
ค้านการผลิต

โรงงานตัวอย่างน ิเน ิ่นโรงงานผลิต.ฟ ่อรื่น ิเจอรื่จากไม้ยางนารา มีผลิตภัณฑพลายรุป
แบบส่วนใหญ่จะเนิ่นการผลิตตามรัง (Job  shop) เพี่อส่งไปขายยังต่างๆประเทศ จาก
การประมาทเการผลิตลามารถผลิตไค้ประมาทเ 70 คู้ต่อเตือน มีนนักงานประมาทI 1 ,100  คน

แอกเนิ่นส่ายผลิต 320 คน ส่ายวัตถุดิบ 320 คน ส่ายลิ 250 คน และธุรการ ช่าง 
210 คน เวลาทำงานปกติประมาทเว้นละ 1 กะๆ ละ 8 ชั่วโมง รวมล่วงเวลาอีก 2 ชั่วโมง 

ในบางแผนกฑื่มีงานเร่งอย่ตลอดจะขยายเวลาผลิตเนิ่นวันละ 2 กะๆ ละ 8 ชั่วโมง รวม
ล่วงเวลาอีกกะละ 2 ชั่วโมง โดยโรงงานจะเบิเคทำการเน ิ่นเวลา 6 วันในหน่ิงรัปคาห

วัตถุดิบที'ใช้ส่วน'ใหญ่คีอไม้อางนาราที่ตัคตามขนาค ชิ่งนำมาใช้ทำผลิตม้ทเ‘ท

ค ้านการวางผ ังโรงงาน

ในโร งงานตัวอย่างนี้จะทำการผลิตฟอรื่น ิเจอรื่แบบต่างๆ มากมายมีการผลิตหลาย

ขันตอน เพี่อความละดวกในการผลิต ทางโรงงานจังไค้แบ่งนี้นทื่โรงงานออกเนิ่น 3 ส่วน
ประกอบด้วย นีนฑืส่วนที 1 คีอแผนกการเตรียมวัตถุดิบ ส่วนที 2 แผนกผลิต ส่วนที 3 แผนก

ทำลิและบรรจุ ซีงมีรายละเอียดตังต่อไปนี้
1. แชนกเตรียมวัตถุดิบ เน่ินพ้ืนท่ี 1 ใน 4 ของโรงงาน ทายในแผนกจะมีการ 

จ ัดวางเคร ื่องจ ักร โดยมีการแบ่งเนิ่นกลุ่มๆ ในทีนี้ลามารถแบ่งนื้นทื่ไค้เนิ่น 2 แบบ แบบขบวน 
การผลิต ( P ro c e s s  L ayou t) และแบบผลิตรัทเร่! (P ro d u c t L ayout) ลามารถคูไค้จาก 
รูปพ่ี 3 .1  เนิ่นรูปแลดงการจัดวางเครื่องจักรในแผนกวัตถุดิบ

1. การวางผังโดยขบวนการผลิตหรีอตามหนำพี่การทำงาน ทางโรงงานไค้
แบ่งน๊นทีในแผนกวัตถุดิบ เน ีอวางเครื่องตัดไม้ โดยทำการตัดไม้ เพี่อนำไปผลิตเฟ ่อรื่น ิเจอรื่
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ทุกนบ!เทืมืการล้งผลิต จำนวนเครีองตัดไม้ทังหมดประมาณ 26 เครีอง และมีกลุ่มเครื่องไล 4
ใ!ม้า ชีงทัางานเหีอใเรัมผิวไม้ให้เรียบก่อนล่งไปยังฝ่า a ผลิต I ป็นฅัน

2 . การวางผังโคยผลิตม้ณ'ท หรีอการวางผังแบบเส้น กลุ่มนี้จะจัดการวาง
เครีองจักรเป็นสายการผลิต ชี่งมีการทำงานตามลำคับขั้นตอน และไค้จัดวางเครื่องจักรในแต่

ละสารการผลิตสมดุลยแล้ว การทำงานจะเป็นการนำไม้ทีตัคตามขนาดแล้วมาผ่านเครื่องไสปรับ
ทีเครีองไส 4 ใ!ม้า คัดไม้ นำไม้ทีต้คแล้วไปผ่านเครีองต่อ เพื่อต่อไม้ต่อให้ไค้ความยาว

คัดตามขนาด และนำไปผ่านเครีองไส 4 นม้า ไม้ทีผ่านการต่อนิจะเป็นไม้ที่หรัอมจะนำ

ไปประกอบเป็นหน้าโต๊ะ หนัง ขา หรีอกรอบหน้า'โต๊ะ ในแผนกผลิตต่อไป

3. ส่วนทีใช้เก็บวัตดุดิบ เป็นหี้นที่ที่จัดสรรเพื่อเก็บไม้ที่ผ่านการคัดแล้ววัฅดุดิบ 

และไม้ที่ผ่านผ่ายวัตถุดิบแล้วรอการเบิกเพื่อส่งไ!ยังผ่ายผลิตต่อไป ในส่วนนี้จะมีห้ีนที่ค่อนช้างมาก 

เหราะในการผลิตแต่ละวันจะค้องใช้ไม้เพื่อนำมาผลิตเป็นจำนวนมาก ล้าการเก็บไม้มีไม่เหียงหอ 

อาจทำให้การผลิตหยุดชงัก หรีอต้องนำไม้ที่มีขนาคไม่ตรงกับชิ้นงานมาใช้ทำให้เกิดการสณูเสีย

ในบัจจุบันโรงงานยังขยายแผนกวัตดุดิษออกไป และชิ้อเครื่องจักรชิ่งมีการผลิตที่ทันสมัย 

เพ่ืมช้ิน เพื่อเพิ่มกำลังการผลิตให้ทันกับความสามารถของผ่ายผลิต และ ผ่ายสีที่เป็นอยุ่ในบัจจุบัน

2 . แผนกผลิต หลังจากไค้ไม้ที่ผ่านการตัด ต่อ และทำเป็นแผ่นจากผ่ายวัตดุดิบ
แล้ว ทางผ่ายผลิตจะเป็นส่วนที่นำไม้เหล่านี้มาทำการแปรรูป ให้เป็นวัฅดุดิบที่ต้องการตามแบบที่ 

ลุกค้ากำหนด โดยอาศัยเครื่องจักรที่มีอยุ่ในแผนกผลิตชิ่งทำการวางเครื่องจักรอย่างสมดุลยแล้ว
3. แผนกทำลิและบรรจุ ชิ่งเป็นขั้นคอนสุดท้ายของการผลิตเฟ่อรื่นิเจอรื่ของโรงงาน 

น้ี และหีนท่ีส่วนน้ีประมาณ 1 ใน 4 ของโรงงานทั้งหมด การผลิตจะมีลำดับขั้นตอนตามที่ไค้ 

วางเคร ื่องจ ักรไว ้ ชิ่งไม่ไค้กล่าวถีงในวิทยานิหนทั้ฉบับนี้

ลักษณะการวางแผนการผลิต

การวางแผนการผลิตของโรงงาน เน ี้องจากเป็นโรงงานผลิตเปอรื่น ิเจอรื่ เพื่อส่งไป 
ขายยังต ่างประเทศ และความสามารถในการผลิตของโรงงานที่ประมาณไวัคีอ 15-20 ต้ต่อ
ล้ปดาห หรีอประมาณ 65-80 ต้ต่อเด็อนมืดวามสามารถในการผลิตทีจำกัด คังนันผ่าย

การตลาดผัรับใบสั่งเอจากลุกค้าจะต้องหิจารณาใขสั่งเอให้เหมาะสมกับกำลังการผลิต ในเร ื่อง
เวลาส่งมอบ ต้องทำการกำหนดคร่าวๆ ว่าล้ารับใบสั่งเอแล้วจะไม่ทำให้เกิดบัณูหาในการผลิต
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เม ื่อโร งงานไค้รับใบล้งชีอแล้ว ทางโรงงานจ«ทำหนำที่กระจายใบสั่งผลิตออกเมื่น
แผนการผลิตรายเดีอน และรายล้ปคาห็โค3 ผุ้จัตการฝายผลิต พร้อมทั้งกำหนควันที่ควรจะเริ่ม
ผลิต และวันทีควรจะผลิตเสร็จไว้ สามารทคุตารางการผลิตไค้ในตารางที่ 3 .1  เม ื่อไค ้ตาราง
การผลิตจะมีการประชุมร่วนก้นระหว่างฝ่ายวัตถุดิบ ฝ่ายผลิต และฝ่ายสี เพื่อกำหนคเมื่น
ตารางเพื่อการผลิต?)อไป การผลิตจะทำตามแผนการผลิตที่ไค้วางไว้ เมื่อครบ 1 รัปคาห
จะมีการประชุมเพื่อรายงานผลงานที่ทำไปแล้ว และรับใบสั่งผลิตใหม่พร้อมวางแผนการผลิต
ในล้ปคาห็ต่อไป ถ้ามีการผลิตไม่ทันตามที'ไค้กำหนคไวัก็-จะเร่งงานน้น และหาทางแก้ไข โคยทำ
ล่วงเวลาหรือแทรกงานเพื่อให้เสร็จทันหรือเพิ่มเครื่องจักรในการผลิตงานนั้น และในปัจจุบัน
อังไม่สามารถบอกไค้ว่าทำไมจีงผลิตไม่ทัน

สรุปไค้ว่าการวางแผนการผลิตในปัจจุบัน เมื่นการวางแผนโคออาศัยความร้สีก หรือ

ประสบการถ่เขาคความเทียงตรง ผุ้รับผิดชอบต้องรับมาระในการคุแลทังการผลิต และการ
เร่งงานผลิตทำให้เกิดความขัคแย้งระหว่างแผนก และเกิคความล้าต่อผ้ปมิปัฅิงานโดยตรง

การกำหนคงานในปัจจุบัน
หลังจากที่ไค้ทำการวางแผนการผลิตแล้ว เพื่อให้การผลิตเมื่นไปค้วฮความเรียบร้อย

จีงจำเมื่นต้องมีการกำหนดงาน แต่การกำหนดงานของแผนกวัตถุดิบในบัจจุบัน ทางหัวหนำงานจะ 

ใช้ประสบการท่เในการจ่ายงานโดยจะทำการจ่ายงานตามลำคับที่ชิ้นงานเช้ามาในระบบ คีองาน
ที่เช้ามาก่อนและมีวัสคุครบตามความต้องการทจะทำการผลิตก่อน ชิ่งในการผลิต๗ อริ่น ิเจอร็จะ

มีการผลิตหลายขั้นตอน และประกอบไปด้วยวัสดุหลายแบบเพื่อผลิตชิ้นส่วนต่างๆ วัสคุเหล่านี

จำIมื่นต้องผลิตให้เสร็จในเวลาใกล้เคียงก้นที่ส ุค เพื่อส่งไปอังฝ่ายผลิต?)อไป แต่ถ้าการผลิต
วัสดุประกอบของ๗ อร็นิเจอริ่แต่ละแบบผลิตเสร็จไม่พร้อมก้น จะทำให้เกิคความล้าช้าแผนกถัด

ไปกํ่จะไค้วัสดุไม่ครบตามจำนวนไม่สามารถจัดส่งไค้
การทำงานโดยใช้ประลบการท่เในการจ่ายงานนั้นจะทำให้ไม่ลามารถมองเห็นมานรวม 

ต่างๆ ไค้ช ัดเจน และไม่สามารถปรับปรุงการทำงานให้คีชิ้นไค้ เนื่องจากเกิดบัถฺเหาต่างๆ คีอ
1. ฝ่ายผลิตไม่ทราบกำลังการผลิตที่แทํจริง เนียงแต่จ่ายงานค้วยจำนวนการผลิตที่คงที่ 

ในแต่ละวัน โดยไม่พิจารทเาความยากง่ายในการผลิต ทำให้หัวหนำงานต้องเมื่นผุ้คอยควบคุม
เร ่งงานอย่ตลอดเวลา เกิดความล้า ความาคคันทั้งพนังงานและหัวหนำ



PRODUCTION SCHEDULE: OCTOBER 1994 DATE: 1-10-2537
MATERIAL DOE PRODUCTION DUE PACKING/SHIPHENT DUE

a- 26/9-01/10 =*^ 29/9-05/10o o o  8X 10
MATERIAL DUE PRODUCTION DUE PACKING/SHIPMENÎ DUE

a- 03/10-08/10 ‘= ^  06/10-12/10 o o o  1 5 X 10
MATERIAL DUE PRODUCTION DUE PACKING/SHIPMENT DUE

a- 10/10—15/1C ■ ะ** 13/10—19/1C o o o  2 2 X 1 0
MATERIAL DUE PRODUCTION DUE PACKING/SHIPMENT DUE

^  17/10-22/10 =** 20/10-26/10 2 9X 10BHUf 1 PO ร 1 ITEM COLOR) QTY PROGRESS BILL# PO # 1 ITEM COLOR) QTY PROGRESS BILL# PO # 1 ITEM COLOR) QTY PROGRESS BILL# 1 PO # ITEM COLOR) QTY PROGRESSWINDSOR CHAIRS: 3. 5 cc MAFl PF WINDSOR CHAIRS: . 3. 5 CC MAFl PF WINDSOR CHAIRS: 4 CC MAFL PF XINDSOR CHAIRS: 3. 5 a MA F PF
20521 181 RCH-37 G/N 1700 23011 12559 RCH-94 C/G 3300 25721 199 RCH-35 C/G 1700 25221 23 RCH-35 N 170023611 193 RCH-37 N/lf 3400 ' 25411 196 RCH-37 N/x 3400 25711 199 RCH-37 N/x 1700 25811 200 RCH-35 N 170023711 194 RCH-35 N/x 1700 25521 197 RCH-35 N 1700 25111 22 RCH-37 N/x 1700 25321 200 RCH-35 T7g 170024011 17 RCH-37 N/x 1700 24911 20 RCH-35 N 1700 25511 197 RCH-35 N/x 3400 26111 12560 RCH-94 c/g 340023621 193 RCH-37 N 3400 03811 155 RCH-91 LTO 1200 25011 21 RCII-35 N/x 1700 25321 24 RCH-37 N/x 170003821 155 RCH-92 LTO 1800 ÜlAiil JL 24 RCH-35 N/x 170003831 155 RCH-93 LTO 12001190C 1 11300 1320C 1190CDINING CHAIRS: 1 cc MAFUPF DINING CHAIRS: 1 CC MAFU PF DINING CHAIRS: 1 CC MAFUPF DINING CHAIRS: 0. 5 CC MAFl PF13621 191884 RCH-90 rô ir 2300 13622 01884 RCH-90 OIL 2300 06921 00976 RCH-90 «■ /X 2300 25781 199 RCH-59 1 G 1000 12300 1 2300 2300 1000SOLID TOP TABLES: 5 CO MA FL 'F SOLID TOP TABLES: 4 CO HA FU PF SOLID TOP TABLES: 4. 5 CO MAFU PF SOLID TOP TABLES: 5 CO MA FI PF25031 21 RDT-16 N 257 25751 199 RDT-16 N 257 25341 24 RDT-16 N 128 28221 800 RDT-16 N 25725741 199 RDT-43L N/sr 257 25231 23 RDT-16 G/N 257 25951 201 RDT-16 N 257 25941 201 RDT-43L N/X 25726711 ’-1320RDT-16AP O/G 250 1 2681 1 1P0PK5 RDT-16 O/G 250 25841 200 RDT-16 C/G 257 ????! ?01 RDT-16 พ ่ 25725041 21 RDT-17 N/X 210 25971 201 RÔT-I7 N ” 2 jo" 27521 6671 RDT-54 O/G 135 28241 800 RDT-17 N/x 210T598T 201 RDT-17 C/G 210 25351 24 RDT-17 N/x 210 25851 200 RDT-17 N/X 420 28251 800 RDT-17 พ ่' 21025611 198 RDÎ-82 T7ir "Too 25771 199 RDT-89 C/G 25725621 198 RDT-83 C/G 200~2$63T 198 RDT-84 C/G 100

SUBTOTAL 1684 AYE/DAY: 281 SUBTOTAL 1184 AYE/DAY: 197 SUBTOTAL 1197 AYE/DAY: 200 SUBTOTAL 1448 AYE/DAY: 241TILE TOP.TABLES: 1 COMAFl PF TILE TOP TABLES: 1 CO MAFL PF TILE TOP TABLES: 1 CC HAFL PF TILE TOP TABLES: 0. 5 COMAFUPF25021 21 RDT-31Q N/x 246 25731 199 RDT-3K1 N/W 246 25831 200 RDT-310 N/x 246 25331 24 RDT-31Q N/X 123SUBTOTAL 246 AYE/DAY: 41 SUBTOTAL 246 AYE/DAY: 41 SUBTOTAL 246 AYE/DAY: 41 SUBTOTAL 123 AYE/DAY: 21EATCNTION TABLES: 5 CC MAFL PF EXTENTION TABLES: 6 CC MAFL PF EXTENTION TABLES: 6 CC MAFL PF EXTENTION TABLES: 6. 5 CC MAFUPF18715 8996 RDT-94 C/G 180 18718 8996 RDT-94 C/G 180 18722 8996 RDT-94 C/G 180 - - RDT-94 C/G 18018716 8996 RDT-94 C/G 180 1 18719 8996 RDT-94 C/G 180 - - RDT-94 C/G 180 - - RDT-94 C/G 18018717 199T RDT-94 T7Ô 180 18721 8996 RDT-94 C/G 180 - - RDT-94 L/G 180 - - RDT-94 C/G 18025461 196 RDT-75L N 230 25591 197 RDT-75L N/x 230 26511 3P9PK57DT-75AP O/G 220 26941 7HATEL RDTX5LÜ7T 22223671 193 RDT-66 N/I 270 26311 9P8PK57DÎ-75AP N/x 220 26911 5HAÎEL7DT-16LE N/X 250 1631' ’-1334 ÎDT-75AP N/x 22025581 197 RDT-66 N/T 270 25871 200 RDT-66 N 270 27511 6671 RDT-81 N 155 27611 I904R1 RDT-81 N 195.27311 2867 RDT-81 N 210 27411 2868 RDT-81 N 200 27621 Ï904R1 RDT-56 OIL 10027321 2867 RDT-81 O/BQ 100 27421 2868 RDT-81 N/G 110 25761 199 RDT-63 N/X 130
SUBTOTAL 1310AYE/DAY: 216 SUBTOTAL 1570AYE/DAY: 262 SUBTOTAL 1475 AYE/DAY: 246 SUBTOTAL 1407 AYE/DAY: 2351 6 CONTAINERS TOTAL 3240,AVE/DAY: 540 1 G CONTAINERS TOTAL 3000AYE/DAY: 500 16.5 CONTAINERS TOTAL 2918 AYE/DAY: 48G 16 CONTAINERS TOTAL 2978 AYE/DAY: 496

ทารารท๊ 3.1 น1แการางนฝืคงการรางแพ«การ«ริฑใน TIÎ ขชทฺรา แท็ขแ
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2. ม่ายผลิตอังไม่มีการจัดกรุ่มชินงาน (Group T echno logy) ในอัจจอันการผลิต

มีการปรับตังเครีองจักรม่อยมาก ทำให้ประลิฑเภานการผลิตไม่คีเท่าที่ควร ถ้ามีการจัดกรุ่มชิ้น
งานฑืมีกระมวนการผลิตทีคล้ายกันเข้าด้วยกัใเ จะลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และ
ลามารถช่วยให้ลายการผลิตสามารถทำการผลิตได้อย่างต่อเนื่องเต็มประลิฑฐิมาน

3. ม่ายวางแผนการผลิตอังไม่ทรามเวลาผลิตชินงาน และเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ 

แน่ชัด ชงก่อให้เกิดอัถุเหาคีอ ถ้าหากการผลิตนันผลิตไม่ได้ตามแผนการผลิตแล้วจะไม่ลามารถ 
หาลาเหตุได้ว่าทำไมจัง ผลิตไม่ทันตามแผนทีนากำหนดไว้

ด้านการควบคมการผลิต

ภายในโรงงานจะมีม่ายควบคุมการผลิต ทำหน้าที่ติดตามผลการผลิต โดยการบันทึก

การทำงานรายวัน แล้วนำมาเปรียบเทียบกับตารางการผลิตที่ได้วางแผนไว้ เช่นในคารางที่
3. 1 เห็นแผนการผลิตทีได้'วางไว้ล่วงหน้า และประมาผไว้ว่าม่ายเตรียมวัตถุดิบลามารถทำได้

ส ่วนผลการเปรียบเทียบการทำงานจะแลคงด ้ ง ตารางที 3 .2  เห ็นตารางแลดงการเปรียบเทียบ 

การทำงานทีทำได้จริงกับแผนทีได้วางไว้ ได้รวบรวมข้อมูลทีเกิดชิ้นในช่วงเดิอน กันยายน ถึง
เดีอน Vifเศจิกายน

จ า ก ก า ร ต ิ ด ต า ม ผ ล ก า ร ผ ล ิ ต ท ี ผ ่ า น ม า  VIบว ่ า ผ ล ก า ร ท ำ ง า น ส ่ ว น ' ใ ห ญ ่ ' จ ะ ท ำไดน้ ้ อ ยก ว ่ า ท ี ' ได ้  

ว า ง แ ผ น ไ ว ้  ดิอผ ล ต ่ า ง ร ะ ห ว ่ า ง ง า น ท ี ่ ท ำ ได้ก ั บ แ ผ น ท ี ่ ก ำ ห น ด ม ี ค ่ า ต ิ ด ล บ  แ ล ะ ใ น ต า ร า ง

เ ป ร ี ย บ เ ท ี ย บ อ ั ง น บ อ ี ก ว ่ า  ใ น บ า ง ส ั ป ด า ห ์ ท ี ่ ท ำ ก า ร I ก บ ข ้ อ ม ู ล  ล า ม า ร ถ ผ ล ิ ต ไ ด ้ ม า ก ก ว ่ า ท ี ่ ว า ง แ ผ น

ก า ร ผ ล ิ ต ไว ้ ห ม า ย ค ว า ม ว ่ า ก ำ ล ั ง ก า ร ผ ล ิ ต ข อ ง ม ่ า ย ว ั ต ถ ุ ด ิ บ ล า ม า ร ถ ท ำ ไ ด ้ ต า ม แ ผ น ก า ร ผ ล ิ ต ห ร ี อ ม า ก  

ก ว ่ า  แ ต ่ ข า ด ก า ร ก ำ ห น ด ง า น ท ี ่ ด ื จ ั ง ท ำ ใ ห ้ ง า น ก า ร ผลิตไ ม ่ ล ม า เ ล ม อ ด ้ ง จ ะ เ ห ็ น ไ ด ้ จ า ก ต า ร า ง ท ี  3 . 2



PART
TABLE CHAIR

TOP LEG APRON SEAT LEG STRETCHER
WEEK DATE FLAN ACTUA VAR. PLAN ACTUA VAR PLAN ACTUA VAR PLAN ACTUA VAR PLAN ACTUA VAR PLAN ACTUAI VAR

1 22/38/1994—27/08/1994 3459 2604 -855 16772 8893 -7879 8386 6865 -1320 11900 7147 -4733 ■ 7600 38445 -9135 47600 44907 -2693
2 29/08/1594-03/09/1994 3030 3063 35 15096 11583 -3513 13 096 14422 -674 13450 11318 -2132 33800 62400 86C0 33800 29798 -24002
3 05/09/1994-10/09/1994 2740 2382 -358 12856 14012 1136 12856 14798 1942 11500 12173 273 470» 39996 -7604 47600 32000 -13600
4 12/39/1594-17/09/1994 3140 3344 204 14580 12631 -1949 14380 8963 -3617 118» 11778 -22 47200 63451 16251 47200 24000 -23200

3092.25 2848.73 -974 14826 11779.7 -12185 127293 11262.2 -3869 122623 10604 -6634 49050 51073 8092 49050 3267622 -65493
1 19/09/1994 -24/09/1994 3188 2657 -531 14736 15 385 649 14730 13 323 393 15300 14706 -592 61200 34 033 -7147 61200 64826 3626
2 28/39/1994—01/10/1994 2994 2713 -281 12960 15 997 3037 8480 10738 2278 11900 9420 2480 47600 66000 184C6 47500 39200 -8400
3 03/1C/1594-Û8/1C/19S4 2754 2693 -59 10920 บ 409 4469 10650 14073 3413 11300 13905 43700 324» -128» 44COO 32400 -11600
4 10/10/1994-15/10/1994 2672 2332 860 11672 15472 3800 11736 13480 1744 13200 1Q545 -2653 328» 50613 -2187 49800 30613 813

2902 289905 -985 12372 155 63.7 -210 114013 13359 1961 12925 126593 —7695 31700 307683 4365 50650 46739.7 -81056
1 17/1C/1994 —22/1C/1994 3213 3587 374 13836 13790 -46 12638 12292 -346 11340 8883 -2657 46160 37275 -8885 44950 41074 -3885
2 24/1 c/l994 -29/10/1994 3301 3791 490 17480 14378 -3102 24380 27638 3258 13C80 12739 -321 52320 44936 -7384 49320 46940 -2330
3 31/1C/1994—Û5/11/J994 2898 3489 591 16896 17379 683 26708 18565 -8143 12880 12739 -121 51520 . 29050 -22470 49020 30600 —18420
4 07/11/1994-12/11/1994 33® 2116 -.1233 12820 14673 1853 11730 10020 -1710 13C80 11973 -3107 60320 63543 3223 51620 37450 -14170

3195.23 3243.73 -783 15258 15 ICS -822 18864 17128.7 -4981 13145 115933 -13902 523 BO 437013 -31148 48730 39016 -11S912

ฑารางที่ 3 .2  (ทรางฟ้นฑิกการทำงานที่ทำไค้จริงIปร็ยบเท็ยบกันแผนการผล็ต


	บทที่ 3 การผลิตในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้

