นการประมวลผลถึงรายงานความต้องการวัตถุดิบโดยแบ่งเป็น 

สายการผลิตและรายงานแผนการจัดส่งโดยรวมทุกสายการผลิตให้ฝ่ายจัดส่งได้ทราบข้อมูลที่ต้อง 
ทำการจัดส่งในแต่ละวัน ซึ่งรายละเอียดของรายงานเหล่านี้ได้กล่าวไว้แล้วในหัวข้อ 4.2
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